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Ia presente invencidn se refiere a tejidos de pelo de
pléstico. Lids particulasrmenie, esta invencidn se refiere a un
método para fabricer tejido de pelo de pldstico por extrisidn.

¥a es conoeclda la extrusidn de materiales poliméricos en

forma de fibra o de tubo cilindrico, por una matriz metdiica
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También se han obtenido por extrusibn ldminas rectas de termo-

pléstico, asi como otras diversas fommas de seccidn recta. s
tanbien conocidae la extrusidén de materisdles pldsticos par ma-
trices seguida de elaborzeidn, tal como por estirado, estumpa-—
do, corte o rotacién, hasta obtener diversas formas y perfiles
de distinte utilidad y resistencia, Hunca se ha intentsdo, en
cambio, fabricar por extrusibn un tejido de pelo que tenga es-
pesor y elasticidad, Mds especificamente, jands se han ideado
medios de obtenciln de un tejido de pelo de pldstico, de fibras
unidag y cruzadas, en una etapa de extrusidén, como se logra me-
diante el presente invento.

Tunbién se cooce ya la fabricacidn de Tibras por hilatu-
ra en himedo a través de finos orificios. Como en el caso de
las fibres extruldas por fusidn, no se ha propuesto hasta shora
nétodo alguno de convirtir tales fibras en un tejido de pelo
en el momento de la nilatura, necesiténdose, en todos los mé-
todos ya conocidos en el ramo, una elaboracién y operaciones
de te jedura adicionales psra fabricar a bause de tales fibras
uwn tejido tal. |

For 'tejido de pelo, en el gentido en gue se utiliza tal
expresibén en 1z presente iemoria descripiiva y en sus reivin-

dicaciones, se quiere dar a entender un ftejido de fibias de

pléstico que presenta bucles o pelog irregularmente repartie

dos, lo que da & dicho tejido espesor y elesticidad.

La presente invencidn habilita wn método pers fabricar
un tejido de pelo de fibras poliméricas por extrusién o hila-
tura en himedo de dichas fibras sin necesided de recurrir a
etapas'adici onzales de tratemiento o elaboracidn,

Asimismo, proporciona un método para fab:.icar un tejido
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de pelo de fibras poliméricas unidas entre si cerca del punto
de extrusién o hilatura, y un aparato para fabricar dicho te-
jido de pelo.

Conforme 3 la present® invencidén un método pare febricar
wn tejido de pelo temopldstico por extrusidn couprende las
etapas de obtener por extrusidn un primer grupo de fibras ter-
mopldsticas paralelas individuales, altsmente encogibles e irre-
gularmente repertides en circulo, el mismo tiempo que se obtiene
por extrusidn un segundo grupo de fiuras temopldsticas parale-
las individuales dotadas de un coeficiente de contraccibn o en-

cogimiento inferior al de las primeras fibras. ILas segumdas fi-

bras esté.n'ir;:egularmente repartidas en un circulo concéntrico
al primer circulo de fibras extrufdas, y los grupos de fibres
son dirigidos a lo largo de trayectorias que se cartan, de modo
que lss fibras de interseccidn se unen. Ias Tibras encogibles
son luego contraidas sometiéndolas al calor.

Zn la presente invencidn, las fibras poliméricas se ob- «
tienen por extrusidén o hilatura en himedo al salir de unas
abertures irregularmente repartidas en metrices separadas, las
fibras ge cruzan y ponen en contacto originando la unidn o ad-
kerencia de unas can otras, y el tijido as{ formado se caldea
lue go para producir la contraccidn de las fibras. Ias fibras
utilizades tienen distintos coeficientes de catraccibn y,
por consigﬁienté, aquelles fibres que no se encojen tanto como
las demds quedardn flojas y sobresaldrdn de las demds fibres
formado bucle, y convirtiéndose en los denominados pelos del
te jido. Por coeficiente de contraccién se quiere dar a enten-
der un rﬁmero que indica la contraccién de una fibra de plés—
tico en centimetros para un aumento de temperatura de 1° C.

