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WAMORIA DESCRIFIIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE D E  INTRODUCCION
formulada el 24 de Mayo de 1.960, con el IMimero 255.344
en
ESPATA
por DIEZ  afios
a nombre de AIERTCAN VISCOSE CORPORATION, entidad norteamericana, esta-
blecida en 1617 Pennsylvania Boulevard, Filadelfia, Fensilvania, Esta-
dog Unidos de América, por:

" BJORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION DE CUERFCS PIBROSOSY,

“ El presente invento se refiere a nuevas formas de filamentos y
fibras de celulosa regenerada, y concierme igualmente a un procedimien=
to de yreparacién de tales filementos y fibras y comprende también los
productos fibrosos yue contlenen tales fibras, incluldas fibras deposi-
tadas en el agua, no téjidas, que forman hojas o fieltro.

Se forman filamentos de celulosa regenerada extruyendo una solu-
eidén celuldsica tal como una solucién de viscosa, una solucién de cu~
pramonic o una solucidn de ester de celulosa & travds de orificios de

forma descada en un bafio de coagulacidn y de regenerscidn o en una at-

mésfera de evaporacion, en el caso de las soluciones de disolvente de
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esteres de celulosa. Los filamentos son sometidos entonces al tratamien—
to liguido deseado segin la solucién celulbsioa de origen, y los filamen-
tos son finalmente reunidos. Bl procedimiento mds comin para former fila-
mentos de celulosa regenerada comprende el empleo de una solucidén de vie—
cosa, y el invento serd descrito en su aplicacién a este procedimiento,
aunque otros procedimientos sean también satisfactorios.

Se han empleado diversos procedimientos para foraar filamentos hue—
cos o tubulares de celulosa regenerada para 1los fines de las industrias
textiles., Zstos filamentos tienen un factor de volumen aumentado, tienen
una apariencia deslustrada y presentan efectes de tefiido profundo, par—
ticularmente vara los tintes oscuros., Bstos filamentios se caracterizan
adends por un coniacto suave con la mano y son excesivamente flexibles
¥ plegebles. Este tipo de>producto ha sido formado principalmente para
lo que se conoce con ol tédrmino de "filamentos para las novedades". Es-
tog filamentos tubulares o huecos pueden ser de hécho tubulares o huecos,
y en tales filamentos los vacios o bolsas de gas pueden estar espaciados
longitudinalmente sobre sl filamento o pueden ser longitudinalmente core
tos, longitudinalmente en el sentido del filamento, y estar espaciados
a la vez longltudinal y transversalmente para formar una estructura del
tipo celular. En la primers estructura, el procedimiento particular
de tratamiento de filamentos recientemente formados, puede conducir
al aplastamiento de la estructura hueca o tubular, y los filamentos
pueden ser sometidos a un tratamiento conveniente para extraer el gas
de las bolsas y para formar un filamento con paredes aplastadas y una
configuracién irregular.

Los tejidos formados por medio de estos tipos de filamentos por
tejadura pueden temer un contacto muy suave con la mano y ser excesiva-
mente flexibles y plegables. Una de las desventajas de los textiles a
bagse de rayon, tales como piezas tejidas forradasg a partir de filamen~
tos huecos o tubulares conocidos en la técnica esnterior, es su caracte~

ristica de formacidn de manchas por el agua llamadas en ingléds "waters—
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potting".

En la fabricacidn de papel, que es quizd la ténica mejor conoci-
da y la més generalmente utilizada, de depdsito en el asgua de hojas
de meterias fibrosas no tejidas, las fibras celuldsicas naturales tie-
nen tendencig a formar fibrillas cuando son batlidas en el agua, y cada
una de las fibras o de los haces de fibras, durante la operacidn de
batido, produce a lo largo de la superficie longitudinal, y en los ex=
tremos, pequefias fibrillas. Cuando un depdsito ligero de fibras batidas
en el agua se lleva sobre un tamiz las fibras son afieltradas y las
pequeliag fibrillas se mezclan unas con otras, con el efecto de un blogueo
de las fibras individuales durante el secado, para formar una hoja
coherente sblida.

Las fibras celuldsicas sintdticas ordinarias, por otra parte,
tales como fibras de celulosa regenerada, de eter de celulosa y fibras
de ester de celulosa, no presentan esta accidn de fibrilacidn y no se
vuede formar el depdsito de hojas de fibras no tejidaé en el ague a jar=-
tir_de las fibras sintéticas naturales a causa de la ausencia de fibri-
llas. Se ha hecho un gran ndmero de prdposiciones »ara incluir un agen=
te de unidén en el depdsito de fibras o immediatamente después que las
fibras sintéticas han sido separadas del depdsito, vara emplear un
agente de unidén que cemente las fibras en une hoja coherente. También se
ha propuesto incluir en el depdsito otras fibras preformadas, que pue-
den ser hechas adhesivas despuds de 1a reunidn de la mez¢la de fibras;
para cementar juntas todas les fibras y unirlas entre si en su punto de
interseccidn.

