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Esta invención se refiere a artículos fibrosos que son útiles 

por si mismos y en la preparación de una amplia variedad de estructu­
ras de pelambre, y a procedimientos para la producción de estas estruc 
turas.

Las estructuras del tipo de pelambre se han preparado mediante 
aplicaciones de fibras de pelusa extremadamente cortas y rectas a una 

oapa de respaldo de modo que la pelusa esté ligada individualmente a 
la oapa de respaldo dejando libre un extremo de oada fibra. Diohas - 

estructuras tienen pobres propiedades de oompresión y en muohos casos 
pobre cubrimiento y resistencia a la abrasión.

Una alfombra es una estruotura del tipo de pelambre en donde lo) 
hilos están empenachados convencionalmente o tejidos en respaldos para 

proporcionar anolaje. Aunque en la actualidad se enouentran alfombras 
exoelentea de materiales sintéticos en el mercado, tales alfombras pue- 
den sufrir de varias desventajas. Para empezar, una oantidad substan­
cial de la fibra de la alfombra se encuentra dentro del respaldo y con 
tribuye poco o nada a la resistencia al desgaste o a la oomodidad de - 
la alfombra convencional. Tales estructuras son costosas ya que el - 
pelambre es el faotor.de desgaste individual más importante.

Entre los valores estéticos en alfombras, son importantes la 
uniformidad de teñido, el acojinamiento adecuado y el cubrimiento apro 
piado. A menudo se producen manchas cuando las alfombras convenciona­

les de algunas fibras sintétioas se tiñen oon ciertos odorantes. Es­
to se debe a la receptividad no uniforme de tales fibras para el oolĉ  

rante. El acojinamiento adeouado puede obtenerse en las alfombras con­
vencionales mediante el uso de una oantidad elevada de pelambre.Sin - 
embargo, este procedimiento eleva el costo considerablemente. La aper­
tura (una separaoiÓn de los mechones oon la exposición del respaldo) 
que está relaoionada oon el cubrimiento es una característica indesea­
ble de las alfombras convencionales y ocurre en dobleces agudos tales
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'como en los bordes de escalones, eto. Puede reducirse esto mediante 
el uso de mayores oantidades de pelambre costoso.

Se ha propuesto preparar alfombras en laB cuales el pelambre es­
tá eubstancialmente todo por encima del respaldo. Esto requiere la - 
adición de una multitud de extremos de fibras a un respaldo adhesivo. 
Cuando los procedimientos descritos en el arte anterior se siguen se - 
encuentra que las alfombras se pelan excesivamente y tienen caracterís­
ticas de acojinamiento indeseables. Tales alfombras óareoen también - 

de otras cualidades estáticas requeridas para su aceptación.

Un objeto de esta invención es proporcionar un articulo que - 
contiene estructuras filamentosas adaptadas para utilizarse en una am­

plia variedad de aplicaciones diferentes. Otro objeto es proporcionar 
tales artículos en la forma de láminas oontinuas que son porosas, auto- 

soportadoras y que pueden doblarse, y a los procedimientos para su pro­

ducción. Un objeto adioional de esta invenoión es la provisión de es­
tructuras de pelambre tales como baldosas de piso, piel artificial, 
teroiopeloe, antes, acojinamiento, mantas, cueros artificiales, y simi­
lares, y métodos para haoer los mismos. Aún otro objeto es proporcio­
nar nuevas estructuras de pelambre de bajo costo, tales oomo alfombras, 

que tengan alta resistencia a pelarse, exoelentes oaraoterístioas de 
acojinamiento y oualidades estéticas convenientes.

Un objeto importante adioional de esta invención es proporcio­
nar un grupo de nuevos artículos textiles de alta calidad, lujosos, - 
que son flexibles, de buena oaída, de buen cuerpo y que tienen tacto 
mejorado, y que tienen resistenoia superior a pelarse y uniformidad - 
de apariencia y un nuevo procedimiento para producir dichos artículos. 

El objeto del nuevo procedimiento es producir tales artículos textiles 
de alta calidad, con y sin un respaldo ligado mediante Una ruta mée - 

económica que la que se tenía hasta ahora. Un objeto adioional es - 
proporcionar un procedimiento más versátil para haoer telas superiores
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de alta calidad que a su vez conduzcan a posibilidades mayores de uti­
lización en los productos de tela y permita aún la manufactura de es­
tructuras de tela no obtenibles por la elaboración textil convencional. 
Se harán aparentes otros objetos a partir de la descripción de la in­

vención dada a continuación.
De conformidad oon un objetivo de la presente invención se pro­

porciona*. un articulo que tiene por lo menos dos oaras, oada una de lat 
cuales está definida par un extremo de una pluralidad de estructuras - 
filamentosas, la configuración de estas estructuras entre sus extremos 
estando contorsionada.

Por "contorsionado" se quiere dar a entender que el perfil (es 
deoir la elevaoión lateral) de un filamento individual es irregular - 
(es deoir, no es reoto) cuando el filamento se ve de por lo menos un 
lado. Por ejemplo, la irregularidad puede estar en la forma de un rizo 
v.gr., en forma de V, espiral, ondulado, en zig-zag, sinusoidal, cara­
coleado, multí-puntiagudo, oioloidal, serrado, o cualquier otra forma 
de rizo. La irregularidad puede estar en la forma de protuberancias 
pronunciadas intermitentes o engrasamientos a lo largo de la longitud 
de la estructura, v.gr., hilos afieltrados, hilos gruesos y delgados 
(v. gr., talas como aquellos de la patente de los Estados Unidos - 
2.$75.474)# hilos de pelusa, filamentos torcidos oon aletas (v.gr., 
aquellos de Breen y Covell en la patente de los Estados Unidos Serie 

675*728, presentada el 1* de agosto de 1 9 5 7)# filamentos torcidos en 
forma de listón, filamentos torcidos oreoientes, filamentos toroidoa 
elípticos, filamentos torcidos trilobulares, filamentos torcidos tetra- 
1obularas, filamentos torcidos pentalobulares y similares.

Además de estar contorsionados, es necesario que las estruoturas 
filamentosas se traslapen oon estructuras adyacentes en todas las tres 
dimensiones del artioulo. Por el término "Traslape", se quiere dar a - 
entender que por lo menos en una vista# una estructura filamentosa oru-.

- . " '.".'- .'.-.'-.i.,, '
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za por una estructura filamentosa adyacente. Las estructuras pueden 
tooarse o no tooarse entre si a medida que se cruzan, pero en las moda­
lidades preferidas de la presente invención, las estructuras se tocan 
realmente y/o se ligan entre si en una pluralidad de puntos a lo largo 
de sus longitudes.

Se ha desoubierto que es altamente oritico que las estruoturas 
filamentosas se dispongan en el articulo de modo que el contorsionado 

y el traslape de las estructuras filamentosas coaotúen o se dejen ooac 
tuar entre si para produoir la oombinaoión de propiedades superiores 
que son los objetos de esta invención.

Por "coaotuaoión" se quiere dar a entender que la contorsión y 
la oolooaoión relativa de las estructuras filamentosas son tales que 
se auxilian entre si a producir y a mantener las estructuras reivindi­
cadas tanto con respecto a 3a alineación general de las estruoturas - 
filamentosas, oomo a su separación una con respecto a la otra para lo­
grar las densidades convenientes esperadas. Además, una vez que se - 
produce el artículo, esta coaotuaoión oontinúa funcionando aotivamente 
ouando los artículos se someten a aplicaciones dinámicas tales pomo p m  
ejemplo cubrimientos para pisos, absorbedores de vibración y aplicador(< 

elástioos.
Mas específicamente oon respeoto a los cubrimientos para pisos, 

se obtiene una disposición espacial conveniente de los filamentos de 
un número de maneras. Por ejemplo, ouando se utiliza el hilo del ejem­
plo I, se presenta un alto grado de contorsión y traslape de los filau­
mentos. Mediante esto se quiere dar a entender que el rizo es desorde­
nado, no planar y tridimensional y por lo tanto los filamentos de este 
hilo no se sobreponen entre si sino que se traslapan y se tooan en una 
pluralidad de puntos separados a lo largo de su longitud. Debido a - 

esta disposioión espacial particular, los filamentos están en una posi­
ción lo suficientemente junta para ooaotuar, cuando se colocan bajo una

V'K-
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'carga) a fin de produoir un valor de trabajo a compresión máximo para 
la cantidad de hilo presente, y permaneoer aún suficientemente separa­
dos para dar la densidad baja deseada.

En oontraste, ouando se utilizan filamentos que tienen un tipo 
regular de rizo ya sea plantar (v.gr., en zig-zag) o un rizo tridimen­
sional (v.gr., helicoidal)en donde los filamentos pueden caer uno sobr< 
el otro, deben disponerse en el espacio de modo que los filamentos - 
adyaoentes no se sobrepongan sino que se doblen de modo que los planos 
del rizo se interseoten entre si o se desvien longitudinalmente de mod< 
que sus rizos queden fuera de fase oon aquellos de loe filamentos ad­
yaoentes. Será evidente que la cantidad de intersección de planos y - 

desviación de la fase de rizo puede variarse dependiendo de la geome­
tría particular del rizo, ya que la disposioión espaoial resultante de 
las fibras permite la coactuación necesaria para produoir la combina­
ción de propiedades superiores en el tapete final. La disposioión es­
pacial necesaria cuando se emplean filamentos que tienen un rizo plano 
puede lograrse ya sea oomenzando oon cintas o mechas cardadas que hay en 
tenido la intersección y desviación de fibras adyaoentes necesarias - 
que oourren en la eperaoión de cardado, o la disposioión espaoial de­
seada puede lograrse durante la etapa de alineación antes de unir los 
filamentos o en parte por operaoiones textiles de reaoomodo de fibra 
y en parte durante el procedimiento de la presente invención.

Bn los productos preferidos de esta invención, puede ser útil 
ver la disposioión espaoial de las estructuras filamentosas contorsio­
nadas y traslapadas como una red en la oual las estructuras se ponen 
en contacto entre si. Puede trazarse una trayectoria continua en tres 
dimensiones a través de la red moviéndose de filamento a filamento por 
medio de cualesquiera puntos de unión o puntos de contacto. Cuando se 
utilizan polímeros sintétieos convencionales para fibras textiles, es 
decir, aquellos que tienen una densidad inferior a aproximadamente 1,5,
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-en la disposición descrita? la red tiene una densidad de fibra infe- ' 
rior a aproximadamente 0,4 g/oo. Esta densidad es por supuesto mayor 
cuando se utilizan materiales más densos.

Una medida de la contorsión y el traslape combinados de los fi­
lamentos y los productos de esta invención es el volumen especifico de 
la poroión de red filamentosa de los produotos, ya sea en presencia o 
en ausencia de conglutinante. El "volumen especifico" de la red filamer 

tosa, expresado en o.o./g. generalmente se mide bajo una oarga deter­
minada dependiendo del uso particular (en el oaso de los produotos de 
alfombra, el volumen espeoifico se mide a una oarga de 0,22 Kg/cm^ y/o 
de las propiedades del producto, Está relacionado oon la estética dal 
producto e indica cuándo el nivel de volumen deseado y elasticidad de­

seada se han logrado.
El volumen espeoifico se determina midiendo el volumen de la - 

red a una oarga dada y dividiendo este volumen entre el peso de la red. 
El espesor del pelambre en centímetros primeramente se determina uti­

lizando la Prueba de Compresión de Alfombra (desorita más adelante en 
todo detalle) substrayendo el espesor ¿el respaldo oortado del espesor 
total de la muestra, ambos medidos sobre el segundo ciclo de compres!ét 
a una oarga de 0,22 kg/om?. El volumen de las fibras de pelambre a cont 
nuacióa se calcula en centímetros cúbicos como el producto del espesor 
del pelambre multiplicado por la longitud en centímetros por la anchura 

en oentímetros de la muestra de tapete utilizada en la prueba de com­
presión de alfombra. El peso del pelambre en gramos se caloula substra­
yendo el peso del respaldo cortado del peso total de la muestra no cor­
tada, según se describe en la prueba de compresión de alfombra. El vo­
lumen dividido entre el peso del pelambre se expresa como el volumen - 
espeoifioo en oc./g., después de aplicar faotores de oonversión adecua­

dos, en caso dado, para transformar de unidades inglesas a unidades mé- 
trioasi Los productos para oubrimiento de piso de esta invención -

-  7 -
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.generalmente tendrán un volumen eapeoifioo de por lo menos 6,0 co./g.- 
a 0,22 kg/cm^. mientras que las alfombras preferidas tendrán un valor 
de por lo menos 7y5 oc./g. a 0,22 kg/om^.

Una guia útil para predeoir si un ensamble de estructuras filad­

me nt osas producirá sufioiente volumen para producir las propiedades su­
periores en los productos de esta invenoión es el alargamiento del riz< 
de los filamentos individuales- El "alargamiento del rizo de filamen­
tos" expresado en porciento, es una medida de la oantidad del rizamlen- 
to en un filamento dado. Para la mayoría de los produotos, en donde la 
contorsión de los filamentos se debe al rizamiento, los filamentos de 

material de partida tienen un alargamiento del rizamiento de por lo - 
menos 10%, Para loa produotos de cubrimiento de pisos de esta inven­
oión, se emplean filamentos que tienen un alargamiento de rizo de por 
lo menos 20% para obtener las propiedades de compresión y densidades 
deseables en estos productos. Las alfombras preferidas de esta inven-! 
oión normalmente requerirán filamentos que tengan un alargamiento de 
rizos de por lo menos 30% asi como también una. frecuencia de rizos de 
por lo menos 10 rizos por cada 2,34 om. A fin de lograr la combina­
ción de propiedades de compresión superiores y baja densidad de estas 
alfombras preferidas .

El alargamiento del rizo del filamento se determina como sigue. 
Cinoo filamentos de aproximadamente 3 om. de largo se seleccionan al 

azar a partir de un ensamble de filamentos que se han relajado en ca­
liente hasta que se obtiene un rizamiento estable. Las muestras se 
preaoondioionan a una temperatura de 54" 1 5, 5ó"C., en aire móvil du­
rante un mínimo de dos horas y a continuación se acondicionan a 75% 
de humedad relativa a 21,1"C., durante un mínimo de 16 horas. Cada uno 
de los filamentos se prueba individualmente y los datos registrados soi ¡. 
el promedio de todoB los cinco filamentos. Un extremo del filamento 
se inserta en uh sujetador que cuelga del gancho pesador de una balanz.

i - ^ 2  7
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'de torsión de Roller-Smith que tiene una escala adecuada. El otro ex­
tremo a continuación se inserta en el sujetador unido a una barra que 
se extiende a partir de un mecanismo de transporte de catetómetro con 
un borde del sujetador separado a una distancia de 2 om. por debajo deJ 
borde del sujetador superior. Se aplica una tensión de 10 mg-denier a 
la fibra moviendo el sujetador unido al oatetómetro. La separación en­
tre los sujetadores es la longitud extendida del filamento. La tensión 
de la muestra inmediatamente se reduce a 1/30 de la carga inioial mo­
viendo el sujetador del catet&netro. Esta separación entre los sujeta­
dores es la longitud relajada. La diferencia entre la longitud exten­
dida y la longitud relajada, dividida entre la longitud relajada, y es­
ta cantidad multiplicada por 100, da el alargamiento del rizo del fila­

mento en porciento.
La "freouenoia del rizo del filamento" se determina oontando ba­

jo un lente amplificador el número de rizos entre los sujetadores mien­
tras el filamento se mantiene en su longitud relajada. La freouenoia 
del rizo del filamento a continuación se oalcula como el número de ri­
zos dividido entre la longitud extendida del filamento y expresado oom< 
rizos por cada 2,54 om.

Los produotos tienen la forma de artículos porosos o autosoporta- 
dores, preferiblemente materiales laminados. Los artículos contienen 
un volumen de aire de por lo menos aproximadamente 2 5% y preferiblemen­
te contendrán por lo menos aproximadamente 0,0048 g/oo. de estruotura 
filamentosa. P6r lo menos una de las oaras se define por #n extremo de 
por lo menos aproximadamente 50% en peso de las estructuras filamento­
sas. Cuando ambas oaras se definen por extremos opuestos de por lo me­

nos aproximadamente 65% en peso de la estruotura, es decir, en donde 
por lo menos aproximadamente el 65% de las estructuras contorsionadas 
oorren de oara a oara del artíoulo, se provee un producto muy convenían 

te. La longitud de por lo menos aproximadamente 65% en número de las
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estructuras filamentosas en tales productos no será mayor que aproxi­
madamente 2 veces la longitud del 25° porcentaje. Por lo menos aproxi­
madamente 65% por número de las estructuras filamentosas en los artiou- 

los están alineados generalmente en una direcoión que se dirige entre 
aproximadamente 20° y aproximadamente 90° transversalmente a por lo - 
menos una de las oaras opuestas pero preferiblemente en la misma di­

rección. En toda esta solicitud se hace referencia a las estructuras 
filamentosas oomo "estando alineadas generalmente en la misma direo­
oión", o simplemente "alineadas".

Es importante comprender que las estructuras filamentosas asi 
denominadas están caracterizadas por una configuración contorsionada 
entre sus extremos. Para averiguar si las estruoturas filamentosas de 

cualquier material laminado particular están alineadas generalmente - 

en la misma direooión, es útil visualizar todas las porciones de las 
estructuras filamentosas individuales oomo circunscritas por un cilin­

dro imaginario, los extremos de la estruotura filamentosa terminando 
en las bases del oilindro. Los filamentos individuales puede decirse 
que tienen una direooión correspondiente a la direooión del eje del 
oilindro. Las estructuras filamentosas entonoes puede decirse que es­
tán alineadas generalmente en la misma direooión cuando los ejes de 
los cilindros circunscribidores están alineados generalmente en la - 
misma direooión.

Se proveen produotos adeouados a partir de material laminado 
en donde los ejes de los oilindros o irounsorlbidore s se interseotan, 
por lo menos en una vista, a ángulos menores que aproximadamente 30°.
En este oaso, laa estructuras filamentosas circunscritas por estos - 
oilindros todavía se consideran oomo alineadas generalmente en la mis- 
ma direooión. En algunas modalidades preferidas de esta invenoión, 
loa ejes de los cilindros circunscribidores se interseotarán a ángu­
los menores que aproximadamente 20°. Generalmente esta desviación no 

será mayor que aproximadamente 0,35 centímetros por centímetro de —
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-estructura filamentosa.

Las estructuras filamentosas están unidas suficientemente para 
proveeer una lámina autosoportadora. Usualmente esto se logra uniendo 

por lo menos una mayor proporción, de preferencia substancialmente to­
das, las estructuras filamentosas, a estructuras adyacentes a través - 
de las tres dimensiones de la lámina de cualquier manera deseada. En uh 
modalidad preferida, las estructuras se unen por lo menos mediante apro­
ximadamente 0,5% en peso de una composición conglutinante basada en el 
peso de la fibra en la lámina, de preferencia uniformemente distribuida 
en toda la lámina. Sin embargo, el conglutinante, siempre que se en­
cuentra presente en la oantidad deseada, puede estar distribuido de — 
manera uniforme o bien no uniforme en todo el articulo.

Los materiales laminados que son de un espesor menor que apro­

ximadamente 2 5 ,4 "m* (v.gr*, de 0 ,2 5 & 2 5 ,4  *""*) y Que pueden arrollar­
se y desarrollarse alrededor de un cilindro o mandril de 30,5 om. de 

diámetro o menor, sin división, son particularmente adeouados para su 
conversión a ciertos objetos útiles tales como baldosa delgada, inter­

revestimientos para telas y similares. Un material laminado caracte­
rizado por dioha oapaoidad de arrollamiento es capaz de proporcionar 
una manipulación grandemente facilitada durante el tratamiento subseou^n 
te sobre rodillos, guias y similares, ain pérdida de fibras o separa­
ción. Otra forma preferida del material laminado es aquella en donde 
la lámina tiene una resistencia mínima a la tensión de aproximadamente 

0,000026 kg/om/g/m^.
Un método adecuada para preparar el material laminado autosopo] 

tador poroso de la invenoión oomprende disponer en un cuerpo una plura­
lidad de estructuras filamentosas de modo que por lo mános una mayor - 
proporoión de ellas por peso esté alineada generalmente en la misma — 
dirección dentro del cuerpo, estando las estructuras alineadas trasla­
padas con estructuras filamentosas adyacentes y teniendo una configura.-
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*oi6n contorsionada entra sus extremos. Por lo menos una mayor propon- " 
ción de la estructura a oontinuaoiÓn se une a estructuras filamentosas 
adyaoentes en todo el ouerpo para proveer un articulo autosoportador.
En una modalidad preferida, las estruoturas filamentosas dentro del - 
artículo se unen en una pluralidad de puntos a lo largo de su longitud, 
preferiblemente por medio de una ocmposioión conglutinante. Es oritioo 
que por lo menos un§átayor poroión de las estruoturas contorneadas está 
alineada generalmente en la misma dirección cuando el articulo autoso­

portador está formado. Este articulo a continuación se corta a un án­
gulo de por lo menos aproximadamente 209 transversalmente a la dlreoolcjr 
de las estruoturas filamentosas para proveer un material laminado auto­

soportador.
El material laminado preparado según se describió anteriormen­

te puede unirse a un respaldo. Esto puede hacerse aplicando adhesivo 

a una oara cortada de la lámina y prensando la superficie que lleva e l ! 
adhesivo contra un respaldo tal como arpillera, pelioulas plástioas y 
similares y dejando que el adhesivo se fragüe. Como métodos alternati­
vos, el adhesivo puede aplicarse sólo al respaldo, o tanto al respaldo 
como a la cara cortada de la lámina previamente al ensamble del materi 
laminado y respaldo. Si se desea, el adhesivo puede en si mismo cons­
tituir el respaldo. El respaldo puede aplicarse al articulo mediante - 
cualquiera de los procedimientos descritos y a continuación el artiou- 

lo puede cortarse según se describió previamente para proveer el mate­
rial laminado unido a un respaldo. En todos los oasos de preparar los 
produotos respaldados, es esencial que por lo menos una mayor porción 
de la estructura filamentosa contorsionada está alineada generalmente 
en la misma dirección durante toda la aplioaoión y/o el fraguado del 
adhesivo. La capa adhesiva puede estar constituida de modo que sea - 
permeable al vapor o bien impermeable al vapor. Cuando se preparan - 
materiales laminados que tienen un respaldo pero sin unión entre los

:1
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filamentos en la capa de pelambre, se prefiere emplear una oapa conti­
nua de adhesivo dentro de la cual un extremo de oada filamento está - 
incrustado a fin de lograr la resistencia superior a pelarse y otras 
propiedades que son características de los produotos de esta inven­

ción.
Un método más espeoifioo para preparar las estructuras laminadas 

comprende alinear en grupos una pluralidad de estructuras filamentosas 
que eBtáa traslapadas, unidas y contorsionadas como antes! disponer es­

tos grupos en un cuerpo de modo que por lo menos una principal propor­
ción de estructuras filamentosas esté alineada en la misma dirección 

general y traslapada; unir las estructuras en todo el ouerpo a las - 
estructuras adyacentes para proveer un artículo autosoportador; y cor­
tar este articulo a un ángulo de por lo menos aproximadamente 20" tram- 

versalmente a la dirección de las estructuras filamentosas, para pro­
veer un material laminado autosoportador. El alineamiento y el trasla­
pe de las estructuras filamentosas se mantienen cuando las estructuras 

se unen entre si. Asi, por ejemplo, el cuerpo puede impregnarse con 
por lo menos 0,5% en peso de una composición conglutinante para unir y 
las estructuras filamentosas en una pluralidad de puntos a lo largo de 
sus longitudes a través del ouerpo mientras se enouentran alineadas - 
generalmente en la misma dirección. La composición conglutinante en 
seguida se reduoe a un estado seco y el articulo se corta tal oomo an­
tes.

Otra modalidad de esta invención, aunque no necesariamente pre­
ferida, implioa empezar con estruoturas en forma de filamentos esenoiaj- 
mente rectos y retorcerlos, ya sea antes o después de fijarlos a estruc 
turas adyacentes o después de preparar una lámina autosoportable.de - 
aouerdo oon los procedimientos aquí descritos.

Un método típicamente adecuado para preparar la nueva lámina con­
tinua de esta invención, implica oardar fibras oartas rizadas en una -
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trama de fibras o una mecha de fibras alineadas en la misma dirección 
general y traslapadas, apilar la trama o la mecha en un molde perforado 
de tamaño deseado, mantener aubstancialmente a todas las fibras alinea­
das y traslapadas durante la cperaoión, impregnar el bloque de fibra - 
oon látex o una solución del aglutinante deseado, eliminar el exceso de 

aglutinante del bloque de fibras, de preferencia mediante suooión, y 
forzar aire caliente a través del bloque de extremo a extremo para se­
car y/o ourar la matriz aglutinante. El bloque de fibras aglutinadas 
se retira del molde y se cortan obleas y hojas de las fibras del blo*. 
que traslapadas alineadas en sus extremos, cortando a través del extre­
mo del bloque, en una direooión substancíalo:ente perpendicular a la - 
direooión de las fibras. El ángulo deseado de las estructuras en forma 
de filamento se puede lograr haciendo variar el ángulo del oorte o co­
locando las cintas en el molde a un ángulo y haciendo entonoes el oorte 
sobre un plano paralelo a la oara del bloque, transversalmente a las - j 
estruoturas filamentosas. Las fibras traslapadas aglutinadas alineada: 
resultantes, en la forma de obleas u hojas autosoportables, si se desee, 
se pueden oementar a uno o más materiales de respaldo adecuados, de­

pendiendo del uso final deseado partioular. Se pueden realizar estas 
mismas etapas de una forma oontinua.

Cualquiera de los materiales iniciales se puede plegar en hile­

ra alineada antes de la impregnación oon el aglutinante, por ejemplo, 
plegando el material en dobleces, y empaquetando los dobleoes en el - 
molde o plegando directamente el material en un molde. Las porciones 
extremas pueden cortarse antes o después de la etapa de impregnación 
para suministrar un bloque de estruoturas filamentosas alineadas, del 

oual se puede cortar la lámina porosa oontinua de esta invenoión.
La lámina de esta invención se puede preparar también formando 

una capa rotatoria de tramos de fibras aglutinadas, extendiéndose las 
fibras radialmente, preparadas de aouerdo oon los procedimientos ante­
riores, y oortando tramos largos de la capa utilizando una ouohilla de 
banda o herramienta similar.
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2 812 76Se pueden preparar laminas senoillas del material de esta inven­
ción preparando una trama cardada de fibras alineadas depositando tranej- 
versáLmente las fibras, t ^  perpendioularmente como sea posible con res­
pecto al movimiento haoia adelante de la banda transportadora, agregan­
do aglutinante sufioiente para unir la trama, cortando la trama oon un 
cortador transversal a las fibras, en una anchura correspondiente al - 
espesor de la lámina deseada, combinando un número de estas ointas en­

tre si haoiendo pasar cada cinta a través de una guia torcedora y ha- 
oiendo girar cada cinta de manera que las fibras sean esencialmente per­
pendiculares al plano original de la trama, y agregando aglutinante adi 

oional según se desee para formar una hoja continua que puede tratarse 
adioionalmente o enrollarse para su embarque.