En la solieitud de patente n¢ 255,485, registrada el 2
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de febrero de 1960, por:"Un mézogg ;funvaparato vara producir
una red de material termopléstico#, ge expone un método segun
el cual las fibras poliméricas se obtienen por extrusibn o ni-
latura en himedo desde unog juezos o grupos de aberiuras espa—
ciadas y en matrices independientes.

Las matrices se disponen en posiciones sensiblemente con-
céntricas, y adaptadas para.moverée con movimiento anular rela-
tivo durante la extrusidn, can lo cual las fibras procedentes
de une matriz se poneﬂ en contacto con fibras procedentes de
une segunda matriz son estar paralelas a éstas. Este contacto
se efectua en un punto préximo al punto de extrusién, de modo
que lus fibres en cantacto se alhieren entre si.

En la foma preferida de ejecucibén del invento de la so-
liditud citada, las fibras sgalen extruidas por fusidn desde
unaseberturas dispuestas en cireulo en una matriz intema,
mientras otres fibras, no necesariamnente del mismo didmetro
que les fibras interiores, se obtienen por extrusidén desde
otras aberturas de una matriz separada o independiente dispues-
ta segin un circulo concéntrico al circulo de la matriz inter-
na, las fibras procedentes de cada matriz se retiran y mantie-
nen varalelas al tieﬁpo que se va produciendo la extrusidn,
mientres al menos una de las matrices se hace girar pars oble-
ner un movimiento relativo con respecto a lasg aberturas de la
otra matriz. iIn algwd puntio coveniente, cerca de la cara de
las metrices, las fibras procedentes de la metriz interna por
extrusidn se ponen firmemente en cantacto con las fibras ex-—
trufdas de la matriz externs, mientras las fibras sigueﬁ en
estado termopléstico yesencialmente a la temperatura de ex-—
trusibn, con 1o cusl se unen las fibras internas cm lag ex-

ternas en los puntos de contacto. Al producirse esta unidn se



10

15

20

25

30

: u‘
obtiene una resistente y atrac2v5xZi %&glca de pléstico,

dotada de fivras internsas paralslas y fibras externas parale-
las sujetas a lasg intemas formendo cierto 4ngulc con las mis-
mas, segin las velocidades de rotacidn de las dos matrices y
la velocidad de extrusiédn.

En la presente invencidn se cb'.sponen unas aberturas en
circulos internos y extemmos, en matrices separadas, pero ta-
les aberturas estdn repartidas irregularmente, de modo que
cuando se hagan girar las matrices y se crucen las fibrs ms ex-
trufdas, este cruce se producird a intervalos irregularmente
repertidos, y variardn las longitudes individuzles de los tra-
mos de fibra que no estén en contacto con otras fibras. il ser
caldeadzs las fibras unidzs, los tramos de fibra que no estén
adberidos & otras fibras y tengen el coeficiente de contraccidn
més bajo sobresaldrdn en forma de bucle convirtiéndose en pelos
del 'l:ejido. Estos bucles se producirdn de preferencia en los
tramos méslergos de fibraes no edheridas, iancrementando la lon-
gitud del bucle o pelo.

A cierta digfencia de la cara de las matrices giratorias
de extrusidén puede situarse una horma fija, de un didmetro al

menos igual pero no sensiblemente mayor que el diémetro del cir~

culo mds amplio de aberturas de matriz, horma sobre la cual se

puede hocer pasar la red cilindii ca para impedir su aplastamien-
to y oprimir mds firmemente las fibrass intemas de la red con-
tra las externas, Esta horma ha de colocarse lo més cerca PO~
givle de lag caras de matriz; para que las fibras cruzadas se
pongan en contacto antes de enfriarse dr-ems:%iado. La temperatu-
ra de la horma ha de regularse de modo que las fibras no se ad=-
hieran a ella &l pasar sobre l= misma, esto es, la temperatura

