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_ Este invento‘se refiere a un procedimiento
pars trﬁ%ar filamenfos Y masjeSPecialmente & un proce-
dimiento para tratar monofilamentos de polipropileno |
para hacerlos adecuados para su uso en cepillos.

5o Con objeto de que los monofilamentos sean
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satisfactorios para usarse en cepillos, han de‘poseer
determinadas caracteristicas no requeridas de los mo-
nofilamentos suficientemente adecuados para utilizar-
se eﬁ otras aplicacioneq} Los requerimientos especia .
les de loé monofilamentos para cepillos, son gque no
ge desgasten apreciablemente después de centenares de

movimientos de recorrido del cepillo en contacto con

"otra superficlie, y ademas no deben retener la condim

cién &e extensién que adoptan durénte dichos’movimieg
tos. El fén5mend de los mbhofilamentos al.retornar
& su posicién normal después de haberse extendido, o
sea su'recuperacién'coﬁ respecto a la curva, se deno-~
mlnara a continuacidn su "recuperacidn'.

‘ B la Memoria Briténice n? 813 891 ge deg
crlbe ¥y relvindiea un procedlmlento para megorar la es
tahilidad dimengional de las ff%raé?orlentadas por ten
gidn, obtenidas de un pollmero elevado de propileno,

cristallzable, calentando 1as fibras sometidas a con=

'dlclones de temperatura y durante un tiempp tal que se

presentaria una contraccidn apreciable en ausencla de

. sujecidén mecdnica, mientras se mantienen las fibras so-.

metidas a tensién elevada. Las mejoras en la eotabilie
dad dimensional resultante de este proceso de trate~
miento térmico se dice qde reducen les propiedades de
conﬁaecion cuando las fibras se sumergen en agua hir-~_
v1endo, y ademés cuando se encarreten.

. Se ha comprobado que determinadas condicio 
nes de tensidn y de tratemiento térmico ulterior, cuan
do se emplean en combinecién entre si, dan por resultg

do monofilsmentos de polipropileno dotados de buena re- -
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cuperaciénvy de propiedades de resistencia gl des-
gaste. _

Por medio del aparato s continuacidn
desprito y representedo en la figuré 1 de los dibu
josfadjuntos, se ha desarrollado un método convenien
te de ensayo para determiner si unvmonofilamento po-
see estas propiedades en g?adp satisfactorio para po
derse uéar con éxito en los cepillos. Este aparato
congiste en un elemento de soporte en forma’de_vari-
1la metélica 1 curvada en U de remas desiguales y pre
pérada para'gifdr alrededor de la parte trahsversal
de la U, que se hace permanecer horizontal.' ﬂn blo-

que de "Perspex" 2, con una base ondulada de 82,6 mm.

de longitud, 19,01 mm. de ancho y 15,9 mm. de espe-

gor minimo, estd sostenido por la rema corte de la

U, con el centro del blogue a 165,1 mm. de la parte

trensversal. Ia superficie ondulade, estd constitul-

~ da por cinco protuberancias elipticas de 9, 5 mm. de

profundided perpendiculares 8 la longitud del blogue;

le dlgtancla entre los surcos es de 19,1 mm. EL blo-

que de "Perspex" se apoya en la superficie proviste

de filamentostde un cepillo de ufias que contienen
¢l monofilemento de propileno sometido & ensayo. Ia
superficie ocupada por los filamentos tiene 28,6 mm.

de ancho y 69,, mm. de longitud y contlene 78 mecho-

" nes 4, cada uno constitufdo por 11 monofllamentos de

38,01 mm. de longitud doblados y sujetos en un orifi-
ciokabierto por una broca de 1,9 mm. de didmetro, o
sea, existen 22 extremos o puntas por cada mechén y

estQSZSObresalen aproximademente 12,7 mm. Del otro -
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brazo de la U estd suspendido un peso 6 de 665 g. a
uns. distancia de 254 mm. a contar de la parté trang
versal, y el cepillo se hace desplezar con movimiento
alternativo en el soporté 5 en una direccidén parale-

la & los brazos de la U, con una carrera'de 69 85 mm.

