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Esta invenoidn se refiere a articulos fibrosos que son tdtiles |
por si mismos y en la preparsoidn de una amplia variedad de estructu-—
ras de pelambre, y a procedimientos para la produccidn de estas estrug
turas.

Las estructuras del $ipo de pelambre e han preparado mediante
aplicaciones de fibras de pelusa extremadamente cortas y rectas a uns
oapa de respaldo de modo qQue la pelusa esté ligada individualmente a
le capa de respaldo dejando libre un extremo de cada fibra. Dichas -~
estructuras tienen pobres propiedades de oompresiém y en muchos ocasos

pobre cubrimiento y resistencia a la abrasidn.

Una alfombra es una estruoturas del tipo de pelambre en donde loL

hilos estan empenachados convencionalmente o tejidos en respaldos para
proporoioﬁar anolaje. Aungue en la actualidad se encuentran alfombras
exoelentes de materisles sintéticos en el mercado, tales alfombras pue
den sufrir 49 varias desventajas. Para empezar, una oantidad substan-
clal de la fibra de la alfombra se encuentra deniro del respaldo y con
tribuye poco 0 nada a la resistencia al desgaste o & la comodidad de -
la alfomﬁra convencional. Tales estructuras son costosas ya que el =
pelambre es el faotor de desgaste individual més importante.

Entre los valores estéticos en alfombras, son importantes la ‘
uniformidad de tefildo, el mcojinamiento adeocuado y el cubrimiento apro
piados A menudo se producen manchas cuando las alfombras oonv;noiona-
les de alguna® fibras sintéticas se tifien ooy clertos colorantes. Es—
to se debe a la receptividad no uniforme de fales fibras para el ocolo
rante. Bl acojinamiento adeouado puede obtenerse en las alfombras oon-
vencioneles mediapte el uso de una ocantidad elevada de pelambre.Sin -
embargo, este procedimiento eleva el costo considerablemente. La aper
turs (una separacidn de los mechones oon la exposiocidén del respaldo)
qﬁe estd relaocionada oon el cubrimiento es una caracteristioa indeeea¥

ble de las alfombras convencionales y oourre en dobleces agudos tales

v
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Toomo en loz bordes de escalones, etoc. Puede reducirse esto mediante
el uso de mayores ocantidaedes de'pelambre co8t080.

S8e ha propuesto preparar alfombras en las cuales el pelambre es-
té substancialmente todo por encima del respaldo., Esto requiere la -
adicién de uns multitud de extremos ds fibras e un respaldo adhesivo.
Cuando los procedimientos desoritos en sl arte anterior se siguen se -
encuentra que las alfombras se pelan exoesivamente y tienen ocaraoteris-
tiocas de acojinamiento indeseables. Tales alfombras carecen también -
de otras ocuaslidades estéticas requeridas para su aceptaoidn.

Un objeto de esta invencidn es proporocionar un artfculo gue -
contiene estructuras filamentosas adsptadas para utilizarse en una am-—
plis veriedad de aplicaciones diferentes. Otro objeto es proporoionar
tales artieulos en lag forms de léminas continuas que son porosas, auto-
soportadoras y que pueden doblarse, y & los procedimientos pars su pro-
duc§16n. Un objeto adioional de esta invencidn es la provisién de es-
tructuras de pelambre tales como baldosas de piso, piel artifioial,
teroiopelor, antes, acojinamiento, mantas, cueros artificiales, y simi-
lares, y'métodos para heoer los mismos. AlUn otro objeto es proporcio-
nar mievas estruoturas de pelambre de bajo costo, tales oomo alfombrase,
que tengan alta resistencia a pelarse, excelentes oaracteristiocas de
acojinamiento y oualidédes estétioas oonvenientes.

Un objeto importante adioional de esta invencidn es proboroie—
nar un grupo de nuevos articulos textiles de alta calidad, lujosocs, -
que son flexibles, de buena oaida, de buen cuerpo y que tienen tacto
mejorado, y due tienen resistenoia superior a pelarse y uniformidad =
de apariencia y un nuevo procedimiento para producir dichos artfculos.
El objeto del nuevo procedimiento es producir tales artfioulos textiles
de alta calldad, con y sin un respaldo ligado medlante uns ruta mis -
eoonémioa que la Que se tenfa hasta shora. Un objeto adioional es -

proporoionar un prooedimiento més versdtil para hacer telas superiores




|_de alta calided que a su vez conduscan a posibilidades mayores de utis
ligacibn en los productos de tela y permita afin la manufaoturé de eB-
tructuras de tels no obtenibles por la elaboracidn textil convenoionall
Se harén aparentes otros ohbjetos a partir ds la descripcién de la in-
5 vencidn dada a continmuacién.