Se han descublerto ahora filamentos huecos o tubulares de celulosa
regenerada, en los cuales el grosor nmedio de la vared no ezcede de apro=-
ximadamente 3 micras y la anchura de 1la fibra es por 1o menos 10 veces
el grosor de la pared, que poseen caracteristicas y propiedades entera-

mente diferentes respecto & los filamentos huecos sdélidos de la técnica
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anterior. Las fibras son facilmente dispersadas en el agua para for=
mar este Gepdsito ligero, & pariir del cual se forma unaboja deposita—
da en el agua por los procedimientos cldsicos de Ffabricacidén del papele
El exceso de agua es eliminado y despuds de un secado subsizuiente, las
fibras estan firmemente ligadas unas a otras en una hoja fuerte y més
bien densa.

De acucrdo con las caracteristicas del presente invento, se prevéd
un filamento de celulosa regenerada de forma o tubular, con una pared
delzada y que tiene un grosor medio de pared que no exceds de aproxima-
damente 3 micras y con una anchura de por lo menso diez veces el grosor
de la pared, formado dispersando un gas inerte en la solucidén de hila-
fura celuldsica en forma de peguefias burbujas uniformemenie distribui-
das, extruyendo luego la solucidn celuldsica & través de un orificio
a un bafio apropiado o a una atmosfera, y sometiendo los filamentos a
tretanientos liduidos apropiados y reuniendo los filamentos antes o
desyues del secado. Sogin las caracteristicas del invento, se forman
productos fibrosos itricotando o tejiendo juntos hilos formados por fila=
mentog, o cortando filamentos a la longitud deseada y distribuyendo las
fibras en una disposicién al azar sobre una superficie de reunidn, como
por ejemplo por una operacidn de cardado o dispersando y transportando
las . fibras en una corriente gasesosay o bien dispersando las fibres en
el agua y formando hojas por las iénicas clésicas de la fabricacidn del
papel.

Bn la formacidén de las fibras a partir de viscosa, ésta es prepara-
da y madurade a las itécnicas comerciales de la préctica y puede contener
aproximadamente 4% a 10% de celulosa, aproximadamente 4 a 105 de hidré-
xido de sodio y aproximadamente 25 a 60% de bisulfuro de carbono sobre la
base del peso de la celulosa. Ll béﬁo coagulants y regenerante es de
modo andlozo de composicidn cldsica, y contiene aproximadamente de 15
a 254 de sulfato de sodio, aproximadamente 1 a 15 de sulfato de cinc

y aproximadamente 6 a 125 de Acido sulfirico. Se ruede emplear cual—
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guier tratamiento deseado y los filamentos se pueden glargar aproxi-
madamente de 10 a 854 o mis durante su formacidn, ya sea en el aire,
ya sea en una solucidn acuosa caliente despuds de haber abandonado el
bailo de coagulacidn y de regencracidn. Los filamentos son cortados
a una longitud deseada, ya sea antes o después de su reunidn y secado.
Lag fibras se pueden preparar a partir de una solucibn celuldsica
de hilatura tal como la viscosa que oontiene aire, nitrdgeno u otros
gases en una gama de aproximadamente un cm. clibico de gas por aproxi-
nadamente de O,1 gremo & 5 gramos de celulosa en la solucibn de hila-
tura o viscosa. Cuando la proporcion del gas al peso de la celulosa se
halla en la parte superior de la gama, las fibras presentan numerosas
roturas sobre los lados de la pared, y la frecuencia de eztas naredes
aviertas o rotas aumenta cuando aumenta la proporcidn entre el volumen
¥ el veso de la celulosa. Con objeto de obtener una distribucidén idén-
tica y wniformeé de pequeiias burbujas de gas en el conjunto de la visco-
sa, es degeable que sea incorporado a la viscosa un agente activo en su~—
perficie o tensowactivo. Una gran variedad de agentes activos en superfi-
cle son satisfactoriosy y los agentes siguientes estdn dados a titulo
de ejemplo de tales agentes: el oleato de sodio, el sulfato de laurilo
de godio, el aceite rojo de Turquia, los derivados amidas secundarios
de ios dcidos grasos superiores, por ejemplo los productos conocidos
comercialmente con el nombre de Detergente loco y de detergente 1.011,
tales como los puestos en el mewxcado por la Sociedad [l.'s Drew & Co.
Incornorated, en los Eotados Unidos de América, asi como sustancias
andlogas. Estos agentes activos en superficie o tensoactivos pueden es-
tar presentes en la viscosa en cantidades que van de O,l% a aproximadaw
mente 5 sobre la base del peso de la celulosa. Para formar wna disper=
zidn relativamente estable de estas burbujas de gas y para distribuir