'a la velocidad de 5 040. carreras por hora, 0 sea, los

mechones mas proximos a la parte trensversal de 1la U,

- se mueven entre 82,6 y 152,4 mm. desde ésta. Después

de 17,5 horas de movimiento elternativo del cepillo,
este se retire y los monofllamentos de polipr0plleno

se comparan v1sualmente con monofllamentos de cepillos

 comerciglmente disponlbles, por ejemplo "brulon“ 240

(nylon tipo 66), que se han sometido al mismo ensayo.
Si los monofllamentos de pollpr0pileno se desgastan
¥ permanecen extendidos en proporciones que no sean
apreclablemente mgyores que las de los monofilamentos
de Cepillo.de nylon convencionsles, se considerén'pé—

ra los fines actuales, dotédos de buenas propiedades

de recuperaclon y de resistenC1a al desgaste.

Para, los fines de obtener un calculo cuan

titativo de las pr0pledades de desgaste y recupera-

 ¢idn de los monofilamentos de polipropileno en, pro-

porciones de servicio, se ha empleado una forma Sim—_

plificada del aparato,anteg descrito para los ensayds,,

que somete los monofilamentos a las mismas condicio—

nes de carga. ‘Este aparato simplificadb,,se repreéeg
ta éﬁ la figura 2 de los dibujos adjuntos ¥ se descri
be & continuacidn. '

. De ébuerdo con este invento, el monofila-

mento de polipropileno isotéctico se estira haste por



.

10.

15.

20,

25,

30.

27097 4
lo menos el triple de su longitud primitiva y luego
se trata térmicamente g una temperatura inferior al
punﬁo_de fusidn del polimero, pero por encima de 902
C; el grado de estiraje es'suficientemgnte,bajo, env
combinacién con une temperature suficientemente ele-

vade de tratamiento térmico, pare dar lugar a un mo-

vnofilamento de buena recuperacidn y propiedades ade-

cuadas de’resistencia al desgaste{ 31 el grado de
estiraje es inferior a 3,5 y/0 la tempefatura del
tratamiento térmiqo excede de los 1602 C, el monofi~
lamento serd menos figido por tanto menos y adecua~
do para\utilizarseréh los cepillos. ' |
Por polipropileno imotdctico, se indica

polipropileno de elevado peso moleculer y del cual

. por lo menos el 75 % en peso, y con preferencia el

90 % en peso, es insoluble en éter diet{lico hir-
viente, a la presidn normal, o en n~heptano. ILos
monofilamentos tratados de acuerdo con este invento,

ge obtlenen con mayor f30111dad y mis ecohomicamen—

te por filatura en humedo.

Por gredo de estiraje se indicalla rela~

cibn de la longitud del monofilemento después de es-

tirarse a la que tenia antes de estirar,
' Por tenperatura de tratamienﬁo termlco,'

se 1ndica la temperatura del medio en el que se rea-

yliza el tratamiento térmico. Este debe llevarse a

cabo durante un tiempo que dé por resultado une mo-

© dificecidn aprecisble del monofilamento tratado. El

~ tiempo de tratamiento térmico dependerd, desde lue—

80, de las condiciones de transmisidén de calor entre
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el medio de tratamiento térmico y el monofilamento.
Se ha comprobado que es posible obtener una modificag
cidn apreciable del monofilamento en 15 segundos,
utilizando aire caliente como medio de tratamiento
térmico. Para conseguir la obtencidén del efecto de-
seado, 8in embargo, es a menudo conveniente aplicar
el tratamiento térmico durante perfodcs del orden de
algunos minutos. Al trabajar en escals comercial,
conviene a menudo encarretar grandes longitudes de
monofilamento estirado en un tambor de didmetro re-
lativemente grande, antes de tratar aquél y cortar-
lo en las longitudes de las cerdas y, en este caso,
es practico realizar el tratamiento térmico durante
un periodo mayor ain, por ejemplo hasta una hora o
mas, con objeto de conseguir que el monofilamento
del interior del carrete o bobina alcance la tempe-
retura debida. ILos medios adecuados para el trata-
miento térmico, son el.aire, el agua y otros gases
y 1liquidos inertes. Durante la etapa de tratagien-
to térmico, el monofilamento puede mentenerse a lon
gitud constante, o puede dejarse contraer, por ejem
plo hasta alrededor del 25% de su longitud estirada.
La contraccidn puede realizarse convenientemente hg
ciendo pasar el monofilamento desde el rodillo ra-
pido de estiraje, a través del medio de tratamiento,
¥y a un rodillo que gire a unag velocidad correspon-
dientemente inferior. Ia contraccidn, sin embargo,
dé por resultado la produccidn de monofilamentos de
rigidez reducide en comparacidén con uh monofilamen-

to por lo demés obtenido de modo idéntico, excepto
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que el tratamiento térmico se 1llevd a cabo a longi-

~tud constante.

