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Este invento se refiere a la  fabricación de 
películas, t ira s , filamentos o fibras, adecuados en 
espeoial para usarse en la  produooión de cuerdas y 
otros tipos de oordeleria partiendo de polipropileno 

5, estereoregular o de copolímeros polipropileno/olefina,
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principal.

Desda la  introducción de la s  fibras sintéticas ob 
tenidas partiendo de polímeros lineales termoplásticas con 

su uniformidad, a lta  resistencia y elevada resistencia a la  
abrasión, inherentes, se han realizado muchos intentos para 

substituir la s fibras naturales por éstas fibras sin téticas. 

En la  industria de cables y cordelería, por ejemplo, la s  f i  

bras sin téticas, obtenidas por fila tu ra  en fusión en forma 

de filamento continuo, se han utilizado en ésta forma, para 

la  obtención de cordeles y cuerdas, sometiendo la s  hebras a 

una serie de operaciones de doblado, ó fabricando la  cuerda 
con una construcción especial, por ejemplo un núcleo sin tor 
sión rodeado por una envoltura trenzada. Las cuerdas y cor­
deles se han obtenido también de otras formas de polímeros 
sintéticos, por ejemplo películas en t ira s  ó filamentos en 

forma de ointa.
Se ha comprobado que la s  películas, cintas, etc ., 

más adecuadas se producen controlando la  etapa de estirado 
del procedimiento de filatura en fusión.

Asi, de acuerdo con éste invento, se proporciona 

un procedimiento para la  produoción de pelloulas, c in tas.fi 

lamentos ó fibras de polipropileno estereoregular, por ex­

trusión en fusión y estirado del material extruido, ya so li 

dificado, caracterizado porque el material se somete a un 

estira je  longitudinal con una relación de estirado de, por 
lo menos, 13;1 para conseguir un producto estirado de un es 
pesor de 0,008 cm por lo menos.

En la  obtención de películas, cintas y filamen - 

tos por extrusión en fusión de polímeros termoplásticos, el



polímero fundido se extruye a través de una hilera ó m¿criz 
y se somete a una tensión longitudinal que hace que el mate 

r ia l se alargue mientras se halla todavía en estado p lásti­
co, y enfriándose, y solidificándose eventualmente después 

de terminar éste procedimiento de elongación denominado "re 

ducción". Los filamentos, etc ., obtenidos de éste modo,tie 
nen poca resistencia y son todavía capaces de la  extensión 

irreversible, s i  se les aplica tensión suficiente. Es co­

rriente someter los filamentos, etc ., a una segunda etapa de 

estira je  para comunicarles orientación y resistencia. Este 

estira je  puede llevarse a cabo como parte del proceso de ex­
trusión ó, más corrientemente, haciendo pasar la  hebra sobre 
una superficie caldeada "de frenado" ó a través de una cáma­

ra de caldeo; la  fricción y/o el calor, facilitan  en alto gra 
do el proceso de estira je  y la  velocidad a que puede realizar 
se, especialmente cuando se aplican grandes extensiones. La 

denominación "estirado longitudinal" ta l oomo se usa en ésta 

Memoria, sign ifica el estiraje  en la  dirección longitudinal 

solamente, y el término "relación de estiraje" tiene el sig­

nificado corriente, a saber, la  relación de la  velocidad su­

perficial del medio de estirado a la  del medio de alimenta­

ción, por ejemplo, los rodillos de estira je  y alimentación de 

un manuar estirador de filamentos. Espesor se admite con el 

significado corriente para películas y cintas ó filamentos, y 

sign ifica el diámetro de filamentos circulares.
Las películas y filamentos obtenidos de acuerdo 

con éste invento, tienen propiedades, en especial un elevado 
módulo extensional y una baja recuperación torsional (medida 
en filamentos oirculares), que los hace especialmente adecúa 

dos para la  fabricación de cuerdas y cordeles ó torzales data



dos de propiedades deseables ó de una combinación inusada 
de propiedades deseables. Asi, los nonofilamentos obtenir- 

dos de acuerdo con el procedimiento de -éste invento, partien 

do de polipropileno estereoregular, tienen un módulo exten- 
slonal de por lo menos 65 g por denier, una recuperación tor 
sional no superior a 55 % y una tenacidad superior a 6 g/de 
nier. Se ha oomprobado también que la s  cuerdas y otros t i ­
pos de cordelería dotados de propiedades deseables, no obte 

nidas con anterioridad, ó una combinación desusada de propie 

dades, pueden obtenerse también partiendo de copolímeros pío 
pilono/oleíina.