de la horma ha de ser 502C menor que la temperstura de extrusidn.
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Es preferible obtener lag £ibras por exbrusién o hilsbura en
mimedo en sentido descendente, de modo gue l- gravedad contri-
buya a hacerlas pasar por gobre la horme sin demasiada defor-
me.cidn. Is preferible, asimismo, hacer gue unos rogillos con-
ducidos oprimen la red cmtre la hoima parz ayudarla a pasar
gobre ésta, y fijar mds Tirmemente las uniones entre fibme in-
tersecantes. I preferible apreter lags juntas o uniones de fi-
breg entre si de modo que el grosor de dichas juntas sea menor
que los didmetros combinaios de las dos fibras intersecentes.
Segin la resina que se utilice, los rodillos no han de encon-
trarse mds cerca de la horma de lo Que representa el esnesor
de la fibra de debajo, pars evitar un indebido ensanchamieato
de la junta. dstos rodillos pueden caldeaise de modo que pPro-
duzcan la adherencia mutua de las fibres intersecantes, o fi-

jen mds firmemente las fibres ya unidas. Como alternativa, po-

drfe caldearse a este objeto bien la horma o bien tanto los ro-

dillos como la horma.

Un método alternstivo de wnidn de las fibres entre =i,

al cruzarse éctas, comprende el uso de un anillo sujeto al apa-

rato de extrusidn, o distancie fija del mismo. Los dos grupos
de fibras a wnir entre sl, se hecen pasar sobre lu parte exte-
riar del anillo, siendo oprimides lag fibras entre si por tal
eccibn, pues el didmetro exterior del anillo es =l menos tan
grande como el difmetro del eirculo externo de aberturas.

la red polimérica por adherencia, asi comstruida, se pa-
ga a un bafio caldsado, en el cual es estirsde y orientada pa-
ra incrementer su resistencia y modificar su fomsa. In este
bafio se coloca un mandril sobre el cual se hace pasar la red
cilfndrice y unida, y este mandril es de un didmetro alzo ma~-

yor que el de la red extrufda, seglin le magnitud de estirado
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que se desee. Lz red se retire luego del mandril a una veloci-
dad mayor que la del contacto incial con éste, con lo cual
resulta estiraia longitudinalmente mientras el mandril la eg-
tirae en sentido axil. Bl bafio 1fquido desempeila dos funcioness
proporciona calor para mentener el material polimérico a su
temperature Sptima de arientacién; y proporciona una Ilubrice
cidén entre ol mandril y la red para que dsta pueda pasar sug-
vemente scbre aquél.

In el caso de ciertos polimeros, fales eomo el tereftam
lato de polietileno, ¢ la poli-m-xilileno-adipamida, la red po-
limérica orientada ovtenible de la snte:ior etapa de orienta-
cifn eg encogible a temperaturas relativamente bajas. Si las
fibras de tales polimeros se combinan con las de polimeros gue
no encojen a bajas temperaturas, la febricacibn del tejido de
pelo de pldstico, de esta invencidn, se consigue de manera re-
lativenente f4cils. La red obtenida por wnién es simplemente
caldeada, y las fibras de alta contracecidn se encogen mientras
las demés fibras se aflojan y sooreselen en bucle, fomando
los pelos. Iste caldeo se reaiiza de preferencia en un medio
gaseos0, por lo general en aire. Esta contraccidén, nztural-
mente, puede obtenerse sin la etupa de arientacidn arriba men-
cionada;

"En la tabla I que sigue se dan les tempersturas de ex—
trusidn, orientacibn y contraceién térmica para diversas fi-

bras.
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DABIS I

leateriel Tenp. de - Temp. de Tenperaturs de

extrusidn orientacidn contraccidn &l
e L calors _=G

Polietileno 180 a 2% 18 a 108 100

Polietileno DYNK 220 24

Polietileno de alta 95 & 100 160

densidad 200 a 250
Polistireno 240 a 280 . 135 G

{(nomningl 275¢ C
Cloruro de vinilo
y sus copolimeros 150 a 170 160 - 100
(nominel 160¢C) -
115 a 135 100

Polipropileno 200 a 250

Bl polietileno DYNK es febricado por la Union Carbide
Flastic Company, a alta presidn y a una temperatura elevada en
presencia de un catelizadar oxigenado de radical libre. ifiene un
indice de fusidén de avroximadamente 0,3 dg/min., determinado
por el método Gescrito en la especi ficacibn ASTH D1238-52T, y

ung densidad ee aproximadamente 0,920 gramos por centimetro
ctbico.