‘ Al trabajar con monofllamentos de 0 y25 |
a 1,5 mm. de grueso, obtenidos por fllatura en hume,
do del pollpropileno, del cual solemento el 15% en
peso es ‘soluble en éter dietflico hirviente a tempe

ratura normel, estirando en vapor e le presion nor-~

mal, y tratando tenmicamente el monofllamento estl-'

rado, en forma de madeaa, durante una, hora, mientras
se impide su contraceidn, loﬁgrados de estlraae ¥y
lag temperaturas minimas correspondientes de trata-.

miento térmico necesarias para obtener monofilsmen~ - -

 tos setisfactorios, cuando se comprueban por el apa

rato de cepillado en himedo representado en la figu

ra 1, fueron

Grado de estiraje Temperaturg minima del tra-
, - Yamiento termico
4.5 - 1128C.
5.0 -~ 1200C,
5.5 1282C.
6.0 3500,
65 14200,

7.0 . o - 15120,

Repitiendo los experimentos anteriores
pero tratando térmicamente longitudes oorfas en-lugar
de madejas, de los monofilamentoé'estirados, durante
periodos de 5 a 15 miﬁutos solamente, se comprobd
Que se precisaban apro#imadameﬁte lés mismas tempe;:"

raturas de tratemiento térmico pars cada grado de
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estiraje antes citado,'péfa obtener monofilamentos
satisfactorios‘para cepillos.

La tabla siguiente representa cuantita-
tivemente el efecto de variar el estirado y las cogb'
diciones del tratamiento témico, en las propieda-
deg del monofilamento. El aparato utiligzado pafa
esgte objeto se representa en la figure 2, de los
dibujos. Consgiste en un soporte 13 de movimientp
alternativo, para un cepillo 11 y un blbque 14 de
"Perspex" provisto de una bése ondulada que Se 8poO-
Ya sobre la superficie provista de mechones del ce-
pillo., Se utiliza el mismo tipo de'cepillo y de
bloque "Perspex" empleando en la figura 1, en este
aparato simplificado. EL blogue 14 se sostiene por
un brazo pivotado alrededor de una varilla metalica

horizontal 15, estando el centro del blogue a 127

o, de la varilla. En el centro del bique 14 se

aplica'ﬁn péso 16 de 998 gr., mientras que el so-
porte 13, y con &1 ol cépillo 14 seﬁdésplaza con

movimiento alternativo en ung direccién‘perpéndi~
cular a la varilla 14, cdnvuna-Carfe#a de.69,9-mm.

a razén de 5040 carreras por hora. Durante este

movimiento, ge dirige un ~charo de agua desde el

tubo 17 en direceidn inferior, y a través de un ta— .

ladro del blogue 14, paras lubricar su base. Después
de 17,5 horas, se cuenta el nﬁmero de mechones inu-
tilizados por desgeste o por quedar gbiertos o por

ambas razones, Se considera que un mechén esté inu-

tilizado cuando ninguna de las cerdas o filamentos

componentes tiene su punte 0 extremo en el plano de
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‘las puntas o extremos de los filamentos o cerdas

antes del ensayo., Para determinar esto lo més

exactamente poéible, se haen insertado en el cepi-

110 dos filas de mechones en unavposiciﬁn tal que

no se ponen en contacto con el blogque 14ydurante
e; ensayo, y por tdnto sus puntas permanecen & la
misme altura entes y después del ensayo. Estos me

chones que permanecian inafectados, no se contaron

- desde luego al calcular el nimero de mechones inu~-

~ tilizados y- que figuran en lé tabla siguiente.