De conformidad oon un objetivo de la presente invenoidn se pro~
poroiona:: un artfoulo que tiene por lo menos dos caras, oads una de lap .
cuales eatd definida por un extremo de uns plurslidad de estructuras — 0
filamentosas, la configuracidn de estas estructuras entre sus extremos
10 estando contorsionada. »

Por "oontorsionado" se quiere dar & entender que el perfil (es
deoir la eleveoidn 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
) 15 v.gr.y en forma de V, espiral, ondulado, en zig-gzag, simusoidal, ocara~
coleada, muiti~puntiagudc, cloloidal, serredo, o cualquier otra forme
de rizo. . Le irfegularidad puede estar en la forma de protuberancias
pronmunciasdas intermitentes o engruesamientos a lo largo de ls longitud
de la estructura, v.gr., hilos afieltrados, hilos gruesos y deléados
20 (v. gr., tales como aguellos de la patente de los Bstados Unidos -
2.975.474), hilos de pelusa, filamentos torcidos con aletas (v.gr.,
aquelloa de Breen y Covell en la patente de los Estados Unidos Serie
675.728, presentada él 12 de agosto de 1957), filamentos toroidos en
forma de limtén, filamentos toroidos creoienfes, filamentos toroidos
25 . | elipticos, filamentos torcidos trilobulares, filamentos toroides tetred
lobulares, filamentos torcidos pentalobulares y similares.

Ademés de estar contorsionados, es necesario que las estructuras

filamentosas se traslapen con estruoturas adyacentes en todas las tres

dimensiones del artioulo. Por el término "Traslape", se quiere dar a -

30 entender que por lo menos en una viste, una estructura filamentosa orus
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— ga por ung estructura filamentosa adyacente. Las estructuras pueden

et

tocarse o no tocarse entre sf g medida que se oruzan, pero en las modaL

lidedes preferidaes de la presente invencidn, las estructuras se tocan

realmente y/o 8e ligan entre si{ en una pluralidad de puntos a lo largo|
5 de sus longitudes.

| 8e ha descubierto que es altamente oritico que las estruocturas
filamentosas se dispongan en el artfoculo de modo que el contorsiomdo
y el traslape de las estructuras filamentosas coaotiien o se dejen coac
tuar entre si para produoir la ocombinaoidn de propiedades superiorss
10 que son los objetos de esta invenoidn.

Por "coaotuacién" se quiere dar a entender que la contorsidn y

la oclooaoién relativa de las estructuras filamentosas_son tales que

se auxilian entre sf a producir y a manisner las estructuras reivindi-
cadas tanto ocon respecto a la alineacibn general de las estruoturas -
15 filamentosas, como a su separacidn una con respeoto a la otra pars lo-

grar las densidades oconvenientes espersdas. Ademis, una vez que 86 —

produce el artioculo, esta coactuaoibn ocontimia funcionando activemente

ouando los artfoulos se someten a aplicaciones dindmicas tales gomo pox
ejemplo cubrimientos para pimos, absorbedores de vibracién y aplioadorée
20 elésticos.

Mée especificamente oon respecto a los cubrimientos para pisos,
@e obtiene una disposicién espacial oconveniente de los filament&s de
un nimero de maneras. Por ejemplo, ouando se utiliza el hilo dgl o jem—
plo I, se presenta un alto grado de oontorsiGﬁ y traslape de los fila~
25 - | mentos. Medisnte esto se qulere 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 sf sino que se traslapan y se tocan en una
pluralidad de puntos separados a lo largo de sullongitud. Debido a ~
esta dieposioién espacial particular, los filamentos estféin en una posie

30 olén lo suficientemsente juntas para coaotuar, cushdo se colocan bajo unaﬁ
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I~ carga, a fin de produoir un valor de trabajo a compresidn méximo paras

la cantidad de hilo presente, y permanecer ailn suficientementé separa-
dos para dsr la densidaed baja deseada. .

En oontraste, cuando se utilizan filamentos gue tienen un tipo
5 regular de rigo ya sea planar (v.gr., en zig-zeg) 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 -
adyscentes no se sobrepongan sino que se doblen de modo que los planos
del rizo se interseoten entre sl o se desvien longitudinslmente de modd
10 que sue rigos queden fuera de fase oon aguellos de los filamentos ad—
yaoentes. Serd evidente que la cantidad de interseécién de planos y ~

desviacibn de la fase de rizo puede variarse dependiendo de la geome~

tria partioular del rizo, ya que la disposioidn espacial resultante de
las fibras permite la coactuacidn necesaria para producir la combing—
15 cifn de propiedades superiores en el tapete final. La disposioidn es-
pacisl necesaria cuando se emplean filamentos que tienen un rizo plano

puede lograrse ya sea oomenzando con cintas o mechas cardadas que heyan

tenido la interseccidn y desviacién de fibras sdyacentes necesarias -
que oourren en la eperacién de cardado, o la disposiocidn espaoial de-
20 seada puede lograrse durante la etapa e alineacidén antes de unir los
filamentos o en parte por operaciones textiles de reacomodo de fibra
¥y en parte durante el procedimiento de la presente invencidn.

Bn los productos - preferidos d§ esta invencidn, puede ser {itil
ver la disposicidén espaoiml de las estructuras filamentosas contorsio~

25 nadas y traslapadas como una red en la oual las estructuras se ponen

en contaoto entre sf. Puede trazarse una trayeotoria continua en tres
dimensiones a través de la red moviéndose de filamento a filamento poxr

medio de cualesguiera puntos de unién o puntos de oomtacto., Cuando me

utilizan polimeros sintéticos convenoionales para fibras textiles, es

30 . decir, aquellos que tienon una densidad inferior a aproximedamente 1,5,
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_en la disposicidn desorita, la red tiene una densidad de fibra infe~ -]
rior a aproximadamente 0,4 g/oo. Bsta densidad es por supuesto mayor
cuando Se utilizan materiales mis densos.