estas burbujas uniformemente en la viscosa, el gas es introducldo pre-
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ferentemente por inyeccidn y el agente activo en superficie pueden ser
inyectado convenientemente de modo simultdneo. Bl material es agitado
vigorosamente en un dispositivo de mezcla cerrado o cémara, como se mues—
tra por ojemplo en la ratente presentada en los Estados Unidos y concedi-
da con el mimero 2.039.708. Desde este dispositivo de meszmcla o me%blador
la viscosa puede ser obligada a rasar a través de un segundo dispositivo
de wezcla del mismo tipo, con la excepcidn de que ningln gas 6 agente ac—
tivo en superficies tiene que ser introducido. Iesde el segundo disposi-
tivo de mezcla, la viscosa es conducida directamente a un dispositivo de
extrusidén o cabsza de hilatura.

41 aistribuir el gas en la viscosa, es neceseria una nezcla endrgi-
ca rara oblizar al gas a formar pequeiias burbujas y para dispersar estas
pequefias burbujas uniformemente a través de la viscosa. Las burbujas de-
ben pemmanecer en la condicidn dispersa, es deciry, que la dispersidn ha de
ser relativamente estable sin coslescencia de lag burbujas y una desairea-
¢idn resultante durante un periodo suficienﬁé, para rermitir a la mezcla
de viescosa ser conducida a los orificios de las cabezas de hilatura. in
general, la viscosa es hilada o extruida a través de los pequefios orifi-
cios de una cabeza de hilatura cuya presidn es de aproximadamente 3,54 a
4424 kg/cmg, gs decir, un medidas inglesas 50 a 60 libras vor pulgada
cuad&ada dotrds de los orificios. Se ha descublerto que a presiones at-
mosféricas la dimensidén de las burbujas no debe exceder a grandes rasgos
de la mitad del diémetro de los orificios a través de los cuales debe
gser extruida la viscossa. Bajb la presién de hilatura, la dimensidn de
lag burbujas no debe exceder aproximadamente de wn tercio del didmetro
del orificio, por ejemplo, en un orificio de hilatura para un filamento
de 1,5 deniers, la dimensién del orificio es.de 63,5 micras. A la pre-

sidén atmosférica, la dimensidn media de las burbujas del gas no debe

exceder aproximadamente de las 30 micras, y bajo una presidn de hilatu=
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ra las burbujas de esta dimension no excederia aproximadamente de 20
micras.

Durante la operacidn de hilatura se producen algunas fugas de aire
& partir de los filamentos recién coagulados, y esto es notable de ordi-
nario en las cabezas de hilatura préximas, particularmente eﬁ el cago de
hilature de los filamentos de dimensiones més pequetias, tales como los fi-
lamentos de 1 y 1,5 deniers. In estos filamentos de pequeflas dimensiones,
la rotura de una parte de la pared lateral es corrientes. Cusndo mayor es
el filamento, menor elevado es el nimero de roturas observadas. Con un
aumento en la progvorcidn de sas con relacidén a la celulosa, el numero
de roturas aumentaréd igualmente.

Considerando un filamento de 1,5 deniers (63,5 micras de didmetro
del orificio), el tipo normal de filamento tal como se usa en la industria
textil, tiene un didmetro en corte de aproximadamente 13 micras, mientras
gue Tilamentos con pared delgeda del tipo de este invento tendrdn un gro~
sor de pared entre aproximadamente 2 y 3 micras, y una dimensién trang-
versal méxima media couprendida entre 50 micras y 80 micras. Como se mues—
ira en el dibujo adjunto, las fibras se forman por el procedimiento agui
descrito, mieﬁtras se tieme una pared de grosor relativamenie uniforme
en una gama de aproximaedemente una a tres micras y que varia de acuerdo
con la configuracidn fisica. La fotomicrografia adjunta representa fila-
mentos de pared delgada y fibras, y pone de manifiesto que en una masa
de Tilamenios se presenta un nimero considerable de variaciones en la
configuracidn entre los filamentos individuales. Por ejemplo, el filamen-
to 1 es un filamento hueco en el cual el grosor de la pared varia de
aproximadamente 2 micras a aproximadamente 3 micras 1/2. El filamento
2 estd parcialmente aplastado en un extremo y el grosor de pared parcce
variar de la misma manera que el grosor de la pared del filamento l.

