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"Procedimiento y eparato para la fabricecidén de un
filamento pléstico™.

Solicitentes ¢ THE FIRESTONE TIRE & RUBBER COMPANY,

entlided norteemericena, receidente en

Akron 17, OhiO, EE, UUe de Ae

Este Invento se refiere a filementos pléstiocos
¥ el procedimiento ¥y equipo pere febricarlos.

Las hebres o hilazes plédstices de un solo file-
mento, de copolimero de cloruro de vinilideno, expulsado,
orientado y plastificaedo, se describven en la Petente
norteamericana de Stedman n2 2,354.435, La seccidn
transversal sugeride por este Patente para dichos filemen—

tos, es circular, splestads con esquines redondeadeas,

seni-elfiptica, o céncavo-convexsa. En determinades
eplicaciones, tsl como en los artfculos de 1impieza
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empleados en las cocinas, los tacos para el restriegue
0 el desengrasado, en los gque se utllizan dichos fila~
mentos plésticos no resultaron satisfectoriocs & causa
de los bordes suaves y redondeados de los filamentos.

En los tacos o egtropajos pars la linpieza, se
han incorporado distintas hebras 0 hilazas metélicas,
que, corrientemente, han tenido una seccidn transversal
aplastada o redondeada y que, en cuanto a su accidn
abrasiva han dependido de la aspereza 0 rigldez inherente
del metal congtitutivo de las hebras. En maimerosas
Patentes nortemaericanas, entre las cuales pueden citarse
la 414.090 de Taylor, la 723.873 de Howell, y la
2.146.788 de Blount, se han descrito alambres metélicos
para digtinbtos usos. Sin embargo, los tacos o estro-
pajos de hebras metdlicas han presentado siempre determi-~
nadas desventajae, inherentes a las hebras metdlicas.

Los tacos ¢ estropajos de alambbe de hierro o acero,

se oxidan répidamente y arafian la vajilla de plata, y
lag vasijasg de porcelana, aluminio o cocbre destinadas

a los menesteres de la cocina. Log estropajos de hebras
de cobre o latbn tienden a decclorar los uteneilios de
cocina de aluminio y rayar la vajilla de plata y de
porcelans., Log estropajos metdlicos, se llenan fécil~
mente de residuos y su limpieza resulta dificil.

Un objeto de este invento es proporcionar un
material filementoso perfeccionado, en condiciones que
permitan eliminar las deficiencias de la técnica
anterior, que acaban de citarse. Constituye también
un objeto del presente invento el facilitar el equipo

v el método adecuado para fabricar dicho material filamen-
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tosgo. Estos objetos, y otros, resuliardn evidentes en
la descripeién siguiente de este invento y en el dibujo
ad junto, en el que:
Le fig. 1 es un alzado anterior de un cabezal
45, de expulsidn adecuado para le fabricacién del material
filamentoso a que este invento se refiere.
Ie fige. 2 es un corte parcial por la linea
2-2 de le fig. 1, ¥
La fig. 3 es una vigta parcizl en rersnectiva
50, del materiel filamentoso a que este invento se refiere,
represgentado parcialmente en corte.
-Con referencia al dibujo, una hilera 11 estéd
dotada de un gran mimerc de orificios 12, 12 dispuestos
en forma de circulo alrededor del eje de aguella. Ia
55 hilera con 16 orificios representada en la fig. 1, es
sblamente un ejemplo de hilera adecuada para una produccidn
reducida del filanento de este invento, y pueden utili-
zarse hileras con un niimero de agujeros superior o infe-
rior. Aungue puede utilizarse una hilera sencilla con
60. un solo orificio, egpecimlmente paraAtrabajos experimen~
tales, una hilera con més de 16 orificiocs ofrece la
ventaja de proporcionar una mayor produccién para un
expulsor dado. Por ejemplo, puede emplearse una hilera
con 32, 64, o incluso més de 100 orificios, disponiendo
'65. éstos, con preferencia en uno més circulos concéntricos,
o de otro modo, précticamente distribuidos de modo
uniforme alrededor del eje de la hilera.
la cara exterior de la hilera 11 tiene un rebajo
13 en toda su periferia, adaptado para acoplarse con una