Una medida de la contorsidn y ol traslape combinados de los fi-
5 lamentos y los productos de esta invencién es el volumen especifico de
la poroién de red filamentoss de los produotos, ya sea en presencia o
en ausencias de oonglutinante. E1 "volumen especifico" de la red filamey
_tosa, expresado en o.o./g. generalmente se mide bajo una ocarga deter—
minada dependiendo del uso particular (en el caso de los productos de
10 alfombra, el volumsn espeoifico se mide a una carga de 0,22 Kg/om2 y/o
de las propiedades del producto, Bstid relacionado con la estdtioa del
producto e indica cuando el nivel de wolumen deseado y elasticidad de-
seada se han logrado.

Bl volumen espeoifico se determina midiendo el voldmen de la -

15 red a una ocarga dada y dividiendo este volumen entre el peso de la red;
El ompesor del pelambre en centimetros primeramente se determina uti-
lizando lz Pruebs ds Compresi&n de Alfombra (desorita mis adelante en
todo detalle) substrayendo el espesor del respaldo oortado del espesor
total de la musatra, ambos medidos sobre el segundo clclo de compresién
20 & una oarge de 0,22 kg/cmze El volumen de las fibras de pelambre a contii
nuacidn se oaloulé en centimetros odbicos ocomo el producto del espesmor
del pelambre multiplicado por la longitud en centimetros por la anohur%
en centimetros de la mmestra de tapete utilizada en la prueba de oom-
presién de alfombra. BEl peso del pelambre en gramos se calocula substra-
25 yendo el peso del respaldo cortado del peso total de la muestra no cor
tada, segin se desoribe en la prueba de compresidn de alfombra. El vo-
lumen dividido entre el peso del pelambre se expresa como el volumen
especifioo en 0c./g., después de aplicar factores de oonversidn adecua~
dos, en casc dado, para transformar de unidades inglesas & unidades mé.

30 triocass Los productos para oubrimiento de piso de esta invencidn -




|_generalmente tendrdn un volumen especifico de por lo menos 6,0 co./g. -
a 0,22 kg/ch. mientras que las alfombras preferidas tendrdn un valor

de por lo menos 7,5 0c./g. & 0,22 kg/cm?.

Una guia (ti) para predecir si un ensamble de estructuras fila-
5 mentosas producird sufioiente volumen para producir las propiedades suﬂ

periores en los productos de esta invenoidn es el alargamiento del riag

de los filamentos individuales. El "alargamiento del rizo de filamen-—
tos" expresado en perclento, es uns medide de la cantidad del rizamiend
t0 en un filamento dado. Para la mayoria de los produotos, en donde la
10 | oontopsién de los filamentos se debe al rizamiento, los filamentos de
material de partida tienen un glargamiento del rizamiento de por lo =
menos 10%, Para los productos de cubrimiento de pisos de esta inven-
cidn, me emplean filamentos que tienen un alargsmiento de rizo de por
lo menos 20% para obtensr las propiedades de compresidén y densidades
15 deseables en estos productos. Las alfombras preferidas de esta inven-
0ién normalmente requeriran filamentos que tengan un alargamiento de

rizos de por 1o menos 30% as{ como también una frecuencia de rizos de

por lo menos 10 rizos por cada 2,34 om. A fin de lograr la combina~

cibn de propiedades de compresidn superiores y baja densidad de estas
20 alfombras preferidas .

El alargamiento del rizo del filamento se determina como sigue.
Cinco filamentos de aproximadamente 3 om. de largo se selecoionan al
azar a partir de un ensamble de filamentos que se han relajado en oca~
liente bhasta que se obtiene un rizasmiento estable. Las muestras se .
25 preacondicionan a una temperatura de 542 & 5, 562C., en aire mévil du-

rante un minimo de dos horas y a oontinuacién se acondicionan a 75%

de bumedad relativa a 21,19C., durante un minimo de 16 horas. Cada un
de los filamentoe se pruebs individualmente y los datos registrados so
el promedio de todoe los cinco filamentos. Un extremo de}l filamento

30 se inserta en uh sujetador que ouelga del gancho pesador de una balanz#

[y
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~de torsidn de Roller-Smith qus tiene una escala adecuada. El otro ex-

tremo a continuacién se inserta en el sujetador unido a unag barra gque
se extiende a partir de un mecanismo de transporte de cateiémetro con
un borde del sujetador separado a una distancia de 2 om. por debajo de]
5 borde del sujetador superiar. Se aplica una tensidén de 10 mg-denier a
1ls fibra moviendo el sujetador unido al oatetémetro. La separscidén en-
tre los sujetadores es la longitud extendida del filamento. La tensidn
-de la muestra inmediatamente se reduce a 1/30 de la carga inicial mo-
viendo el sujetador del catetdmetro. Esta separacidén entre los sujeta-
10 dores 88 la longitud relajada. Ea diferencin entre la longitud exten-
dida y la longitud relajada, dividida entre la longltud relajada, y es-
ta cantidad multiplioada por 100, da el alargamiento del rizo del fila-
mente en parociento.