In todos los casos, la etape de contraccidn al calor ha
de efectuarse a une temperatura inferior a la de orientacidn,
cuando la red ha sido primero orientada.

In los dibujos:

~ la figura 1 es una vista de la cera de las matrices
de extrusidn, mirendo en sentido paralelo ¥ opuesto al de ex-
trugidn;

- la fieuraz 2 es mne seccidn recta de los dispositivos
de extrusidén y de la horma; . |

~ la figure 3 es un alzado de una disposicidn de apars—
to para orientar una red polimérica obtenide por extrusidn o

hilado; ¥
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- la figura 4 ilusira gl ejido de pelo que se forma al
ser contrafdas o encogidas los fibres por el calor. v

In la figure 1, la matriz interna de extrusidn 11 esté
provista de une multitud de abertures de extrusidn 12 repartid-
das irregularmente en circulo. la matriz externa de extrusidn
13 estd provista de una multitud de aberturas de extrusibn 14
repartidas irregularmente en un circulo concéntrico al circulo
de aberturas de 1a matriz interna. Al sulir extrufdas las fi-
bras por las aberturas, la metriz interns se hasce zirasr en un
sentido y la natriz externa se hzce girar en el sen’ido opues-
to de modo que las fibras si bien permanecen paralelzs a las
deméds que proceden de la misma matriz formen cierto dngulo can
las fibras extrufdas desde la otrs matriz y, al ponerse en con-
tacto con elles forman una fuerte red de fibras crugadas. Coumo
se ve fdcilmente, se puede hacer girar una matriz manteniendo
la otra estacionaria, o bien pueden hacerse girar las matrices
a distintas velocidades o intermitentemente, pars obtener una
gran variedad de distancies de separzcidn entre las fibras.
Ademds, la separacidn o distencia entre sberturas en cads ma-
triz puede modificarse para obtener diversas sevara ciones de
fibres.

Bn la figura 2, las fibres 15 obtenidas por extrusidn se
representan saliendo de la matriz interne 11, mientras de la
matriz externa 13 salen unas fibres extruldas 16. 4l girear es-
tas matrices en sentido opuesito, lag Livras procedsntes de ca-
da una de ellag por extrusibn siguen trayectorias que forman
éngulo con lag trayectorias de las fibras procedentes de la
otra matriz, y cuando los dos grupos de fibres entren en cme-
tacto mutuo sobre la horme 17, se situan formendo una red ci-

1f{ndrica de fibras cruzedas. Como estas fibras estin ain ca-
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lientes, por el calor de exbtrusidn, se unen o adhieren de modo
efectivo entre si en los puntos de contacto, y la red termina-
de se retira de la horme 17.

Despuds de pasadad~la red 18 por la horme 17, aquella pue~
de seguir traténdose, cowmo se ilustre en la figura 3, haciéndo-
la pagar a un bafo caldeado 19 y por sobre el mandril 20. ﬁa
red se estilra al tirar de ella haciéndola pasar sobre el men-
dril 20 mediante aplicacidn de tensidn al exfxemo de la red co=-
mo, por ejemplo, haciendo pasa‘f‘la red por enire unos rodillos
21 a uns velocidad mayor que aquella a la cusl le red entra en
el bafio., Hsta accidn procduce el estirado de la red tanto en
sentido radisl como en el de la méquina, y las fibras indivi-
duales de la red queden orientadas y reforgzedas por esta ac—
cidn. De modo sltermativo, la red podria estirarse solamente |
en ol sentido de la méguina, sin el uso de un mandril, pere en
este caso la red tenderia a formar cuello, o cerrarse en sen-
tido transversal. En anillo 22, representado en seccidn recta
rodeando le red antes de que ésta pase por sobre el mandril 20,
ge encuentra situada cerce del mendrile E1l didmetro den anillo
¥y su distancia al mandril 20 detemina el dngulo 23 segin el
cual vendrd arxl'astrada la red con respecto a su trayectoria
vertical, y este a su vez, détgrmina la magnitud y direccidn
de estirado. Tste dugulo se ajusta cuidé.dosamen'be, para obte~
ner la orientacién ndxima. #1 didmetro del anillo 22 ha de ser
aproximadamente igual el didmetro exterior de la red tubular,
gl entrar ésta en la trayectoria de recorrido 19.