El ouerpo de las estructuras filamentosas, traslapadas, alinea­
das, de las cuales se haoen los bloques, se puede alimentar a un medio 
cortador antes o después de la impregnación oon la composioión agluti­

nante y también se puede alimentar horizontal o verticalmente a un mol­

de horizontal y vertical según se desee. El moldeo vertical tiende a 
eliminar cualquier variación de lado a lado en la densidad del agluti­

nante o en la densidad de la fibra.
Los moldes para preparar bloques a partir de las cintas trans­

versales pueden ser de cualquier forma deseada, tales como oiroulares, 
cuadrados, rectangulares, triangulares, y se pueden formar oon cualquiejc 

configuración deseada a partir de bandas que se mueven continuamente. 
También, en los métodos continuos, el molde de la forma deseada puede 
equiparse con bandas móviles en una o más superficies para mover el - 
bloque a través del molde, continuamente. El molde de preferencia es 
perforado para permitir el paso de aglutinante y/o fluido eeoador en ex 
ceso.

Se puede utilizar aún otro procedimiento para preparar materia 
les laminados de la invención. Un haz de estructuras filamentosas,
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- continuas, substanoialmente lineadas, retorcidas o nó, se impregna * 
con un aglutinante oomo mediante impresión. Se deja eecar el agluti­
nante mientras se mantiene el alineamiento. Se puede lograr un riza­
do substancial en algunos casos durante el tratamiento oon vapor an­
tea del secado o en algún otro punto en el prooeso después de que la 
composición aglutinante ha sido agregada. En cualquier oaso, el ar­
ticulo seco, después o antes de la consolidación con artioulos simi­
lares, se puede oortar transversalmente a las estructuras filamento­
sas, para formar hojas.

Se pueden inioiar tanto el prooeso intermitente como el con­
tinuo, mediante un gran númdro de materiales iniciales; v.gr., hacien­

do una trama cardada de fibras cortas substancialmente alineadas o 
preparando el cuerpo de estructuras filamentosas substanoialmente ali­
neadas a partir de un urdimbre de mecha, torzal, hilo de primera tor­

sión, estopa, estopa rizada para prensa-estopa, estopa inflada a vapor 
hilo de filamento continuo rizado a vapor, hilo de filamento continuo 
rizado por engranes, hilo de filamento continuo toroido y retoroido, 
hilo de filamento oontinuo rizado a filo de cuchillo, hilo de filamen­
to continuo fofo de dos componentes, hilos torcidos y muchos otros. Se 
pueden seguir oualquiera de los procedimientos anteriores para prepa­
rar el material laminado de esta invenoión.

Para preparar el nuevo laminado oontinuo de esta invenoión, 
se puede emplear una gran variedad de composiciones poliméricas. Típi­
cas de las fibras y filamentos que pueden emplearse, son aquellos he­
chos de poliamida, tales oomo poli(hexametilenadipamida), poli(meta- 
fenilenisoftalamida) poli (hexametilensebacamida), polioaproamida,
copoliamidas y poliamidas injertadas por irradiación, poliésteres y 
oopoliésteres tales oomo productos de condensación de etilengliool 
con ácido tereftálioo, etilengliool oon una mazóla 9 0 /10 de ácido -
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.tereftálico/isoftálico, etilengliool con una mezcla 98 /2 de ácido - 
tereftálico/5-(sodiosulfo }-isoftálioo, y trans-p-hexahidroxililenglicol 
con áoido tereftálico, polímeros autoalargables de tereftalato de etile- 
no, poliaorilo nitrilo, oopolimeros de aorilonitrilo con otros monóme- 
ros tales como acetato de viRilo, cloruro de vinilo, acrilato de meti­
lo, viailpiridina, estirensulfonato de sodio, terpolimeros de aoriloni- 

trilo/metaorilato/estirensulfonato de sodio hechos de aouerdo con la pa­
tente de los Estados Unidos No. 2.837*501) polímeros de vinilo y vini- 
lideno así como oopolimeros de los mismos, polioarbonatos, poliacetales, 
poliéteres, poliuretanos tales como los polímeros segmentados descritos 
en las patentes de los Estados Unidos 2 .9 5 7.8 52, y 2.929*804, poliés- 
teramidas, polisulfonamidas, polietilenos, polipropilenos, polímeros - 

fluorados y/o clorados de etileno así oomó oopolimeros (v.gr., polite- 
trafluoroetileno, politrifluorocloroetileno), derivados de celulosa, ta­
les como acetato de oelulosa, triaoetato de celulosa, filamentos com­

puestos tales como, por ejemplo, una vaina de poliamida alrededor de un 
núcleo de poligster según se desoribe en la solicitud de patente estado­
unidense copendiente de Breen Serie No. 771676 presentada el 3 de no­
viembre de 1958 y filamentos compuestos auto-rizados tales oomo dos 
polímeros de acrilonitrilo que difieren en contenido de grupos ionizad- 
bles, toroidos como una vaina y un núoleo según se desoribe en la so­

licitud de patente estadounidense copendiente de Taylon Serie No. 771.6 

presentada el 3 de noviembre de 1958* oelulosa regenerada, algodón, ler­
na, vidrio, metal, oer&aioa y similares. Se pueden utilizar mezclas - 
de dos o más fibras sintéticas o naturales, asi oomo mezclas de fibras 
sintéticas o naturales, otras fibras tales oomo seda, fibras animales 
tales oomo pelo de cabra de angora, pelo de vicuña, son también adecua­
das.

'El material laminado auto-soportado se puede preparar a partir 

de una gran variedad de formas de fibras y filamentos que tengan cual-
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-quiera de las oomposioiones antes mencionadas, tales como por ejemplo** 
monofilamentos continuos, multifilamentos oontinuos, tramas cardadas, 
urdimbre, meohas, torzales, hilos de primera torsión, estopa, estopa 
hinchada, hilo de filamento oontinuo, fofo, hilo torcido, fieltro, 
papeles y otras tramas no tejidas, y similares. Las fibras y filamento) 
utilizados como materia prima, pueden ser rizadas o no rizados, hinoha- 
dos o no hinchados, estirados o no estirados, torcidos o no torcidos.
El denier de los filamentos no es oritioo y puede variar desde apro­
ximadamente 0,5 hasta alrededor de $0 deniers o aún más.

B1 aglutinante que debe utilizarse en el laminado autosoporta- 

ble de esta invención, puede ser soluble o insoluble y puede ser de na­
turaleza termoplástloa o pueda ser termofijo, en ouyo caso se puede 
hacer reaccionar oon un agente curador para formar un polímero curado 
dependiendo del uso deseado. Por "aglutinante" o "conglutinante", se 
pretende signifioar el material adiolonal utilizado para fijar los fi­
lamentos entre si, Si se desea remover el aglutinante, se empleará un 
aglutinante soluble que puede ser soluble en solventes orgánicos o so­
luble en agua. Los conglutinantes solubles en solventes orgánicos ade­
cuados, inoluyen la goma natural o elastómeros sintétioos (v.gr., clo- 
ropreno, oopolimeros de butadieno-estireno^ oopolimeros de butadieno- 
aorilonitrilo), que pueden utilizarse en la forma de una dispersión 
o emulsión de látex o en la forma de una solución, polímeros y oopoli­

meros de aoetato de vinilo, polímeros y oopolimeros acrílioos, tales 
como aorilato de etilo, aorilato de metilo, aorilato de butilo, meta- 
orilato de metilo, oopolimeros de áoido acrilioo/esteres acrílioos y 
metaorilioos, nitrato de celulosa, aoetato de oelulosa, triaoetato de 
celulosa, resinas poliásteres tales como oopolimeros de tereftalato 
de etileno/lsoftalato de etileno, poliuretanos tales como el polímero 
obtenido a partir de piperasina y bis-cloroformiato de etileno, polime- 

roa y oopolimeros de poliamidas, metoximetilpoliamidas, polímeros y

oopolimeros de oloruro de vinilo tales oomo látex de oopolimeros de -
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- cloruro de vinilo/cloruro de vinilideno. Las resinas poliamidioas so-** 
lublea en alcohol, son también adecuadas como aglutinante solubles en 
solventes orgánicos. Aglutinantes solubles en agua adeouadoe, inclu­
yen materiales tales como alcohol polivinílioo, alginato de sodio, po­

límeros y oopolímeros de ácido aorilioo tales como ácido poliacrílioo , 
oarboximetiloelulosa, hidroxietiloelulosa, dextrinas, cola animal, 
oola de soya y silicato de sodio. Otros conglutinantes adecuados, que 
son insolubles en solventes orgánicos, incluyen el politetrafluoroeti- 
leno y látex de resinas de urea-formaldehido.

Otras composiciones aglutinantes adecuadas adicionales incluyen 

polietileno olorosulfonado, hules butilo, tales como copolimeros de - 
isobutileno/isopreno, polihidrocarburos, tales como polietileno, poli­
propileno y similares, y oopolímeros de los mismos? polietileno, poli- 

propilenoy similares, y oopolímeros de los mismos? polietilengliooles 
de elevado peso molecular, vendidos bajo el nombre oomercial de Poliox, 
resinas epoxi, tales oorno los diepóxldos de bia-fenoles y gliooles? 

poliestireno, resinas alquidálioas, tales como poliésteres de glioerol 
con ácido ftálioo o áoldo maléico? resinas poliéster tal como la obte­
nida a partir de propilenglicol-anhidrido maléioo-estireno? resinas - 
de fenolformadehido? resinas de resoroinol-formaldehido? polivinil- 
aoetales, tales como el polivinilbutiral y el polivinilformal, éteres 
de polivinilo, tales oomo éter isobutilico de polivinilo? almidón, 

zeina, cafeína, gelatina, metiloelulosa, etiloelulosa, fluoruro de 
polivinilo, gomas naturales, poli-isobutileno, gomalaca, resinas ter- 
pénicas y jabones de colofonia. También son adecuados los polímeros 
segmentados tales oomo los polímeros expandiblee, amidas de poliéteres 
uretanoa de poliéteres (v.gr., aquellos que aparecen en la patente - 
de los Estados Unidos 2.$2$.800) y poliésteres/uretanos.

Cuando se emplea un aglutinante soluble, se puede lixiviar - 
después de la preparación del laminado fibroso aglutinado de tal manera
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que Bolamente permanezoan las fibras traslapadas alineadas. Sin em­

bargo, esto se hará primero segmentando una oara de la hoja fibrosa 
aglutinada a un respaldo adecuado utilizando un cemento inerte y disol­
viendo a continuación el aglutinante original. Permaneoe una hoja de 
fibra sobre el extremo, cuyas puntas inferiores, están substanoialmen- 
te pegadas a una capa de respaldo, dejando asi eubstancialmente todas 
las puntas superiores de las fibras, libree para flexionarse en oualquáí 
direoción y para simular la aooión de las fibras del pelambre. Dichos 
produotos son particularmente adecuados para terciopelos, vellones, 
alfombras y similares.

Un uso alternativo cuando se emplea un aglutinante soluble es 
lixiviar el aglutinante con un solvente sin aplicar un material de res­
paldo. En este oaso la hoja fibrosa se desintegra, dejando solamente 
las fibras de pelusa, Este método es útil para producir pelusa de ta-

!
maKo exacto y uniforme.

Cuando se emplea un aglutinante insoluble, el laminado autoso- 
portable puede utilizarse como es, o puede fijarse ya sea a una membra­
na rígida o flexible o a una tela (v.gr., telas tejidas, telas de malla, 
telas no tejidas, películas y similares). Dichas estructuras apoyadas 
son particularmente útiles oomo losetas elástioas para pisos, resis­

tentes a la abrasión, substitutos de la gamuza, recubrimientos para 
mesas, equipajes y mangos para herramientas, y similares.

En una modalidad preferida de esta invención, se emplea un aglu­
tinante insoluble, para suministrar el laminado continuo nuevo autoso- 
portable, sin la necesidad de retirar el aglutinante, lo cual ha sido 
el oaso muy a menudo hasta la fecha. La selección de la composición 

adeouada y de la oantidad apropiada de aglutinante insoluble, sirve 
para hacer autosoportable el material laminado sin la neoesidad de nin­
gún material de respaldo.
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En otra modalidad preferida de esta invención, la fibra y el 

aglutinante se seleccionan de la misma clasificación química, (es de­

cir, en la cual tanto el aglutinante como la fibra tienen los mismos 
grupos funcionales), lo que conduce a un laminado autosoportable que 
puede teñirse uniformemente con un solo colorante. Por ejemplo, las 
fibras pueden estar compuestas de polihexametilenadipamida y el agluti 
nanta puede estar compuesto de resinas de N-metoximetilpolihexametilenaj- 
dipamida o el aglutinante puede estar compuesto de una resina de ter- 
poliamida soluble en alcohol formada por la condensación de oaprolaota^- 
ma, hexametilendiamina, ácido adipico, y ácido sebáoioo, de tal manera 
que haya proporoiones iguales de policaproamida, polihexametilenadipa­

mida y polihexametileneebacamida en el terpolimero.

Independientemente de que se emplee un aglutinante soluble o 
insoluble, el aglutinante se puede dejar en el laminado final de esta 

invención, o puede removerse parcial o completamente, dependiendo del 
uso final deseado para el laminado.

Los adhesivos que se pueden utilizar para aplicar el respaldo, 
son variados. Por "adhesivo" o "goma" se indica el material utilijggh^ 
para haoer que las estructuras filamentosas y los materiales lamHwWos 
se adhieran al respaldo o se indica el material utilizado para consti­
tuir el respaldo. Adhesivos ilustrativos son hule de cloropreno, es­

pumas álastoméricas y esponjas elastomérioas, hule de butadieno-estiren! 
resina de oloruro de polivinilo (v.gr., aquellas en oombinaoión con un 
plastifioante polimerico o oon un plastifioante monomérioo curable des­
pués de la aplicación del adhesivo), resina de aoetato de polivinilo, 
copolímeros de poliamidas de hexametilendiamina y ácidos adipioos y se- 
báoiooe, resinas oafeinioas y resinas epoxitales como el diepóxido del 

2,2-bis-(parahidroxifenil)-propano. Son respaldos ilustrativos; telas 
tejidas tales como arpillera, lona y telas de nylon, telas de malla ta­
les oomo trioot de nylon,telas no tejidas como tramas de fibras de polis
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tileno o de polipropileno, tramas de fibras de tereftalato de polie—  

tileno, unidas oon resina, papeles de fibras celulósicas y/o sintéti­
cas, fieltros de papel tales oomo celulosa impregnada oon asfalto, es­
pumas y esponjas elastomérioas, películas plástioas tales oomo las de 
tereftalato de polietileno, de polímeros de polipropileno y cloruro 
de polivinilo, hojas metálloas y hojas rígidas tales oomo resinas po- 
liéster reforzadas con fibra de vidrio, metales, cerámica y madera, - 
telas y pelíoulas elásticas, alargables o enoogibles, y similares.

La figura 1 muestra un procedimiento esquemático para la pre­
paración continua del nuevo laminado de esta invención.

La figura 2 ilustra el material laminado de esta invención.
La figura 3 ilustra un molde típico en el cual se puede prepa­

rar un bloque de estructuras filamentosas alineadas traslapadas.

La figura 4 ilustra el molde de la figura 3 lleno oon un ouer- 
po de estructuras filamentosas.

Las figuras 5 y 6 ilustran esquemáticamente telas típicas de 
pelusa de la invenoión, en las cuales las estructuras filamentosas de 
la pelusa están interconeotadaa, (figura 5) ° meramente haciendo con­
tacto (figura 6).

El nuevo material laminado de esta invención se puede preparar 
formando una trama de fibras cortas alineadas, haciendo pasar fibras 
cortas i de los alimentadores 2 y 2' a través de las máquinas granates- 

doras 3 y 3' sobre la banda transportadora 4 impulsada por rodillos 
motrices 5 y 5'* La oomposioión aglutinante ¡se rocía sobre la trama 
mediante las boquillas 6 y 6'. Se seca a continuación la trama bajo 

lámparas infrarrojas 7 y se alimenta vertioalmente hacia abajo a un 
cortador alternativo 8. Las secciones cortadas se fuerzan por el - 
pistón alternativo 9 hacia una cámara formadora 10 en la cual las - 

secciones se impregnan oon una oomposioión dé látex alimentada a tra­
vés de las entradas 11 y 11'. El bloque impregnado se alimenta a -

H*
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través de la cámara al vacío 12, para remover el látex excedente y a - 
continuación se haoe pasar entre las placas calefaotoras por dieléc­
trico 13 y 13', para secar el bloque y completar la unión. El bloque 
se alimenta a través de la camara formadora mediante bandas transpor­
tadoras 14 y 14' impulsadas por rodillos motrices 1 5 , 16, 17# 18, 19, 
20, 21 y 22 y las superficies se recortan planas mediante oortadores 
de ouohillas horizontales 23 y 23'. A continuación se rebanan:* obleas 
u hojas delgadas 2 8, del bloque resultante, mediante cortadores 2 4,
24' de ouohillas horizontales, y también utilizando otras ouohillas 
(no mostradas). Las hojas 28 autosqportables, se pueden enrollar para 
su embarque directamente, sobre los rodillos 26 y 26' de arrollamiento 

o según se muestra en el dibujo, se puede oementar material de respal­
do alimentado a partir de los rodillos alimentadores 29 y 29', habién­
dose agregado un adhesivo a dioho respaldo mediante los rodillos 30 y 

3 0' aplioadores de adhesivo, a la oara cortada del bloque y a oonti- 
nuaoión el bloque se rebana mediante cortadores 25 y 2 5 ' de ouohillas 
horizontales y otras ouohillas (no mostradas) para proporcionar artiou 

los 31 con respaldo, que se arrollan sobre los rodillos 2 7 , 2 7 ' y - 
otros (no mostrados).

En la figura 2, viendo a los lados 35 y 36, se ve que las - 
estructuras 33 filamentosas están alineadas generalmente en la misma 
dirección y orientadas hacia las oaras 34 y 34'* También es claramen­
te evidente un traslape considerable de las estructuras filamentosas 
adyaoentes, asi como la configuración retorcida de las estructuras fi­
lamentosas entre sus extremos. Siguiendo cuidadosamente las estructu­
ras filamentosas individuales, se puede ver que substanoialmente to­
das ellas, corren de oara a oara del material laminado.

Según se muestra en la figura 3, el molde 41 incluye tubos 37 

y 38 de entrada y salida, respectivamente, asi como perforaciones 39 
para.permitir el paso de la composición aglutinante.
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La figura 4 ilustra el molde de la figura 3 lleno oon un ouerpo 

de estructuras filamentosas 40 traslapadas y alineadas, antes de la - 
introduooión de la composición aglutinante.

Las figuras 5 y 6 muestran los extremos de las estructuras - 

filamentosas 53) ahogados en el adhesivo 51 que se encuentra sobre el 
respaldo 5 0. Los filetes $2 adyacentes a loe puntos de contaoto de al­
gunas estructuras filamentosas de la figura 5) representan la composi­

ción aglutinante seca. La figura 6 muestra a las estructuras filamen­
tosas, meramente haoiendo contacto, en ausenoia de aglutinante. Esta 
última seria oomparable a la condición que existe generalmente en las 
alfombras.

En operación continua, la densidad de fibras se regula ajustan- 
do la relación de la velocidad de alimentación de las cintas al molde 
y la velocidad de arrollado de la hoja de producto final. Tanto en la 
operación continua oomo en la operaoión intermitente, la densidad de 
fibras se regula por la presión de apretamiento, ya sea interna o ex­
terna, ya sea a mano, oon pistón alternativo o similares. Por la ex­
presión "material laminado" según se usa en esta desoripoión, se indi­
ca la definición bien oonooida, es decir, un articulo que tiene una - 

longitud y anchura mayores que su espesor.
La oara de la hoja es aquella superficie hacia la cual están 

generalmente alineadas las estructuras filamentosas y que expone un 
mayor poroentaje de area superficial que cualquier lado. Las caras de 
la hoja o lámina no Bon necesariamente planas, sino que una o más ca­
ras pueden tener una superficie curva o tener diferentes formas geomé­
tricas. A menudo esto constituye la superficie de corte, es deoir, la 
superficie en la cual debe haoerse el corte para producir el material 
laminado de esta invención. L§s oaras opuestas, son aquellas caras di­
rectamente opuestas entre si, v.gr., en una hoja rectangular, según se 
muestra en la figura 2, las caras opuestas serían las superficies su-

- 2 4 -
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Por la frase "oaraB definidas por un extremo de una pluralidad 

de estructuras filamentosas", se indioa que las caras del material lar- 
minado podrían distinguirse solamente por la presencia da l&a extremos 
de las fibras, aun cuando estuviera presente una cantidad mínima de - 

aglutinante, llenador u otros componentes. Por supuesto, pueden estar 
presentes cantidades mayores de estos componentes, en las caras de la 
hoja, sin apartarse del aloanoe de esta invenoión, pero una de las ven­

tajas derivadas del material en hojas de esta invenoi&n, es la de que 
no se requiere composición aglutinante en las caras.

Por la expresión "interconectada", se indica que una estructura 
filamentosa está fija a una estructura filamentosa adyaoente en una - 
pluralidad de puntos espaciados de contacto a lo largo de su longitud. 
La unión puede deberse a la presencia de aglutinante en un punto de - 
oontaoto o puede ser una fusión de polímero en un punto de contacto, 
debido a unión por calor o por el solvente. La fijaoión puede también 

deberse a material aglutinante que se tiende a intervalos entre estruc­
turas filamentosas adyaoentes en puntos en los cuales las estructuras 
filamentosas no se tocan. "Interconexión" significaría entonces el pro­
cedimiento de efectuar las uniones. Las estructuras filamentosas inter- 
ooneotadas, pueden manejarse y someterse a procesos adicionales, como 
la inmersión en adhesivo, sin perturbar materialmente el alineamiento 
de las estructuras.

La expresión "longitud del 25° porcentaje" indioada por 
define aquella longitud específica de fibra en una población de fibras, 
abajo de cuya longitud, caerá el 25% de la distribución de las longitu­
des de las fibras. Por ejemplo, en una gráfica de longitud de fibras - 
oontra números de fibras en un artículo, a varias longitudes, la longi­
tud del 2 5° porcentaje, es aquella longitud eepedfioa en la curva, deba­
jo de la cual caerá el 25% del número total de fibras del articulo.

--rr?
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Las estructuras filamentosas de esta invención pueden estar 

sujetas por todo el artioulo, por uno cualquiera de los varios méto­
dos conocidos. Por ejemplo, además del tratamiento oon una oomposicic n 
aglutinante, las estructuras pueden unirse, calentándolas hasta que 
se ablandan suficientemente para adherirse a las estructuras filamen­
tosas adyaoentes en una pluralidad de puntos en toda su longitud. - 
Este método es particularmente faotible oon yoliamidae comeroiales, 
tereftalado de polietileno, polihidrooarburos, tales como polietilenc, 
polipropileno y similares, y ásteres de celulosa, tales oorno el ace­
tato y el triaoetato. Con algunas estructuras filamentosas, pueda - 
utilizarse un solvente u otro medio, para unir o contorsionar las - 

estruoturaa. Otra ventaja de este método, es que se puede efeotuar 
la unién y contorsión simultáneas. Por ejemplo, se puede utilizar una 
solución metanólioa de oloruro de zinc, o aoetona, para unir y retor­

oer simultáneamente fibras de aoetato de celulosa y nylon, respecti­
vamente. Otros métodos para fijar las estructuras inoluyen el calen­
tamiento dieléotrioo, el calentamiento por medio de un haz de partí­
culas cargadas de alta energía y mediante el uso de un aglutinante - 
ourable por expoaioión a radiación ionizante (v.gr., luz ultravioleta

De preferenoia, se dejan las fibras en libertad de expansión, 
mientras se fijan por todo el articulo, aunque se puede utilizar cier­
ta restricción, si es neoesario, para mantener el alineamiento gene­

ral de las fibras.
Aunque la desoripoión anterior, es descriptiva de procedimien­

tos y materiales que son generalmente útiles para hacer toda olase de 
telas de pelambre, se ha desoubiárto que el recubrimiento para pisos 
requiere una selección critica de materiales. La lana y otra^ibras 
naturales no son adeouadas para obtener la oombinaoión deseada de - 
propiedades superiores. No dan la resistencia a pelarse, las propie­
dades estétioas, de compresión, etc. que se obtienen oon las fibras
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- orgánicas sintáticas. La estructura física de las fibras y la manera 

en la cual se incorporan las fibras al adhesivo del respaldo, se con­
sideran responsables de las oualidades de las alfombras de la inven— 

oión. Por esto último, se quiere decir que la mayor parte de las fi­
bras de pelusa en la linea de goma, están generalmente alineadas y - 
verticales y cuando se usa un aglutinante, tienen un recubrimiento - 

de composición aglutinante sobre la porción longitudinal de las puntas 
jt de las fibras, sin recubrir el área de la sección transversal de las 

puntas de las fibras. El aglutinante en la linea de goma, resulta de 
la aplicación de dicho aglutinante a las fibras, antes del corte, y 
así está presente dentro de las fibras, antes de la adherencia de la 
oapa de respaldo a los extremos cortados de las fibras. La resistenoia 
a la abrasión se puede medir, a través de la cantidad de fibras de - 
pelusa perdidas de muestras de tapetes durante el oepillado, que en 

lo que sigue se menciona como la "Prueba de Peladura por Cepillado de 
la Alfombra" descrita oon más detalle posteriormente.

Para muohoe recubrimientos para pisos, una pérdida de fibras 
en esta prueba de peladuras, de no más del 10% en peso, es satisfac­

toria. Para las alfombras preferidas de esta invención, la pérdida de 
fibras será menor que 25% en peso. Sin embargo, una de las ventajas 
no evidentes de los recubrimientos para pisos de esta invenoión, es el 
heoho de que estas pequeSas pérdidas de fibras, ocurren uniformemente 
en toda la superfioie de los productos, y por lo tanto son menos per­
ceptibles visualmente.