La "freouencia del rizo del filamento" se determina oontando ba~
15 jo un lenfe amplificador el ulimerc de rizos enire los sujetadores mienj
trae el filamento se mantiene en su longitud relajada. La frecuencia
del rizo-del filamento a continuacidn se calcula como el mimero de ri-
zos dividido entre la longitud extendida del filamento y expresado com¢
rizos por cada 2,54 om.
20 Los produotos tienen la forma de artioculos porosos o autosoporte-
dores, preferiblemente materiales laminados. Los artfoulos contienen
un volumen de aire de por lo menos aproximadamente 25% y preferiblemend
te contendrén por lo menos aproximadamente 0,0048 g/oc. de estruotura
filamentosa. POr lo menos una de las caras se define por yn extremo de
25 por lo menos aproximadamente 50% en pesc de las estructuras filamento-
sas8. Cuando ambas oaras se definen por extremos opuestos de por lo me-
nos aproximadamente 65% on peso de la estruotura, es decir, en donde
por lo menos eproximadamente el 65% de las estructuras contorsionsdas
oorren'de cara a oara del artficulo, se provee un producto muy oonveniqﬁ

30 te. La longitud de por lo menos aproximadamente 65% en nimero de las -
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estructuras filamentosas en tales productos no seré mayor que aproxi-
madamente 2 veces la longitud del 259 porcentaje. Por lo menos aproxi-
madamente 65% por nimero de las estructuras filamentosas en los artiou}
los estén alineados generalmente en una direcoidn que se dirige entre
5 aproximadamente 20° y aproximedemente 90° transversalmente a por 1o -
menos una de las oaras opuestas pero preferiblemente en la mieme di-
recoién. Bn toda esta solioitud se hace referencia a las estruoturas
filamentosas oomo "estando alinesdas gensralmente en la misma direoc-
oién", o simplemente "alineadas".

10 ' Bs importante comprender que las estructuras filamentosas asi
denominadas estén ocaracterizedas por una configuracidn contorsionada
entre sus extremos. Para averiguar si las estructuras filamentosas de
cualquier materisdl laminedo particular estdn alineadas éeneralmente -
en la misma direccidn, es 1til visualizar todas las porciones de las
15 estruotures filamentosas individuales como circunscritaes por un oilin-
dro imeginario, los extremos de la estructura filamentoss terminando
en las bases del oilindro. Los filamentos individuales puede decirse
que tien@n wna direcoifn correspondiente a la direcoién del eje del
oilindro. Las estructuras filamentosas entonoces puede decirse Jque es-
20 t&n alineadas generalmente en la misma direccidn cuando los ejes de
los cilindros circunscribidores estén alineados generalmente en la -
misma direocidn.

Se proveen produotos adecuados a partir de material laminado
en donde los ejes de los cilindros cirounsoribldores se intersectan,
25 por lo menos en una vista, a dngulos menores que aproximadamente 309.
En este oaso, las estructuras filamentosas cirounscritas por estos -
oilindros todavia se consideran como alineadas generalmente en la misd
ma direcoibn. BEn algunas modalidades preferidas de esta invenoidn,
los e.jee de los cilindros cirounscribidores se intersectardn a &ngu~

30 los menores que aproximadamente 209. Generslmente esta desviacién no

serd mayor que aproximadamente 0,35 centifmetros por centimetro de —
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~estructura filamentosao -
Las estructuras filamentomas estin unidas suficientemente para
proveeer una lémina autosoportadora. Usualmente esto ge logra uniendo
por lo menos una mayor proporcidn, de preferencia subsiancislmente to—
5 das, las estruoturas filamentosas, a estructuras adyacentes a trgvés -

de las tres dimensiones de la lémina de cualquier maners deseada. En uma‘} .“;'

modalidad preferida, las esitructuras se unen por lo menocs mediente aprd-
ximsdamente 0,5% en peso de una composicidn conglutinante basada en el
peso de la fibra en la lamina, de preferencia uniformemente distribuid%
10 en toda la léming. Sin embargo, el conglutinante, siempre que se en-
cuentra presente en la oantided deseada, puede estar distribuido de ~
maners uniforme ¢ bien no uniforme en todo el articulo.

Los materiales laminados que son de un espesor menor que apro-
ximadamente 25,4 mm. (v.gr., de 0,25 & 25,4 mm.) y Que pueden arrollar-
15 se y desarrollarmse alrededor de un oilindro o mandril de 30,5 om. de i
didmetro o menor, sin divisién, son partioularmente adeouados para su
conversidn a ciertos objetos Utiles tales como baldosa delgada, inter-
revestimientos para telas y similares. Un material laminedo caracte-—
rizado poi dioha oapacidad de arrollamiento es capaz de proporcionar
20 una manipulacién grandemente facilitada durante el tratamiento subseougn
te asobre rodillos, gulss y similares, sin pérdida de fibras o separa-
cibn. étra forma preferida del material laminado ee aquella en donde
la lémina tiene una resistencia minims & la tensidn de aproximademente

0,000026 kg/cm/g/mzo

25 Un método adecuadd para preparar el material laminado autosopoy— oy
tador poroso de la invenoidn comprende disponer en un cuerpo una plura-
lided de estructuras filamentosas de modo que Por 1o ménos una mayor -
proporoién de ellas por peso esté alineada generalmente en la misms -~
direccidn dentro del cuerpo, estando las estruoturas alineades trasla-