Bl filamento 3 estd completamente aplastado y tiene en cierto modo la

forma de una cinta plana. Bl filamento 4 estéd también completamente
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contrafdo pero posee un corte angular. Se observard igualmente que

el grosor de la pared de un lado 5 aparsce aproximadamente doble del

del grosor de la nared sobre la cara opuesta 6. Asi, el grosor total

de la fibra contraida en 5 estd formado por dos capas y parece ser de
aproximadamente 6 a 7 micras, mientras que el grosor total de la pared

6 parece ser aproximadamente de 3 micras. El filamento 7 representa un
filamento cortado, un lado del cual ha sido parcialmente plegado sobre
si wismo, Los Filamentos no presentan configuracidn idénticas a lo largo
de su longitud. Por ejemplo, el filamento 1 estd hueco e hinchado en el
punto en el cual ha side fotografiada esta seccidén particular. Zn otro
punto, a lo largo de su longitud, puede estar conpletamente contraido
como en el filamento 3 y en otro punto a lo larzo de su longltud puede
estar roto como en T. im otro punto puede no estar hinchada. Una anchura
méxima tipica con relacidn al grosor del filamento es de aproximadamente
40 : 1.

Una de las caracteristicas descedas en los filamentos huecos o hin-
chados de la técnica anterior era un contacto suave con la mano. El objeto
principal era proporcionar filamentos en masa, es decir, un filamento
con un volumen mayor por unidad de peso que los filamentos o fibras clé-
sicas. Las fibras o filamentos son wuy plegables y flexibles y se carac~
terizan vor un contacto suave con la mano. Los filamentos y fibras forma-
dos conforme a ias caracteristicas del presente invenlo se diferencian
claramente en que desgqés de la hilatura y los tratamientos usuales, in-
cluido el tefiido, un haz de filamentos y de fibras es algo més tieso y
rigido. Por ejemplo, un hilo de 120 Pilamentos con un denier total de
aproximadamente 300, tal como el producido con la t8cnica descrita en la
patente americana nimero 2.476.293 es muy suave, plegable y flexible.

Un hilo forxmado por 120 filamentos con un denier total de 300 es rroduci=
do conforme a los wétodos descritos aquf, y en el cual el grosor méximo

medio de la pared del filamento no excede de aproximadamente 3 nicras,
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es tleso y rigido y es mds comparable a un hilo fino que a un haz de

filamento de celulosa regenerada. Otra caracteristica de los filamenw

tos y de las fibras del presente invento es su poca fuerza en estado

mojado y en estado seco a la vezl Por ejemplo, filamentos de pared delw-
gada de 1,5 a 2,0 denlers, y fibras, tienen una fuerza en estado mojado
;
comprendida entre 0,5 gremos y 1,2 gramos por denier (0,63 gramos y 1,55
gramos por 100 micras cuadradas de superficie en corte de la materia
de la fibra) v una posibilidad de extensidn comprendida entre 15% y
aproximadamente 35%. La fuerza de tensidn de los filamentos que han
sido secados y luego acondicionados manteniendolos en una atmdsfera con
una teuperatura de aproximadamonte 21 grados contigrados, y una humedad
relativa de 58ﬂ durante un periodo de aproximadémente 12 horas, se en-
cuentra entre ayproximadamente 1,0 gremos y aproximadamente 1,5 gramos
por denler (1,25 ¥y 1,9 gramos por 100 micras cuadradas). Otra caracte-
ristica de la fibra es su retoncidn de agua excesivamente elevada. la
retencidn de agua es en general del orden de dos a tres veces de la de
fibras sbélidas clasicas correspondientes.

A causa de que el haz de filamentos o de fibras es relativamente
tieso con relacidén a los tipos usuales de filamentos de celulosa sblida
regenerada, y 8 los filamentos formados segin las técnicas anteriores,
es decir, a los filamentos huecos o tubulares, los filamentos formados
por el procedimiento del presente invento son particularmente convenien-
tes para la produccidn de diversos tipos de productos. Por ejemplo, los
filamentos pueden estar provistos de un acabado clésico de hilos como
es costumbre nara permitir un tratamiento conveniente de los hilos y el
tejido en forma de productos textiles. Despuds del tratamiento, el acaba-
do del hilo es eliminado para formar un textil que tiene un contacto rela~-
tivamente dspero con la meno ¥ es wun poco tieso y quebradizos Tales for=
mas de productos textiles son altamente satisfactorias para constituir

filtros para corrientes de gases tamles como por ejemplo, en el acondicio-
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namiento al aire eh los sistemas de oalefaccidén y en sistemas andlo-
gOSe 1

Una caracteristica completamente tnica de los textiles constitui-
dos de filamentos de pared delgada y de fibras, es la ausencia de la
propiedad llamada "Waterspotting" o manchas por el agua, que es carac~
teristica de los textiles constituidos segin las técnicas anteriores
por medio de fibras de celulosa regenerada huecas o hinchadas y de fila-
nentos.