0. pestalfia 14 de un casquillo 15 intericrmente roscado para
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sujetarse en posicidn adecuada en el extremo de un
cabezal expulscr 16, exteriormente roscado de un aparsto
de expulsidn convencional (del gue no se represente el
regto). El cogtado o extremo de la hileras 1l opuesto
a su ocara exterior, esid dotado de una parte solidaria,
cbénica 17, para obtener un chorro uniforme de material
pléetico desde la cédmara de expulsidn 18 del cabezal 16
8 los orificios 12, 12 de la hilers, y para evitar la
forracibén de una bolsa o regidn de material plédstico
reletivamente paralizado, que podria estar sometido a ls
descomposicidén al conservarse a temperatura elevada
durante periodos de tiempo apreciables.

En la fabricacibn del filamento pldéstico a que
este invento se refiere, en el aparato de expulsidn
se introduce una resina termopléstica cristaelina, que
puede contener un plastificador, estabilizadores pars
el celor y/o luz, pigmento colorante y cualquier otro
ingrediente coﬁvencional de composiéién, en forma de
resina compuesta debldamente mezclada y finamente gra-
nulada, gue luego se calienta en el expulsor y se hace
pasar al cabezal 16 en formae de material précticamente
lfquido, pléstico y homogéneo. El cabezel 16 se mantiene
e upna temperatura elevada y adecuadamente controlada,
por medlo de una envolturae de flufdo caliente (no repre~
gentada), o mediante resistencias_eléctricas de caldeo
(que no se representan), como comprenderén fecilmente
los peritos en la nateria. Un ejemplo de una reging
cristalina preferida, es un polimero de cloruro de
vinilideno, que contenga copclimeros o terpolimeros,

constituida por un 70% o més de cloruro de vinilideno



piinerizado en ella. El ejemplo comercial més conocido
de resina de este tipo es la denominada "Sarén", que se
asegura incluye copolimeros de 85 a 95% de cloruro de
vinilideno, ocon, respectivamente, 15 & 5% de cloruro de
105. vinilo. Ia resina "Sarén" plastificada y debidamente
prepatada, se expuléa a uﬁa temperature bastante supe-
rior e 100eC. y, corrientemenfe, del orden de 160C & 1752C,
Desde los orificios 12,12 de la nilera 11, el material
filamentoso saliente se nhace pasar & través de un baiio
110. de agusa (no representado) para enfriar los filamentos
plésticos, calientes. Desde el baiio de agua, los fila-
mentog enfriados pasan a un disgpositivo adecuado ds es~
tiraje (que no se'representa); un tipo de dispositivo
de esta natureleza, bien conocido por los peritos en
115. la materia comprende corrientemente una serie de rodi-
llos gue giran & velocidades de rotacidn sucesivanmente
superiores. La tira de las 16 Leliras o hilazas parale-—
las de los filamentos pldésticos expulsados, se hace pa-
sar alrededor de rodillos giretorios sucegivos donde se
120. tensa gredualmente para reducir la seccidn transversal
de cada filamento en grado deseado, y adends para orien—
tar las partes resinosas cristalines de la substancia
pléstica de los filamentos. Los filamentos orientados
y estirados se enrollan en carretes, bobinas o rodillos
125. adecuados y se mandan al cliente,tal como el fabricante
de tubos te;idos de material pléstico, que subsiguiente-
mente y por una sencilla operacién de fabricacidn se
transforman en tacos o0 estropajos para la limpieza.
El filemento fabricado como acabape descri-

130, birse se representa en perspectivaAy parcialmente en
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geccidbn transversal el la fig. 3, con la referencis 19.
Este f£ilamento preferido tiene una geccién transver-
sal practicamente eliptica, excepto que los bordes opues—
tos 21,21, son relativamente afilados. La relacién en-
tre el egpesor 22 del filemento y la anciura del mismo
(distancia medida normaluente entre los bordes opues—
tos 21, 21) es del orden de 1/5 a 1/2 y, con preferen-
cia, es préiticamente de 1/3.