30 padas con estructuras filamentosas adyacentes y teniendo una configuras

»
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"olbn contorsionada entre sus sxtremos. Por Jo menos una mayor propor-

cibn de la estructura a continuacién se une a estructurgs filamentosas

adyaoentes en todo el ocuerpo para proveer un articulo autosoportador,
BEn una modalidad preferida, las estruoturss filamentosas dentro del -
5 aerticulo se unen en una pluralidad de puntos a lo Jargo de su longitud,
preferiblemente por medic de una composicidn conglutinante. Bs critico
que por lo menos unghmayor poroién de las estruoturas oontorneasdas esté
‘alineada generalmente en la miema direccidn cuando el artfoulo autoso-

portader esté formado. Este artfoulo s continuacidén se corta a un &n-

=2

10 gulo de por lo menos aproximadamente 20° transversalmente a la direooiq
de las estruoturas filamentosas pars proveer un material laminado auto-
soportador.

El material laminado preparado segin se desorib13 anteriormen~
te puede unirse a un respaldo. Esto puede hacerse aplicando adhesive
15 8 uns oara oortads de la lémina y prensando la superficie que lleva eli
adhesivo contra un respaldo tal como arpillera, pelfoulas plistioas y
similares y dejando que el adhesivc se frague. Como métodos alternatid
vos, el adhesivo puede asplicarse sblo al respaldo, o tanto al respaldo
como a la cara cortadas de la l&mina previamente al ensamble del materi#l

20 laminado y respaldo. 8Si se desea, el adhesivo puede en si mismo cons-

titulr el respaldo. El respaldo puede aplicarse al at{culo mediante -

oualquiera de los procedimientos descritoe y s continuaocidn el artiou-
lo puede cortarse segin ss desoribid previamente para proveer el mate—
rial laminado unido & un respaldo. En todos los casos de preparar los
25 produotos respaldedos, es esencial que por lo menos una mayor porcidn

de la estructura filamentosa contorsionada esté alineada generalmente

en la misma direccién durante toda la aplicaoién y/o el g£raguado del

adhesivo. La capa adhesiva puede estar constituida de modo que =e8 =

permeable al vapor o bien impermeable al vapor. (uando se preparan =

30 materiales laminados Que tienen un respaldo pero sin unién entre los
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- filamentos en la caps de pelambre, se prefiere emplear una capa oontrf

ma de adhesivo dentro de la cual un extremo de cada filamento esté -
inorustado a fin de lograr la resistencia superior a pelarse y otras
propiedades que son casracteristiocas de log productos de esta inven—

5 cibn.

Un método més espeoifico para preparar las estructuras laminadas

comprende alinear en grupos una pluralided de estructuras filamentomsas

.que estédn traslapadas, unidas y contorsionadas como antest disponer es-

t08 grupos en un cuerpo de modo Que por lo menos una principal pPropor-
10 cién de estructuras filamentosas esté alineada en la misms direocidn
general y traslapadas unir las estructurzs en todo el ouerpo a las -~
estructuras adyaocentes para proveer un articulo autosoportadors y cor-
tar este articulo a un &ngulo de por 1o menos aproximademente 20 trandg-
versslmente a la direcoidén de las estructuras filamentésas, para pro-
15 veer un Mmaterial laminado autosoporiador. El alineamiento y el traslal
pe de las estructuras filamentosas se mantienen cuando las estructuras
se unen entre si. Asi, por ejemplo, el ouerpo puede impregnarse con
por lo menos 0,5% en peso de una oomposioldn oonglutinante pars unir y
las estructuras filamentosas en une pluralidad de puntos s lo leigo de
20 sus longitudes a través del ouerpo mientras se enouentran alinesdas -
generalmente en la misme direccidn. La composiocién conglutinante en
seguida Be reduce & un estado secd y el articulo se corta tal como ane
tes.

Otra modalidad de esta invenoidn, aunque no nesocesariemente pre=

25 ferida, implioa empezar con estruoturas en forma de filamentos emenoisal: :é
mente rectos y retorcerlos, ya sea antes o despuée de fijarlos a estr:j- |
turas adyacentes o después de preparar una lémina sutosoportable de -
aouerdo oon los procedimlentos aqui descritos.
Un método tipicamente adecuado para preparar la nueva lémina ocon-

30 tinua de esta invencidn, implica cardar fibras cortas rizadas en una -




| trama de fibras o una mecha de fibras alineadas en la misma direccién _
geheral y traslapadas, apilar la trama o la mecha en un molde perforado
de tamafio deseado, mantener substancialmente a todas las fibras alinea~

das y traslapadas durante la operacidn, impregnar el blogue de fibra -

5 oon ldtex o una solucidn del aglutinante deseado, eliminar el exceso de

aglutinante del blogque de fibras, de preferencia mediante sucoibn, y
forzar aire caliente a través del bloque de extremo a extremo para se-
oar y/o ourar la matriz aglutinante. El bloque de fibras eglutinadas
se retira del molde y se cortan obleas w hojas de las fibras del blow

10 que traslapadas alinesdas en sus extremos, cortando a través del extre-

mo del blogue, en una direoscidn substancialmente perpendiculsr & la -

direooién de las fibras. El édngulo deseado de las estructuras en forma

de filamento se puede lograr hasciendo variar el angulo del corte o oo=

locando las ointas en el molde & un dngulo y haciendo entonces el oort
. 15 sobre un plano paralelo a la cara del bloque, transversalmente a las -i
estruoturas filamentosas. Las fibras traslapadas aglutinadas alineadat
resultantes, en la forma de obleas u hojas autosoportables, si se desed,
se pueden oementar & uno o mis materiales de respaldo adecuasdos, de~-
pendiendo del uso final deseado partioular. Se pueden realizar esbas
20 mismas etapas de una forms oontinua.