La produceidén de fibras de celulosa regenerada con pared delgada
seglin el presente invento, se ruede representar por el ejemplo siguien—
tes |

La viscoss ha sido rreparada y contenia 5% de celulosa, 6 de so-
sa cdustica y 39 de bisulfuro de carbono sobre la base del peso de ce-
lulosa., Un agente de tratamiento constituido por um producto de reac—
cién de diamina de etileno y de 50 moles de 6xido de etileno por mol de
diamina etileno, ha sido afiadido a la viscosa en una cantidad de apro=-
ximadamente 3% sobre la base del peso de la celulosa. Se ha dejado en=
vejecer la viscosa hasta obtener una prueba salina al cloruro de sodio
de 12. La viscosa ha sido bombeada entonces a un dispositivo mezclador
cerrado, tal como el mosirado en la patente americana mimero 2.039.708.
A la entrada de la cdmara de mezcla, ha sidb introduoidé el nitrégeno
a wna yresién de aproximadamente 3,53 kg/em®. (50 libras inglesas por
pulzada cuadrada)s 51 sulfato de laurilo de sodlo ha sido bombeado en
la viscoga en la cdmara de mezcla, para proporcionar aproximadamente
¥ de sulfato de laurilo de sodio sobre la base del peso de la celulosa
on la viscosa. Para asegurar una distribucidn completa de las‘burbujas
de gas de dimensidn reguerida en toda la Qiscosa, esta ha sido 6bligada
a pesar entonces a través de wn segundo dispositivo de mezcla cerrado
del mismo tipo. & partir de este dispositivo de mezela. la viscosa ha

sido bombeada a una cabeza de hilatura. 3e han empleado. proporciones

- 10 -
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de zas a celuloga para diferentes muestras, como se indica en la ta-

la siguiente. La cabeza de hilatura era tal, que producia aproximada=—
mente un haz de 5000 filamentos con un denier total de T7.500 o aproxis
madanente 1,5 deniers por filamento para una velocidad de hilatura de

50 metros por minuto. El baflo de coagulacidn y de regeneracidén contenia
9,25 de dcido sulfirico, 8j de sulfato de cinc y 167 de sulfato de sodio
vy se mantenia a una temperatura de aproximadamente 60 grados C. Del bafio
de hilatura, el haz de filamentos pasaba & través del bafio de sgua manteni=-
do a una temperatura de aproximadamente 9C grados Ce y que contenia 2,5%
de Acido sulfarico. Mientras se encontraban en el baflio, los filamentos
fPueron alargados en diferentes magnitudes, como se indica en la tabla que
sigue. Para facilitar una comparacifén se prepard también una muestra en
la cual no Tué inyectado ninglin gas en la viscosa. Los filamentos fueron
reunidos, lavados, blanqueados y secados.

Se observard igualmente de acuerdo con las cifras dadas en la
tabla siguientes, que la retencida de agva que estéd expresada en funcidn
del peso de agua que os absorbido por las fibras cuando éstas estén mo=-
jadas con agua y somebidas a la accién centrifuga para eliminar el exce-
so v el agua retenida en superficie, es del orden de aproximedamente
por lo menos el doble de la retenida por las fibras de celulosa regenc-
rada del tipo sblido oxrdinario. Se han obtenido para fibras de este tipo
reteﬁciones e agua tan elevadas cono 30050,

Aunque el tiempo de secado total vara las fibras del presente inven-
to es avroximadamente el mismo que el necesario para fibras clésicas, las
Tibras segin este invento retienen una mayor proporcién de agua en diver—
gos periodos. Por ejemplo, en el caso de una muestra de fibras clésicas
gue tengan una retercidn de agua de 83%, la fibra contenfa 187 de agua
despuds de dos dids al aire a 75 grados C., y tenia una humedad relativa
de 50%. Al cab§ de cuatro dias, las fibras estaban "acondicionadas", es

o~
decir, puestas en un estado en que contenian aproximadamente 10% de humew

- 1 1
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dad. Las fibras del presente invento tenfan una rztencién de agua de

215 a 2354, Al cabo de dos dias a 75 grados C., la humedad relativa

era de 585, las muesiras contenfan de 85 a 115% de hunedad. 41 cabo

de cuatro dfas, las fibras estaban "acondicionadas". En estado himedo o
mojado, las Iibras de acuerdo con las caracteristicas del invento absor—
ben una mayor proporcidén de humedad y retienen une mayor proporcidn de
ésta durante un reriodo nés largo del tiempo que las fibras clésicas.