Asi, de acuerdo oon otro aspecto de éste invento 
se proporcionan filamentos ó fibras de polio 1 afina dotados 
de propiedades adecuadas para la  obtención de cuerdas y cor­
deles, caracterizados porque dichos filamentos ó fibras es­

tán constituidos por un copo limero pro pilono/olefina que con 
tiene por lo menos 60 % en peso de propileno y tiene un módu 
lo extensionai de 65 g por denier, como mínimo y una recupe­

ración torsional no superior a 55 %.
El módulo extensionai es el módulo ó coeficiente 

in ic ia l medido de la  curva carga/extensión de una muestra da 
10 cm colocada en una máquina adecuada para ensayos de ten­
sión, al ritmo constante de 1 om/minuto. La recuperación tor 

sional se mide suspendiendo verticalmente una muestra de f i ­
lamento circular de una longitud mínima (para reducir la  in­
fluencia de los efectos extremos) de 7,6 cm rígidamente por 

su extreno superior é insertando en e lla  un esfuerzo relacio 

nado con el diámetro del filamento del modo siguiente:
2 ^  n r  = 0,1 en la  que n es el número de vuelt as/pulgadas 

insertado y r  es el radio del filamento en pulgadas. Como



variante, "n" puede ser en vueltas/cm y "r" en cm. El es­
fuerzo insertado se mantiene durante 3 minutos, luego se e li 

mina y se mide el número de vueltas insertadas desaparecidas 

en 15 segundos. La recuperación torsional es el número de 

vueltas insertadas, eliminadas en 15 segundos, expresado co­

mo porcentaje de las vueltas insertadas. Durante la  medioión, 
la  muestra de filamento se carga en el extremd libre, lo pre 

olsamente suficiente para mantenerla en estado recto, y la  me 

dición se realiza a la  temperatura constante de 21RC y, con 

preferencia a una humedad relativa controlada de 60 %,

Los copolimeros ú tiles para áste invento, compren­
den una proporción elevada de propileno y como comonómeros, 

cualquier mono-olefina, oon preferencia etileno, que pueda co 
polimerizarse fácilmente con al propileno.

Los filamentos de acuerdo con áste Invento se obtie 

nen de copolimeros por extrusión en fusión y estiraje  como en 

el oaso- del homopolimero, pero se ha comprobado que, por lo 
menos para algunos copolimeros, el grado de estira je  de los 

filamentos, aunque necesariamente elevado, no es preoiso que 
lo sea tanto cono para el homopolimero, con objeto de conse­
guir la s  propiedades perfeccionadas de la  cuerda ó hebra pa­

ra la  misma obtenida de los mismos. Los filamentos para cuer 
da, y las cuerdas con las propiedades convenientes, pueden 

prepararse también de copo lio le f inas que contengan por lo me­

nos 60 % en peso de propileno, en forma de tira s  de pelícu­

la s partidas, ó de filamentos en forma de cintas.

Las cuerdas y la  cordelería, se obtienen de f i la ­

mentos, etc, de acuerdo con éste invento, por procedimientos 
corrientes en el manejo ó aprovechamiento de secciones contí 

nuas ó cortadas de material por medio de la s etapas corrí en-
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tes que pueden incluir la  formación de hebras para cuerdas 
y la  producción de los toronos ó de la  cuerda correspondien 

te , de los mismos. Algunas de la s propiedades deseables que 

pueden obtenerse en la s cuerdas y demás cordelerías emplean 

5J do filamentos etc ., de acuerdo con éste invento, son la  ele 

vada resistencia mecánica y la  resistencia al estira je  en 
combinación con la  elevada resistencia a la  abrasión y al en 
so rt i  j amiento, en una cuerda que puede tratarse satisfacto­

riamente a través de la s  distintas etapas de producción, y 

10. que se maneja bien en uso.
Los ejemplos siguientes aclaran el procedimiento 

dejéste invento y los modos adecuados de producción de los f i  
lamentos de copollmeros de aouerdo con éste invento.

EJEMPLO 1 - Se h ila  en fusión a 265SC polipropileno isotác- 
15. tico en forma de filamentos acintados que luego se estiran

por paso a través de un calorífero de radiación eléctricamen 
te calentado de 61 cm de longitud, que suministra calor ra­
diante a ambos lados de los filamentos, a una relación de es 
t ira je  de 13:1 con respecto a los filamentos acintados, que 

20. tienen una anchura de 1,4 cm y un espesor de 0,009 cm.

Una cuerda constituida por tres cabos y de una 
circunferencia de 7,6 cm construida de éstos filamentos acin 

tados, tiene una carga de rotura de 8433 ce y una termodefor 
mación p lástica (dilatación residual después de 120 cargas 

25. repetidas al 75 % de la  carga de rotura, expresada como por 

centaje de la  longitud primitiva sin dilatar) del 10 %. 
EJEMPLO COMPARATIVO A - Se utilizan  filamentos acintados de 

polipropileno isotáctico preparados por filaturas y estirado 

en fusión a una relación de estira je  de solamente 8,75:1. y 

30. de un espesor de 0,011 cm, para obtener una cuerda de 7,6 cm



de circunferencia y tres toroñes, de la  m&sma construcción 
del Ejemplo 1. La resistencia de ésta cuerda es solamente 

de 6,6 toneladas a la  rotura, y la  termodeformación p lásti­
ca (medida oomo en el Ejemplo 1) que aumenta a 16 %.