Cualquiera de los materiales inicliales se puede plegar en hiled
re alineada antes de la impregnacidn oon el aglutinante, por ejemplo,
plegando el material en dobleces, y empaquetando los dobleces en el -
molde o plegando directamente el material en un molde. Las poroionés
25 extremas pueden cortarse antes o despuds de la etapa de impregnacidn
para suministrar un blogue de estruoturas filamentosas alineadas, del
oual se pusde cortar la l&mina porosa ocontinua de esta invencién.

La 1lamina de ests invencidn se puede preparar también formando
una oapa rotatoria de itramos de fibras aglutinadas, extendiéndose las
30 fibras radialmente, preparadas de acuerdo con los procedimientos ante-—
riores, y cortando tramos largos de la capa utilizando una ouchilla de

benda o herramienta similar.
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. Se¢ pueden preparar léminss senoillas del material de esta inven—-

oibn preparando una trama cardads de fibras alineadas depositando trang-
versdmente las fibras, tan perpendiocularmente como sea posible con res
peoto al movimlento haoia adelante de la bands transportadora, agregan
do aglutinante suficilente para unir la trama, oortanﬁo la traema oon un
cortador transversal & las fibras, en una anchura correspondiente al -

espesor de la lamina deseads, combinando un nimero de estas cintas en-
.tre sl haolendo pasar cada cinta a través de una guia torocedora y ha~

olendo girar cada cinta de manera gque las fibras sean esencislmente per}-
pendiculares al plano original de la trama, y sgregando aglutinante adil-
olonal segin se desee pars formar una hoja continua que puede tratarse
adicionalmente o enrollarse para su embarque.

El ouerpo de las estructuras filamentosas, traslapadas, alinea~
dast, de las ocusles se hacen los bloques, 8e puede alimenter a un medio
cortador antes o después de la impregnacién con la composioién agluti-l
nante y también se pueds alimentar horigzontal o verticalmente a un molS
de horigzontal y vertical segin se deses. El moldeo vertical tiende a
eliminar cuslquier variacidn de lado a lado en la densidad del agluti-
nante o en la densidad de la fibra.

Los moldes para preparar bloques s partir de las ointas trans-
versales pueden ser de oualguler forma deseada, tales como circulares,
ouadrados, rectangulares, triangulares, y se pueden formar oon cualguidr
configuracidn deseada a partir de bandas que se mueven continuamente.
También, en los métodos continuos, el molde de la forma deseada puede
equipsrse con bandas mbviles en una o mas superficies pars mover el -
bloque & través dgl molde, continuamente. El1 molde de preferencia es
perforado para permitir el paso de aglutinante y/o fliido seocsdor en ox-
06B0.

Se puede utilizer ain otro procedimiento para preparar materi%~

les laminsdos de la invencién. Un hag de estructuras filamentosas, =
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. continuas, substancialmente alineadas, retoroidas o nd, se impregna

con un aglutinante como mediante impresidn. Se deja secar el agluti-
nante mientras se mantiene el alineamiento. Se puede logrer un riza=~
do substancial en algunos casos durante el tratamiento ocon vspor an-
tes del secado o en algin otro punto en el prooceso despuds de que la
composicidén aglutinante ha sido agregada. En cualquier oaso, el ar—
ticulo seco, después o antes de la consolidacidn con articulos simi-

_ lares, se puede cortar transversalmente s las estructuras filamento-
sas, para formar hojas.

Se pueden inioiar tanto el proceso intermitente como el con-
tinuo, mediante un gran nimdro de materiales inicialesj v.gr., hacien-
do una trama cardada de fibras cortas substancialmente alineadas o
preparando el cuerpo de esiructuras filamentosas substancialmente ali-
neadas a partir de un urdimbre de mecha, torzal, hilo de primera tor-
gidn, estopa, estopa rizada para prensa-estopa, estopa inflads a vapor
hilo de filamento continuo rizado a vapor, hilo de filamento oontian;
rizado por engranes, hilo de filamento continuo toreide y retoroido,
hilo de filamentc oontinuo rizado a f£ilo de cuchillo, hilo de filamen-
tﬁ continuo fofo de dos componentes, hilos torcidos y muchos otros. Se
pueden seguir ouslquiera de los proocedimientos anteriores para prepa-—
rar el material laminado de esta invenoidn,