Para obtener una buena orientacidn, el polietileno de
baja densidad puede ser estirado aproximadamente en 500 i a
550% de su dimensidn primitive, mientras el polietileno de al-

te densidad puede ser estirado aproximadamente &l 10004 de su

- 10 -
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dimensidén mimitiva. EZ1 temafio del anillo 22 y el tamafio si-
tuacidn del mandril 20 hen de ser tales que el dngulo 23 sea
aproximedamente de 45&. In general, cuanto meyor sea iz magnitud
de estirado mayor seré le resistencia o robustez oblenida.

Tal orientacidn se prefiere porgue las fibras extiuides
¢ hiladas en imedo, al obtemerse inicialmente de la operacidn
de extrusidn o hilatur: en mfimedo y ser f-*epentinamenf;e enfrie~
dos, se eucuentran en estado amorfo., las fibras amorfas son
quebradizas y tienen baja resistencia a lae traceion. o es po-

ki

ginle obgervar cristalinidad aprecisble alguna por medio de un
enélisis de difraccidn de rayos X o por mediciones de densidad.
Las fibras no pusden ser estiradas con facilidad & la tempera-—
tura ambiente, y tienen muy poca contraccidn cuando se relejen
v someten & elevadas temperaturas.

Ias Tibras anorxfas se counvierten en fibraes tenaces y de
alta contraccidn mediante un caldeo y un estirado y orienta~
cidén biexiles, (sezin dos ejes) dentTo del margen de tempera-
turas superior a la temperatura de vransicién de segundo orden
pero inferior a ls temperaturs a la cual el nolimero tenieria a
adelgazarse sin apreciable orientacidn molecular, esto es, a
temperaturas préximas al punto de fusién de le resina., ror tem-
perstura de transicidn de se;undo orden se quiere der & enten-
der agquelle temperatura a la cual se observe una discontinui-
dad en la primera derivada de une cantidad temodindmice prima-
ria, con respecto a la btempereturz, y no viene acwmmpaiada dichsg
discontbinuidad ocor el usual calor latente que aparece con tem—
peraturas de transicidn de primer orden. Lstd relacicnadz con la
fluidez del polimero y su temperatura de” fluencia o defomacidn
pléstica. ilgunas de las propiedades termodindmicas ¢ue pueden

observarse, en la Geteminacibn del punto de iransicidn de se-
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gundo orden son: vélumen especifico, calor especifico, densi-
dad, indice de refraccidn y modulo de el:usticidad.

Ia velocidad de caldeo y la comzposicidn de cada poli-
mero arfecsan & la Temperaturs de trahsicion de segundo orden
observada. Ia temperatura Opitima de orientacion y la velocidad
de celdeo correspondiente se pueden deverminar con facilidad
mediante sencillas pruebas empiriéas.

Je prefiere hacer pasar la red hacis abajo durante la
evapa de orientacidn, para facilitar la uwnifarmidad de caldeo
vy estirado, si bien otra direccidn de movimiento, tal como ha-
cia abajo, norizmtal o angularmenté'dispuesta, oroduci rén asi-
mismo el resultado deseado. 3Je sobrenﬁiénde, natursimente, que
la orientacidn de la red puede efectuarse en una etepa por se-

parado ueé puede coubinarse con la etara de extrusidn de la
y 4@ ¢ kS

red por scdhre la horma.

Iag fibres orientadas de polietileno, obtenides mediante
el procedimiento aqui descrito y orientadas a temperaturas apro-
ximedas a la de transicidn de segundo orden que los corresponde,
son claras, transparentes, tenaces y encogibles. Tanbién per-
miten su unién al calor. Ies fibras de poli-me-gilileno-adipemie-
da, crientadas biaxiimente, pueden también ser orientadas por
encims. de su temveratura de transicidén de segundo orden, que
es de unos 68¢C, para obbtener fibras clzaras y tenaces.