EJEMPLO 2 - A 250RC se h ila  por fusión polipropileno isotáo 

tico en forma de monofilamentoa que luego se estiran en dos 
etapas, primero a través de una cámara de vapor e 1003 y lúe 

go sobre una placa metálica de 3,7 metros de longitud calen­

tada a 13530, utilizando una relación de estira je  to ta l, de 
14:1 para la  obtención de filamentos de un diámetro de 0,038 
om y un módulo extensional de 100 g/denier, una recuperación 
torsional de 50%, y una tenacidad de 6,5 g/denier.

Una cuerda de tres to roñes de 7,6 cm de circunfe 

rencia, construida partiendo de éstos filamentos tiene una 
carga de rotura de 8128 kg y una termodeformación plástica 

de 12 % (medida oomo en el Ejemplo 1).
EJEMPLO 3 - Un copo limero propileno/etileno con un 15 % en 
peso de éste último y un indice de fluencia en fusión (medi­

do de acuerdo con el mé*codo normal D1238-57 (1958) de la  
A.S.T.M., (1958) utilizando una carga de 10 kg en el pisón) 
de 12, se h ila a 2753 0 a través dema hilera con un solo ori 

fioio de 0,13 cm de diámetro, al interior de un baEo de agua 

a 853, y se arrolla aúna velocidad de 15,2 m/minuto. El f i  

lamento hilado se estira  oon una relación de estira je  de 

12;5:1 utilizando un aparato de calefacción radiante tubular 
eléctricamente calentado con aire a una temperatura de unos 

2503 0, oomo medio de caldeo. El filamento estirado tiene un 
denier de 744, un módulo extensional de 90 g/denier, una re­

cuperación torsional de 40 % y una tenacidad de 6,2 g/denier.

Una ouerda de tres to roñes y 0,53 om de circunfe



rencia construida de éstos filamentos, tiene una carga de 

rotura de 2318 kg y una termodeformación p lástica de 10% 
medida como en el Ejemplo 1.

N O T A
5. Descrita suficientemente la  naturaleza del in­

vento, asi como la  manera de realizarlo en la  práctica,de 

be hacerse constar que la s  disposiciones anteriormente in 

dioadas son susceptibles de modificaciones de detalle en 

cuanto no alteren su principio fundamental. También se ha- 
10. ce constar que el invento se refiere a una Solicitud de Pa 

tente presentada en Inglaterra oon fecha 2 de Febrero de 
1.965 na 4525/65, acogiéndose,por lo tanto, a los benefi- 
oios que conceden los Convenios Internacionales en vigor, 
siendo lo que constituye la  esencia del referido invento y 

15. por lo que se so lic ita  Patente de Invencidn por 20 años en 

España,sobre "Procedimiento para la  obtencidn de películas, 
cintas, filamentos ó fibras de polipropileno estereoregular"; 
caracterizándose por lo siguiente:

18.- Procedimiento para la  obtención de pelicu- 
20. la s , cintas, filamentos ó fibras de polipropileno estereore 

guiar, por extrusión án fusión y estira je  del material ex- 

truido, solidificado, caracterizado porque el material se so 
mete a un estira je  longitudinal con una relación de estira je  

de por lo menos 13:1 para proporcionar un producto estirado 

25. de un espesor de 0,008 om como mínimo.
28.- Pío ceñimiento según reivindicación 18, ca­

racterizado porque el polipropileno estereoregular es poli­

propileno isotáctico.
38.- Procedimiento según las reivindicaciones 18 

30. y 28, caracterizado porque los filamentos de polipropileno



esteréoregular se dotan de un módulo extensional de 65 g por 

denier, corno minimo, una recuperación torsional no superior 

a 55% y una tenacidad superior a 6 g/denier.

4 .-  Procedimiento, según reivindicaciones là y 

5* 28 , caracterizado porque se emplea un copolimero propileno/
d e fin a  cuyas fibras 6 filamentos contengan por lo menos 6c% 

en peso de propileno y tengan un módulo extensional de como 

mínimo 65 g/denier y una recuperación torsional no superior 

al 55%.

10. 5 .- "Procedimiento para la  obtención de películas,
cintas, filamentos ó fibras de polipropileno esterúoregular"; 

ta l y como queda sustancialmente descrito en la  presente Me­
moria..
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