Para preparar el nuevo laminado oontimuo de ests invenoidn,
se puede emplear una gran variedad de composiociones poliméricas. Tipi-
cas de las fibras y filamentos que pueden emplearse, son aquellos he-
chos de poliamida, tales oomo poli(hexametilenadipamida), poli(meta-
fenilenisoftalamida) poli (hexametilensebacamida), policaproamida,
copoliaﬁidas ¥y poliamidas injertadas por irradiascidm, poliésteres y
copoliésteres tales oomo productos de condensacién de etilenglicol

oon &oido tereftélico, etilengliool con una mezola 90/10 de écido =
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_tereftdlico/isoftélico, etilenglicol con una mezcla 98/2 de doido =

tereftélico/5~(sodiosulfo isoftdlico, y trans—p-hexahidroxililenglicol]

con 8cido tereftdlico, polimeros autoalargables de tereftalato de etilﬁ-
no, poliacrilo nitrilo, ocopolimeros de aorilonitrilo con otros mondme-
5 ros tales como acetato de vinilo, cloruro de vinilo, acrilato de wéti-
lo, vinilpiridina, estirensulfomato de sodio, terpolimeros de aoriloni-

trilo/metacrilato/estirensulfonato de sodio hechos de acuerdo con la pa

¥

tente de los Estados Unidos No. 2,837,501, polimeros de vinilo y vini-
lideno asf como copolimeros de los mismos, policarbonatos, poliacetales)
10 poliéteres, poliuretanocs tales como los polimeros segmentados desoritos
‘en 1las patentes de los Bstados Unidos 2.957.852, y 2.929,804, polids-

teramidas, polisulfonamides, polietilenos, polipropilenos, polimeros —

fluorados y/o clorados de etileno asf comd copolimeros (v.gr., polite-

trafluoroetileno, politrifluorccloroetileno), derivados de celulosa, ta}
15 les como acetato de celulose, triacetato de celulosa, filamentos com- !

puestos tales como, por ejemplo, una vaina de poliamida alredsdor de un

nicleo de polifster segin se desoribe en la solicitud de patente estadof
unidense ocopendiente de Breen Serie No. 771676 presentada el 3 de no-
viembre de 1958 y filamentos compuestos auto-rizados tales oomo dos

20 polimeros de acrilonitrilo que difieren en contenido de grupos ioniza~
bles, torcidos como una vaina y un nicleo seglin se desoribe en la so=-
lioitud de patente estadounidense copendiente de Taylon Serie No. TT1.67 -
presentada 6l 3 de noviembre de 1958, celulosa regenerada, algoddén, la-
nae, vidrio, metal, cerédmioa y similares. Se pueden utilizar mezclas -
25 de dos o més fidbras sintétiocas o naturales, asi oomo mezclas de fibras
sintétiocas o naturales, otras fibras tales como seda, fibras animales

tales como pelo de cabra de angora, pelo de vicufla, son tamblén adecus—

das.

"Bl material laminado auto-soportado se puede preparar a partir

30 de una gran variedad de formas de fibras y filamentos que tengan cual-
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%quiera de las composiciones antes mencionadas, tales como por ejemplo ™

monofilamentos continuos, multifilamentos continuos, tramas cardadas,

urdimbre, mechas, torzales, hilos de primera torsidn, estopa, estopa
hinchada, hilo de filamento continuo, fofo, hilo torqido, fieltro,

5 papeles y otras tramas no tejidas, y similares. Las fibras y filamentod
utilizados como materia prima, pueden ser rizades o no rizasdos, hinchas
dos o no hinchados, eamtirados o no estirados, torcidos o no torcidos. -

Bl denier de los filamentos no es orftioo y puede variar desde apro-
ximadamente 0,5 hasta alrededor de 50 deniers o ain mis.

10 El sglutinante que debe utilizarse en el laminado autosoporta-

ble de esta invencidn, puede ser soiuble ¢ insoluble y puede ser de nad

turaleza termopléstioca o puede ser termofijo, en ouyo caso se puede

hacer reaccionar con un agente curador para formar un polimero ourado

dependiendo del uso deseado. Por "aglutinante" o "oonélutinante", Be

15 pretende signifioar el material adicional utilizado para fijar los £i-1
lament os entr§ 8f, S1i se desea remover el aglutinante, se empleard un
aglutinante soluble que puedse ser soluble en solventes orgénicos o so-
luble en agua. Los oonglutinantes solubles en solventes organicos ade~
cuados, inoluyen la goma natursl o elastdmeros sintdtioos (v.gr., olo-
20 ropreno, copclimeros de butadieno-estirenoy copolimeros de butadienow
sorilonitrilo), que pueden utilizarse en la forma de uns dispersién

o emuleién de liatex o en la forma de una soluoibn, polimeros y oopoli-
meros de acetato de vinilo, polimeros y oopolimeros acrilicos, tales
como aorilato de etilo, acrilato de metilo, aorilato de butilo, meta-
25 orilato de metilo, copolimeros de §oido acrilico/esteres acrflicos y
metaorilicos, nitrato de celulosa, acetato de ocelulosa, triacetato de
celulosa, resipas poliésteres tales como copolimeros de tereftalato

de etileno/isoftalato de etileno, poliuretanos tales como el polfmero

obtenido s partir de piperazina y bis-~cloroformiato de etileno, polimes
30 ro8 y copolimeros de poliamidas, metoximetilpoliamidas, polimeros y