Ie tabla muestre los resultados de ex-

" perimentos llevados a cabo con monofilamentos de un
 didmetro estirado de 0,33 mm. y obtenidos por fila-

" ture en fusién de virutas o pedacitos de polipropi-

leno con un contenido de 0,5 % en peso del producto

obtenido condensando p;nonil fenol con acetona, po-

rf 1{mero que poseia un contenido muy elevado de maté~ ;

rial isotdctico (como demostraba una fraccidn solu~
ble en heptano frio, de menos del 0,5 % en peso én-
tes de la incorporacidn del estabilizador). Los |
monofilementos se estirardn haciéndolos pasar desde
un conjunto de rodillos que se movie a une veloci-
dad periférica de x pies/hiputo.a otra serie de ro-

dillos que se movia a una velocidad periférica de

I pies/minuto, siendo la relacién y : x el grado de

estiraje indicedo en la tabla. El medio de estirado

- ers aire caliente en todos los casos, excepto cuando

el estiraje se realizabe a una temperatura de 100RC,

en cuyo ¢2s0 se utilizaba vapor. El tratemiento fég

mico se llevaba a cabo en todos los casos éenrollsndo
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un cabo sencillo de monofilamento alrededor de cuae-

" tro barras paralelas igualmente séparadas,‘dispues-

tas concentricamente alrededor Ge una bobina cilin~
drlca con extremos en forme de peSuaﬁa, ‘dichas ba-
rras estaban a la nisma digtancia del eje de la bob1
na, y el monofilamento encarretado (- que estaba en

contééto con las barras solemente y no con el arbol

de la bobina) se colocaba en un horno de aire & la

. temperatura adecuada. En los casos en que Se permi-

tia la contraccién, dos barras adyacentes se monta-

~ban en la parte interior hacia el arbol, en una pro-

porcidn predeterminada, para permitir una contracceidn
del 20 % en la longitud del monofilamento, estando
éste fuers del contacto con el érbol. Este método de

trabajo aseguraba el libre acceso del aire callente

a 1oa monofilamentos. Solesmente se usaron pare la
‘preparacion de ceplllos para el ensayo, las secclo-

"nes de monofilamento que no estaben en contacto con

les barras durente el trateniento térmico.
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Al utilizerse "Brulon" 240 sbmetido a

. los mismos ensayos, el poréentaje de mechones fuersa

de accidn varfo de 8 a 13 %.

Cuando se sometieron a los mismos ensg-

yos monofllamentos de polipropileno de diametros es

-ftlrados da/O 279 y 0,686 mm. pudieron’ apreciarse las

nismas ‘tendencias en los resultados que 1los que 86

indican en la tabla.}

| " Para obtener los meaores:wsultados de
acuerdo con este 1nvento, se prefiere utllizar un

grado de estiraje de 4 a 5,5 y una tempefatura pera

‘el mismo de como minimb 802 C, aunque inferior a 1302

C. Sin embargo, es posible obtener resultados prac-
ticaﬁénte equivalentes en las mismas condiciones ex-

cepto por el empleo deﬂﬁemperaturas de estiraje in-

feriores a 802 C, si la velocidad de eétiradq es re~
lativamente 1énta, pero para el trabajo en escala
- comercial es cohveniente una velocidad relativemente

 e1evada, por ejemplo de 61,2 m. por minuto como mi-

nimo y por esta razdén se preflere emplear temperatu-
ra de estiraje del orden,lndloado. Las velocidades

elevadas de estiraje a temperaturas relativamente ba=~

jas, para el mismo, no son generalmente convenientes

‘ya que tienden a dar por resultado "botones" que con-

tieneh las partes no estiradas de monofilamento, y
las barféb de mayor grueso impiden gque los monofila-
mentos se manejan adecuadamente por el equipo conven-
cional de llenado de los cepillos.. El vapor a la
pr691on atmosferlca, es el medio de estlrado prefe-

rido dados los excelentes resultados con é1 obtenl-



5.

10.

15.

20.

25.

dos, junto con la conveniencia del trabajo. Cuando
el monofilamento se conserva a longitud constante du
rante un tratamiento térmico, se obtienen muy buenas
caracteristicas de desgaste y recuperacidn, utilizan
do un grado de estiraje no superior 6, en combina-
cidn con una temperatura de tretamiento térmico com-
prendidé, entre 120 y 1602 ¢, Cuando el monofilamen=-
to se deja contraer durante el tratamiento térmico,
en un 25 % de éu 1ongitudyde estifédo, tiene aquél
una tendencia a que>se formen bucles indeseables que

lo hacen inconveniente para utilizarse en cepillos,

gl este temperatura de tratamiento térmico es supe-

rior a 1252 C. §Sin embargo, se obtienen exqeientes
resultados, wbilizando un grado derestiraje no supe-
rior a 6 en cbmbinacién con tempefaturas de trata-~
miento térmico de 90 a 1252 C, permitiendo al mismo
tiempo que el honbfilamenté ge contrsiga hasta el

25% de su longitud estirada, durante el mencionado

“tratemiento térmico.