Prueba de Peladura por Cepillado de la Alfombra 
El aparato para la prueba de peladura consiste de una tornamesa 

ciroular de 45)7 om. de diámetro, de madera oontrachapada de 1 $ , 0 5  mm. 
de espesor, montado horizontalmente sobre la flecha vertioal de una - 
oaja de engranes. La impulsión de entrada de la caja de engranes es — 
impulsada pcir medio de una transmisión Graham de Velocidad variable-
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_conectada a un motor eléctrico. Sobre la tornamesa ciroular se monta - 
un dispositivo limpiador a vacio de cepillo giratorio impulsado eléotri 
oamente (Sears Roebuck, Modelo No. 116.0830) que se coneota por medio 

de una manguera a la limpiadora de vacio correspondiente del tipo de - 
canasta (Sears Roebuck, Modelo No. 116.0672). El aooesorio de oepillc 
rotatorio se colooa de modo que el cepillo (de 22,9 om. de anoho) esté 
en linea oon el oentro de la tornamesa pero con el centro del cepillo 
(11,4 om. a partir de un lado) desviado en 2,5 o"** a. partir del centro 
de la tornamesa. El cepillo se fija en su posición marcada en el núme­
ro 1 sobre la barredora.

Las pruebas de oepillado de estas alfombras se llevaron a cabo 
como sigue utilizando como muestras de prueba alfombra que tienen una 

altura de pelambre de 6.35 a.12.7 mm. La alfombra de prueba se acondi­
cionó durante 24 horas a 21,1<?C. y a 50% de humedad relativa y se corté 
para dar una pieza oircular de 45)7 om. de diámetro. La muestra a con­
tinuación se montó plana sobre una tornamesa oon el pelambre hacia arri 

ba utilizando una cinta ooultadora de doble oara. Se colocó el aooeso­
rio rotativo barredor de modo que las ruedas posteriores estuvieron - 
justamente por encima de la fibra del pelambre de la alfombra con la 
oabeza barredora en la posición levantada. Una bolsa de polvo para ba­
rredora que se había aoOndioionado a 21,1°C., y a 50% de humedad rela­
tiva se pesó y se 00locó en la parte de la canasta de la limpiadora de 
vaoio. La tornamesa se hizo girar a 5 r.p.m. en una dirección levógira. 

La barredora de vaoio se exoitó y la oabeza barredora se bajó de su - 
posición fija asoendida de modo que descansara sobre la alfombra. El 
peso de la oabeza barredora (1,7 kg.) proporcionó la única presión so­
bre la alfombra. La barredora y la tornamesa se detuvieron a intervalos 
de tiempo y el peso de la bolsa de polvo que contiene las fibras arran­
cadas se pesó. El peso de las fibras arrancadas se determinó mediante 
diferencia de peso de la bolsa de polvo. La prueba se ejeouta durante 
un total de 30 minutos y la pérdida de peso se determina para 5) 10, 
15 y 30 minutos. El área cubierta por la barredora se enoontró que es

- 2 8 -
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un área circular de 2 7 ,9  om. de diámetro.

El porcentaje de pérdida de fibras se calcula dividiendo el pe­
so de las fibras arrancadas entre las fibras disponibles para la cabe­
za barredora.Las "fibras disponibles" son el peso dá pelambre efectivo 
según se determina en la prueba de compresión de alfombras, multiplica­
do por el área expresada en metros cuadrados cubierta por la cabeza dá 

la barredora.
Prueba de Compresión de Alfombra 

Las alfombras convencionales generalmente tienen un pelambre de 

una altura de 6,35 a 12,7 mm. y usualmente contienen de 0,76 a 1,14 
g/m^ de fibra de pelambre efectiva a fin de alcanzar una naturaleza - 
acojinadora deseable. La naturaleza aoojinadora, que es una medida del 
lujo de una alfombra, es el resultado de la aoolón de la estructura de 
pelambre que absorbe trabajo en compresión. Un método para medir este 
oaráoter aoojinador es por medio de una prueba de compresión de alfom­
bra que se desoribirá más adelante, por medio de la cual una máquina - 
mide el trabajo para oomprimir una alfombra en unidades de kg-cm/om^. 
La prueba de compresión de alfombra puede aplicarse a cubrimientos pa­
ra pisos tales como alfombras y baldosas suaves que tienen un respaldo
y que no oontienen ningún conglutinante en la capa de pelambre por - 
encima de la linea de adhesivo.

Se toman muestras que miden 10,2 x 10,2 om., a partir de las - 
muestras de alfombra que van a probarse. Se toman normalmente dos mués 
tras más a partir de cada muestra y los datos se registran como el - 
promedio de resultados para ambos. Las muestras se acondicionan en dos

pasos de conformidad con los procedimientos de prueba textiles comunes 
en donde un preaoondioionamiento a una temperatura de 54 5t56**C. en
aire móvil durante un mínimo de 12 horas es seguido por un aoondioiona 
miento final a 65% de humedad relativa y a 21,1 oC., en aire móvil - 
durante un mínimo de 16 horas. Las muestras acondicionadas se pesan 
con una exaotitud de 0,01 g. y se miden con una exaotitud de 0,$08 mm. 
tomando un promedio de tres mediciones tanto en longitud oomo en anohut

- .". 4
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2 8 42 76Cada muestra montada sobre la celda de compresión se sujeta a 
compresión con el pelambre hacia arriba a razón de 5,06 mm./minuto 
sobre un probador Instron equipado con las siguientes partes auxilia­
res!
1 Celda de compresión CD.

22.- Pie opresor, oiroular, 63.5 cm .
3*- Adaptador para oruoeta móvil.
4*— Cordón de extensión para la oelda de compresión.

5. - Integrador
6. - Controles cíclicos de oarga.
7. - Mesa rígida para carga.

Los controles ciolioos de carga del probador se fijan de modo 
que oausen que la oruoeta regrese cuando el artíoulo ha,alcanzado un 
valor igual a 0,703 kg/om^ aplicados sobre el área del pie. La cruce­
ta se detiene cuando la presión ha regresado a oero. Durante esta ope­
ración, el esfuerzo se registra asi como también se indica y aparece 
sobre la cara como una linea de pluma ouyas coordenadas son el esfuer­
zo en kilogramos y la separaoión entre la oelda y el pie opresor en 
centímetros. A partir de estos datos gráficos, pueden extraerse pun- 
toB específicos. En el primer ciclo de compresión, un punto especifico 
de interés es la medición de la separaoión entre la celda y el pie - 
opresor ouando la presión es de 0,007 kg/cm^. Esta separación se uti­

liza más tarde oomo el espesor total de la muestra. Se ejecuta un - 
segundo oiolo de idéntioa manera al primero, dejando un intervalo de 2 
minutos. A partir de este segundo oiclo y su registro, se obtiene la 
cuenta del integrador para la porción de carga dal oiclo. Siguiendo 
el segundo oiolo de compresión y descarga, la muestra se separa del - 
probador y la superficie de pelambre se corta tan uniforma y limpiamen­
te oomo sea posible a partir del respaldo utilizando tenazas de barbero 
de trabajo pesado, equipadas oon una cabeza engrapadora número 000 (fini,



5

10

15

20

25

30

-  31 -

2812 78
'El respaldo oortado a oontinuaoión se pesa con una exactitud de 0,01 -
g.El respaldo oortado se sujeta a la prueba de compresión de la misma
manera que en la forma no cortada exoepto que se carga a razón de -
2,54 mm/minuto de velooidad de oruoeta. El espesor del respaldo se -

2obtiene de tal manera a 0,00? kg/om .
La altura efectiva del pelambre de la muestra de la alfombra es 

la altura de las fibras oortables por encima de la linea de adhesivo.
La altura de pelambre efeotiva en milímetros se obtiene substrayendo 
el espesor del respaldo del espesor total de la muestra, ambos medidos 
a 0,00? kg/om^ de presión sobre el primer ciclo de compresión tal oomo 

se indioó anteriormente.
El peso efectivo del pelambre en gramos por metro cuadrado de - 

las fibras en la muestra de alfombra se calcula substrayendo el peso 
del respaldo oortado a partir del peso total de la muestra acondiciona­
da y no cortada y después dividiendo el peso neto expresado en gramos 

entre el área (longitud x anchura) de la muestra acondicionada, en me­

tros ouadrados.
La densidad de la fibra de pelambre (a veces denominada "densida 

del pelambre" aquí) que se indica en gramos por centímetro cúbico, es 
una medida de la densidad de las fibras en la capa de pelambre de la - 
muestra de alfombra reforzada a partir de la oual la capa de congluti­
nante se ha eliminado, o en otras palabras, es la densidad de la fibra 

oortable por encima de la linea de adhesivo. Esta densidad de fibras 
de pelambre se oaloula dividiendo el peso efectivo del pelambre de las 
fibras en la capa de pelambre entre el volumen que estas fibras ooupan 
ouando la muestra se encuentra bajo una carga de 0,00? kg/om^. Este - 
volumen se determina multiplicando la anchura promedio por la longitud 
promedio de la muestra de tapete acondicionada, por la altura efeotiva 
del pelambre, y después aplloando factores de conversión adeouados pa­
ra obtener el volumen en unidades de centímetros cúbicos.
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El trabajo de oompreaión a 0,703 kg/om* de la muestra de tapeta­

se oaloula a partir del segundo ciclo de carga oorno el producto de la 
cuenta del integrador multiplicada por la carga de esoala total en ki­
logramos por oentímetro cuadrado, multiplicado por la velocidad de - 

cruceta en centímetros por minuto. Este producto dividido entre la 
constante del integrador provista con la máquina, se registra en uni­
dades de kg-om/om^. El trabajo de compresión también puede ser oalou- 
lado midiendo el área bajo la ourva de esfuerzo-deformación para el 
segundo ciolo de carga y multiplicando esto por el valor de kg-cm/cm 

por unidad de área de la carta. Este valor a continuación se divide 

entre el área en centímetros cuadrados del pie opresor para proveer 
el valor registrado en unidades de kg-cm/cm^.

Se ha desoubierto inesperadamente que siguiendo las enseñanzas 
de la presente invención, pueden prepararse alfombras que tengan un 
valor significativamente superior de trabajo a la compresión emplean­

do el mismo peso de fibra de pelambre efectivo o substanoialmente me­
nos peso de fibra de pelambre efeotiva para producir el mismo trabajo 
para comprimir cuando se compara con lo que ha sido posible hasta aho­
ra. En realidad, se ha encontrado que las estructuras de alfombras d< 
esta invención, ouando se preparan en una escala de densidades de fi­
bra de pelambre de aproximadamente 0 ,0 16 a 0,09á g/cc. y una asoala d< 
altura de pelambre efeotiva de aproximadamente 6,35 a 12,7 mm. utili­
zando los materiales de partida preferidos, darán un valor de trabajo 
a la compresión de por lo menos 0,1735* más/0 ,0 2 5 veoes al peso efeo-
tivo del pelambre expresado en gramos por centímetro cuadrado/. Las 
alfombras convencionales del mismo material de partida preparados en 
la misma escala de pesos efectivos y alturas efectivas de pelambre - 
mostrarán un valor menor de trabajo a la compresión. El efecto de la< 
mejoras anteriores es proveer un ahorro en la cantidad de la costosa 
fibra de pelambre requerida para producir un buen nivel de lujo.

- 3 2 -
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Aunque se alcanzan propiedades superiores en la escala de densidad de _ 
fibra de pelambre de 0 ,0 16 a 0 ,1 9 3 g/oc. con alturas efectivas de pe­

lambre de 1 ,5 9  a 2 5 ,4 mu. para cubrimientos de pisos en general, el - 
caráoter aoojinador óptimo se alcanza en las alfombras preferidas con 
una densidad de fibra de pelambre de 0 ,0 3 2 a 0 ,0 72 g/oc. y en las bal­
dosas blandas preferidas, con una densidad de fibras de pelambre de 0 ,(̂  

a 0,093 g/oc. Las baldosas blandas preferiblemente tienen una altura 
efeotiva de pelambre de 3,13 a 6 ,3 5 "m* y no contienen conglutinante u 
otro aditivo en la capa de pelambre. Las baldosas duras de pelambre - 
tienen una densidad de fibra de pelambre de 0 ,0 48 a 0 ,1 9 2 g/co. una al­

tura efeotiva de pelambre de 1 , 5 9  a 6 ,3 5 mm. y un conglutinante perma­
nente en la capa de pelambre porosa. Para cubrimientos para pisos, ge­
neralmente se prefieren filamentos que tengan un denier en la esoala 
de aproximadamente 6 a aproximadamente 3 5 *

Aunque las oualidades anteriores son particularmente esenoiale) 
a los tapetes, también la resistencia mejorada a la peladura y otras 
oaraoterístioas son altamente significativas para otros artículos de 

pelambre.
Otra característica importante de las telas de pelambre de la 

presente invención es la separadón desordenada de las fibras de pelam- 
bre en la línea de engomado. Por esto se pretende decir que no existen 
lineas dieoernibles o filas de cabos de fibras después de que el pelam­
bre se ha oortado hacia abajo hasta la línea de engomado. Esto es 
de considerable significación en las telas de pelambre, ya que substan 
cialmente se elimina el problema de deformaciones mencionado anterior­
mente, pero más específicamente significa que la misma oantidad de pe­
lambre provee un cubrimiento mayor y más uniforme del respaldo. Este 
oubrimiento uniforme del respaldo puede medirse objetivamente por medí¡' 
de una máquina que contenga una fotooelda sensible que pueda escudri­
nar la tela de prueba. Registrando la reflectancia en puntos sucesivo!

- .-bu:.-'
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'a lo largo de la línea de escudriñamiento y sujetahdo los valores a 
análisis matemáticos, se obtendrá un valor de variaoión promedio en la 
reflactancia que ae relacione intimamente oon la uniformidad de la apa­
riencia. Más específicamente, para la mayoría de los productos reforza­
dos preferidos de esta invención, aproximadamente el mismo valor de va­
riaoión promedio de reflectanoia se obtendrá independientemente de la 
direooión de la línea de escudriñamiento a lo largo de la tela cortada.

Puede emplearse cualquier dispositivo adeouado de medioión de - 
refleotanoia, que escudriñe un área apropiada de la tela. El disposi­

tivo preferiblemente se calibra sobre la superfioie reflectora normal 
de modo que las laoturas tomadas sobre la tela serán dadas en unidades 
de refleotanoia porcentuales normales. Las muestras de prueba se cor­
tan para eliminar tanto oorno sea posible de las fibras de pelambre fle­
xibles y revelar el carácter de la disposidión de la fibra en la super­
ficie superior de la capa de adhesivo. La estructura cortada es la que 
se valoriza, ya que es esa parte de la tela de pelambre la que tiene 
la configuración más estalle. Utilizando el tipo anterior de prueba 
óptica, puede mostrarse que las telas de pelambre de esta invenoión 
exhiben no solamente una menor variaoión en la refleotanoia, sino tam­
bién mayor cubrimiento que la mayoría de las telas de pelambre conoci­
das hasta ahora.

La estructura de l&e productos de la presente invenoión subs- 
tanoialmente elimina la mala aparienoia que puede ser el resultado de 
la oarenoia de uniformidad de teñido oausada por variaciones en la hist 
ria de los filamentos en la misma. Así, en las telas enmechonadas o 
tejidas, un solo filamento o hilo puede atravesar toda la anohura o la 
longitud de 3ta tela. Los filamentos adyacentes o grupos de filamentos 
adyacentes tendrán una historia diferente, ya que ningún filamento o 
grupo de filamento se hace de idéntica manera. Las temperaturas -
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de formación, la identidad química, las condiciones de estiramiento, !,- 
eto. definen la historia de un filamento. Las variaciones en la histo­
ria de un filamento producen variaciones en la receptividad a los oo- 
lorantes. Asi, los filamentos o grupos de filamentos adyacentes que 
oorren a la anchura o a lo largo de la tela pueden producir un veteadc 
notable, aunque se tiñan bajo oondioiones idénticas. En los productos 

de la presente invención, la estructura de pelambre está oompuesta de 
segmentos adyacentes de muchos filamentos o grupos de filamentos dife- *1'V. 
rentes que éstán generalmente alineados tal oomo aquí anteriormente se 1 
desoribió y que pueden, meroed a su diferente historia y su oolocaoión 
relativa, mostrar diferente receptividad a los colorantes de una maner t / r 
desordenada. Alternativamente, si se desea, puede introduoirae orden 
y modelado en la disposición sin pérdida en las propiedades físicas de
los productos. Así, al teñir, puede resultar un patrón de oolor tan

15 desordenado que parezca uniforme y enteramente libre de vetas. Esta - 

ausencia de vetead yjpuede medirse visualmente asi como también por medí * 
de aparatos óptioos adecuados. La preparación de alfombras que tienen 

las características mencionadas requiere una selección oritioa de loe 
materiales. No solamente las estruoturaa filamentosas de las alfombra)

2G deben estar retorcidas y dispuestas dentro de la estructura de pelambr< 
tal oomo lo están en todas las telas de pelambre de la presente inven­
ción, sino que también deben tener Bufioiente volumen cuando se midan 
bajo una carga dada.

Los filamentos preferidos de la estruotura de alfombra oonstl-

25 tuyen miembros de la clase que consiste de filamentos polimérioos or-
gánioos sintéticos voluminosos, que tienen una configuración rizada - 
ourvillnea tridimensional, persistente, completamente desordenada, con-
tinuaménte a lo largo de su longitud según se describe en la solioitud 

de patente de los Estados Unidos Serie No. 842,524* presentada el 25 di

3° septiembre de 1959 por Breen y Lauterbaoh. Todavía se prefiere que los

.....

< .-i-

i-"
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"filamentos posean secciones de torcimientos alternados "S" y "Z" en - - 
toda su longitud, y tengan un número desordenado de espiras entre las 
inversiones de torcimiento, un ángulo continuamente variante y desorde­
nado de torcimiento a lo largo de su longitud, un número desordenado - 

de inversiones de torcimiento par cada 2,54 om., por lo menos un torci­
miento "S" y por lo menos un torcimiento "Z" par cada 2,54 om. y que - 
tienen un ángulo de torcimiento que promedia por lo menos 5**, una con­
figuración rizada curvilínea, no heliooidal, tridimensional, persiste tt- 
te y desordenada, continuamente a lo largo de su longitud que puede o 
puede no estar substancialmente libre de espiras orunodulares.

Los ejemplos de otros filamentos voluminosos preferidos, que - 
tienen un alargamiento de rizos de filamentos de por lo menos 30%, úti­
les para haoer las alfombras preferidas, incluyen los siguientes produo 
tos oomeroialmente disponibles, con el correspondiente alargamiento del 
rizo del filamento dado después de cada producto entre paréntesis! - 

"Spunized" (80%); "Cumuloft" (55%); "Saaba" (65%); "Superloft" (100%); 

"Banlon" (35%)} y "Agilon" (50%). Otros filamentos voluminosos adecua­
dos que pueden emplearse pueden obtenerse oomeroialmente bajo los nom­
bres de "Fluflon", "Taslan", "Venturia"; "Mylast";"Leferon"; "Tycora"; 
"Kashmirlon"; "Helánca"; "Dinaloft?; "Dueles" ;"Crimplene"; "ustralene- 
C"; y "Aetralon C". Estos filamentos e hilos voluminosos comerciales s. 
desoriben en "Man-Made Textile Encyolopedia", editada por J.J. Press, 
Textile Book Publishers, Ino., edición de 1959° Aunque las poliamidas 

lineales tales como la poliheaametilenadipamida y la polioaproamida son 
los materiales preferidos como los polímeros orgánicos sintéticos que 
constituyen los filamentos, pueden emplearse otros polímeros que tengan 

las características anteriormente mencionadas, o características estruc­
turales esencialmente equivalentes. Así, pueden emplearse poliaoriloni- 
trilo, polipropileno y otros polímeros de adición y de condensación li­
neales sintétioos, asi como también mezolas de estas fibras y menores

-  36 -
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roporcionea de fibras que no tengan las caraoteristioas estructurales 
aqueridas. Debe hacerse hincapié, sin embargo, en que el método de - 
a invención puede emplearse de cualquier manera y oon cualquier forma 
e filamentos para produoir telas oon propiedades no sugeridas por - 
ingunas del arte anterior. Sin embargo, las especificaciones para al­
omaras cada día son más rígidas y, por lo tanto, se requiere la se- 
ecoidn orítioa discutida anteriormente.

Muchas de las caraoteristioas deseables de las telas de pelam- 
re de esta invención que no contienen conglutinante o medios intaroo- 
ectoreB dentro del pelambre, se Aehen al hecho de que una mayor prop­
orción de las estructuras filamentosas en el pelambre se ponen en - 
ontaoto (tocan pero no se interconeotan) las unas con las otras a - 
ravés de las tres dimensiones del pelambre. Así, en efecto, el pelam- 
re oomprende una red tridimensional en la cual los puntos de cruoe - 
maginarlos son realmente puntos en donde las estructuras filamentosas 
e tooan.

Las estructuras de alfombras preparadas de conformidad con la 
resente invención difieren todavía en otras oaracterístioas con res- 
ecto a la tela de pelambre del tipo de pelusa. Mientras que esta 61- 

ima mpeetra las huellas de los pies, la primera rápidamente se reoupe— 
a y las oculta. Las no uniformidades en la construcción tales cono la 
resencia de fibras que son nás largas o de mayor denier que otras fi- 
ras en el pelambre se quedan erectas oomo un defeoto notable en las - 
elas de pelusa. La aparienoia texturizada de las alfombras de la in- 
enciÓn oculta cualesquiera fallos menores. Las telas de pelusa que - 
ienen fibras arrancadas, inmediatamente toman una apariencia tal como 
i la hubieran etaoado las polillas, ya que las fibras adyacentes al 
rea desnuda no proveen ningún cubrimiento. Por el contrario, las áreaB 

¡Trancadas de las alfombras de la invenoión son ocultadas, prolongando 
.si la utilidad de la alfombra.

I'.",;':
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Los ejemplos siguientes ilustran modalidades específicas de - - 

esta invención sin pretender limitarla a las mismas. Todas las par­
tes y proporciones son en peso a menos que de otra manera se especifi­
que. La rigidez a la flexión de las láminas se mide en la prueba de - 

empotramiento del método ASTM D 1388-55T para medir "rigidez de la te­
la". Los resultados se expresan en gramos-oentimetros. La resistencia 
a la tensión de las láminas se mide de conformidad con al método de - 
cinta oortada de la prueba ASTM D 117-57 (sección 6) para probar te­
las no tejidas, exoepto que la rapidez del alargamiento de la muestra 
es de 7*62 cm/minuto en lugar de 30,5 cm/minuto. Los resultados se - 
expresan en kg/om/g./om^.

En la mayoría de los ejemplos que siguen, la densidad de la - 
fibra y ia densidad del conglutinante se registran para varios bloquee, 
láminas y otros artículos porosos autosoportadores. Estas no deben 
confundirse con la densidad de la fibra del pelambre que se registra 
en alguno de los ejemplos, en donde las telas de pelambre y otros - 
artíoulos reforzados se preparan y que se refieren a la densidad da lt 
fibra oortable por encima de la capa de adhesivo. La densidad de la - 
fibra y la densidad del conglutinante de los artículos porosos liga­
dos autosoportadores se determina midiendo el volumen de estos artí­
culos, después determinando el peso de la fibra y conglutinante respec­
tivamente en estos artículos y después oalculando las respectivas den­
sidades en gramos por oentímetro cúbico.

Debe notarse que en la mayoría de los ejemplos la contorsión 
y retorcimiento y el traslape de las estructuras filamentosas se ha 
logrado previamente a la aplicación de la composición conglutinante 
para aumentar la voluminosidad. En los ejemplos que comprenden el uso 
de los filamentos hinchados a vapor, estos filamentos ya poseen un - 

rizamiento desordenado y están traslapados y se tocan entre sí en un 
número de puntos a lo largo de sus longitudes. Asi, las fibras adya­
centes no pueden tooarse entre sí en una relación ordenada. En los -
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ejemplos oon fibras cortas, las fibras se traslapan mediante la aooi5n 
ie una máquina cardadora. Bata máquina abre manojos de fibras sobre­
puestas y los reacomoda de modo que las fibras individuales están sepa­
radas, traslapadas y tocándose.

EJEMPLO I
Una lámina de trama de 120 cabos de hilo de filamento continuo 

le polihexametilenadipamida (oada hilo de 1020 deniere, 68 filamentos 

)/2 torcimiento "Z" y teniendo una sección transversal en forma de "Y" 
se hincha alimentando a raz$n de 59)5 "* por minuto a través de una - 
boquilla dividida de conformidad oon la solicitud copendiente y trans­
ferida de Estados Unidos Serie No. 43)892 de Claussen y otros utilizan- 
io vapor a 204oC. y a 1)69 kg/cm^ como el fluido turbulento.

Esta boquilla está compuesta de una ranura de entrada (de 10,2 
:m de ancho, 2,38 mm. de altura, y 13,97 om. de longitud), dos ranuras 
ie vapor (de 10,2 om. de ancho, 0,762 mm. de altura) que interceptan 
La salida de la ranura de entrada (una sobre oada lado) a un ángulo de 
aproximadamente 9") y una ranura de salida. Esta última amura tiene la 
forma de una cuña, convergiendo a la zona donde se intersectan las ranu­
ras de entrada y de vapor. El ángulo de la cuna es de 20a y la altura - 
náxima de la ranura ás de 6,35 MR* ahusándose hacia abajo hasta 4)76 mm 
La anohura siendo de 10,2 om. La sección de garganta se disminuye a con­
tinuación en su altura por medio de tres bien definidos esoalones sobre 

ambas caras de las ranuras, oomenzando a una distanoia de 2 5 ,4  mm. a - 
partir del extremo de la ranura de entrada. Tal escalón es de 6,35 mm. 
Le longitud y de 0 ,2 5 4 mm. de altura, reduciendo la altura a un mínimo 

ie 3 ,18 mm. a una distanoia de 44,45 mm. oon respecto al extremo de la 
ranura de entrada. La ranura a continuación se acampana hacia afuera a

t altura de 9,53 mm. en loa siguientes 6,35 mm. para proveer la salida 
la boquilla. El hilo se hace pasar a través de esta boquilla ranura- 
y se emite y reooge sobre una banda sin fin viajera, oubierta con -
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tamiz, en la forma de una lámina de cabos de urdimbre que tienen un 
rizamiento curvilínea desordenado con torcimientos de filamento ocu­
rriendo desordenadamente en ambas direcciones. Los filamentos de la 
lámina se alinean generalmente en el sentido longitudinal a la lámi­
na.