Tas

H

ibrze de polietileno que hayan sido obtenidas por
extrusidn y orientadds y estiradas biaxilmente, conforme e.esta
invencidn, se cmiraerdn casi instentaneamente al ser sumergi-

das en agua callente a temperaturas superiores a 502C. Caando

tales fibras van combinadas con fibras gque no san de alta con-

traccién, se obtiene el tejido de pelo de la presente invencidn

mediante caldeo a temperzturas superiores a la de transicidn
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de semndo orden del polietileno, pero inferiores a la bemoere-—
tura a la cual la Tibra de polietileno empieza a perder orien-

tacidn molecular y eristalize bajo tensidn mecfnice. 4 continue-

cién se Gescrive en detalle este proceso.

Cuando el polietileno derretido y extruido fommendo fi-
bras se enfria rapidemente a lu temperaturs ambiente, se obtie-
nen unas fibras amorfas que presentan muy poca tendancia a cris-
taligar en lafgos periodos de tiempo. iug fibres amoifas, cal-
deadess sproximademente a su temperature de trensicion de segun-
do orden, se ablanden con facilidad y cambian, de ser une sus—
tancia ineldstica a convertirse en un meterisl gomoso, fécil-
mente deformable y estirable. in val estado de estirablie, las
fibras -de polietileno pueden ser téeilmente estirades mediante
aplicacidn de fuerzas relativamente pequeilas, hasta obtener fi-
bras altanente orientadas. Incluso a su temperaturse de trengl-—
cidn de segundo orden, el polietilenc cristalize lentamente.

I cristalizaecidn se inicis féeilmente en fibras de poli-
etileno orientado, al ser expuestas a teuveraturas suceriores,.
La velocidad de cristalizacidn svmenta al subir la temperaiura
a 180¢C. A teuwperaturas superiores a 18C¢C, la velocidad de
erigtélizacién tenderd a disminuir. Qsimismo; e temoperatures
superiores, y especialmente cerca del punto Ge fusidn, las fi-
bras empiezan a perdser parte de la orientaéién molecular que
los habia sido impamrtida a las tecsperaturas inferiores,

Como ya se ha indicado,ls red orientada se sanete a
contraceidn térmica por caldeo en un medio gaseoso. i red no
es estirsda, sino que se le dsju contraer. Comno ge ilustra en
le, figura 4, se aplica calor, y el contraerse en longitud las
fibrass encogibles, leg fibras no encogibles sobresalen em bu-

cle formendo los pelos. H1 tiempo y la temperatura a la cual

- 13 -
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es sometida la red, orientads biaxilmente, durante iz etapa -de

contraceidn, deternminzn el grado de encogimiento.

31 bien esta realizacidn del invento se ha descrito con
particular referencia al polietileno, se sobrentiende que la
invencidn no ‘quedaa limitade a esto.

Bstructuras de la misma naturaleza que las dbtenldas por
extrusidn en fugion, y subsiguiente enfriamiento, de un mate-
rial pldstico con arreglo a la descripecidn dada, pueden ssimis-
mo obtenerse empleando viscosa, una solucidn cuproasonisecsl, o
liquidos similares coagulables obtenidos por extrusibn a través
de un aparato semejente al ya Gescrito y pasados directamente
a un liguido coagulante.

For ejemplo, la viscosa de la comvosicidén y del indice
salino comdnmente utilizados en la fabricacibn del raydn puede
lleverse mediante bomba a ia watriz, y de ella sacada de modo
continuo por extrugsidn directemente a través de vequeiios agu-
jercs, llevéndola & un: bafio de hilature de reyén que contensa
10 purtes en peso de decido sulfurico y 18 partes de sulfato
sédico con 72 partes de agua. il bafio pueden agregirsele en pe-
quelies cantidades otros agentes cominmente empleadbos, tales
como glucosa (dog paites) y o sulfeto de cine (una parte), y
puéden fabricarse FTibrag de seccidn recta sensiblemente ma-
yor que la del hilado de reydén comercisl mes grueso. Tawbidn

pugden agregarse al bafio coagulante importantes cantidades de
sulfato amdénico.

g red que sale de la matriz puede llevacrse egtirada a
velocidades sensiblemente superiores & aquella a la cuel sa-
len de la matriz los chorros de la viscosa, con 1o cual pue-
den lograrse un alargaiiento y una mayor resistencia mecénica.

fn esta invencidn puede utiiizarse cualquier material
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extruible y formente de monofilementos. intre olros materieles
pueden citerse como ejemplo Log siguientes @
Yolietileno

.