La absorcidn de agua extremadamente elevada, asi como las carac-
teristicas de retencidn de agua, hacen las Tibras del presente invento
particulafmente convenientes vara cisrios usos quimirgicos o médicos,
tales como productos Tibrosos absorbentes gue, por ejemplo, pueden ser
formados por una operacidn de cardado. Las caracteristicas de elevada
absorcién de agua son también interesantes en las aplicaciones de filtra-
dos lfguidos, en los cuales el cuerpo fibroso o elsmento de filiro es
mojado por el agua, hinchindose las fibras apreciablemente para formar
un cuerpo de filtro muy firme. A tftulo de variante, el absorbente o
cuérpo de filtro pueden ser formado dispersando las fibras de longltu~
des uniformes o diferentes en una corriente de gas y depositando las
fibras segin una disposicidn al azar y con ol grosor descado sobre una

superficie provista de numerosos agujeros.
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TABLA T s

Froporeidn Posibili
aas (cm3.) Alargamien=- Tenacidad dades de Retencidn
Muestras celulosa to é (grs/denier) alargamiento de agua
gTs. ) Hojado Seco lejado Seco (<
A nada de gas 95 1,99 2450 3441 25,5 64
B 1:5 85 1,06 1,12 27,4 14,0 115
C 1:5 65 1,22 1,30 28,2 15,1 118
L 1:5 30 0,76 1,08 28,9 21,0 140
B 1:1 62 0,51 0,94 14,5 3,6 162
F 1:1 30 Cy34 0,96 18,4 15,4 191

is evidente que las propiedades y caracteristicas de los filamentos

¥y fibras preparados como se ha deserito aqui puedan ser alteradas por

la aplicacidn ds diversas composiciones de acabado tales como las comun—
mente empleadas en la fabricacién de las fibras y filamentos de celulosa
regenerada cldsica. El meterial de acabado pueden ser tal cue haga las
fibras y los filamentos susceptibles de ser utilizados en operaciones
textiles tales como el cardadeo, €l tricotaje, el tejido y operaciones
andlogas. [l acabado puede ser eliminado subsisuientemente como se des-
cribe mds arriba, o puede ser tal gue se jpueda retener en el prodqcto
fivroso completo para alterar las caracterfsticas del producto a partir
de fibras y de filamentos.

Es bien conocido y de conocimiento clisico que las hojes de fi-
bras depositadas en el agua, por ejemplo las fibras de materiales sinté~
ticos, tales como fibras de celulosa, no poseen una fuerza suficiente
en estado mojado para permitirlas ser tratadas, por ejemplo,.a mano para

quitarlas del tamiz de hilos. Si tal hoja de materias fibrosas deposi-

- 13 -
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tadas en el azua se deja secar primero, pueds ser retirada. $in ewbar-
g0y es muy blanda y tiene poca resistencia a la traccidén y puede ser facile“
mente rasgada y rotae '

Las fibras de pared delgada tales como las descritas agui, pue—
deh ser depositadas en el agua para formar unas hojas de cuelguier gro-
gsor desegado. La hoja tiene una fuerza suficiente para permitir su retira-
da del tamiz de hilos. Después de un secado subsiguiente, las fibras
se unen de modo muy estrecho y llegan a unirse firmemente unas con otras.
La hoja tiene un contacto mﬁs bilen firme completamente flexibley pero
en cierto modo de la naturaleza de un jyergaminoc. Las hojas son relativa-
mente tiesas y tienen una resistencia elevada.

En 1a formacidn de hojas a partir de fibras de pared delzada como
se han descrito mds arxriba, las fibras se cortan a todas las longitudes
deseadas, por ejemplo de 3,1 mm & 6,2 mm o longltudes mayores. El depd-
sito de fibras se forma simclemente colocando la cantidad deseada de fi-
bras en el agua y agitando para distribulr de modo completo las fibras
en el agua. El depdsito se lleva entonces sobre un tamiz conveniente,
por ejemplo del tipo utilizado en la industria del papele. La fibra
puede ser depositada sobre tal tamiz con un grosor vualguiera deseado,

pare producir hojas no tejidas de cualquier grosor deseado. El grosor

puede ser tal que, después de sometida a presidn y secada, la hoja

tenga la naturaleze de un tejido de papel cuyo grosor pueds ser sufi-
ciente, de manera que después de sometide a presidén y secada, la hoja
sea un>material no tejido de la clase de los cartones £ibrosos.