Se cortan secciones de filamentos (de 10,2 cm. de anoho por 
38,1 om. de longitud) transversalmente a partir de esta lámina a un 
ángulo de aproximadamente 90s con respecto a la direcoión del fila­
mento. 50 de estas secciones a continuación se estiban bajo presión 
manual a través de un lado separable de un molde de aoero, de 30 )5 om. 
de profundidad por 2 5 ,4  om. de anoho por 2 5 ,4 om. de longitud, la una 
encima de la otra, los extremos cortados estando dirigidos hacia el - 
fondo del molde de modo que los filamentos tengan una dirección que 
corra generalmente de la parte superior a la parte inferior del mol­
de. A medida que se colooan las secciones individuales en el molde, 
se empujan moderadamente contra las otras secciones en una direooiSn. 
perpendicular a la direooión de alineamiento de los filamentos y - 
después se sueltan. Esto ayuda a la mezcla o entremezclado de las - 
fibras de las diversas secoiones. Se observa considerable traslape o 
entre mezclado de los filamentos.

El lado separable del molde se reemplaza y los filamentos sobre­

salientes se oortan dejando aproximadamente 7 1 5 g- de filamentos en el 
molde. Se colocan dos tamioes metálioos perforados sobre la parte - 
superior y la sección inferior del molde y se unen plaoas de cubierta 
equipadas oon tubos de entrada y salida, utilizando empaquetaduras her­

méticas al aire, a la parte superior y al fondo del molde sobre loa ta- 
mic es.

El aglutinante utilizado en este experimento es un terpolímero 
soluble en alcohol formado condensando conjuntamente caprolaotama, - 
hexametilendiamina, ácido adipico y áoido oebásioo, de tal modo que -
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existan proporciones substancialmente iguales de policaproamiday poli-a 
hexametilenadipamida y polihexametilencebacamida en el terpolimero.

Se impulsa una solución de 4% en peso de terpolimero en mezola 80/20 
de aloohol/agua en volumen, a través del molde por el tubo inferior 
y hacia el tubo superior por medio de succión aplicada al tubo supe­
rior y se deja drenar nuevamente a través del molde hacia afuera del 
tubo inferior por gravedad de modo que el tiempo de contacto del aglu­

tinante con las fibras sea de aproximadamente 5 minutos. He hace pa­

sar aire comprimido seco (149*? C.) a través del molde de la parte - 
superior al fondo hasta que toda la materia volátil se separe del inr- 
terior del molde. El molde a continuación se desensambla desator­
nillando oada seoción componente, dejando un bloque poroso y seco que 
consiste de fibras, polímero conglutinante y aire. El bloque está - 
oompuesto de las fibras voluminosas, todas las cuales corren esencial­
mente del fondo a la superficie superior, teniendo el bloque una den-j 
sidad de fibras de 0 ,0 4 g/oo y una densidad de conglutinante de 0,00j} 
g/oo. El bloque se hace pasar a través de una cuchilla de banda ho­
rizontal de moda que la hoja de la cuchilla pase perpendioularmente 
a la direoción de las fibras en el bloque, y se obtienen láminas de 
11,11, 9,53 y 6 .3 5 mm. de espesor, cuyas caras están definidas esen­
cialmente por los extremos de lasffibras. Cada lámina es seca, fle­
xible, porosa, autosoportadora, tiene muy buena cohesión, y cuando 

se manipula y se arrolla alrededor de un cilindro de $0,8 mm. y de
2 5 ,4  nm. de diámetro, respectivamente, no existe ninguna división 
ni pérdida de fibras. La lámina flexible de 6,35 mm. está caracteri­
zada además por las cantidades dadas en el cuadro I. Las otras lámi­
nas tienen propiedades similares.

CUADRO I
Espesor (mm.) Resistencia a la tensión(kg/cm/g/mSy

6,35 0 ,0 0 0 154
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Conglutinante (_ 
de la fibra)

2 76
10,8

Alargamiento %

16

Aire
(% en volumen) 

96,1

Rigidez a la flexión
____ (g=2E*J_________

6,8

Densidad de la fibra Densidad de conglutinante
(s/cc)_____________  - .... (g¿po J _____________

0,040 0,0043
Una de las láminas de 6,35 mm. se cementa a un material de res­

paldo rígido (es decir, una lámina celulósica impregnada con hule de 
0,762 mm. dé espesor) utilizando un adhesivo a base de neopreno. El 
conglutinante de terpolimero a continuación se elimina sumergiendo tod< 
el ensamble en una mezcla $0/20 de aloohol/agua durante varios minutos, 
y despuás lavando a la ebullioión. El ensamble resultante es especial-^ 
mente útil como una alfombra de pelambre debido a su suavidad, elasti­
cidad, y alto poder cubriente que ooulta al material de respaldo.

Una alfombra hech§^ partir de la lámina de 7,94 mm. tal oomo an­
tes, se encuentra que tiene un valor de trabajo a la compresión de - 
0,06$ kg-om/ cm^ y densidad de fibra de la pelusa de 0,0452 g/oo. y un 

peso efectivo de pelambre de 0,253 g/m^.
EJEMPLO II

Un molde de 25,4 x 25,4 x 30,5 cm. se llena con aproximadamente 
25 capas de una lámina hinchada a vapor de hilos, según se deaoribió 
en el Ejemplo I. Nuevamente se observa un considerable traslape dél 
filamento, Despuás de cortar el exceso de fibra que sobresale del mol­
de, la parte superior y el fondo se instalan en sp lugar. Este bloque 
de fibras a continuación se humedece de la misma manera que en el ejem­
plo I con una solución al 4,5% del mismo terpolimero de poliamida que 
se utilizó en el ejemplo I, disuelto en una mezcla de 80/20 en volumen
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-de etanol y agua. Después de drenar el exceso de solución de aglutina]. 
te, se sopla aire caliente (149"C) a través del molde para eliminar - 
todos los materiales volátiles. El molde se desensambla y se separa 
un bloque ligado de fibras voluminosas alineadas de la parte superior 
al fondo del bloque. El bloque tiene una densidad de fibras de 0,0208 
g/oo. una densidad de conglutinante de 0,0026 g/cc y un espaoio de airt 
que consiste da 97,9% en volumen.

Este bloque se rebana a través de la parte superior perpendiou- 
larmente a la dirección de las fibras, para dar láminas en espesores d( 

19)05, 9*53, 6,35 y 4,76 mm., en las cuales las caras están definidas 
esencialmente por los extremos de las fibras. Estas láminas son seoas, 
petrosas y autosoportadoraa y ouando se arrollan y se desarrollan alre­

dedor de oilindroe o mandriles de 50,8, 2 5,4 , 9,53, 6,35mm.de diámetro 
respectivamente, no sufren ninguna división o pérdida de fibras. La dit 
tribuoión de fibra y conglutinante en todas las láminas es uniforme.

Una lámina de 6,35 mm. asi obtenida se encuentra que contiene 
9,3% de conglutinante con base en el peso de la fibra y tiene una re­
sistencia a la tensión de 0,000191 kg/om/m^, un alargamiento de 35% 
y rigidez a la flexión de 1,5 gm-om. La lámina tiene una densidad de 
fibras de 0,208 g/oo., una densidad de conglutinante de 0,00193 g/oo. 

y un volumen de aire de 97)7%' Una lámina de 6,35 mm. asi obtenida 
se cementa a un material de respaldo flexible, se lava en etanol/agua 
(80/20) para eliminar el aglutinante y a continuación se tiñe con un 
material odorante del tipo ácido para dar una cubierta para pisos, de 
pelambre, roja, elástica y blanda.

.'-v:

A.-'

7 'A
*;r' .*

r' 'A;-'
EJEMPLO III

Se haoe un bloque que tiene fibras traslapadas hinohadas a vapoi
tal como en el Ejemplo I, que corren de parte superior a parte inferid 
y que están ligadas oon aglutinante de terpolimero de poliamida, por e3 
mismo método mostrado en el ejemplo II, excepto que se emplea menos fib^a.

. ;;
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Bate bloque ligado, después de secarse, ae encuentra que tiene una 
densidad de fibras de 0,0 1 5*! g/oo. densidad de conglutinante de 0,0032 
g/oo. y contiene 98,4% de aire en volumen. Una lámina de 12,7 mm. Ae 
espesor se rebana a partir de este bloque perpendicularmente a la - 
dirección del eje del hilo con un cortador rotativo de cuchilla de - 

banda. Esta lámina autosoportadorá muy porosa oontiene 1 5 ,1% de con­
glutinante (sobre el peso de la fibra), tiene una resistencia a la ten­
sión de 0,00008 kg/om/g/m2, un alargamiento de 34% y una rigidez a la 
flexión de 0,6 g-om. y cuando se arrolla y se desarrolla alrededor de 
un mandril de 2 5 ,4 mm. de diámetro, no sufre ninguna división o pérdi­
da de fibras. Esta lámina tiene una densidad de fibras de 0,0151 g/oo. 
una densidad dybonglutinaate de 0 ,0 0 225 g/oc y un volumen de aire de 

98,3%.
Una lámina de 25*4 mm. d^spesor de este material ee cementa 

a un material de respaldo de tela con un adhesivo a base de neopreno 
y el conglutinante se elimina enjuagando varios minutos en etanol/agua 
(80/20). Este produoto, después de teñirse oon un material colorante 
ácido, tiene un tacto ptuy suave similar al de un vellón y contiene - 

0,49 g/m^ de fibra de pelambre.
EJEMPLO IV

Una lámina de hilos oonsistente de una mezcla desordenada de 
80 cabos de filamento continuo de polihexametilenadipamida (1020 de- 
niers, 68 filamentos, medio torcimiento "Z", los filamentos del cual 
tienen una seooión transversal en forma de "Y") y 40 cabos de la misma 
composición de filamento (1080 deniers, 68 filamentos, medio torcimien­
to "2", excepto que los filamentos tienen una seooión transversal re­
donda) se hincha en un chorro de vapor utilizando las mismas oondioio- 
nes dadas en el ejemplo I. Este hilo hinchado a oontinuaoión se utili­
za para hacer un bloque de 25,4 x 25,4 x 30,5 om., de fibras, y se li­
ga oon el terpolimero de poliamida del ejemplo E utilizando una solu-
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oión al 4% del terpollmero de poliamida del ejemplo I en etanol/agua - 

(80/20) según se describió en el ejemplo I, corriendo las fibras gene­
ralmente de la parte superior a la parte inferior del bloque y estando 
traslapadas ta3- oomo antes. Este bloque tiene una densidad de fibras 
de 0)481 g/00., una densidad de conglutinante de 0,00096 g/00. y con­
tiene 95)6% de aire en volumen.

Se rebanan láminas de fibras ligadas que varían en espesores de 

6,35 a 12)7 mm. a partir de este bloque haciéndolos pasar a través de 
una cuchilla de banda rotativa tal que el plano del oorte esté diri­
gido a 90c oon respecto a la dirección del eje de las fibras. Las ca­
ras de estas láminas se definen por medio de loa extremos de las fi­
bras hinohadas. Se encuentra que una lámina de 11)11 mm. de espesor 
contiene 2,6% de conglutinante con base en el peso de las fibras y - 

cuando se arrolla y se desarrolla alrededor de un mandril de 50 )8 mm. 
de diámetro, no sufre división ni pérdida de fibras. Esta lámina es - 

porosa, autosoportadora, suficientemente flexible y fuerte para ser - - 
manipulada sin daños, tiene una resistencia a la tensión de 0,000064 
kg/om/m^., un alargamiento de 21% y una resistencia a la flexión de 
7,0 gm-om., una densidad de fibras de 0,0481 g/00., una densidad de ooi. 

glutinante de 0 ,0 0 0 12 5 g/co y un volumen de aire de 95)7%°
Una lámina da 11,11 mm. de esta fibra ligada se cementa a un - 

cartón oelulósioo impregnado con hule, flexible, con un adhesivo a ba­

se de necpreno, se enjuaga oon etanol para eliminar el conglutinante y 
a continuación se tiñe oon un material colorante ácido. La cubierta - 
para pisos, de pelambre, obtenida, es blanda, elástica y tiene una su­
perficie texturizada en su apariencia debido a los diferentes tipos 
de hilos utilizados. La adhesión de la fibra de pelambre al respaldo e! 
muy buena, y la alfombra muestra una despreciable formaoión de bolas 

tanto en una prueba en el piso como en una prueba de formaoión de bola! 
en una alfombra en donde este se revolvió durante 10 horas con bloques 

de madera en una lavadora del tipo revolvedora revestida oon hule.

- 4 5 -
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Una muestra de 11,11 mm. de espesor de esta lámina, oementada ** 
a material de respaldo tal oomo antes y a continuación teñida a la 
ebullición con un material odorante ácido sin eliminar el congluti­

nante, se enouentra que es elástica y sólo ligeramente más rígida que 
la muestra en la cual el conglutinante se eliminó con alcohol.

Una alfombra de muestra hecha a partir de lámina autosoportadora 
de 7,94 mm., rebanada a partir de un bloque ligado de 0 ,0 5 7 g/oo, de 
densidad de fibra del mismo tipo de hilo y heoha de la manera ante­
rior, se enouentra que tiene un valor de trabajo a la compresión de 

0,0886 kg/om/om^.

Se rizan filamentos de polihexametilenadipamida de oonformidad 

con la patente No. 2.311*174* de Hitt para proveer un rizo en zigzag 
plano del tipo de preñaaestopas. Los filamentos rizados redondos se 

oortan a fibra oorta de 15 deniers por filamento, 13,97 om. de longi­

tud y se transforman en una mecha cardada de aproximadamente 246 gr&4 
nos por metro.Esta mecha a continuación se empaqueta a mano dentro de 
un molde de 2 5 ,4  x 25,4 x 30,5 om. según se describió en el ejemplo 
I de modo que las fibras estén esencialmente todas alineadas en una 
direcoión que oorre de la parte superior a la parte inferior del mol­
de y traslapadas en toda su longitud. Tal como en el ejemplo I, esta 

fibra se humedeoe a continuación oon una solución al 5% del terpolíme- 
ro de poliamida del ejemplo I disuelto en etanol/agua (80/20), el ex­
ceso de aoluoiÓn conglutinante se drena y el bloque de fibras se seoa 
oon aire oaliente a 1009C., hasta que todos los volátiles se eliminan. 
El bloque bien ligado de fibras traslapadas alineadas obtenido después 
de separar el molde tiene una densidad de fibras de 0,098 g/oo., den­

sidad de conglutinante de 0,00161 g/cc. y oontiene 91,3% de aire en

EJEMPLO V

volumen
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Se obtienen láminas de fibras ligadas porosas, secas, autosopera 

tadoras, delgadas, en las ouales los extremos de las fibras rizadas de­
finen las oaras, haciendo pasar el bloque ligado a través de un oortadcr 
horizontal de .ouohilla de banda de modo que el plano del corte sea per­

pendicular a la direooián general de las fibras. Dicha lámina de 6,35 
mm. de espesor se encuentra que contiene 0,5% de conglutinante con bar- 
se en el peso de la fibra, oon una densidad de fibra de 0,098 g/oo., 
una densidad de conglutinante de 0 ,000481 g/oo., en volumen de aire de 
91)4% y tiene las siguientes propiedades! resistencia a la tensión ** 
0,000181 kg/om/m^, alargamiento de 12% y rigidez a la flexión = 11,7 
gm-om. Batas láminas delgadas se arrollan y se desarrollan alrededor 
de un oillndro de 19,05 mm. de diámetro sin dividirse ni perder fibras 

Una muestra de 1 g. seleccionada al azar a partir de una lámint 
de fibra de 6,35 mm. de espesor según se describió anteriormente, se 
coloca en 50 mi. de una mezola de etanol/agua (80/20J y se deja rep<^* j 
sar durante 10 minutos para disolver el conglutinante. Las fibras suel­

tas a continuaoión se filtran sobre una pieza de tela de terciopelo ne­
gro y se seoan al aire. 135 fibras rizadas individuales, recogidas al 
azar a partir de las fibras del filtro oon un par de tenazas, se colo­
can separadamente sobre un porta-objetos de vidrio recientemente reves­
tido oon cemento de hule. También se coloca una esoala de 2,54 om. so­
bre el porta-objetos y se ooloca otro porta-objetos claro de vidrio al 
1,59 mm. por encima del primer porta-objetos por medio de separadores 
de papel en los bordes. Las fibras y la escala en este ensamble se aplj 
fioa a continuaoión aproximadamente cuatro veces y se fotografían. La 
longitud de oada fibra individual en la fotografía se mide de extremo 
a extremo por medio de una esoala calibrada con la esoala de 2,54 cm. 
de la fotografía. La distribución de estas fibras en varias escalas 

de longitudes se muestra en el cuadro siguiente!
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CUADRO II
Escala de longitud Número de fibras en 
de las fibras (mm.) oada escala________

2812 76
Porcentaje de pobla­
ción en oada esoala - 

de longitud

135 total 100 %

Longitud media de la fibra = 6,05 mm*
1,2 x longitud media de la fibra =7)26 
0,8 x longitud media de la fibra = 4)85

A partir de estos datos, la longitud media de la fibra se cal- 
oula como 6,05 mm. Ninguna fibra es más larga que 1,2 veces la longltut. 
media de la fibra y el 3% de las fibras son más cortas que 0,8 veces - 
la longitud media de la fibra. (El 97% de las fibras variaron con res­
pecto a la longitud media de la fibra en no más de 20%).

EJEMPLO VI
Se empaoa la misma fibra corta de poliamida utilizada en el 

ejemplo V, oardada en una mecha de 16,4 gramos por metro, en un molde 
de 25,4 x 25,4 x 30,5 om. de modo de que las fibras están esencialmente 
todas alineadas en general en una dirección que corre desde la parte -

476 - 7,14 1 0,75 .-'y

6,35 — 6,73 19 1 4 ,oo

5,94 - 6,32 79 58,50
5)56 - 5,92 27 58,50 '' -.Y*
5,16 - 5,54 3 2,25
4,78 - 5,13 2 1 ,5 0 ' y.-'y,'
4,37 *- 4,75 1 o,75
3,96 - 4,34 1 0.75
3,59 - 3,94 0 0 ,0 0 ---
3,18 - 3,56 0 0 ,0 0 J*'

2,77 - 3,15 1 0,75
2,41 - 2,74 0 0,00 y-- -
1 ,9 8 - 2,39 1 _____P.JjL___ '* .-.7,-4-

' ''*!

h'.,'Y--

' y-.

7"':'i''';
' 7 ':yy-

'' .. y. . -y ..y-yy.r.
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superior hasta la parte inferior del molde. Nuevamente se nota un - 
traslape considerable de las fibras individuales. Las fibras se impregj- 
nan oon una solución al 4^5% en peso del terpolimero de poliamida del 
ejemplo I en etanol/agua (80/20 en volumen) tal como en el ejemplo V. 
después de que se drena el exceso de conglutinante y el bloque se seca 
oon aire caliente para eliminar el solvente del conglutinante, se obti< 

ne un bloque ligado de fibras que tiene una densidad de fibra de 0,256 
g/oo. una densidad de conglutinante de 0,0074 g/co y que contiene 77% 
de aire en volumán. Este bloque ligado de fibras se corta fáoilmente 
con un cortador de cuohilla de banda en láminas de 6,35 mm-de espesor 
en donde los extremos de las fibras rizadas definen las caras. Estas 
láminas son secas, por hojas, autosoportadoras, flexibles, y cuando se 
arrollan y se desarrollan alrededor de un mandril de 10,16 cm., no hay 

ninguna separación.
Se encuentra que una lámina de 6,35 mm. de espesor contiene 

3,$% de conglutinante oon base en el peso de la fibra y tiene una re­

sistencia a la tensión de 0,000085 kg/om/g/m^, un alargamiento de 7% 
y una rigidez a la flexión de 21,7 g-om. Esta lámina tiene una densidad 
de fibra de 0,256 g/oo., una densidad de conglutinante de 0,0101 g/co. 

y un volumen de aire de 76,8%. Dicha lámina de 6,35 mm. cementada a una 
lámina oelulósioa impregnada oon hule se lava con etanol/agua (8o/20) 
para eliminar el conglutinante y dar una tela de pelambre cortada de 

alta densidad.
BJ32HPLO VII

Se coloca una madeja de monofilamentos de polihexametilenadipa- 
mida de 15 denier por filamento (que forman una madeja de 120.000 denie; 
en un molde tal como en el ejemplo VI y se impregna oon una solución al 
4,5% del terpolimero de poliamida del ejemplo I en etanol/agua (80/20). 
Después de eliminar el exceso de conglutinante, el bloque de fibras se 
seca haciendo pasar aire oaliente y seco a través de las fibras tal como
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en el ejemplo anterior. Este bloque ligado de fibras tiene una densidá! 

de fibra de 0,5 g/oo. y contiene 45% de aire en volumen, y una densidad 
de conglutinante de 0,127 g/oc.

Este bloque se rebana a 90o con respecto a la dirección de las - 
fibras oon una cuchilla horizontal de banda con un borde dentado para 
dar láminas de 9,53 mm. de espesor que tienen una resistencia a la ten­
sión de 0.00226 kg/om/g/m^ y un alargamiento a la ruptura de 5%. Una 

lámina de 12,7 mm. de espesor asi obtenida se arrolla y se desarrolla 
alrededor de un mandril de 3 0 .5 cm. sin separar las fibras o sin pérdi­
da de ellas.

El solvente de etanol/agua (80/20) se hace pasar a través de - 
esta lámina para reblandeoer el conglutinante. La lámina a continuación 
se comprime, con lo cual los filamentos son considerablemente rizados.

EJEMPLO VIII

Se carda fibra oorta de poliamida, rizada, de 15 denier por fi­
lamento (igual que la del ejemplo V, excepto que es de 7,62 cm. de lon­
gitud) para formar una mecha que contiene aproximadamente 109 granos de 
fibra por metro,las fibras estando alineadas generalmente en el sentido 
longitudinal a la mecha. Esta mecha a continuación se empaqueta a mano 

en un molde metálico de 25,4 x 2 5 ,4 x 30,5 cm.de modo que las fibras es­
tén substancialmente todas alineadas en una dirección que corre de la p t 

te superior a la parte inferior del molde y se nota un considerable tra t 
lape de las fibras.Las fibras de exoeso que sobresalen del molde se cor­
tan entonoes y se oolooan mallas de metal perforado sobre loe extremos 
de las fibras. La parte superior y el fondo empaquetado se sujetan en 

su lugar tal como en el ejemplo I. Las fibras a continuación se humede­
cen con un látex acuoso de cloropreno (50% de sólidos) al cual se agreg) 
5% de óxido de zinc y 2% de un antioxidante normal para hule con base 
en el peso de los sólidos de hule, succionando el látex a temperatura 
ambiente a través de la entrada inferior y a través de las fibras en el
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molde por medio de suooiÓn aplicada en el tubo de salida superior. Dea-- 
puáa de llenar completamente el molde, el látex se deja dreaar por el 
fondo por gravedad y el último exceso remanente se elimina aplicando 
suooión en el fondo del molde. A continuación se fuerza aire compri­
mido y oaliente (100SC) a través del molde a partir de la parte infe­
rior hasta que todos los volátiles en el molde se eliminan. El molde se 
desensambla y el bloque ligado y seco de fibras rizadas se separa. La 
densidad de las fibras de este bloque es de 0,0804 g/oo., la densidad 
de conglutinante es de 0,755 g/oo. y el bloque contiene 86% de aire en 
volumen. La distribución tanto del conglutinante como de las fibras es 
muy uniforme dentro del bloque.

Se oortan fácilmente hojas delgadas de fibra ligada de 1,59 mm. 
y más de espesor a partir de este bloque hadándolo pasar a través de 
un reban&dor de cuchilla de banda horizontal de tal modo que el plano 
del corte esté a 909 con respecto a la direcoión de las fibras alinea- j 
das, las caras de las láminas estando definidas por los extremos de las 
fibras. Estas láminas son secas, blandas, porosas, autosoportadoras y 
muy flexibles y se arrollan alrededor de un cilindro de 4)76 mm. de diá^ 
metro sin separarse. 3e encuentra que una lámina de 3,18 mm. de espesor 
tiene una resistencia a la tensión de 0,00088 kg/cm/g/m^, un alargamien­
to a la ruptura de 42% y una rigidez a la flexión de 3)6 g-cm y cuando 

se arrolla y se desarrolla alrededor de un mandril de 6,35 mm., no exis- 
te ninguna separación o pérdida de fibras.

Una lámina de 3)18 mm. de espesor de esta fibra ligada se oementí 
a una lámina de hoja celulósica impregnada con hule utilizando un delga- 
io revestimiento de adhesivo a base de neopreno. La adhesión de la fibra 
al material de refuerzo es exoelente. Esta muestra a continuación se ti- 
3e oon un material odorante ddl tipo ácido empleado para teñidos de - 
poliamida, a un matiz uniforme y preciso, la estruotura de pelambre - 
blando resultante siendo elástica y útil como un cubrimiento para pisos.
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**E1 material es fácilmente realzado para dar un patr&n preciso y per-r 
manante prensando la superfloie con una plaoa estampadora modelada, a 
149°C. durante 60 segundos. Las pruebas de abrasión oon una rueda de 
abrasión de Taber muestran que estas muestras tienen muy buena resis­
tencia a la abrasión.

EJEMPLO IX
Se emplea fibra oorta rizada de poliamida (igual que en el - 

ejemplo V, excepto que es de 3 deniers por filamento, y de 3;81 om. 
de longitud), oardada para formar una meoha de 109 granos por metro, 
a fin de llenar un molde tal como en el ejemplo VIII. Estas fibras ali­
neadas a oontinuaoión se ligan de la misma manera que en el ejemplo - 
anterior con látex de cloropreno acuoso. El bloque ligado y seoo tuvo 
una distribución muy uniforme de fibras y conglutinante y una densidad 
de fibra de 0,122 g/oc., una densidad de conglutinante de 0,058 g/oc., 
y contiene 85% de aire en volumen. Este bloque se oorta fácilmente - 
en láminas muy delgadas de fibra ligada en donde las oaras están defi­
nidas por los extremos de las fibras haoiendo pasar el bloque a través 

de un rebanador horizontal de cuchilla de banda de tal modo que el - 
plano del corte esté a 90c con respecto a la direoción de las fibras. 
Las láminas de espesores de 2,38 y 1,59 mm. son autoeoportadoras y no 
muestran ninguna división o pérdida de fibras cuando se arrollan y se 
desarrollan 3603 alrededor de cilindros de 6,35 y 4,76 mm. de diámetro, 
respectivamente. Una lámina ligada de 0,254 mm. de espesor de estas - 
fibras es eeoa, porosa y flexible, oon una rigidez a la flexión de 8,9 
g—cm.