Se han obtenido filamentos adecuados de resi-
na "Sarédn" plastificada y estabiliezada, en secciones
transversales de 0,33 x 0,76 mm.; 0,20 x 0,51 nm,.;

0,18 x 0,46 mm. y 0,17 x 0,51 mm. El orificio de la hi-
lera se Lace, précticamente tres 0 cuatro veces uayor
que la seccidn transversal del filamento final. Por
ejemplo, un filamento comercial de 0,33 mm. de espesor
y 0,76 mm. de ancho, se obtuvo con una hilera cuyo ori-
ficio medis 1,02 x 2,92 mm. Tanto el orificio de la hi-
lera como la seccidn transversal del filamento con élla
obtenido eran de seccidn transversal eliptica, del tipo
representado en el dibujo.

Los filamentos plésticos sencillos a que este
invento se refiere, fabricados como se e descrito,
tienen resistencias a la tensidn del orden de 1.750 a
4.200 kgs./bmz. Los filamentos orientados son tenaces,
lnstrosos y muy resistentes a la accidn de los disol-
ventes orgénicos comunes, tales como los disolventes
para la linpieza en seco y otros liguidos de limpieza,
entre ellos el Jjabdn corriente y el agua. Los fillamen-
tos son ademds muy flexibles y correosos y poseen una

gran resigtemcia al doblado. No forman esguirlas y es-
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7 estén exentos de poros. No absorben agua y realmente
son acuorepelentes. Estos fllamentos pueden obtenerse
facilﬁentes en una gran variedad de coloreg variables
decde el color paja, u otro claro, pasando por mucros
colores intensos en la actualidad bien conocidos en la
industria de pldsticos, Lasta colores oscuros, inclu-
80 8l negro.

Como antes se indicd, a la resina, antes de
la expulsién de los filamentos, pueden incorporirsele
uha gran variedad de materiales distintos de composi-
cidn y/o pigmentos. Como ulterior ejemplo, & la mez-
cla pléstica pueden incorporarsele adecuadamente uno
o ués materiales o pigmentos fluorescentes con lo gue
los filamentos elipticos resultantes tienen un color
fluorescente., Segun el pigmento finorescente determina-
do que se haya incorporado a la mezcle, el filamento
resultante es luminoso en la oscuridad, y/o reluce
visiblemente a la luz del dfa o en presencis de luz
ultravioleta, pura dar luzar a un articulo gue por su
aspecto atraiga la atencidn de gquienes lo miran por
casualidad. Los filamentoé que contienen un pigmento
inorgénico Ifluorescente, tal como los sulfuros metdli-~
cos activados, son luminosos en la obscuridad inmedia-
tamente después de exponerse a la lu, ordinarié o a
la rediacidn ultravioleta invieible, ¥y se preparan
adecuadanente para proyectar més del 50% de la Juz vi-
gible incidente, de la luz diurna de la zona de oncas
domingnte. Los filamentos gque contiens determinados pilsg-
mentos fluorescentes orgdnicos, por ejemplo los des~

critos en la Patente norteamericana 2.4938.592, proyec—
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tan précticemente méds de la luz diurna de un color co-
rrespondiente de la luz vieible incidente, & menudo has—
ta de 100 a 150 de dicha luz visible.

La hilera 11 se consitruye de un netal adecua-
do, tengz ¥y resistente a la corrosibn, tal como de una
de lag varias aleaciones de acero inoxidable y otras de
contenido elevado de niguel y/o cromo. El niguel y las
eleaciones de elevada proporcidn de este metal son es-—
pecialmente adecuadas para la comstruccidn de la hile-
ra 11, dado cue se ha comprobado que las hilleras de ni-
quel gon especialmente resistentes a la corrosidn y al
desgaste cuando se utilizan para la extrusién o expul-
gidén de polimeros cristalinos de cloruro de vinilide-
no, del +tipo aludido en esta lemoria. La hilera 11 pue-
de fabricarse taunbién de cualquier metal durc adecuado
revistiéndolo con niquel y/o cromo para proteger las
superficies activas del mismo.