Una fuerza elevada no comin y la sblidez de las hojas de fibras
depositadas en el aguva, formadas a partir de las fibras como ge ha Geg-
crito més arriba, se puede ilustrar por la comparacidén siguciente y por
ejemplose. Be han cortado filamentos de pared delgada, descritos en los
ejemplos precedentes y con propiedades tales como se han indicado en

la tabla ¥, para formar fibras cuya longitud era de aproximadamsnte
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3,1 y las Tivras han sido dispersadas en el agua por ueszcla.

Una dispersidn de las diversas fibras producidas como acaba de
indicarse y que contenfa aproximadamente 0,025 % de fibras en peso, ha
sido 1llevade sobre un tamiz de fabricacidn de vapel ¥ las muestras indi-
viduales prensadas y secadas paca formar hojas de aproximadamente 0,150
mm a aproximadamente 0,225 mm de grosors Las bojas andlogas al papel
han sido sometidas al tratamiento cléeico de Burst Mullen ¥ han sido
sometidas también al tratamliento de rasgamiento Blmendorf. La longitud

¢e rasgamiento tal como se indica en la tabla estd calculada a partir

~ de la fuerza de tensidn Ultima y representa la longitud en metros que

puede ser desenrollada de un rollo dé papel y & la cual se permite col-
gar libremente antes de gue se produzca el rasgamiento o el corte del
rollo por el peso de la hoja.

Una comparvacién de las propiedades de las fibras formadas a partir
de diferentes muestras, couno se indica en la tabla I, com propiedades
de los papeles tales como se indican en la tabla II, represcnia con
absoluta claridad y de modo completamente sorprendente, que la fuerza
v la solidez de una hoja delgada de fibras depositadas en el agua no

depende solamente de la fuerza de la retencidn de agua de las fibras.

TAELA IT
Muestras Longitud de Estallido Bfectos de
rotura {en de Mullen rasgamiento
metrog) Elmendoxf
(grs/cn)
A 233 0,08 8,0
B 1620 0,57 268,8
¢ 2060 0,86 444,8
D 2700 1,25 547,42
B 5150 1,29 310,4
F 4360 1,28 409,6
¢ 3940 %,90 521,6
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Las propiedades de las hojas depositadas en el aguas pueden ser altera-

dag por un tratamiento de las fibres de pared delgada o de las hojas depo=-
sitadas en el agua con sustencias comirmente empleadas en las indusirias
del papel y tectiles. Por ejemplo, el papel usual y las materias de trata~
miento de los textiles pueden ser aplicadas a hojas o pueden ser incorpo-
rados al depdsito antes de la preparacidn del fieltro. Resinas sintéticas
tales como las poliolefinas, resinas acrilicas o resinas des urea formale—
dehido, resinas formaldehido melamina, etc... pueden ser aplicadas en
cualquier etapa conveniente en la fabricacidn de hojas depositadas en el
aguas Por ejemplo pueden ser utilizadas resinas formaldelido-melamina

para aunentar la resisiencia en estado mojado de los productos. Lds PIO-
ductos pueden ser impregnados con agentes nara hacerlos a prueba del fue-
go antes de una puesia en forma y un secado final, La superficie de reu-
nién puede ser de cualguler forma deseada o, degpuds de la reunidn de

una masa de fibras del grosor deseado, la hoja mojada puede ser prensa-

da y secada eﬂ un molde, conveniente.

Aunqué los ejemplos que preceden y la discusidén ofrecida han esta-
do dirijidas particularmente sobre hojas de fibras no tejidas depositadas
en el agua, constituidas enteramente'por medio de fibras de celulosa re-—
generada de pared delgada, se pueden formar productos andlogos por medio
de mezclag de estas fibras de pared delgadas con Tibras celuldsicas natu-
rales o con otras fibras sintdticas o naturales. Por ejemplo, en la fabri-
cacldén de hojas del tipo de papel, se pueden emplear hasta 98% de otras
fibras tales como fibras de madera, fibras de vidrio, algoddn y otras
fibras naturales, asi como las fibras sintéticas tales como viscosa, Ffi-
bras de poliester, fibras de poliamida, etc... Para aplicaciones textiles
no tejidas, se pueden emplear fibras textiles cldsicas. Para productos
de la clase de los cartones fibrosos, pueden euplearse fibras de madera.
Hs evidente que la proporcidén relativa de fibras celuldsicas de pared

delgada y las otras fibras dependerd de las caracteristicas especificas
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de las otras fibras y tembidén de las caracterfsticas desecadas del prom
cucto aéabados

el presehte invento no estd limitado a los e¢jemplos que acaban de
ser descritos; es suscepiible, por el contrario, de variantes y modifica-

ciones muy numerosss sezlin las condiciones de yuesta en préctica.