Se oementa una lámina de 1,52 mm. de espesor a una pieza de - 
tela de poliamida tejida plana (0,08 g/m^.) aplioándo una capa de adhe­
sivo a base de neopreno a una oara de cada una de las láminas dá fibra 
ligada y la tela de refuerzo. La adhesión de las fibras en la lámina - 

ligada al respaldo es muy buena, y el producto tiene un tacto blando -
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-y similar al anta, y es flexible y fuerte. La superficie tiene buena" 
resistencia al frotamiento, cuando se frota con un borrador para lápiz 
La superfioie de dicha lámina es fácilmente realzada para dar patrones 
definidos con precisión, que fueron permanentes, prensando con una pía- 
oa troqueladora oalentada a 177^0. durante 30 segundos.

WTTFMO'T.ft Y W í!¡M rÍA jA

Se haoe un bloque moldeado de fibras alineadas de la misma mane­
ra desorita en el ejemplo VIII, utilizando una mecha de 246 granos por 

metro de la misma fibra corta de poliamida ( 1 5 deniers por filamento,
14 om. de longitud) y un conglutinante consistente del mismo 50% de só­
lidos de látex de oloropreno formulado con 7,5% de óxido de zinc, 3% 
de antioxidante para hule, y 11% de metilen-bis (4-fenilisocianato) 
bloqueado oon 2 moles de fenol por mol de isocianato, estos agentes de 
formulación estando basados en el peso de los sólidos de hule en el - 
látex. Después de que se drena el exceso de látex del bloque, este se 
seca oon aire seco oaliente (8oeC.). Se obtiene un bloque bien ligado 
de fibras que tiene una densidad de fibras de 0,117 g/oo., una densidad 
de conglutinante de 0,02? g/oo., que contiene 87,5% de aire en volumen. 
Se obtienen fácilmente láminas autosopcrtadoras, secas, porosas y flexi­
bles, de fibras ligadas que varían en espesores de 3)13 mm. a 25,4 mm. 
haciendo pasar el bloque de fibras ligadas a través de un rebanador ho­

rizontal de cuchilla da banda de modo que el plano del corte sea perpen­
dicular a la direooión de las fibras. Las oaras de la lámina se definen 
por medio de los extremos de las fibras. Se encuentra que una lámina
da 3)18 mm. de espesor que tiene una rigidez a la flexión de 10,2 g-om. 
y muestra que no hay ninguna división o perdida de fibras cuando se - 
arrolla y se desarrolla alrededor de un cilindro de 6,35 üMt* d^iámetro.

Esta lámina a continuación se calienta a 140"C. durante 30 mi­
nutos en una estufa, lo que resulta en la aotivaoiÓn del componente de 
di-isoclanato en el conglutinante para proveer una lámina más rígida -
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y más altamente curada. Esta lámina cementada a una lámina de refuerza 
celulósica flexible impregnada con hule utilizando un adhesivo a base 
de neopreno da una almohadilla de superficie de fibras dimensionalment 3
fuerte que tiene buena resistencia a la abrasión, y que es útil como 

una almohadilla pulidora.
Una lámina ligada de 6,35 ""* de espesor, rebanada a partir de 

este bloque, se cura a 14 0c C. durante 30 minutos en una estufa y a 
continuación se impregna con una solución al 20% de hule de cloropre- 
no en tolueno. Después de que se drena la solución en exceso, la lá­
mina se seoa en una estufa para eliminar el solvente. Se obtiene una 
lámina porosa, firme y elástioa qye tiene buena resistenoia dimensio­

nal y que tiene una densidad de fibras de 0,117 g/co., 29,7% de con­
glutinante oon base en el peso de la fibra, y 61,3% de aire en volumei. 
Esta lámina tiene propiedades adecuadas para utilizarse como una suel: 

o un tacón para zapatos, resistente a la abrasión. ¡
EJEMPLO XI

Un bloque ligado de 25,4 x 25)4 x 30,5 om. de fibras rizadas 
se hace tal como en el ejemplo I utilizando meoha cardada de un denier 
por filamento de fibra corta rizada de prensa-estopa de 6,35 om. de 
longitud (hecha a partir de un terpolimero de 94% de acrilonitrilc,
5,6% de aorilato de metilo y 0,4% de estirensulfonato de sodio) y una 
solución al 5% en peso del conglutinante del terpolimero de poliamida 
del ejemplo I disuelto en etanol/agua (80/20 en volumen). Las fibras 

se alinean longitudinalmente oon respeoto a la mecha. Este bloque - 
tiene una densidad de fibra de 0,0705 g/oc., un contenido de congluti­

nante de 39% oon base en el peso de la fibra y contiene 91% de aire 
en volumen. Se cortan láminas de fibra ligada de 12,7 mm. a 25)4 mm. 
de espesor haciendo pasar este bloque a través de un rebanador de - 
cuchilla de banda, de tal manera que el plano del oorte sea perpendi­
cular a la dirección de las fibras . Las oaras de estas láminas están



5

10

15

20

25

30

- 55 -

281276
.definidas por los extremos cortados de las fibras. Una lámina de 12,7" 
mm. de espesor es autosoportadora y tiene suficiente cohesión y resis­
tencia para ser revestida con una oapa de adhesivo a base de neopreno 
y para ser cementada a una tela de tricot de poliamida. Después de se­
parar el conglutinante enjuagando varios minutos en etanol y fregando 
en caliente en solución de jabón al 0,5%.se obtiene, después de seoar- 
se. un vellón blando, flexible, de buena oaida, de pelambre, adecuado 
para revestimientos interiores de abrigos. La adhesión de la fibra de 

pelambre al respaldo es muy satisfactoria.
EJEMPLO XII

Se haoa un bloque de 15,2 x 1 5 , 2  x 15,2 om. de fibras ligadas 
y alineadas aegán se muestra en el ejemplo XI, utilizando la misma fi­
bra oorta rizada de poliamida (3 denier por filamento, 3,81 om. de lon­
gitud) que la del ejemplo IX, cardada a una meoha de aproximadamente 
10? granos por metro y una solución al 5% del terpolimero de poliamida 
del ejemplo I en etanol/agua (80/20). Este bloque poroso de fibra li­
gada tiene una densidad de fibra de 0,0786 g/00., una densidad de con­
glutinante de 0,0024 g/00. y contiene aproximadamente 93% en volumen de 
aire. Estas láminas de fibras ligadas, cuyo extremo forma las caras de 
las láminas, pueden obtenerse fácilmente haciendo pasar el bloque a - 
travSs d e un rebanador horizontal, de cuchilla de banda transversal 
(pOa) a la direooión de las fibras. Dicha lámina de 6,35 mm. de espesor 
es seoa, porosa, autosoportadora, y tiene una resistencia a la tensión 
de 0,0021 kg/om/m^. y un alargamiento a la ruptura de 12%. Esta lámina 
no se separó ni perdió fibras cuando se arrolló 360c. alrededor de un 
cilindro dé 7,62 cm. de diámetro, y a continuación se desenrollo. Las 
láminas de 12,7 y 3,18 mm. de espesor, asimismo, no se separaron ni - 
perdieron fibras cuando se arrollaron y desenrollaron alrededor de oi- 
lindros de 12,7 y 2tp54 cm. de diámetro, respectivamente.
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Una muestra de 6,35 mm. de espesor, laminada, sá cementa a una 
tela de tricot de poliamida oon adhesivo a base de neopreno. El con­
glutinante de terpolimero de poliamida se separa enjuagando durante 
5 minutos en etanol y la muestra se lava en solución aouosa al 0,5% 
de jabón y se seoa. Esta muestra tiene un tacto blando similar al del 
vellón y es dimensionalmente fuerte y suficientemente flexible para 
tener una caída moderadamente buena.

EJEMPLO XIII
Se hace una cinta de peso ligero de fibras alineadas oardando 

una mezcla de la misma fibra corta de poliamida de 3 denier por fila­
mento que la del ejemplo IX, dicha meada consistiendo de 65% de fibra 

corta de 12,7 mm. de longitud y 35% de fibra corta de 3^8 cm. de longi­
tud. Esta cinta se corta en piezas de aproximadamente 8,9 om. x 22,9
cm. y aproximadamente 300 de estas piezas se estiban en una caja metá-

„ }lioa perforada de8,9 cm. de ancho por 15,2 om. de altura por 17,1 om.
de longitud, de modo que subatanoialmente todas las fibras estén ali­
neadas en una direoción que corre generalmente de la parte superior a 
la parte inferior del molde. Después de que la parte superior se monta 
en su lugar, el exceso de fibra que sobresale de los extramos de la oa­
ja se corta. Esta oaja de fibras se sumerge en una soluoión aouosa al 
5% de aoetato de polivinilo parcialmente hidrolizado durante aproxima­
damente 10 minutos. Después de separar la caja del baño, el exceso de 
conglutinante se separa mediante aplicación de suoción en un extremo 
del bloque y se haoe pasar aire caliente a través del bloque de extrem< 
a extremo hasta que el bloque está seoo. Después de separar la oaja, 
se obtiene un bloque ligado poroso de fibras entremezcladas y alinea­
das que tienen un oontenido de fibra de 0,0785 g/oo., una densidad de 
conglutinante de 0,0157 g/oo-, y que contienen 92% de aire en volumen.

Las láminas ligadas delgadas de fibra que son autosoportadoras y 
fáoilmente manipuladas sin daño, pueden fácilmente obtenerse haciendo
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?asar el bloque a través de un cortador de cuchilla circular a un an- - 
guio transversal a la dirección de las fibras. Los extremos de las - 

fibras definen las caras de estas láminas. Una lámina de 12,7 mm. de 
espesor, obtenida cortando las fibras perpendicularmente a su direcciói 
se cementa a una cinta de papel de 100% de polihexametilenadipamida - 
con un peso de 0,0632 g/m^. utilizando adhesivo a base de neopreno.

Esta muestra a continuación se lava en agua para eliminar el congluti­
nante. La fibra de pelambre resultante a continuación se peina y se 
oepllla para eliminar las longitudes más cortas (12,7 mm.) de fibra - 
que no son oementadas al respaldo para proveer un producto blando si­
milar a las pieles que tiene fibras de pelambre largas y cortas simila­
res a las pieles naturales.

Una lámina de 12,7 ""a* de espesor obtenida cortando a través de. 
bloque ligado a un ángulo de 45° a la dirección áe las fibras se oemen­
ta a un material de respaldo tal como antes. Después de eliminar el ) 
conglutinante lavando en agua y secando, esta lamina se peina y se ce­
pilla para eliminar cualesquiera fibras sueltas. El produoto blando 
resultante similar a las pieles tiene una pelusa tal que las fibras 
se aouestan mejor en una dirección que en la dirección opuesta, tal 
como se exhibe en la pelusa de las pieles naturales.

EJEMPLO XIV
Se trata fibra oorta rizada a prensa-estopas de polihexametile-* 

nadipamida, de 15 deniers por filamente, de 3,81 om. de longitud, para 
transformarla en una cinta cardada de 68,6 cm. de ancho y con un peso 
aproximado de 0,0221 g/m., utilizando el número máximo de rodillos de 
trabajo y de separaoión en la carda para lograr un alto grado de ali­
neación de las fibras en la direoción de la máquina. Esta cinta se - 

rocía continuamente con una solución al 1 5% en peso del terpolimero de 
poliamida del ejemplo I en etanol/agua (80/20 en volumen) para dar - 
aproximadamente 3% de conglutinante seco sobre el peso de la fibra.
Una segunda cinta cardada similar de fibra alineada se tiende enoima d<¡ 

la primera ointa y se rocía por el lado superior con conglutinante se—
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gún se describió anteriormente. Esta cinta combinada a continuación s&- 
seoa para eliminar el solvente del conglutinante. Tres de estas cintas 
se combinan, una encima de la otra, y se transportan verticalmente ha- 
oia abajo al cortador. Las cintas se corjsan a un ángulo de 90" transver 
salmente a la dirección lineal de las cintas para formar eecoiones de
30.5 om. de ancho mediante alimentación intermitente de la cinta enfren 
te del ariete reciproco que fuerza a la cinta contra el corlador de - 

cuchilla de banda horizontal. La sección cortada de cinta de fibras - 

se empuja hacia el extremo de la cabeza del prensa-estopas por medio - 
del ariete después de cada corte. El ariete a continuación se retrae
y otro tramo de 3 0 ,5 cm. de longitud de cinta de fibras se alimenta - 
haoia adelante del ariete y la operación de corte y apretamiento anteri 
mente desorita se repite. De esta manera, se aprietan secciones de -
3 0 .5 cm. de ancho de cinta de fibras en la extremidad de la cabeza del 
prensa-estopas a razón de aproximadamente 60 cortes por minuto de tal 
manera que las fibras quedan esencialmente todas alineadas en una di­
rección que corre perpendicular a la base del prensa-estopas.

El bloque de fibras se transporta continuamente del prensa- 
estopas por medio de bandas transportadoras impulsadaqá razón de 1 5 , 2  

cm. por minuto de modo que la densidad de la fibra en el bloque sea 
de aproximadamente 0,048 g/cc. El bloque de fibras a continuación se 

pasa bajo boquillas de aspersión y se rocía con una solución al 5% en 
peso de terpolimero de poliamida tal como en el ejemplo I, disuelto en 
etanol/agua (80/20 en volumen). El exceso de conglutinante se separa a 
través de la banda transportadora de fondo perforado por gravedad y se 
fuerza aire a través del bloque a partir de la parte superior. El blo­
que se pasa continuamente a través de una estufa con aire caliente a 
una temperatura de aproximadamente 1 2 1 a 1490c., soplando a través del 
bloque desde la parte superior hasta el lado inferior.

El bloque seco ¿e fibras a continuación se hace pasar oonti-
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* unamente a través de una serie de rebanadores horizontales de ouohilla 
de banda a un ángulo de 90a transversalmente a la direcoión de las fi­
bras para dar láminas de fibras ligadas, autosoportadoras y posesas, 

de 12,7 mm. de espesor. Las fibras en estas láminas están todas esen­
cialmente alineadas en la misma direcoión general que corre a un ángul< 
de 90" oon respecto a la oara de las láminas. Estas láminas se arrollar 
en longitud continua sobre vigas de 30,$ cm. de diámetro para dar ro­
llos de aproximadamente 1 , 5 2  m. de diámetro que son adeouados para su 
almacenamiento o embarque. Este laminado fibroso, que tiene aproxi­

madamente 0,048 g/oc. de fibra y que contiene aproximadamente 5% de 
conglutinante oon respeoto al peso de la fibra, puede desenrollarse y 
cementarse continuamente a un material de respaldo. Después de la se­
paración del conglutinante mediante enjuague oon alcohol, se obtiene - 

una oubierta para pisos de pelambre elástica y blanda.
EJEMPLO XV

Se forma una reja oon hilo de polihexametilenadipamida, de fi­
lamento oontinuo, hinchado a vapor, según se desoribió en el ejemplo I, 
en láminas de urdimbre de hilos alineados de aproximadamente 76,2 cm. 
de anoho por 7,62 cm. de espesor por 4 ,8 9 m. de longitud. Estos urdim­
bres se pliegan en un molde metálico, de 76,2 cm. de longitud por 76,2 
cm. de anoho por 3 0 ,5 cm. de profundidad, que tiene una parte superior 
y un fondo abierto, de una manera tal que los dobleces de los pliegas 

extendidos por encima y por debajo del molde y las fibras están esen­
cialmente todos en una dirección que o&rre de la parte superior a la 
parte inferior del molde. El hilo plegado que sobresale por la parta 
superior y la parte inferior del molde se oorta, dejando aproximadamen­
te 9,24 kg. de fibra en el molde. Se oolooan dos tamices metálioos - 
perforados en la parte superior y en el fondo del molda y se unen plaz­
cas cubrientes equipadas oon tubos de entrada y salida, utilizando em­
paquetaduras hermétioas al aire, a la parte superior y al fondo del - 
molde sobre los tamiceB.

'.r .-L; . . . . . . .  ' . -
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_ Las fibras a continuación se humedecen de la misma manera que -
en el ejemplo I con una solución al 4,5% en peso del terpolímero descri 
to en el ejemplo I, disuelto en una mezcla de 80/20 en volumen de eta- 
nol y agua. Después de drenar el exceso de solución de conglutinante pe 

el fondo del molde, se sopla aire oaliente a 149"C. a través del bloque 
de la parte superior al fondo hasta que todos los solventes volátiles 
han sido eliminados. El molde se desensambla y se obtiene un bloque - 
ligado poroso de fibras alineadas que tienen una densidad de fibras de 

0,053 g/oc. y que contiene aproximadamente 0,0133 g/oc. de conglutinan­
te.

Este bloque de fibras se rebana a través de la parte superior 

a 90** con respecto a la dirección de las fibras para dar láminas de fi­
bras ligadas de aproximadamente 7ó,28m. por lado y 11,1 mm. de espesor, 
en donde las fibras están esencialmente todas alineadas en una direooií 
que corre generalmente a un ángulo de aproximadamente 90" oon respecto 
a la oara de la lámina. Estas láminas secas, porosas, autosoportadoras, 
se transforman en muestras de tapetes blandos, elásticos, cementando 
a #n respaldo de arpillera impregnada con hule, con un adhesivo a base 
de hule, separando el conglutinante mediante lavado en etanol/agua - 
(8o/20 en volumen), y después tiniendo oon un material colorante del 
tipo disperso. Una de estas láminas se arrolla y se desenrolla alrede­
dor de un mandril de 5,08 omyno muestra ninguna pérdida de fibras ni 

separaoión.

La distribución de longitudes de fibras en una lámina rebanada 
de aproximadamente 11,1 mm. de espes&r tal como antee, se determina de 
conformidad oon.el procedimiento desorito en el ejemplo V y se muestra 
en el siguiente cuadró.

- 6 0 -
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3eoala de longitudes 
te fibras (mm.)

NO. de fibras en 
oada escala

Porcentaje de pobla­
ción en cada escala 
de longitudes.

1 2 ,2 8 - 12 ,7 0 1 1,37 . ''5
11,91 - 12,27 1 1,37
11,51 - 1 1 , 8 8 1 1,37 '' ' ' *

11,13 - 1 1 ,4 8 2 2,74
10,69 - 1 1 , 1 0 4 5 ,4 8 "" -
10,31 - 10,67 7 9,58
9,93 - 10,28 12 16,45 .'-'..-'J;.- "i-

9,31 - 9,91 13 17,79 .i.';.'.'."/.

8 ,9 2 - 9,28 5 6 ,8 5

8,74 - 8,90 8 10,97
8,33 - 8,71 5 6 ,8 4 wS
7,95 - 8,30 4 5,48
7,54 - 7,92 3 4 , 1 2

i ' / - r

7,14 - 7,52 5 6 ,8 5 ¡'.'''1 .' *"
6,76 — 7,11 2 2,74

73 Total 10 0 ,0 0 %
Longitud media de la fibra = 9,45 '.-r

1 , 2  x longitud media de la fibra = 1 1 , 3 5

0 ,8  x longitud media de la fibra = 7 ,4 7

A partir de estos datos, se calcula que la longitud media de 1: 
fibra es de 9,45 mm., en 8 3,5% de las fibras se encuentran dentro del 
20% de la longitud media de la fibra, siendo el 6,9% de las fibras - 
más largas que 1 , 2  veces la longitud media y 9,6% más cortas que 0 ,8  

veces la longitud media.

EJEMPLO XVI
Un hilo corrido de lana de tres oapas/1 ,0 5 (número de 3225 -
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madejas-metro/kg.) de lana tenida en orudo y mezolada para tapetes, 
teniendo un torcimiento "Z" de 5,7 espiras por cada 2,54 cm. en las 
sencillas y un torcimiento "S" de 2,0 en la capa, se transforma en ma­
dejas, las fibras de lana siendo alineadas generalmente en la misma 
direcoión y traslapadas considerablemente con fibras adyacentes. Es­
tas madejas se cortan en manojos, que se utilizan para llenar un molde 
de 2 5 ,4  cm. por lado por 15,2 cm. de espesor tal como en el ejemplo 
I, de modo que las fibras estén esencialmente todas alineadas en una
direoción que corre de la parte superior a la parte inferior del mol­
de. Las fibras se impregnan con una solución al 6% del terpolimero 
de poliamida del ejemplo I en etanol/agua (80/20). Después de secar 
haciendo pasar aire a 99*?C. & través de las fibras, el bloque de fi­
bras se separa del molde. Este bloque ligado de hilos alineados tras­
lapados se rebana en láminas de 6,35 mm. de espesor haciendo pasar el 
bloque a través de un rebanador horizontal de ouchillas de banda de 
modo que el plano del corte esté aproximadamente dirigido a 909 con 
respeoto a la direcoión de los hilos. La lámina de 6,35 mm. de espesoi 
es autosoportadora y tiene una densidad de fibras de 0,208 g/00., una 
densidad de conglutinante de 0,0705 g/co. y contiene 77,2% de aire en 
volumen.

Se cementa una lámina de 6,35 """* de espesor a tela de arpille­
ra revistiendo una cara tanto de la lámina como de la arpillera oon 
una capa de adhesivo de neoprenc y colocando las dos caras la una jun­
to a la otra. Después de seoar para fraguar el adhesivo, el congluti­

nante se elimina de la lámina lavando en alcohol/agua (80/20). Este - 
cubrimiento para pisos tiene una superficie de fibra de pelambre elás­

tica, blanda, con una apariencia atractiva. La adhesión del pelambre 
al respaldo de arpillera es muy buena.

EJEMPLO XVII
Se cortan madejas de hilo de algodón de 2,3 de cuenta de -
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289276algodón/tres capas, que tiene un torcimiento "S" de 2,8 espiras por - 
cada 2,54 cm., en manojos de hilos, cuyas fibras corren generalmente 
en la misma dirección. Estos manojoB se utilizan para llenar un molde 
de 2$,4 x 25)4 x 30,5 om. de modo que todos los hilos estén alineados 
en una dirección que oorre de la parte superior a la parte inferior de! 
molde y se traslapen considerablemente tal como en el ejemplo XVI. Los 
hilos a continuación se humedecen con una solución al 6% de terpolime­
ro de poliamida del ejemploByel exceso de drena. A continuación se 
hace pasar aire caliente a 99"C. a través del molde hasta que todo el 
solvente ae separa y el bloque ligado de fibras alineadas traslapadas 
se separa del molde. Este bloque a continuación se rebana en láminas 
delgadas haciéndolo pasar a través de un rebanador horizontal de cuchi­
lla de banda de tal modo que el plano del corte está a 90" con respecto 
a la dirección de las fibras del hilo. Una lámina de 9)53 mm. de espe­
sor es seca, porosa y autosoportadora y tiene una densidad de fibras 

de 0,361 g/oc., una densidad de conglutinante de 0^853 g/oo. y contie­
ne 72,4% de aire en volumen. Las oaras de la lámina están definidas 
por los extremos de las fibras.

Se oementa una lámina de 9,53 mm. de espesor a tela de arpille­
ra con #na capa de adhesivo de hule de neopreno. Después de separar - 

el conglutinante de la fibra de pelambre lavando en etanol, se obtiene 
una tela de pelambre cortado adeouada para cubrir pisos. La adhesión 
de los hilos de pelambre oortados al respaldo de arpillera es muy buena 

y el produoto tiene una superfioie blanda y elástica.
EJEMPLO XVIII

Un hilo corrido de tres capas/1,2 de lana, de fibra rizada de 
prensa—estopas, de rayón (vendida bajo el nombre comercial de Super L) 
de 15 deniers por filamento, que tiene un torcimiánto "Z" de 4)0 espi­
ras por cada 2,54 om. en los sencillos y un torcimiento "8" de 2,6 esp:- 
ras por cada 2,54 om. en el hilo plegado se transforma en madejas, es­
tando las fibras alineadas generalmente en el sentido longitudinal a 1;t
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madejas. Estas madejas de hilo se utilizan para hacer un bloque liga­
do (15,2 x 1 5 ,2  x 1 5 , 2  om.) de hilos alineados traslapados tal oomo en 
el ejemplo XVI. Este bloque de fibras a continuación se rebana a <?0" 
oon respecto a la direoción general de las fibras, en láminas autosopor- 

tadoras de 9,53 mm. de espesor que tienen una densidad de fibras de - 
0,193 g/oo., una densidad de conglutinante de 0,0059 g/cc. y que contie­
nen 86,7% de aire en volumen. Estas láminas se cementan a tela de ar­
pillera oon adhesivo de neopreno y el conglutinante se elimina de la 

hoja laminada lavando en aloohol. Se obtiene una tela de hilo de pelam 
bre que tiene una superfioie elástioa y blanda adecuada para curtir pi­
sos.

EJEMPLO XIX
Se carda fibra corta rizada de prensa-estopas, de 1,5 deniere 

por filamento y de 3,81 om. de longitud, compuesta de tereftalato de 
polietileno/5-sulfoisoftalato de polietileno 98/2 , para transformarla 
en una ointa delgada de fibras alineadas longitudinalmente con respec­
to a la ointa. A continuación se colooan capas de esta cinta en un - 

nolde de 2 5 ,4 x 2 5 ,4  x 30,5 om. segán se describió en el ejemplo I de 
nodo que las fibras estén esencialmente todas alineadas en una direcció] 

jue oorre de la parte superior a la parte inferior del molde y traslapa- 
las considerablemente. Tal como en el ejemplo I, esta fibra a continua­
ron se humedece oon una solución al 4% del terpolímero de poliamida - 
leí ejemplol disuelto en etanol/agua (80/20) y se drena el exceso de - 
:onglutinante. El bloque de fibras se seca oon aire caliente a 99"C. 
íasta que todos los volátiles se han eliminado y el bloque ligado se 
elimina del molde. Este bloque de fibras alineadas traslapadas se re­
bana paralelamente al fondo del bloque con un rebanador horizontal de 
cuchilla de banda a láminas secas, autosoportadoras, de 6,35 mm. de 
¡spesor. Una de estas láminas se encuentra que tiene una densidad de 
fibras de 0 ,0 4 g/oo., una densidad de conglutinante de 0,00705 g/oo. y 
[ue contiene 96,4% de aire en volumen.
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Otra lámina de 6,35 mtn. de espesor se cementa a una tela de - 

trioot de nylon de peso ligero utilizando una oapa delgada de adhesivo 
de hule de neopreno entre una oara de la lámina y una cara de la tela. 
Después de secar, el conglutinante se elimina de la lámina lavando en 
una mezcla de etanol/agua (80/20 en volumen). Se obtiene una tela re­
vestida de fibra de pelambre blanda que es dimensionalmente fuerte y 
suficientemente flexible para utilizarse como forros internos para prer 
das.