" Tos monofilsmentos tratados de acuerdo

con este invento, son adecuados para utilizarse en

todos los tipos de cepillos, por ejemplo cepillos

para ‘uflas, escobones y escobas.

R i

Descrite suficientemente la haturaleza

~ del invento as{ como la manera de realizarlo en la

‘préctica, debe hacerse constar que las disposicio-

nes anteriormente indicadas son'susceptibles de mo-

dificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin
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cipio fundesmental. También se hace constar que el

invento se refiere ﬁ una solicitud de Patente pre-

‘sentada en Inglaterra N® 35118/60 de 13 de -octubre
“de 1.960, acogiéndose pbr 1o tanto a los beneficios

-que conceden los Convenios Internacionales en vigor

¥y siendo lo que constituye la esencia del referido
invento y por lo que se solicita Patente de Inven-
cién por 20 afios en Espafia { " PROCEDIMIENTO DE
OBTENCION‘uDE MONOFILAMENTOS PERFECCIONADOS DE POLI
PROPiLENO "; caracterizdndose por lo siguiente. |
18.- Procedimiento de obbencidn de mo-
nofilamentos.perfeccionados de polipropileno, ca=
racterizado pbrque los monofilamentos de propileno

isotdctico se estiran por lo menos alvtriple de su

Jongitud primitive y luego se tratan térmicamente
& una temperatura inferior al punto‘de fusidn del

‘polimero, pero superior a 90¢ C; el grado de esti~-

raje as suficientemente bajo en combinacién con una

temperatura suficlentemente alta de tratamiento tér

‘mico, para dar por resultado un monofilamento de

buenas propiedades de recuperacidn y de resistencia
al desgaste. | B

28.- Procedimiento, segin reivindicacién

. 12, caracterizado porque los monofilamentos sge esti-

ran de 4 a'5,5 veces su longitud primitiva, a una

temperatura de como minimo 802 C pero ihferior a

3%2.~ Procedimiento, segin reivindicacidn

18 o0 28, caracterizado porque los mohofilamentos Se

~estiran en vapor a la presidn atmosférica.
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48,« Procedimiento, segin cualquiera de

- las reivindicaciones anteriores, caracterizado, por

que los monofilamentos se estiran e no mds de seis
veces su longitud primitiva, y luego se tratan ter-
micamente a una temperatura de entre 120 y 1602 C
mientraé se mantienen a longitud constante.

58,- Procedimiento, segin cualquiera de
las reivindicaciones 12 a 38, caracterizado porque
los monofilamentos se estiran a no mas de seis ve-
ces su longitud primitive y luego se tratan térmi-
camenté a una temperatura de 90 a 1252 C, mientras

ge dejan épntraer hasta un 25 %4 de su longitud de

estirado.

68.- Procedimiento, segin lo especifica-
do en cualquiera de las reivindicaciones 12 a 38,
caracterizado porque los monofilaméhtos gse estiran
hasta 4,5 veces su longitud primitive yAluego se trag
ten térmicemente & una temperaturé de 1122 C como
mfnimo, mientras ge mantienen a longitud constaen-~
te. _ | o _

7§.—‘.Procedimiento, seguin cualquiera de
las reivindicéciones l? a 32, caracterizado porque
los monofilamentos se estiran hasta‘S veces su lon-
gitud primitiva y 1uég6 se tratan férmiéamente a una

temperatura de 1202C, como minimo; mientras se man-

 tiene a~1ongitud eénstante.

82.- Procedimiento, segin lo especifica~
do en las reivindicaciones 12 a 32, caracterizado

porque los monofilamentos se estiran hasta 5,5 veces

su longitud primitive y luego se tratan térmicamente.
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a una temperatura de 1282 C, como minimo, mientras
se mantienen a una 1ongi%ud combante.

98,~ Procedimiento, seagin lo especifica~-
do en cualquiers de las reivindicaciones anteriores,’
caracterizado porque por lo ménoskel 90 % en peso
del polipropilenc es insoluble en éter dietflioo hir
viente, a la presidn normal.

108 .~ "Procedimiento de obtencion de mono=-
filamentos perfeccionados de polipropileno" tal y co-
mo quede substaneialmente desorito en le presente me~
moriaye ilustrado en los adjuntos dibujos.

Este memoria consta de dieciseis hojag es-

critas a maquina por una Aola cara.

. El:‘ﬁ,qs:
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