NOoTA

Los puntos de inveneidn propia, no nueva, pero no establecida,
practicada ni divulgada en Espafia, que se presentan para que sean ob-
jeto de esta solicitud de Fatents de Introduccién, por DIRZ afios, son
los sipulentes:

12,m Mejorés introducidas en la fabricacidn de cusrpos Tibrosos
cue comprenden Libras dz celulosa regenerada de pared delgada, con un
grosor de rared medio que no excede de aproximadamente tres micras, una
resistencia a la traccidn que no excede de aproximadamente dos gramos
por 100 micras cuadradas de seccidn en corte y que tiene una retencidn
del agua de por lo menos el doble de la de una fibra s6lida de idénti-
ca masa y composicidn, estando caracterizadas porque las fibras estdn
por lo menos parcialmente en estado aplastado e igualmente yor lo me-~
nos parcialmente en estado de rotura en su longitud, estando caracteriza=-
do ademds el cuerpo fibroso por su resistencia al waterspotting c.man-
cha de agusa.

2% .= Mejoras sestn el punto 1, caracterizadas porque los cuerpos
fibrosos que comprenden fibras celuldsicas regeneradas de pared delig=
da poseen un grosor medio que no excede aproximadamente de tres micras,
una proporcidn anchura a grosor de por lo menos 1C ¢ 1, una resistencia
a la traccidn que no excede aproximadamente de 2 gramos por 1C0 micras

cuadradas de meccidn en corte, y que tienen una reténcidén. del agua de
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por lo menoé 2] doble de la de una fibra sélida de masa y composicidn
andloga, estando caracterizadas ademds porgue las fibras estdn por lo
menos parcialmente aplastadas y por lo menos parcialmente cortadas a
1o largo ée su longitud, estando caracterizade ademds el cuerpo fibro-
so por su resistencia a las manchas de agua o "waterspotting'.

3%.~ Hejoras segin los punios anteriores, caracterizadas por@ue
el cuerpo fibroso es un textil .tejido.

49.~ Mejoras segin los puntos anteriores, caracterizadas porque
el cuerpo fibroso es un cuerpo cardado.

52, lMejoras segin los puntos anteriores, caracterizadas porgue
el cuerpo fibroso es un cuerpo gque constituye una hoja depositada en el
aguae

62,- Mejoras segin los puntos anteriores, caracterizadas porque
la retencidn de agua es de por lo menos el doble de la de una fibra séli-
da, Ge masa y composicidn andlogas, y ademds la fibra estd parcialmente
aplastada y por lo menos parcialmente cortada a lo largo de la longitud
de dichas fibras.

79.~ lejoras segin los puntos anteriores, caracterizadas porgue
la proporcidn minima anchura a grosor es por lo menos 10 : 1, y la re-
toncidn de agua es de por lo menos aproximadamente el doble de la de
un filamento s6lido de idéntica masa y cofiposicidn, v el filamento estd
parcialmente aplasiado y varcialmente coriado a lo largo de su longl-
tude.

0%+~ Procedimiento para la fabricacidn de articulos tales como
log reivindicados en los puntos anteriores, que comprende el hecho de
afladir y de incorporar a una viscosa una pequeila cantidad de agentes
tenso—activos, es decir, de agentes activos en superficie, el hecho de
mezclar un gas en la viscosa, el hecho de agitar vigorosamente la rez-—
cla para dispersar el gas en la viscosa y formar una dispersidn estable

uniforme del zas bwajo la forma de pequefias burbujas, no excediendo el

- 18 -
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didmetro medio de las burbujas a la presidn atmosferica de aproximada=-
mente 1/2 del didmetro del orificio, y la extrusién de la viscosa a tra-
vés del orificio al bafio 4cido de hilatura para formar un filamento
continuo,

92,= Procedimiento segin el punto 8, caracterizado porgue la
cantidad de gas mezclado en la viscosa estd en una proporeidn de 1 cm3
de gas rara aproximadamente O,1 gramo a 5 gramos de celulosa en la vig—
cosa, ¥y las fibras recientemente formadas despuds de la retirada del
bafio de hilatura 4cido se alargan en sproximadamente 10f a aproximada=
mente 85%.

102,~ Procedimiento segfin los puntos 8 y 9, caracterizado porque
lcs filamentos se cortan, los filamentos cortados se dispersan en el
agua y las fibras se separan del agua pars formar una hoja mojada, y fi-
nalmente se seca la hoja.

119,.- Mejoras introducidas en la fabricacibén de cuerpos fi-
VIOSOSe

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede, representa-
do en el dibujo que se acompafia y con los fines que se han especifi~-
cado.

BEsta Memoria consta de diecinueve hojas, escritas a mdquina por
una‘sola calras

Madrid, {3
r_f@j. A,
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