EJEMPLO XX
Se llena un molde de 2 5 ,4 x 25,4 x 3 0 ,5 cm. c&n hilos de nylon 

hinchados a vapor según se desoribió en e^/ejemplo I. Después de oortai 
el exceso de fibra que sobresale del molde, la parte superior y la par­
te inferior del mismo se instalan en su lugar. Este bloque de fibras 

traslapadas alineadas a continuación se humedece de la misma manera que 
en el ejemplo I con un látex acuoso de 30% de sólidos de un terpolímero 
de metacrilato de metilo, aorilato de etilo y ácido metacrflioo que — 

contiene 5% (sobre el peso del polímero acrílico)de "Carbowax 600 " 
(polietilengliool con un peso molecular promedio de 600). Después de 

drenar el exceso de solución conglutinante, se sopla aire oaliente a 
1000 C. a través del molde para eliminar el agua del látex conglutinan­
te. El molde se desensambla y se separa un bloque de fibras ligadas - 
que tiene una densidad de fibras de 0 ,0 4 4 2 g/00., una densidad de con­
glutinante de 0 ,0 2 2 5 g/00. 3¡t que contiene 9 3*9% de aire en volumen.

Este bloque de fibras se rebana en un número de láminas de 6.35 
mm. de espesor haciendo pasar el bloque a través de un rebanador hori­

zontal de ouohilla de banda de modo que el plano del oorte esté forman­
do ángulos de 20", 30", 4 5"* 60" y 90" oon respecto a la dirección de 
las fibras. Las láminas son porosas, secas y autosoportadorae y pueden 
manipularse fácilmente sin separarse o perder fibra. Estas láminas a 
continuación se oementan a piezas de tela de arpillera revistiendo una
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.para de cada una de las láminas y la arpillera oon una capa de adhesiva 
de hule de neopreno y prensando las superficies revestidas entre si. El 

conglutinante se elimina de la lámina lavando en solución acuosa oalien 

te de carbonato de sodio. Todas estas telas de fibra de pelambre son 
blandas y tienen una cubierta superficial buena. Las fibras de pelambre 
en cada una de las muestras tienen una altura de pelambre uniforme sin 
fibras de pelambre excesivamente largas. Una de las láminas oortada a 
609 tiene una densidad de fibras de 0 ,0 5 2 2 g/oc., una densidad de con­

glutinante de 0,0114 g/oo. y un volumen de aire de 94,2%. Las láminas 
oortadas a 20 9, 309 y 4 5a oon respeoto a la direooión de las fibras ex­

hibieron una pelusa direcoional tal que las fibras de pelambre se aoos- 
tabah preferentemente en una direooión.

Una muestra de alfombra hecha a partir de una lámina de 7)94 mm. 
de espesor oortada a <?09 tal como antes se encuentra que tiene un valar 
de trabajo a la compresión de 0 ,0 7 16 kg/cm/cm^., un peso efectivo de - j 

pelambre de 0 ,2 8 2 g/m^ y una densidad de fibras del pelambre de 0 ,0 6 18  

g/oo.

Para preparar las láminas porosas y telas de pelambre de confor­
midad con el ejemplo XX, puede emplearse un procedimiento alternativo. 
Después de que el bloque impregnado de fibras se ha drenado oon respeo­
to al exoeso de solución de conglutinante acrilioo, puede haoerse pasar 

un gas alcalino tal como el amoniaco a través del bloque para solubili- 
zar las partículas remanentes de conglutinante aorílico húmedas oon aguí 
que todavía se adhieren a las fibras. El gas alcalino también produoe 

una solución muy viscosa en los sitios en donde las partículas de con­
glutinante primeramente se depositan. Beta alta viscosidad evita la 
emigración substancial de las partículas de conglutinante, que es una 
ventaja de proceso definida y mejora la ligadura de las fibras en el — 
bloque. Tan pronto como todo el bloque está perfectamente saturado con 
el gas aloalino, el bloque se seca a continuaoión según se indioa en el
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_ejemplo XX soplando aire oaliente a través del molde para eliminar tan­
to el agua como el exoeso de amoniaoo a partir del conglutinante aoríli- 

oo.
EJEMPLO XXI

Una lámina de 7)94 mm. de espesor provinente del bloque desori- 
to en el ejemplo XIV se encuentra que tiene el siguiente oontenido de 
conglutinante en cinco diferentes áreas (oentro y cuatro esquinas) de 
la lámina. Las determinaciones se hacen en muestras de 2 a 3 g* por du­
plicado.

5)0%, 4,5%) 4,6%, 4,8%, 4,8%.
EJBUPLO XXII

Un bloque moldeado de fibras alineadas traslapadas se hace de 
la misma manera que se desoribió en el ejmplo X utilizando el mismo ti­
po de fibra de poliamida y conglutinante. Se obtienen láminas de fibra) 
ligadas, autosoportadoras, porosas y flexibles, de 1 2 , 7  mm. de espesor, 
haciendo pasar el bloque de fibra ligada a través de un rebanador hori­

zontal de ouohilla de banda de modo que el plano del corte sea perpen­
dicular a la dirección de las fibras. Una de estas láminas se calentó 
a 14O0C. durante 10 minutos en una estufa para aotivar el oomponente - 

di-isooianato en el conglutinante para proveer una lámina rígida y más 
altamente curada. Esta lámina se impregno ulteriormente oon un látex 
de oloropreno de 20% de sólidos formulado con 7 ,5% de óxido de zino y 
3% de antioxidante de hule, estando estos compuestos basados en los - 

sólidos de hule de látex. La lámina, después de curarse en una estufa 
de 1200C, se encontró que daba buena resistencia dimensional y una - 
densidad de fibras de 0 ,0 9 2 g/cc., una densidad de conglutinante de 0 ,1 5: 
g/00. (184% de conglutinante con respecto al peso de la fibra) y 77,9% 
áe aire en volumen. Esta lámina tiene propiedades adecuadas para uti­
lizarse oomo monturas para motores.



5

10

15

20

25

30

281276
EJEMPLO XXIII

Una lámina de 4^76 mm. de espesor (densidad de fibras de 0,056 
g/oo.) de fibras alineadas ligadas se prepara tal como en el ejemplo 
XII utilizando fibras cortas rizadas de prensa-estopas, hueoas, de - 
polihexametilenadipamida, de aproximadamente 3 deniers por filamento. 
Una oara de esta lámina se rocía ligeramente oon una formulación que 
consiste de 100 partes de tarpolimero de cloruro de polivinilo/aoeta- 
to de polivinilo/áoido maléico en una relación de $0/8/2, 60 partes - 
de ftalato de dioctilo, 20 partes de bie(4-fenilisooianato) de metilenc 

y 4OO partes de metiletiloetona. Después de secar al aire durante 1 
hora, esta superficie rooiada se lamina a una lámina de 0 ,3 0 5 mm. de 
espesor de cloruro de polivinilo mediante calentamiento de la estruc­

tura mixta a 177"C. en una prensa bajo presión ligera durante 3 minu­
tos. Después de que se elimina el conglutinante de la lámina de fibra, 

se obtiene una lámina plástioa revestida con fibra de pelambre blanda 
adecuada para aplicaciones de tapicería.

También se preparan artículos similares de la manera anterior 
utilizando películas de tereftalato de polietileno y de polietileno en 
lugar del respaldo de cloruro de polivinilo en película, con resulta­
dos satisfactorios.

Una cara de una lámina similar de fibras ligadas se reviste coi 

la formulación anterior y se incrusta en una capa de 0,762 mm. de espe­
sor de un plastisol de cloruro de polivinilo y se calienta a 170^0. - 
durante 5 minutos. Después de eliminar el conglutinante a partir de la 
lámina de fibra, se obtiene una lámina plástica revestida oon fibra de 
pelambre blanda.

EJEMPLO XXIV
Se repitió el ejemplo I excepto que se hacen voluminosos oon 

vapor oabos sencillos de hilo (1020 deniers, 68 filamentos, l/2 torci­
miento "Z" y sección transversal en forma de "Y") mediante el método 
segán se desoribe en el ejemplo I de la solicitud de patente de Estados

- 6 8 -
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283276^Unidos Serié No. 698.103 y se combinan para formar una lámina de ur- * 
dimbre de 120 cabos de hilo voluminoso. Se provee un material laminado 
caracterizado por un excelente volumen y poder cubriente.

EJEMPLO XXV
Una lámina de urdimbre de 40 cabos de un hilo de tres empalmes, 

y que tiene un torcimiento "S" de dos espiras, de hilo sencillo de fi­
lamento continuo de polihexametilenadipamida (cada hilo sencillo de 10S¡0 
deniers, 68 filamentos, l/2 torcimiento "Z" y cada filamento siendo - 

trilobular en su sección transversal y estando preparado tal como en el 
ejemplo V de la patente de Estados Unidos No. 2.939*201 concedida a 
Holland) se hace voluminoso con vapor tal como en el ejemplo I. Este 

hilo se convierte en una lámina porosa ligada de la misma manera que er 
el ejemplo I. Una lámina de 12,7 mm. de espesor de fibra ligada se ce- 
menta a un lado de una tela de arpillera y el conglutinante se elimina. 
Se obtiene un produoto de fibra de pelambre adecuado para tapetes que 
tiene una exoelente textura superficial similar a un penacho. Este ta­
pete se enouentra que tiene una densidad de fibra del pelambre de 0,0$9p 
g/cc. y un valor de trabajo a la compresión de 0,126 cm-Kg/cm^.

EJEMPLO XXVI
Una madeja de 45*000 deniers de filamentos de terftalato de - 

polietileno rizables térmicamente, qüe tiene un denier por filamento de 

4, se pliega bajo tensión sufioiente para dar filamentos esencialmente 
reotos entre tableros mantenidos separados en un bastidor a una separa­
ción de 50,8 mm. El bastidor se llena para dar una disposición de fila­
mentos reotos (3,18 x 5,08 x 5 ,0 8 om.) todos dirigidos en la misma di- 
reooión general. Esta disposición a continuación se impregna oon una - 
solución al 10% de cloruro de metileno del polímero de poliuretaMo pre­
parado por reaoción de piperazina oon bis-cloroformiato de etileno. D es­
pués de secar en una estufa a 60"C. hasta que todo el cloruro de metile­

no se ha eliminado, se separa entonces el bloque ligado de filamentos
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-a partir del bastidor y los tableros se separan rebanando a través 
de la parte superior e inferior del bloque. Este bloque autosoporta- 
dor de fibras ligadas a continuación se rebana a 909 con respecto a la 
dirección de las fibras para dar láminas de 12,7 mm. de espesor. Una 
de estas láminas de 12,7 mm. de espesor, que tiene una densidad de fi­

bras de 0,405 g/cc. y una densidad de conglutinante de 0,12 g/co., se 
trata con cloruro de metileno para ablandar el conglutinante y a con­
tinuación se coloca en una estufa a 60CC. para secarse. A esta tempe­

ratura los filamentos de la lámina se retuercen y contorsionan y se - 
traslapan substanoialmente y se unen a filamentos adyacentes en una — 
pluralidad de puntos a lo largo de sus longitudes. La lámina se expande 

en dos direcciones y se contrae en su espesor a 9,53 mm. Esta lámina 
autosoportadora, que consiste de fibras traslapadas, curvilíneamente ri 
zadas, tiene una densidad de fibras de 0,3$ g/00., y una densidad de 

conglutinante de 0 ,10 9 g/00.
EJEMPLOS XXVII a LI.

(Renglones 1 a 25)
Se separan láminas adicionales de conformidad con los procedi­

mientos de algunos de los ejemplos (identificados en la columna que - 

lleva el encabezado de "Ejemplo") o modificaciones de algunos ejemplos, 
según se identificará más adelante mediante números arábigos. Los datos 
de longitud de fibras para estas láminas se muestra en los cuadros A 
B y C. Se ve que los renglones identificados con los números 18, 19 
y 10 ilustran estructuras fuera del aloanoe de la presente invención. 
Una mayor proporoión de sus miembros de pelambre tienen una longitud 
que excede de dos veces la longitud del 259 porcentaje. Además, el 
renglón 18 tiene una orientación de fibra dentro de la lámina de 16°.

' . 
"-'-5

5 '7.

i'..'-/.'
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í

Folí-
No. Ejemplo mero dpf___________ Tipo

1 1 Nylon 1 5 Fil. Cont.

2 1 n a M
3 1 H n H
4 2 !! i!

5 2 H n i!
6 IV M n H
7 IV '! n ))
8 2 tt 1<
9

¡
XIX Daoron 1,5 Fibra corta 

de 3 8 ,1 mm.
10 3 Nylon 15 Fil. Cont.

1 1 3 tt n ft

12 1 !! t! Fibra corta 
de 7 6 , 2 mm.

20



ÍCION DE LONGITUD DB 3.A FIBRA EN LAS LáNINAS

-bra utilizada Conglu­
tinante

Lamina

Rizamiento Forma

Densidad 
de la fi­
bra g/cc

Espesor
...... (ma)...

Angulo de corte - 
Lámina y orientación 
de la fibra en la lámina

rizado a madeja Sytel 61 0 ,0 1 4 8 5 J 3 909

vapor
H )t t! 0 ,0 4 0 2 9 ,$ 6 $09

!t )! H 6,35 $09
!! !t 0 ,0 4 8 1 4,75 $09
n w !! 0 ,0 6 5 0 7 ,9 2 $09
^ U 0 ,0 4 8 1 6 ,6 5 $09
n H H 1 0 ,8 2 $09
n H Acrilato 0 ,0 4 2 5 6 ,8 3 $09

en prensa- trama car Zytel 61 0 y0^02 6 ,1 0 $09

estopa dada

rizado a madeja " ¡0,0369 10,31 45"
vapor

t! ') H M 6,71 459 .

en prensa remate a 0,113$ 6,73 $09
estopa cardado



DISTRIBi
Fibra utilizada

10

15

20

25

"3- 3J? 1.1 '1

No. .Ejem­plo Polimero dpf Tipo Rizi

13 XIX Dacron i,5 Fibra corta en ¡
de 33,1 nm es i.

14 1 Nylon 6 Fil. Cont. ri>
va^

15 1 W !¡
16 2 M 15 ),
1? 1 <! 6/15 t!

(50/ 5 0)
24 XII H 3 Fibra corta em

esi
23 XX W 15 *Fil. Cont. rn

v?
1 22 XX !! !)
21 XX M

20 XX «
18 4 !!
19 4 M !t

Fibra corta

30



¡ION DE LONGITUD DE LA FIBRA EN LAB LAMINAS
Conglutinante

miento Forma

Densidad 
de la fi­
b r á c e o

Ángulo de corte
- Lámina y orientad' 

Espesor (mm) de la fibra en la 
lámina

rensa trama Zytel Ó1 0 ,0 4 0 2 9,75 9 0a

<pa cardada

.do a madeja !! 0,0465 6 ,2 7 9 0c

)T
H 1 0 ,2 9 909

!! 0,0577 6,35 909
t! 0,0626 9,43 9 0c

prensa- mecha 0 ,0 7 8 5 6,50 9 0c

opas

ado a madeja Acrilato 0,0442 Ó ,6 5 609

or
n U 6 , 5 3 309
t< 6 ,6 3 209

6,76 109

Fibra Zytel 61 0,0462 4,32 al azar
corta n t< 7,29 tt



Fibra Utilizada

Ejem Polí-
No. pío mero dpf Tipo Riaam

2 5 5 Nylon 15 Fil.Cont. riza

a vapi

" " " riza!

a vapi

3 Igual que en el ejemplo I excepi 

fondo del molde y las fibras en.

2 Se empleó el mismo prooedimienti

1 Se empleó el mismo procedimient

4 Fibras colocadas desordenadaaen 

igual al ejemplo I.

5 Bloque hecho generalmente tal o¡

oión Tatemada de $0" y 309 con



CUADRO A

3UCIQ1Í DE LONGITUD DE LA PIBRA Eli LAS LAKINAS 

Conglutinante Lámina

Densidad de Espesor orientación de la fibra
la fibra g/cc (aun)________ en la lámina____________

Angulo de corte lamina y
snto Forma

madeja Zytel 61 0,0471

(47%)

6,12 90°

h ilo 303

r (53%)
c que las fibras se tienden en capas de modo que las fibras están a 45" con respecto al 

capas adyaoentes están a 903 entre sí. 

que en el ejemplo XV 

que en el ejemplo I

a en el molde utilizando fibras cortas de 7y62 a 1 5 , 2 4  cm. de longitud; por lth demás es

mo en el ejemplo I, pero las capas de fibra colocadas en el molde están a una orienta- 

respecto al fondo del molde (las fibras de oadacapa se encuentran alineadas).



DISTi

PORCEf
0 ,0 0 0

a
0,660

a
1,930 
a .

3 ,2 0 0
a

5 Na 0,635 1.905 3,175 4,445
1 0 0 7,2 24,6

2 0 0 5,3 15,9
3 0 0 Ry5 2 0 ,2

4 0 0 14,6 67,8
1 0 5 0 0 5,3 23,2

6 0 0 11,7 19,5

'
0 0 4,4 16,3

8 0 0 16,9 29,7
$ 0 0,7 8 , 0 1 6 , 6

15 10 0 0 8 , 5 6 , 8

1 1 0 1,4 6,9 14,5
1 2 0 0 0 3,8

!i13j¡
0 0 2 , 2 6 ,5

¡¡14 0 0 3,3 24,3
20 15 0 0 2 1 , 2 17,4

16 0 0 6,9 25,9

17 0 7,4 3,7 5,6

24 0 3,7 1 4 , 8 16,7

25

30 }¡
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CUADRO B

IBUCIOH DE LONGITUD DE LA FIBRA EN LAS LADINAS

JE DE FIBRAS 37 C.u)A ESCALA DE LORGHUDES
4 ,4 7 0 5 . 7 5 0 7 .0 1 0 8 ,2 8 0 9,550 .1 0 ,8 2 0 1 2 ,0 9 0 13,380 1 4 ,6 3 0 NB

a a a a a a a a a
de

5,715 6.985. 8,255 9.525 10.195.. 12.065 13,335. 14,605 15.875. fibras

41,7 2 0 , 3 6,5 0 0 1 3 8

28,7 2 1 , 8 15,9 1 0 , 8 0 ,8 0 119

47,1 2 2 , 8 1 , 6 0 0 18 8

16,1 1,5 0 0 0 199

14,8 3 1 , 6 24,5 0 0 155

41,4 2 5 , 8 0 ,8 0 ,8 0 12 8

20,0

34.5
1 9 .6

9,5
28,2

16,0

2,2

36,8

2 4 , 2

52,4
11,1

4 9 ,0

12,6

13,8

33.3

13.0

32.4 

62,7

5.4 
22,2 

18,9

11.1

20.4

6 . 5

33.3 

4,8

17.4

24.3

12.4

6.3
18.5

8.4
10,6

3,7
18,5
o

11,1 1,5 0,7
0 0

4,4 0

1 6 , 4 1 2 , 0 7,4
2,8 1,4 0

3,8 3,4 0

2 6 , 1 19,6 13,1

O

2,3 0,6

5,4 o 1,1

o

6.9 
O

11,1

1.9

0,8

2 0 ,4

1,9

1,9

3,7

O

1,9

135

16 5

138

177

145
106

92

144

1 3 2

18 9
54

10 8
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10

15

0,000 0,660 1,930 3,200 4,470
a a a a a

N9 0*635 1 *905 3,175 4,445 5,715

23 0 0 ,9 4,7 6,6 13,1

22 0 1 3 , 2 7,6 4,7 6,6

No 0,000 1 , 2 9 5 3 , 8 3 5 6,375 8,911
a a a a a

1*270 3.810 6,350 . 8,890. 11.43C

21 0 1,9 2,9 8,6 1 5 ,;
20 4,5 9,9 14,4 1,8 0,1

2 5 1,8 3,1 46,1 22,3 1 9 ,;
_____________ ___ _____ ,______________

24,155 26,695 29,235 31,775
a a a a

NO 26.670 29,210 31.750...34.290..

21

20 6,3 13,5 12,6 8,8

25
20
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CU7J3RO B (CONl'INUAGDN)
DISTRIBUCION DE LONGITUD DE LAB FIBRAS EN LAS LAMINAS 
ORCENTAJE DB FIBRAS m  CADA ESCALA DE LONGITUDES (IM)

5,750 7 ,oio 8 .2 8 0  9,550 1 0 ,8 2 0
a a a . a a

6.985 8.255 9.525 10.795 12.065

12,090 13,360 14,630 N°

..1M..3.3....1.M9.3....15.*.§.25___
2 3 , 4  43,o 7 ,5  0 ,9

1 6 , 0  1 7 , 5  13,9 0 , 4  8 , 3 1,9

1 0 7

10 6

11,455
a

13.970
13,995

a
16.510

16,535
a

1 9 .0 5 0

19,075
a

21.590

2 1 , 6 1 5
a

24.130

13,3 3 8 ,0 19,0 1 , 0 0

0,9 4,5 3,6 1 , 8 8 , 1

4,5 1 , 8 0,5 0,9

1,315 36,855 39,395 41,935
a a a a

1*830___32*322___4i,j?io___ 44,450___46*20,0___ 42*5.3.9____5.2*02.9_________________

6,3 0 ,9 0 ,9 O



0 17,&
a a a a a

Na .2,540 7.620 12.700 17.780 . 22,8<

1 8 4,1 24,2 12,4 7,2 6,;

19 2,2 12,3 10,6 3,3 3,í

58,445 63,525 6 8 ,6 0 5 73,68i
a a a a

N" 63.500 68.580 73.660 78.74Í

18 3,1 6,7 6,7 5,2'

19 3,3 0,6 1,1 0,6 .

15 j
i!

íii¡

!(
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CUADRO B (continuación)
DISTRIBUCION DE LONGITUD DE I-A FIERA EN LAS LAMINAS 

)R3BNTAJE DE FIBRAS EN CADA ESCALA DE LONGITUDES (*MM)
¡ § 2 7 3 5 5 2 7 ^ 5 5  337045 3S7 1 2 5  4 3 ,2 0 5a a a a a
' 27.940 .. 33.020 . 38,100.... 43,180 .48,260.

4 8 ,2 8 5a 537365a

2,6

10,0

6,2

0,9
2,6

12,8

1.1

1 1 , 7

1,1

8 , 4

1,6

10,6

3,7

4,5

7 8 ,7 6 5a
83.820

4,1
0,6

83,845

1,6

0

88,925a
88.300 93,980

O

94,005a
99.060

o,5

9 9 ,0 8 5a
104.140

0 ,5

t

i



W.
3

. '!' ̂ u JkV .H!'

10

1 5

20

Ns

'
^  0  ^

N 9 d e
fibras

¿  /  Í3

Longitud 
media de 
la fibra

% mayor 
que 1 , 2 5  
x la lon­
gitud me­
dia '

ma 
que 
x la 
gitu 
dia.

1 4,95 1 7 , 2 1 ,.

^ 5,89 2 1 , 7 6 7,
3 4,70 1 9 ,0 0 0 ,;

4 3,86 ( ,190)

6 ,0 1 1 ,:
6 ,2 0 3,23 0

6 4,72 19,14 lyf

tí 6,30 23,73 2 ,;
8 4,50 1 9 , 0 1 7,;
9 5,74 17,94 2 ,
1 0 7,49 2 2 ,0 4 7,
1 1 5,61 1 6 , 5 6 4 ,
)2 6 ,4 0 7,24 3 ,
13 8,81 1 5 , 2 2 !,<'
14 5,05 15,99 5,'

15 5,13 30,31 11,

25



CUADRO C

DISTRIBUCION DE La LONGITUD DE LAS FIBRAS EN LAS LAMINAS

% mayor que 
2 x longi­
tud media.

,r
,5
L o n -

me-

% mayor 
que 1,75 
x la lon­
gitud me­
dia.

Longitud 
de fibra 
mediana

P
25

% mayor
q u e 2 x

... P?5........
! 0 4,95 4,95 0 0

! 0 5,77 4,57 2,5 0

s 0 4,88 4,17 0 0

:8) 0 3,84 3,45 0 0

0 6,10 4,24 0 0

0.8 5,21 4,17 0,8 0
> 0.8 6 ,5 0 3^8 2  y 2 0

0 4,52 3,56 4,8
0 5,9? 4 ,4 2 1,45
0 7,52 5,79 7,35
1.38 5,61 4,75 1,38 0

0 o ,4 0 5,79 0

i 1 . 0 9 8,79 7,52 1,09 0

J 0 5,05 4,09 0
)
J 1.52 5,18 3,51 15,9 0 .7 5



"'H-

10

1 5

Q ^  4  á 0

Longitud.

% mayo 
cuel,. 
x la 1 '

N a d e media de media.
NQ fibras la fibra

16 4,90 11,&

17 7,06 2 3 ,6;

13 194 20,60 4 2 ,1 -

1$ 1 { y 30,60 35,8.
20 111 20,17 47,7!

2 1 10 5 1 3 , 4 8 1 2 ,l¿

22 6,81 31,6;'

23 6,35 8,41
24 5,56 15,7''
2^ 224 4 , 7 8 64,9'

20



CUADROS C (Continuación)

DISTRIBUCION D3 LA LONGITUD DE ü i.S FIBRAS HN LAS LAKENAS

mayor 33 2 X
..P-25.

% mayor 
que la lon­gitud. [RS*** dra*

% mayor 
) que 1,5igitud x la lon­gitud me­dra

% mayor 
que 1,75 x la lon­gitud me­dia.