i 0 T A

Degecrita suficientenente la naturaleza del
invento, asi como la manera de reelizarlo en la préc-
tica, debe hacerse constar gue los procedimientos y apa-
retos anteriormente descritos son susceptibles de mo-
dificaciones de detelle, en cuanto no alieren su prin-
cipio fundamental. También se hace consbtar que este
invento corresponde & una Patente presentada en Nor-
teamérica con fecha 18 de Julio de 1952, n? 299.617,
acogiéndose, por lo tanto, & los beneficios que conce-
den los Convenios Internacionales en vigor, y siendo
lo que constituye la esencils del invento y por lo que

se solicita Patente de Invencidn, por 20 afios en Espa~
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fis "PROCEDILIIENTO Y APARATO PARA LA FABRICACION LE UN

FILAMENTO PLASTICOY; caracterizéndose por lo siguiente:
18.~ Procedimiento para la fabricacibn de

un filamento pldstico, especialmente destinado & la Ob-

tencién de articulos de limpieza para bateris de coei-

na, carecterizadc por comprender las fases de expulsar

un polimero de cloruro de vinilideno plasgtificado, esta-

bilizado y cristalino, mientras se encuenira préctica-

mente en condiciones de fusidn, a través de una hilera

précticemente eliptica; de estirar el filamento plés-
tico & través de un bajio acuoso de enfriamiento, y de
econtinuar eetirando el filamento enfriado, pars orien-
tar los componentes resinosos cristalinos del mismo, con
objeto de obfener un filamento pléstico resistente,
lustroso y eliptico con bordes relativamente finos, ¥y
cuyas dimensiones en seccidén transversal son, aproxima-
danente de 1/3 a 1/4 de las dimensiones correspondien-
teg del orificio de la hilera gue sirve para la extru-
sibén o expulsidn del filemento.

28.- DProcedimiento para la fabricacidn de
un filamento pléstico, sezin lo especificado en la rei-
vindicacién 12, caracterizado por que el filamento re-—
sistente, lustroso y eliptico se forma a base de un po-
1limero cristalino de cloruro de vinilideno, plastifica-
do y estabiligado, y el ancho del filamento es de 2 a 4
veces el espesor del Lismo y los bordes opuestos de di-
cho filamento son précticamente cortantes, pars de egte
120d0 proporcionar bordes eficientes de limpieza cuando
el filamento forma parte de un accegorio para la lim-~

pieza de bateria de cocina, o0 andlogo.
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38.- Procedimiento, segin lo especificado
en la reivindicacidn 128, caracterizado por que el ancho
del filamento es précticamente triple del espesor del
miemo, los bordes opuestos de dicho filamento son préc-
255, ticanente cortantes, para de este modo proporcionar bor-
des eficientes de limpieza cuando el filamento forma
parte de un accesorio para la limpieza de bateria de
cocina o andlogo, ¥y por gue el filamento pléstico,
fluorescente, refleja més del 50% de la luz incidente
26C., visible de la zona de ondas dominantes.
48,~ Aparato para realizar el procedimiento
segin lo'especificado en las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado por que consiste ex una hilera con
orificios de seccién transversal précticamente en forma
265, de elipse con bordes opuestos afilados; en mimero bas-
tante elevado, de tamafio uniforme y simétricamente dis-—
puestos con regpecto al eje ceniral de la hilera.
58, - Aparato, segin 10 especificado en la rei~
vindicacibdn 48, carccterizado por gue la hilera tiene
270. en la cara opuesta & su cara anterior, una estructurae
cbnica goliduria preparada para digtribuir vniformemente 7
naterial pléstico a cada uno de los orificios de la nilera.
68,- Procediniento y aparsato para la fabrica-
cidn de}%ilamento pléstico; tal y como gquede sustancial-
275. mente descrito en la presente memoris e ijustrado en

losg adjuntos dibujos.

Este memoria consta de ¥ 10jBp escritas a

méquina por una sola carae
| lledrid, B N, 1953

TUE FIRESTONE TIRS
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