Polipropileno

Tereftelato de polietilenoc
sesinag y copolimeros de vinilideno
Copolimeros del etileno y otras olefinas
Poliacrilonitrilo y sus copolimeros
10 Cloruvo de vinilo y sus copolimeros
Acetato de vinilo y sus copolimeros
Folistireno
51 tejido de esta invencidn se presta fdcilmente a una
gran diversidad de usos. Puede utilizarse en su forma cilin-
15 drica pere cubrir articulos teles como botellas, o bien puede
henderse el cilindro hesta obbener una pieza plana de tejido,
que es posible cortar despuds a cualguier forma o tamuiio de-
seado.
’ Deta solicitud que corresponde a la presentada en BJU.4.,
20 | el 28 de Meyo de 1959, bajo el nivmero 816.575, se acoge & log
beneficios del articulo 51 del vigente Hgtatuto sobre Iropiedad

Industrial,

- NOT 4 =
25
Los puntos de invencidn propia y nueve que se pregentan
para que sean objeto de esta golicitud de Fatente de Invencidn
en Zspafla, por VEINTE aflos, son los siguientess
1¢,~ Un método para producir un tejido de pelo termoplds—
30

tico expulsado, que comprende expulsar un primer grupo de -

- 15 =



15

20

25

3¢

57988 °

ras termoplisticas ;nlelaaal:J es paralelas, capaces de encoger
mucho y e uu:.cmenuc eapaciadas, en un circulo, expulsar un se-
sundo grupo de :Ei'br-as te:mopldsticas individusles paralelas,
con unt coeficiente de encogimiento menor que las primeras fi-
bras, estando dichas segundas fibras irresularmente espaciadas
en un circulo concéntrico al primer circulo de fibrus expulsadas,
dirigir los grupos de iibras a lo largo de trayectorias interse-
cantes, de menera que se unan las fibras intei'secantes y enco-
ger las fibras encogibles sometidndolas a calor.

Yy~ Un método segin el punto 1¢, en ei cual el wrimer
grupo de fivras son puestas en contecto con el segundo gruvo
de fibras aientras dichas fibrag estén suificienmtemente calien~
tes para adherirse entre si.

3¢,- Un método segin el punto 2¢, en el cual el mimer
grupo de fiuras es puesto en contacto con el segundo gruvo de
fibras, haclendo pasar eubos grupos de fibras sobre un mendril
dispuesto en el centro de log circulos concéntricos y que tie-
ne un didmetro sustancialmente igual al didmetro del ;rimer
clreulo de fibrag y calentar lag fibras encogibles por el ca
lor para provocar su encogimiento.

492,« Un nétodo segln el punto 3¢, en el cual el didmetro
del mandril es al menos tan grande como el didmetro delprimex
eirculo de fibras.

5¢,- Un método segln el punto 4¢, en el cual lu tempera
tura del mendril se muntiene & unog 50¢C por debajo de la tem—
peratura de extrusidn.

¢y Un método segln los puntos 3¢, 4¢ o 5¢, en el cual
anbos grupos de fibras se hacen pasar luegolsobre un segundo
mandril que tiene un didmetro mayor que los difmetros de los

circulos de fibras, estando dicho gegundo mandril dispuesto en
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un bafio calentado, siendo pasadas las fibras sobre el segundo
mandril de modo que se estiren las Fibrus en le direccidn de is
miquina y en una direccidn trensversal a la direccion de le mé-
quina y calentar iusgo las fibras encogibles por calor, en seco,
pare provocar su encogimiento .

T¢e= Un método pars producir un tejido de pelo termoplés-—
tico expulsado,

Tal y como se ha descrito en la ilemoriz que ‘antecede, re-
presentado en el dibujo que se aodmpaﬁa ¥y con. log Fines que se
han especificado.

fsta liemordae consta de diecisiete hojas escritas & mégui-
na por unz gola care.

s
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