Longitud de fibra mediana
fA¿

P  ̂ cu 25 *
1,59 0 4,93 4,11 0

1,39 8 7,01 5,46 1,4
38,53 35,50 18,27 6,35 59,06 34,5
1 ? , 9 2 9,64 30,99 1 2 ,7 0 60,8 3,38
22,5 3,6 2 3 ,8 0 5,56 67,9 0,9

0 0 13,98 1 1 , 1 1 0 0

1 4 ,8 8 1,9 6,99 4,32 3 0 ,6 8 o,9
0,9 0 5,58 0 0
9,26 ? ̂ 41 3,96 1 2 ,0 4 2,78

20,1 1 5 ,6 5,56 7,6 4,02
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Los siguientes procedimientos se siguen para obtener los datos da 

Longitud de fibra:
Se toman muestras de un tamaño de aproximadamente 2,54 om. en cua­

dro, al azar, a partir de 5 áreas de la lámina, consistentes en una de 
)ada una de los cuatro cuadrantes y en una del centro. Estas muestras 
se separan de la lámina aplicando una cantidad suficiente de un solventa 
tdeouado a las áreas para ablandar o disolver adecuadamente el aglutina: 
:e de modo que las fibras puedan separarse sin ruptura y oon una mínima 
¡antidad de deformación. En la mayoría de los oasts el aglutinante se - 
reblandece lo suficiente de modo que las fibras caen. Todas estas fibre)s 

L continuación se colocan en un vaso de precipitados y el conglutinante 
¡e elimina completamente oon un solvente adecuado de modo que las fibras 
¡stén todas libres entre si. Las condiciones más moderadas de temperatu 

ra y agitación se emplean a modo de disminuir a un mínimo cualesquiera 
iambios en la oonfiguraoión de las fibras con respecto al estado en que 

¡xistian en la lámina.
Las fibras a continuación se dispersan en un solvente adecuado 

[ue no oause ningún efeoto apreoiahle sobre la fibra, v.gr., las fibras 
¡intótioas se dispersan en agua. Las fibras se dispersan con la forma 
s moderada de agitación (usualmente una barra de agitación o un agita­

dor de baja velooidad) hasta que las fibras se dispersan de manera razo- 
:ablemente uniforme en el liquido. Para estas determinadonea se emplea- 
-on 8 litros de agua. Mientras las fibras se encuentran uniformemente 
dispersadas, se extraen aproximadamente 400 mi. (+ 50 mi.) de liquido 
tue contienen las fibras, y a continuación se agregan a 8 litros adioio- 
talea de agua. Nuevamente las fibras se dispersan de manera razonable- 
lente uniforme en el liquido tal como antes. A oontinuaoión se separa 
¡tra muestra de aproximadamente 400 mi. (4 50 mi.) del liquido que con- 
¡iene las fibras uniformemente dispersadas sumergiendo un vaso de preci­

ntados en un volumen más grande. Este proceso se repite hasta que la -
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-muestra se reduce de tamaño. En la mayoría de los oasos, el proceso 
se repite por lo menos cinco veoes hasta que la muestra oontiene entre 
aproximadamente 1000 a 10.000 fibras (estimado).

Después de reducir la muestra para contener el número deseado 
de fibras, las fibras se filtran sobre un papel filtro (papel filtro 
Whatman No. 1, de 18,5 om. de diámetro)que se rocía ligeramente sobre 
la superficie oon pintura negra "Krylon" para dar una superfioie negraL 
El papel filtro se encuentra en un embudo Buohner y se emplea una mode­

rada suooión para dar una filtración,-lenta uniforme. LKe fibras a con­
tinuación se reparten uniformemente sobre el papel filtro y se seoan 
al aire durante varias horas sobre el filtro. El papel filtro se se­
para cuidadosamente del embudo Buohner. Cualesquiera fibras que se 
encuentren formando aglomerados y no uniformemente repartidas sobre e] 
filtro se separan a mano y se redistribuyen al azar sobre el filtro - 
soportando el aglomerado por encima del papel filtro varios centíme­

tros y recogiéndolo aparte, dejando que las fibras caigan sobre el - 
papel filtro.

Las fibras a continuación se transfieren a partir de cualquier 
sector en forma de rebanada de pastel en el papel filtro par medio de 
pinzas y se tienden sobre superficies planas de vidrio negro en una - 
área de aproximadamente 6,35 x 8 ,89 om. Las fibras se reparten sobre 
esta superficie de modo que una mayoría de las mismas no se toquen.
Las fibras se dejan quedar en una condición relajada. Cuando se - 
transfieren fibras muy largas, estas usualmente se recogen oeroa de 
un extremo y se extienden oon el otro extremo tocando primero la su­
perfioie .

Un vidrio de cubierta de 8 ,2 5 x 10,16 om. dividido en seis cua­
dros rectangulares iguales por sus lineas pintadas (amarillas), se co­
loca a continuación sobre las fibras a una altura suficiente por enoi- 
ma de las fibras de modo que no toque el vidrio de cubierta. Esto se
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281276logra colocando porta-objetos de vidrio para microscopio en dos lados 
opuestos entre el vidrio de cubierta y la placa inferior, que actúan 
como separadores. Una escala plástica pequeña calibrada en 1,59 MU" se 
coloca entre el vidrio de cubierta y la plaoa inferior a lo largo de 
un borde del área, las fibras en cada área a continuación se amplifican 
de 3 a 4 veoes y se fotografían. Se toma una fotografía de cada una de 
las 6 áreas a la misma amplificación y la escala calibrada aparece per 

lo menos en una de estas fotografías para oáda grupo. La mayoría de la: 
fibras, pero no necesariamente todas, en cada área aparecen en la foto- 

10 grafía. Se fotografía un mínimo de 100 fibras, usualmente entre 100 
y 200. Se forman agrupamlentos adicionales de fibras tal como antes 
y se fotografían en seis secciones si se requiere, para conseguir el 
número mínimo de fibras.

Las fibras de las fotografías a continuación se miden colooando 
1 5 una regla de acero calibrada en graduaciones de 0,397 mm. sobre la fo­

tografía y midiendo la distancia en linea recta de un extremo de oada 
fibra al extremo opuesto. La esoala fotografiada también se mide y se 
calcula la amplificación exacta para oada serie de seis fotografías.
La distancia en línea reota entre los extremos de las fibras se oalcu- 

20 la a continuación multiplicando la longitud medida de la fibra por la 
amplificación. El número de fibras en cada esoala de longitud de fibra 
(usualmente de 1 ,2 7  mm.) se tabula para dar la distribución de longitu­

des de fibras.
La longitud media de la fibra se calcula dividiendo la suma de 

las longitudes reales de todas las fibras entre el número de fibraB.
25 )] La longitud del 25" percentaje se obtiene a partir de una gráfica de L

longitud contra el número de fibras en las diversas escalas de longitu­
des de fibras.

El material laminado de esta ihvenoión puede prepararse a par­
tir de filamentos continuos o fibras cortas casi en cualquier forma.

30 Cuando se preparan las láminas a partir de fibras cortas, existe una

, . . -

'.M
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'elaoión definida entre la longitud de las fibras cortas y los espeso­
res de las láminas preparadas a partir de las mismas. Aunque casi oua. 

quier longitud puede utilizarse con cierta ventaja, el proceso más eco­
nómico utiliza una longitud de fibra corta de por lo menos tres a cua­
tro veoes el espesor deseado de las láminas que van a prepararse, pre­
firiéndose definitivamente las longitudes más largas. El siguiente cua­
dro D incluye datos calculados para láminas que corresponden a varias 

longitudes de fibras cortas. Las fibras de las láminas, para propósito! 
de oáloulo, se alinean aproximadamente a 90° transversalmente copias 
oaras de las láminas.



' X

i

5

¡"Relación ^  
[ de longi­
tud de fi­
bra corta 
a espesor 
de la lá­
mina o

4-Lon^itud de la fibra 

% Escala Promedio
.............. ...... (STi..

1 100 0-ST 1 2 , 7 0  mm

2 33 1 2 , 7 0

67 0- 1 2 , 7 0  mm
ST ' .

6,35

2,5 43 10,15

57 0-10,15 ST 5 , 0 8

3 50 8 , 3 8

50 0-7,62 ST 4,25

4 6o 6,35
40 0-6,35 ST 3,18

8 77,7 3,18

22,3 0-3,18 ST 1,60

16 8 8 ,2 1,59

11,7 0- 1 , 5 9 0,767

4- Longitud de la fibra dada en término!
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CWü)RO D

y
f

p
25

(ST)

% mayor que 2 x de fi­bras en una cara

^ de fi­bras en ambas ca­ras
"" Na NS Peso

5,35 mm* 50 50 0 0

4 ,8 0 50 66 33 50

4 ,4 8 50 71,5 43 60

4,25 0 75 50 67

3 , % 0 80 60 75

, 1 8 0 8 8 ,8 77,7 87,5

,5$ 0 94.1 8 8 ,2 93,8

de fracciones de espesor de la lámina ^3T)
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La lámina fibrosa autosaportadera de esta invención puede haberse 
en una amplia variedad de espesores dependiendo de la utilidad deseada 
para lá lámina. Muchas de las nuevas y peculiares propiedades de loe 
productos de esta invención son particularmente notables en las láminas 
más delgadas que varían de aproximadamente 0 ,2 5 4 mm. a aproximadamente
24,5 mm. de espesor, particularmente las láminas más delgadas que tiene 
una elevada densidad de fibra. Para hacer las láminas autosoportadorat 
la densidad de las fibras, la cantidad de conglutinante y el volumen de 

aire para un espesor dado de lámina deben ajustarse de modo que el pro- 
10 duoto sea poroso y autosoportador. La porosidad de las láminas se atri­

buye preferiblemente a la interconexión de las celdas de aire, pero 
puede ser atribuible a celdas oerradas, a celdas interconectadas o a 
mesólas de las mismas. El oontenido de conglutinante de la lámina deb< 
ser suficientemente eTarado, para asegurar que la lámina sea autosopor- 

tadora y no caiga y se separe en ausencia de un respaldo.
Independientemente del espesor, los laminados normalmente se pre-< 

paran cortando la masa filamentosa ligada a un ángulo transversal oon 
la dirección de los ejes de los envolventes que alojan a los miembros 
filamentosos del pelambre, de por lo menos 200 y preferiblemente de 90 

20 oon respecto a la Aireooión de tales ejes.
Para dar una indioaoión de la amplitud de propiedades y de usos 

finales para las nuevas láminas de esta invenoión en el cuadro E se 
dan límites amplios de propiedades, independientemente del uso, asi 

oomo también algunas escalas prácticamente adecuadas de propiedades 
25 para laminados preparados a partir de 100% de sólidos de poliamida -

(conglutinante más fibras), para loa usos finales particulares especi­
ficados. Se reoonooerá que cuando se preparan las láminas a partir de 

conglutinantes y/o fibras oon base en composiciones diferentes de las 
poliamidas, los valores específicos para las escalas de propiedades,

30 excepto para el volumen de aíre del cuadro B, se modificarán de necesidad
consecuentemente.

i'..? ;

' ''
! -''í

4'%''



5

10

¡!

i; J.̂'

¡Rigidez 
a la Fle­
xión (g-
°a]_______
¡% de con­
glutinan­
te (sobre 
el peso 
de la fi­
bra)______
{
¡Densidad 
¡de la fi- 
¡bra (g/oc)
!¡
¡¡Volumen de 
ílaire en

Usos amplios

0,1 - 75 

0,5 - 300

0 ,0 0 4 8 - 0 ,4 0

2 5 - 9 9

¡¡Resisten­
cia a la 
¡tensión
¡}(kg/cm/

B2]____¡jg¿E15 0,00002660-0,00532



CUADRO E

Alfombras

usos est)ecífioos

Baldosas_______ Samuga

1,0 - 2 0

2,5 - 2 0

3,016-0,096

8 0 - 9 9:

3 - 4 0

20 -1 0 0

0,040-0,192

7 0 - 9 5

1 - 2 5

4 0 - 1 5 0

0 , 08- 0,24

5 0 - 90

,00007980-0 ,0 0 15 9 6 0 ,0 0 0 15 9 6-0,;00 2660 0 ,0 0 0 2 12 8-0 ,0 0 26 6 0

Pieles y vellones

0,5 - 25

1,5 - 30

0 ,0048-0 ,0 9 6

8 0 - 9 9

0 ,0 0 0 0 532-0 ,0 0 1 3 3 0
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- Los siguientes ejemplos ilustran la preparación de algunos de -

5

las alfombras preferidas de esta invención.

EJEMPLO LII
Una urdimbre de 220 cabos de p olihexamet ilendipamida de fila­

mento continuo hinchado a vapor (cada hilo de 3700 denier, 204 filamen-

10

tos con 0,5 torcimientos "Z" y sección transversal en forma de "Y", se 
hinchó a vapor por el método referido en el ejemplo XXIV) se tiró con­
tinuamente a partir de un carrete a través de una solución aouosa al 
20% de resina conglutinante de ácido poliaárilico "Acrysol" A-l a ra­
zón de 1,83 m. por minuto por medio de una almohadilla, utilizando una

15

presión de aproximadamente 1.27 kg/om^ sobre los rodillos exprimidores. 
Cada filamento hinchado tuvo un alargamiento de rizo de 61% y una fre­
cuencia de rizos de 14 rizos por cada 2,54 om. Esta madeja de hilos st 
alimenta a través de un dado formador acampanado ahusado, a una salida 

ouadrada de 5)08 x 5)08 om. Esta madeja a continuación se encierra

20

por medio de bandas transportadoras metálicas perforadas sobre todos 
los cuatro lados de la madeja a modo de formar una seooión transversal 
cuadrada de 5*08 x.5)08 om. y se hace pasar a oontinuaoión por medio - 

de las bandas móviles a razón de 1,83 m. por minuto a través de una - 
cámara seoadora de 6 ,4 m. de longitud, a través de la cual se sopla -

25

aire oaliente a una temperatura de 77°C. transversalmente a la direc­

ción de la madeja. La madeja secada a oontinuaoión se corta en lingo­
tes de 3 0 ,5 om. de longitud que tienen una sección transversal de 5)08 
x 5)08 om.

Cien de estos lingotes se colocan lado a lado en una disposi-

30

oión paralela para llenar un molde de 48,3 x 48,3 x 30,5 om. de modo 
que los extremos del hilo estén dirigidos hacia la parte superior y 
hacia el fondo del molde. Este ensamble de fibras se aloja en el - 
molde y se trata con vapor durante 45 minutos mediante vapor saturado 
y a oontinuaoión se seoa haciendo pasar aire a 71^0. a través del en-
samble. Este ensamble de fibras, ligado conjuntamente en todo su ouer-

r-̂ .'

í-.;.

' Y*
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*po, se separó del molde y se encontró que tenía una densidad de fibra - 
de pelambre de 0,0448 g/co. y un contenido de conglutinante de aproxims 
demente 10% del peso de la fibra. La estructura de bloque de fibra 

ligada se rebanó con una cuchilla de banda horizontal en un plano para­
lelo a la parte superior del bloque y a ángulos reotos con respecto a 
la direoción de las fibras en un número de láminas porosas autosoporta- 
doras de varios espesores que varían de 6,35 a, 12,7 mi".

Los extremos de las fibras en la oara de una de estas láminas 
de 9,53 mm. de espesor se incrustan en una capa de 0 ,2 5 4 mm. de espe­
sor de plastisol, de cloruro de polivinilo (60 partes de resina de clo­
ruro de polivinilo, 20 partes de ftalato de diootilo, 19 partes de plat- 
tifioador de poliéster polimárico "Paraplex" G-40 y una parte de estar- 
bilizador térmico)repartido sobre tela de arpillera. Este ensamble se 
mantuvo junto y oalentado por medio de una platina aplioada a la arpi­
llera bajo una presión de 0,07 kg/om^ a 191^0. durante 3 minutos para 
curar el adhesivo a fin de dar una capa continua impermeable al vapor 
de cloruro de polivinilo de espesor substanoialmente uniforme. El en­
samble a continuación se lava en agua caliente para eliminar el conglu­
tinante de la fibra de pelambre y se seoa. Se obtiene una alfombra - 
blanda y elástica que tiene un excelente poder cubriente y muy buena 
adhesión de la fibra de pelambre a la arpillera. Esta alfombra despuéi 
de ser teñida por piezas tuvo un valor de trabajo a la compresión de 

0,076 kg-cm/cm^. y un 0% de pérdida de fibra en la prueba de peladura 
por cepillado de la alfombra. La alfombra también tuvo una altura - 
efectiva dé pelambre de 6 ,0 9 mm., un peso efectivo de pelambre de 
0,4684 g/m^ y un volumen especifico a 0,218 kg/om^., de 8,97 co/g°

Una de las láminas autosoportadoras, de 6,35 mm. de espesor, 
se liga de la misma manera con una capa de 0 ,2 5 4 mm. de espesor de - 
plastisol de cloruro de polivinilo a una lámina de 0,102 mm. de espesor 
de película de tereftalato de polietileno. El conglutinante se lava -

.-í

--

---

-- *;!.
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* de la fibra de pelambre y la muestra se tiñe con un tipo disperso de 
material odorante. El respaldo de la película de esta muestra se li­
ga ulteriormente por medio de adhesivo a una capa de 0,7620 mm. de - 
espesor de fieltro de papel. La estructura blanda de pelambre es útil 

como un cubrimiento para pisos o paredes.
. EJEMPLO L U I

Un hilo de alimentación de 1600 deniers, 100 filamentos, de 
fibra de polipropileno lineal (polímero de Hercules "Profax" de índi­
ce de fusión de 11 y de hilatura por fusión oon una sección transver­
sal trilobular) se riza a vapor por medio de un chorro de conformidad 
con la táonioa descrita en el ejemplo XXIV a una, velocidad de entrada 

de 12 8 m. por minuto, a una velocidad de salida de 87 m. por minuto, 
a una valooidad de tamizado de 14,6 m. por minuto y a una presión de 

vapor de 3,52 kg/cm^. Este hilo rizado tuvo un denier de 1638. El - 
alargamiento del rizo del filamento fué de 40% y la frecuencia del rizc 
fuó de diez rizos por cada 2,54 om.

El hilo anterior se enmadeja y las madejas se cortan para dar 
longitudes de 0,915 m. de madeja. Esta madeja se utiliza para llenar 
un molde metálico de 15,24 x 15,24 x 15,24 cm. con una parte superior 
abierta, fondo y lado separable. Los hilos se colocan cuidadosamente 
de modo que todos estén orientados en una disposición generalmente pa­

ralela oon los extremos dirigidos haoia la parte superior y haoia el 
fondo del molde. El lado se sujeta sobre el molde y la fibra en exceso 
que se extiende haoia afuera de la parte superior y del fondo del molde 
se corta. Una parte superior y un fondo que tienen aberturas de entra­
da se sujetan sobre los tamices en el molde. Este molde a continuación 
se llena oon una solución al 5% de terpolimero de acril&to "Aorisol" 
ASE-75 en acetona. A continuación la s&lución se drena por el fondo 
del molde y el molde se golpea. El molde a continuación se llena len­
tamente oon agua por el fondo, lo que provoca que preoipite el "Aorisol 
en el ensamble de fibras, ligando asi las fibras adyacentes que se to­

can conjuntamente, así oomo también ligando cualesquiera fibras adya-

44
'44
'' ''Y' , '

' í-. '
,c...

r'.'-

'y-

'4.' '4'

i- j-'-.-.-.

i.'.:..-

4',.



5

10

15

20

25

30

-------------- '— *......... .""............  *******------------- —------------------------------— ¡T f n S M

281276
oentes que no se toquen por me dio de puentes de resina conglutinante - 
aorilioa. B1 agua a oontinuaoi5n se drena y el ensamble de fibras se 
separa del molde y se seca. El ensamble ligado de fibras tiene una - 
densidad de fibras de 0 ,0 4 7 2 g/oo y contiene aproximadamente 12% de oc 

glutinante, (OWF).
El ensamble de fibras ligadas a continuación se rebana oon un 

rebanador horizontal de cuchilla de banda en un plano paralelo a la 
parte superior y a ángulos rectos con respeoto a la dirección de los 

hilos, en láminas de 6,35 nm- y de 9)53 mm. de espesor. Una oara de 
una de estas láminas de 9)53 mm. de espesor a continuación se incrus­
ta en una capa (0 ,4 2 2 g/m^ de adhesivo de neopreno repartido sobre la 
superfioie de tela de arpillera para proveer una capa adhesiva conti­
nua impermeable al vapor. Después de secar, se elimina el congluti­
nante de "Aorisol" de la fibra de pelambre lavando en una solución - 
acuosa al 5% oaliente de carbonato de sodio y después se seca oon aire

Se obtiene una alfombra de pelambre blando que tiene buenas 
características de compresión con un valor de trabajo a la compresión 
de 0 ,0 8 9 4 Kg/om/cm^ y una densidad de fibra de pelambre de 0,05680

g/oo.
EJEMPLO LIV

Un hilo de alimentación oomphesto de filamentos de polímero 

de acrilonitrilo (1000 deniers - 80 filamentos -0,3 torcimientos "Z") 

se hinchó a vapor a través de un chorro de conformidad oon la téonioa 
descrita en el ejemplo XXIV a una presión de vspor de 5;63 kg/om^. 
(288°C) a 50% de sobrealimentación. Este hilo hinchado se transforma 
en madejas y se trata a vapor oon vapor atmosférico durante 2 a 3 mi­
nutos en una condición relajada. L&s madejas se oortan en un punto - 
y las madejas de hilo resultantes se utilizan para llenar un molde de 
15,24 a 15)24 n 15,24 om. tal como en el ejemplo LIV. Las fibras 
fueron ligadas con una solución al 6% de soluoión de "Aorisol" ASE-75 
en acetona tal como en el jemplo LIV. El- ensamble de fibras ligadas 
se separa del molde y se seca en una estufa a 60 s C. Este ensamble
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Este ensamble de fibras ligadas se encuentra que tiene una densidad 

de fibras de 0,0552 g/co. Este bloque se rebana oon una cuchilla de 
banda horizontal en un plano paralelo a la parte superior y transver­
sal a la dirección de las fibras, en láminas ligadas autosoportadoras 

de 6,35 MR. 9,53 mm. y 12,70 mm. de espesor.
Estas láminas de fibras ligadas se liga na respaldos colocando 

sobre una capa de 330 mioras de plastisol de cloruro de polivinilo - 
repartido sobre arpillera de modo que los extremos de las fibras de 
una oara están incrustados en el adhesivo. El ensamble se coloca en 
una prensa oon el lado de arpillera contiguo a una platina calentada 
durante 3 minutos a 196oC. baje ligera presión para curar el plastisol 
á fin de proveer una oapa de adhesivo continua impermeable al vapor.
El "Acrisol" a continuación se deslava de la fibra de pelambre oon una 
solución acuosa oaliente al 5% de carbonato de sodio y la muestra se 
seoa. Se obtienen tapetes atractivos que tienen una superficie de pe­

lambre oortada, uniforme, blanda, oon la fibra de pelambre fuertemente 

ligada al respaldo de arpillera.
. Una muestra de alfombra hecha a partir de una lámina de 9,53 

mm. de espesor se enouentra que tiene un valor de trabajo a la compre­
sión de 0,04253 Kg/om/om^, y densidad de fibra del pelambre de 0 ,0 55 8  

g/00.
EJEMPLO LV

Un hilo de policaproamida de filamento continuo (1020 deniers, 
68 filamentos, toocimiento "Z" y oada filamento teniendo una seooión 
transversal en forma de "Y") se hincha a vapor por el método referido 
en el ejemplo XXIV utilizando vapor a 1800C. y a 5*63 kg/om^ y una ra­
pidez de alimentación de hilo de 384 m. por minuto. Este hilo se uti­
liza para preparar láminas flexibles ligadas autosoportadoras de la - 
manara descrita en el ejemplo I. La cara de una de estas láminas de 
9,53 mm. de espesor se liga oon adhesivo de neopreno a la superficie
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de tela de arpillera. El conglutinante se elimina de la fibra de pe­
lambre trabajando oon una mezcla de alcohol/agua (80/20) y la muestra 

se seca. La tela de pelambre resultante que tiene una densidad de - 
pelambre de 0 ,0 56 g. por oo,tiene una superficie elástica y blanda 
oon una distribución uniforme de fibras de pelambre que ofrecen un 
exoelente cubrimiento del respaldo

EJEMPLO LVI
Se llena un molde 25,4 x 25,4 x 3 0 ,5 om. de la misma manera y 

oon el mismo tipo de hilo de polihexámetilenadipamlda de filamento 
10 continuo hinchado a vapor que en el ejemplo I. Este ensamble de fi­

bras alineadas se impregna con una solución de 0,85% de éter de polie- 
tilengliool "Polyox" WRS205 y 17% de oloruro de zino disueltos en una 

mezcla de etanol/agua ((33/67 en volumen). Después de drenar el exceso 
de solución, se sopla aire caliente a 149°C. a través del ensamble 

1 5 hasta que está seco. El ensamble de fibra se separa del molde y se
calienta durante 30 minutos a 140BC. en una estufa para ligar ulterior­
mente las fibras entre si por fusión de la superficie de las fibras 
ablandada con el solvente, en puntos oruzados. Este bloque ligado tuve 
una densidad de fibras de 0 ,0 326 g/cc

20 Este bloque de fibras ligadas se rebana oon una cuchilla de
banda en un plano paralelo a la parte superior y transversal a la - 
direooión de las fibras para dar una lámina de fibras ligadas, auto- 
soportad ora, entre 2 ,5 4  om. de espesor, oon las fibras alineadas apro­
ximadamente a 909 oon respecto a las caras de la lámina. Una oara de qs 

25 ta lámina se liga a una tela tejida utilizando adhesivo de hule de -
neopreno. Después de lagar este ensamble, las fibras todavía se unen 
entre sí en puntos en los cuales se tooan. El cepillado mecánico de 

la fibfa de pelambre ae encuentra que rompe la mayoría de los puntos 
de liga y da como resultado una superficie de fibra de pelambre más 

30 blanda.
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EJEMPLO LVII

Se hace un número de [nuestras de alfombra oon varias densidades 

de fibra del pelambre y alturas efectivas del pelambre oon el mismo tip' - 
de hilo y de la misma manera que en el ejemplo LUI. Estas alfombras - 
ae encuentra que tienen las propiedades mostradas en el siguiente cuadr<<

(Ver pagina siguiente)

- 9 2 -



Lámina ligada

Cy

10

1 5

Densidad AT
de fibra Espesor eí
délas d é l a va
láminas lámina pe
ÍE/'oc).. (mm) bi

0 ,0 3 0 4 7,94 0

0,0304 11,11 7

0,0304 15,88 10!

0 ,0 4 0 0 7,94 4
0 ,0 4 0 0 11,11 6

0 ,0 4 0 0 1 5 , 8 8 1C

0,0456 7,94 T

0,0456 1 1 , 1 1 ('

0,0456 15,88

!!
!t

20 ¡

[



Alfombras (respaldo de arpillera)

ira
3ti-
ie
ím—
(mm)

Densidad 
de la fi­
bra de 
pelambre 
(g/0 0

Peso efec­
tivo del 
pelambre 
(a/m2 )

Trabajo a 
la compre­
sión
(kg/cm/cm2 )

Volumen es­
pecífico a 
0 , 2 1 8  kg/cm2 

(oc/gj

368 0 ,0 4 8 5 0 ,1 8 6 0,0569 9,9

18 0,0394 0,355 0 ,0 8 5 5 9,0

42 0,0453 0,591 0 , 1 1 8 1 8,5

44 0 ,0 4 5 1 0 ,2 5 2 0,0688 1 0 , 3

43 0 ,0 4 8 6 0,392 0,0954 8,4

00 0 ,0 5 1 6 0 ,6 5 4 0,1311 7,5

78 0 ,0 5 8 8 0,279 0,0717 1 0 ,0

98 0 ,0 5 7 3 0 ,4 9 4 0,1017 9,4

47 0 ,0 6 1 5 0 ,7 3 0 0,1375 8,7
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Lámina ligada

Densidad A
de fibra Espesor e
de las d é l a v,-
láminas lámina nt
(g/oc) (mm) b

0 ,0 5 7 6 4,76

0 ,0 5 7 6 6,35
0 ,0 5 7 6 7,94
0 ,0 5 7 6 9,53

0 ,0 6 4 0 4,76

0 ,0 6 4 0 6,35
0 ,0 6 4 0 7,94
0 ,0 6 4 0 9,53

0 ,0 7 2 0 4,76
0 ,0 7 2 0 6,35
0 ,0 7 2 0 7,94
0 ,0 7 2 0 9,53

)!
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CU&.BRO F (continuación)

3.

Tapetes (respaldo de la película de -ooliéster)

ura
:Ctí-
de 
.am- 
' (mm)

Densidad 
de la fi­
bra de 
pelambre 
-.(g/0 0).

Peso efec­
tivo del 
pelambre 

(g/m2 )

Trabaje a 
la- compre­
sión
Ík^-cm/cm2 )

Volumen es 
pacífico a 
0 , 2 1 8  kgyc) 

(cc/gj

i, 30 0,0602 0,249 0,0565 11,4

'r,2? 0,0646 0,348 0 ,0 6 7 5 1 0 , 1

',56 0 ,0 6 9 8 0 ,4 8 5 0 ,0 8 1 4 9,4

',94 0 ,0 6 6 5 0 ,5 7 8 0 ,0 9 5 5 8,8

i,42 0,0673 0 ,2 8 7 0 ,0 5 6 7 11,0

L,35 0 ,0 7 0 4 0,426 0 ,0 7 6 0 10,0

-,30 0 ,0 7 0 7 0,557 0 ,0 9 3 0 9,5

'-,85 0 ,0 7 3 7 0 ,6 3 3 0 ,0 9 4 8 8 ,7

!,99 0 ,0 7 2 2 0 ,2 7 0 0 ,0 5 2 3 10,4

¡L,7S 0 ,0 7 2 2 0 ,4 3 0 0 ,0 7 2 5 9,8

- ,2 7 0 ,0 7 4 2 0,582 0 ,0 9 2 1 9,3

l?o 0 ,0 7 6 7 0 ,7 3 8 0 ,1 0 3 8 8,4
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Se elaboran fibraa oortaa rizadas de polímero de tereftalato de 
etileno que tiene un denier por filamento de 4 y una longitud corta de 
5 ,0 8 cm., para transformarlas en una trama oardada delgada de 6 8 ,5 om. 
de anoho,que tiene un alto grado de alineamiento de las fibras en una 
dirección longitudinal de la trama. Cada fibra tiene un rizo curvilí­
neo tridimensional, con un alargamiento del rizo del filamento de 100% 
y una frecuencia del rizo en el filamento de 10 rizos por cada 2 ,5 4  om. 
La trama oardada se arrolla continuamente sobre un tambor circular de 

61 cm. de diámetro oon un mínimo de tensión hasta que se obtiene una - 
capa de aproximadamente 25,4 cm. de espesor. Esta capa de fibras se 
corta en una linea transversal a la direooión de las fibras y se separí 
del tambor para dar una guata de fibras cardadas que mide aproximadame!; 
te 6 8 ,5 om. de ancho por 1 ,9 0 m. de longitud por 2 5 ,4 cm. de espesor, 
y que tiene todas las fibras alineadas en la misma direooión general ) 

a lo largo de la longitud de la guata. La guata áe corta a 90o trans-; 
versalmente a la direooión de las fibras en secciones de 17,8 om. de 
longitud por 25,4 om. de espesor y se corta a una anchura de 61 om. Lat 
seooiones de guata a continuación se colocan cuidadosamente a mano en 
un molde metálico perforado de 61 om. de ancho por 9 1 , 5  om. de longitud 
por 1 7 , 8  om. de altura, que tiene una parte superior abierta, oon los 

! lados de 61 om. de las seooiones oara a oara de modo que las fibras - 
todas estén alineadas en la misma direooión general oon los extremos - 
de las fibras dirigidos haoia la parte superior abierta y haoia el - 

fondeo del molde. Cuando las secciones de guata individuales se oolo- 
oan en el molde, ae empujan moderadamente las unas contra las otras - 
lateralmente y se sueltan a modo de mezclar y entre-mezolar las fibras 
en las. superfioiea laterales de 61 om. de las seooiones. Se observa un 
considerable traslape de las fibras en las intersuperficies entre las 
seooiones de guata. Un peso total de 984 g. de fibra en forma de gua­
ta llena el molde en esta etapa. La parte superior se cierra sobre el

i \
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molde y se insertan cuerdas de algodón por medio de una larga aguja 
y de un lado al otro a través del molde perforado y el ensamble de - 

fibras a intervalos de 1 5 , 2  om. en un plano horizontal que está apro­
ximadamente a 12,7 mm. de la parte superior y el fondo del molde para 
ayudar a mantener las fibras en sus posiciones dadas dárante la impreg­
nación oon solución conglutinante.

El molde llenado a continuación se voltea oon su lado de 61 om. 
quedando vertioalmente y en esta posición se baja lentamente y se su­
merge en un tanque de solución de conglutinante recientemente prepara­
da oomo sigue! 2$20 g. del producto viscoso de reacción de una propor­
ción molar de 1,6:l,(?&e diisooianato de 2,4-tolueno y éter politetra- 
metilénico de glicol (peso molecular de 1000) se disuelven con 895 g* 
de aoeite de ricino en 121 litros de percloroetileno. A esta soluoión 

se agrega una soluoión de 29,8 g. de 4,4' -metilen-bis-2-cloroanilina
¡disueltos en 425 mi. de cloruro de metileno. El molde se extrae len- j 

tamente de la soluoión conglutinante y se deja drenar durante 20 minu­
tos. El molde se voltea con el lado opuesto hacia abajo y se calienta 
en una estufa oon aire a 14 9"C., pasando a través del ensamble durante 
2 horas para curar el conglutinante. El ensamble de fibras, después de 
eu separación del molde, oonsiste de fibras traslapadas y que se tocan, 
uniformemente ligadas entre si en todo el ensamble. Este ensamble de 
fibras ligadas § continuación se rebana con un cortador horizontal de 
cuchilla de banda en un plano que está a 90". transversalmente a la di­
rección de las fibras, para formar láminas que varían de 3,17 mm. a - 

25,4 mm. de espesor.
Las láminas son porosas, autosoportadoras y pueden enrollarse so 

bre un tubo de 7,62 om. de diámetro sin dividirse ni perder fibra. Las 
láminas de 6,35 mm. de espesor son blandas y suficientemente fuertes y 
con buena caída para ser adecuadas para utilizarse oomo un material de 

revestimiento aislante para prendas. Una de las láminas de 6,35 mm. de
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- espesor se encuentra que tiene una densidad de fibras de 0,00995 g/cc. 

un contenido de conglutinante de 6,5% con respecto al peso de las fibr< 
y un volumen específico a 0 ,0 10 5 kg/om^ de 107 cc/g.

Una cara de una lámina de 6,35 mm. de espesor se rocía ligera­
mente con un adhesivo. El adhesivo es uua solución recientemente prepi 
rada de los mismos ingredientes que los que se utilizan en la aoluoión 
de conglutinante anterior, exoluyendo el aceite de ricino, exoepto que 
se emplean las siguientes cantidades de ingredientes!

Producto de reacción de diisocianato/glicol 
Compuesto de cloroanilina 

cloruro de metileno 
peroloroetileno
La oara rociada de la lámina a continuación se coloca oontra lt 

cara de una tela de algodón tejida de peso ligero, cuya cara se ha ro- 

oiado previamente de manera ligera con el mismo adhesivo. Este ensambl 
mantenido unido con ligera presión, se cura en una estufa durante 1 , 7 5  

horas a 149^0. para producir una capa de adhesivo continua y permeable 
al vapor entre la lámina y la tela. Este producto tiene una superficie 
de pelambre blanda y de buena caída y es suficientemente fuerte para se 
adecuado para utilizarse oomo un forro interno para sacos, con la oapa 
de pelambre mirando ya sea hacia el cuerpo del usuario o hacia la oapa 
externa del saco. El volumen específico a 0,0105 kg/om^. de la capa de 
ensamble de fibras ligadas de este producto es de 67 cc/g., después de 
cortar la capa de algodón.

Una cara de cada una de dos láminas de 4 ,7 6 mm. de espesor se 
rooía ligeramente ¡Son el mismo adhesivo anterior y estas superficies - 

rociadas a continuación se colocan sobre lados opuestos de una tela de 
estopilla dá algodón que también ha sido revestida con ei mismo adhesi­
vo. El ensamble se mantiene unido bajo presión ligera y se calienta - 
durante 1,75 horas a 149°C. para curar el adhesivo y producir una capa

100 g.

1 1 g.

41 g*
70 g.
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_de adhesivo permeable al vapor, discontinua, en amoae intereuperficies. 
entre las tres capas. Se obtiene una tela de pelambre de doble cara, 
blanda y flexible, con sufioiente resistencia para ser útil como un - 
manto. El volumen especifico a 0,0105 kg/cm^. de la capa de ensamble 
de fibras ligadas de este producto se encuentra que es de 107 co/g., 
después de cortar la capa de algodón. La suavidad y la caída d esta 
manta pueden mejorarse aún más lavándola en solución acuosa oaliente 
de detergente.

Las configuraciones retorcidas o contorsionadas pueden obtener­
se por cualquiera de diferentes procedimientos, v.gr., mediante rizado 
en prensa-estopas, rizado a vapor, rizado a calor, tratamiento con sol­
ventes, oompresión del bloque antes de cortar la lámina, toroido, fija­
ción y destorcido de las estructuras filamentosas o por cualquier otro 
método adecuado.

Un número de determinadas ventajas se deriva del uso de las - 
estructuras filamentosas contorsionadas o retorcidas, tanto por lo que 

respecta a las consideraciones del procedimiento como a las considera­
ciones del produoto. Por ejemplo, si se va hacer un bloque ligado a - 
partir de fibras oortas, las fibras deben retorcerse para cardarse oon 
veniente y eficientemente en tramas, mechas o remates. Estos cuerpos dn 
fibra, entonces, son más voluminosos que los que se hacen a partir de 

fibras esencialmente rectas y resisten fuertemente las fuerzas de com­
presión. Consecuentemente, ouando se colocan en un molde, lo llenan -

25

más rápidamente que lo haría un peso igual de fibras esencialmente - 
rectas. Esto también provee un bloque con una porosidad mayor, tal
como se desea, y que es más fáoil de impregnar oon una composición -
conglutinante y de secar subsecuentemente.

30

El material laminado de esta invención, que contiene las estruc­
turas filamentosas traslapadas y contorsionadas es más poroso, flexi­
ble, y, para una cantidad determinada de conglutinante, tiene una mayo]
resistencia, hadándolo que esté menos sujeto a daños en la manipula­
ción en el embarqu-e,particularmente en forma laminada. Además, para

15
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peao determinado de fibra, el material laminado tiene un mayor volumen, 
poder cubriente, propiedades de compresión y de recuperación, que cuan­

do se emplean estructuras esencialmente rectas.
Las láminas, en donde las estructuras filamentosas están alinea­

das en una direooión de un ángulo substancialmente menor que 90", trant 
versalmente a las caras de la lámina, son particularmente adecuadas en 
la preparación de telas de pelambre en donde la pelusa del pelambre qu( 
da en una sola dirección, por ejemplo, tal como en las pieles sintéti­
cas o en las telas utilizadas para cubrir bandas transportadoras que s< 

mueven a un ángulo con respecto a la horizontal.
Pueden prepararse productos particularmente convenientes a part: 

del material laminado autoaoportador de esta invención, en donde no man 
de aproximadamente 50% de los miembros del pelambre varían en no más d<¡ 

aproximadamente 20% con respecto a la longitud media de la fibra. Las 
alfombras de pelambre, las baldosas de pelambre y otros artículos simi­
lares, pueden prepararse a partir de tales láminas a modo de tener una 

superficie uniforme altamente deseable, así como también característi­
cas de baja formación de bolas.

Una de las principales ventajas de los materiales laminados de 
esta invención es que pueden tratarse ya sea con o sin material de res - 
paldo aplicado, mediante operaciones convencionales tales como teñido, 
estampado, calandriado, realzado, acabado, y similares. Otras ventajas 
residen en el hecho de que las estructuras no solo son más baratas pa­
ra producid y más fáciles para manipularse en la producción en el em­
barque, sino que también pueden prepararse y modificarse por técnioaa 

conocidas para proveer una amplia variedad da posibilidades de estil&a.
Empleando una mezcla de fibras térmicamente encogiblea y fibra! 

no encogibles térmicamente, pueden lograrse efectos de pelambre alta y 
baja al preparar pieles sintéticas, tapetes u otros productos en donde 
estos efeotos se desean. Alternativamente, en las estructuras de pe­
lambre blando, puede obtenerse una altura variable del pelambre, tal
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L co !̂0 los cabellos largos de guarda en las pieles, utilizando una mezclh 
de longitudes cortas y largas de fibras en la trama de fibras.

Después de disolver el conglutinante a partir de una oblea ligad!, 
al respaldo, las fibras cortas que no están ligadas al respaldo pueden 
cepillarse para desarrollar una altura de fibra de pelambre que puede - 
llevarse sobre el cuerpo. Cuando se utiliza un conglutinante soluble, 
pueden lograrse efectos de bajo relieve, tales oomqios que son deseable: 
en las alfombras y similares. Después de disolver el conglutinante so­
luble, el dibujo puede desarrollarse por cepillado. Además, pueden em- 

10 plearse mezclas de diferentes tipos de fibras para proveer posibilidad!s 
d$íenido cruzado. Además, pueden lograrse efectos de patrones realza­
dos tridimensionales comprimiento patrones haoia adentro del pelambre - 
utilizando suficiente calor y presión para forzar lineas del pelambre 

profundamente haoia adentro del oemento sobre un material de respaldo.
1 5 Estos efectos pueden también lograrse utilizando un dispositivo corta­

dor de conformidad con un patrón deseado. Los patrones realzados puedar 

produoirse en las telas de pelambre de esta invención, ya sea con o Bif 
conglutinante en la capa de pelambre, prensando la capa de pelambre ya 
sea oon placas calentadas o mediante placas realzadoras en frío.

20 Cuando se utilizan hilos en las telas de pelambre de esta inven­
ción, pueden emplearse hilos que tengan un bajo grado de torcimiento 
(es deoir, de 0 a 2 espiras por cada 2 ,5 4  cm.), una mayor cantidad de - 
torcimiento o mezclas de los mismos, para proporcionar estilos especia­
les a alfombras y a otras telas de pelambre. El grado en el cual se - 

25 emplean los hilos de mayor torcimiento está gobernado por las propieda­
des deseadas para las telas de esta invención. Por ejemplo, puede hacer­
se una alfombra conveniente a partir de hilode torcido mezclado, siguiei 
do el mismo procedimiento general que se utiliza para hacer los tapetes 
que se indican en el cuadro F, haciendo un bloque a partir de una mez- 

3O d a  desordenada 50/50 por peso de (1 ) hilo de 3700 deniers que tiene 
un torcimiento "Z" de 0,5 espiras por cada 2 ,5 4  cm. y (2) hilo hecho 

empalmando tres hilos senoillos de 1300 deniers, cada uno de los cuales

. ..
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tiene un torcimiento "Z" de 6 espiras por cada 2,54 cm., y después &o:t3 
ciendo el hilo empalmado con un toroimiento "S" de doa espiras por ca­
da 2 ,5 4  om. El hilo empalmado se fija térmicamente para estabilizar el 
toroimiento antes de transformarse en el bloque. La alfombra 50/50 

proveniente de hilos torcidos mezclados (es decir, una mezcla de hilos 
de torcimiento relativamente elevado e hilos de torcimiento relativa­
mente bajo) se hizo a partir de una lámina autosoportadora ligada que 
tiene un espesAr de 9y52 mm. y una densidad de fibras de 0,077 g/cc. 

lámina se unió a un respaldo de arpillera utilizando adhesivo y tuvo 
las siguientes características de alfombra y las siguientes propiedade) 
de alfombra: altura efectiva dá pelambre de 6,80 mm., peso efeotivo de! 

pelambre de 0,802 g/m^., trabajo a la compresión de 0,00956 kg-om/cm^. 
y volumen específico, a 0,218 kg/cm2, de 8,8 cc/g.

El nuevo material laminado autosoportador de esta invención 
también provee mía escala más amplia de densidades de fibra y de altu­
ras de pelambre, que la que se puede obtener por los métodos convencio­
nales de afieltrado. Las nuevas estructuras también tienen una ventaja 
adicional porque oualquier extremo, o ambos extremos de cada una de - 
las fibras retcroidas o contorsionadas en la lámina final, es libre y 
autosoportador, y en consecuencia, eá capaz de ser modificado eátructu- 
ralmente, físicamente o químicamente. Las nuevas láminas pueden utili­
zarse como un miembro de núcleo entre dos láminas continuas de pelícu­
la, tela y similares, para materiales de construcción, aislamiento, - 
materiales de acojinamiento y similares, lixiviando el conglutinante, 
las láminas pueden convertirse en un cepillo, Lás láminas son útiles 
como tales sin un respaldo, para revestimientos aislantes para prendas 
y para gamuzas, así como también para muchos otros propósitos.

La densidad de bloque o del material laminado de esta invencié 
puede haberse variay^ñoluyendo, preferiblemente en la preparaoión á& - 
bloque ligado, aditivos tales como apresto pesado, serrín, sal, pelusa,
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_borras de rayón o algodón, harina de madera, pigmentos, deslustradorea, 

blanqueantes, arena, tierra diatomáoea y otros llenadores. Similarmen­
te, el bloque ligado mismo puede oolorearse o teñirse en cualquiera de 
una variedad de colores a partir de los cuales puede cortarse material 

laminado coloreado.
Otros usos para los artículos autosoportadores o artículos res­

paldados de esta invenoión incluyen esponjas, felpudos y almohadillas, 
sacos de dormir, edredones, mantas, colchones, almohadas, revestimien­
tos para embragues, revestimientos para frenos, cortes para zapatos y 
revestimientos para zapatos, plásticos reforzados, filtros para gases 

y líquidos, de aislamiento eláotrico, de calor y de sonido, almohadi­
llas antiderrapantes, monturas para motores, revestimientos para cana­
les de ventanas, amortiguadores, almohadillas pulidoras y fregadoras, 
rodillos para pinturas y tintas, almohadillas para prensas de lavande­
ría, almohadillas para lubricación, transporte capilar y sellado, aepa-t 
radores, empaquetaduras y ;sellos entre superficies, almohadillas de —; 
trituración, cojinetes, cubiertas sintéticas para sellos, cubiertas par 
ra pisos, y tapicería, tales como alfombras, felpudos y baldosas, cepi­
llos y rodillos para cepillos, superficies frotadoras, separadores pa­
ra baterías, materiales de núoleo, emparedados, cintas adhesivas adhe- 
ribles a presión y otros semejantes.

Las telas de fibra de pelambre ligadas de esta invención tiene? 

una densidad de fibra de pelambre baja (es decir, de 0,00481 a 0,0481 
g/oo<¡), exhiben una combinación de una excelente caída, un alto volu­
men y resistencia a la peladura y al deshilacliado, de tal modo que son 
particularmente útiles para telas de guarniciones, entreforros para ro­
pa, mantas, vellones y almohadillas. Una ventaja particularmente singu­
lar de estas telas de pelambre que tienen una baja densidad de fibra 
de pelambre y una baja altura del pelambre, es el hecho de que el adhe­
sivo y/o el respaldo pueden teñirse o pigmentarse en varios colores y 
patrones de tal modo que estos colores y patrones sean visibles a la -

..y. .
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- simple vista cuando se les mire desde la parte superior del pelambre, 
sin aplicar ningún color o pigmentación a las fibras o a las superfi­
cies dá las fibras en la capa de pelambra. En muchas de estas telas de 
pelambre de baja densidad de fibra de pelambre, -es conveniente que el 
respaldo y la oapa de adhesivo sean permeables al aire, particularment s 
cuando se utilicen para telas para guarniciones y mantas, aunque para 
ciertos usos puede ser conveniente que la oapa de respaldo y/o la capa 

.de adhesivo sean impermeables al aire.

Otra ventaja de esta invenoión es que permite la manufactura 
de telas en las cuales ya sean poroiones de la misma fibra o hilo se 
tiñen de diferentes colores, o bien un oierto número de fibras o hilos 
se tiñen y los hilos restantes se dejan ein teñir antes de hacer el - 
bloque. Esto permite lograr estilos espeoiales de alfombras y otras 
telas de pelambre en donde ciertas áreas o dibujos en el producto fi­

nal apareoen teñidas y no teñidas, o en la forma de áreas de diferente: 
colores. Además, la alfombra puede teñirse en su totalidad.

Uno de los aspectos más críticos y singulares de la presente - 
invenoión es el heoho de que el procedimiento está disenado para pro- 
duoir productos altamente porosos tales como láminas, bloques, telas 
de pelambre, artíoulos respaldados y similares. En el procedimiento - 
es importante tener una porosidad elevada en el paso de cortar los - 
artículos ligados, asi como también tener una porosidad elevada en loa 
artíoulos ligados cuando se lleva a cabo el paso opcional de aplicar 
una oapa de adhesivo a los artículos ligados, con o sin respaldo adi­
cional. Un objeto de la alta porosidad en la red filamentosa es faci­
litar el corte del articulo poroso ligado y permitir menor aoumulaoián 
térmica en comparación con el corte de artículos completamente ligados 
que tienen poca o ninguna porosidad. Una ventaja de tener una alta po­
rosidad en los productos reside en el hecho de que el conglutinante -

-t--;:. y-: '
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-no tiene que ser eliminado de los bloques o materiales laminados autoy- 

eoportadoras, antes de que el adhesivo y el respaldo se unan a la oara, 

tal como había sido oostumbre en la mayoría de los oasos del arte ante­

rior. La eliminación del conglutinante altera la disposición y la aep: 

raoión de las fibras en la superfioie de la oapa de adhesivo, y tambiét 
disminuye la aooión endureoedora del conglutinante sobre las fibras oei 
oa de sus extremos, de modo que éstas no están apropiadamente incrusta­
das en la oapa de adhesivo para dar una buena ligadura. Esta es una 
ventaja importante de esta invenoión, cuando se someten grandes láminas 

10 integrales a oementaoión a una superficie grande de respaldo, en con- 
trastre con la cementación de pequeños grupos de fibras o hilos a una 

superfioie de respaldo. Como resultado de las anteriores considerado 
nes, las telas da pelambre y otros artíoulos respaldados de esta inven 

oión tienen mejor poder cubriente y mejor adhesión de fibras al respal. 
15 do, que los productos similares del arte anterior.

Habiendo desorito la invenoión, se oonsidera como una novedad y 
por lo tanto, se reclama oomo propiedad lo oontenido en las siguientes

R E I V I N D I C A C I O N E S  

1 Procedimiento para produoir un material laminado poroso 
20 autosoportador, disponiendo una pluralidad de estruoturas filamento­

sas polimerioas en un cuerpo de modo que la mayoría de diohas estruo­

turas estén alineadas en la misma direooión general, y oortando el 
cuerpo así formado a un ángulo de entre 20" y 90", transversalmente 
oon respeoto a la dirección alineada de las estruoturas, para formar u^ 

2$ lámina oon dos oaras opuestas definidas por los extremos de las estruo 
turas filamentosas, oaraoterizado porque las estruoturas alineadas es 
tan distribuidas de manera substanoialmente uniforme en todo el cuerpo 
y la configuración de las estruoturas entre sus extremos está substan 
oialmente retoroida o oontosíonada, o si se enouentran previamente con 

30 torsionadas substanoialmente, mantener dicha contorsión, Ínterconectar 
la mayoría de estruoturas individuales contorsionadas a estruotras

- s -..i;-,.'!'':;.
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adyaoentes en una pluralidad de puntos a lo largo de su longitud, y ai 
se desea, unir una o ambas de diohas oaras opuestas a un material de 
respaldo.

2. - Procedimiento de conformidad con la reivindicación i, carac­

terizado porque se aplican medios para interooneotar diohas estruoturas 
individuales a dioho ouerpo después da que las estruoturas han sido 
substanoialmente contorsionadas o retoroidas.

3. - Procedimiento de conformidad oon las reivindicaciones 1 y 2, 

caracterizado porque la oonfiguraoión de las estruoturas entre sus ex­

tremos está contorsionadas o retoroida de tal modo que las estruoturas 
adyaoentes se están tomando entre sí en una pluralidad de puntos a lo 
largo de su longitud.

4. - Procedimiento de oonformidad oon las reivindicaciones 1 a 3, 
caracterizado porque ae utiliza una oompoaioión conglutinante para in 

terooneotar estruoturas adyacente en una pluralidad de puntos a lo lar­
go db su longitud.

5<- Procedimiento de conformidad oon las reivindicaciones 1 a 4) 
caracterizado porque laa eetruoturas filamentosas están interooneotadas 
a estruoturas adyaoentes mediante por lo menos 0,5% de una composición 
aglutinante, oon base en el peso de las estructuras filamentosas, pero 

menos que aquella oantidad de oomposioión aglutinante que reduoiría el 

volumen de aire de dicho ouerpo por debajo de 25% en volumen.

6. - Procedimiento de oonformidad oon las reivindicaciones 1 a 5y 

caracterizado además porque se utiliza una oomposioión conglutinante 

solubre para unir estruoturas adyaoentes en una pluralidad de puntos a 
lo largo de su longitud y después de unir una o ambas caras de la lámi­

na a un material de respaldo, se elimina la oomposioión conglutinante.

7. - Se reivindica pot último como objeto sobre el que ha de re­
caer la presente Patente de Invención que se solioita por* "BROCEDIMIEt 
TO PARA PRODUCIR UN MATERIAL LAMINADO POROSO AUTOSOPQSTADOR.



. Todo oonforme se reivindica y desoribe en la presente Memoria
Descriptiva que oonsta de ciento a<tis paginas esoritas a máquina y di­

bujos que se acompañan.

Madrid, 3 de Octubre de 1962 
ALFONSO UNGRIA
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