oopolimeros de oloruro de vinilo tgles oomo litex de copolimeros de ~
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— ocloruro de Qinilq/cloruro de vinilideno. Las resinas poliamidicas so-"]
lubles en aloohol, mon también adecuadas como gglutinante solubles en
solventes orgénicos. Aglutinantes solubles en sgua adeouados, inclu-
yen materiales tales como alcohol polivinflico, alginato de sodio, po-
5 limeros y copolimeros de dcido aorilico tales como dcido poliacrilico,
oarboximetilcelulosa, hidroxisetilcelulosa, dextrinas, cola animal,
cola devsoya ¥y silicato de sodio. Otros conglutinantes adecuados, que
son insolubles# en molventes orgénicoe, incluyen el politetrafluoroetiw
leno y latex de resinas de urea~formaldehido.
10 Otras composiciones. aglutinantes adecuadas adicionales incluyen
polietileno clorosulfonado, hules butilo, tales como copolimercs de -
ieobntilenq/isopreno, polihidrocarburos, tales como polietileno, poli-
propileno y similares, y oopolfmeros de los mismosj poiietileno, poli-
propilenoy similares, y oopolimeros de los mismos; polietilenglicoles
15 | de elevado peso molecular, vendidos bajo el nombre comercial de Poliox,’
resinas epoxi, tales como los diepdxidos de bie-fenoles y glicoles;
poliestirenoc, resinas alquidélioas, tales como poliésteres de glicerol
con fcido ftdlioo o Aoido maléico; resinas poliéster tal como la obte—
nide & partir de propilenglicolwanhidrido maléico-estirenos resinss ~
20 de fenolformadehidoj resinas de resoroinol-formaldehidoj polivinile
acetales, tales como el polivinilbutiral y el polivinilformal, étgres
de polivinilo, tales ocomo éter isobutilico de poliviniley almidén,
zelna, oafeina, gelatina, metiloelulosa, etiloelulosa, fluoruro de
polivinilo, gomas naturales, poli-isobutileno, gomalaca, resinas ter-
25 pénicas y jabones de colofonia. También son adecuados loe polimeros
segmentados taleg# oomo los polimeros expandibles, amidas de polidteres
uretanes de poliéteres (v.gr., aquellos que aparecen en la patente -
de los Estados Unidos 2.929.800) y poliésteres/uretanos.

"Cuando se emplea un aglutinante soluble, se puede lixiviar -

30 después de la preparacidén del laminado fibroso aglutinado de tal manersg
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~que solamente permanezoan las fibras traslapadas alineedas. Sin em—

-

bargo, esto se hard primero segmentando una ocara de la hoja fibrosa
aglutinada a un respaldo adecuado utilizando un cemento inerts y dismol
viendo a continuacién el aglutinante originsl. Permaneoce uns hoja de
5 fibra sobre el extremo, ouyas puntas inferiores, estén substanoialmen—
te pegadas & uns capa de respaldo, dejando asf substancialmente todas
las puntas superiores de las fibras, libree para flexionarse en oualquier
-direcoidn y para simular la aocién de las fibras del pelambre. Dichos
produotes son particularmente adecuados para terciopelos, vellones,

10 alfombras y similares.

Un uso alternativo cuando se emplea un aglutinante soluble es

lixiviar el aeglutinante con un solvente sin aplicar un material de res-
paldo. Bn este caso la hoja fibrosa se desintegra, dejando solamente

las fibras de pelusa, Bste método es Gtil para producir pelusa de ta—
15 mafio exaoto y uniforme. ’

Cuando se emplea un aglutinante insoluble, el lgminedo autoso-
portable puede utilizarse como es, o puede fijarse ya sea a una membra-
na rigide o flexible o & una tela (v.gr., telas tejidas, telas de mallaﬁ
telas no tejides, peliculas y similares). Dichas estructuras apoyadas
20 son particularmente Gtiles oomo losetas eldsticas para pisos, resis-
tentem a la abrasidén, substitutos de la gamuza, recubrimientos para
mesas, equipajee y mangoa para herramlentas, y similares.

En una modalidad preferide de esta invencidn, se emplea un aglu-
tinante insoluble, pars suministrar el laminado continuo nuevo autoso-
25 portable, sin la necesidad de retirar el sglutinante, lo cual ha sido
el oaso muy & memudo hasta la fecha. ILa selecoibn de la composiocidén
adecuada ¥y deo la ocantidad sproplsda de aglutinante insoluble, sirve
pars haoer autésoportable el material laminado sin la neocesidad de nin-

gn material de respaldo.

30
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- En otra modalided preferida de esta invencidn, la fibra y el
sglutinante se seleccionan de la misma clesificacién quimica, (es de-
oir, en la ocual tanto el sglutinante como la fibre tienen los mismos
grupos funcionales), lo que conduce & un laminado autosoportable que

5 |l puede tefiirse uniformemente con un solo colorante. Por ejemplo, las
fibras pueden estar compuestas de polihexametilenadipamida y el agluti~-

nante puede estar compuesto de resinas de N—metoximetilpolihexametilené

T

dipamida o el aglutinante puede estar compuesio de una resina de ter—
poliamida soluble en alcohol formada por la condensacibdn Qe oaprolactam
10 | ma, hexametilendiamine, &cido adipico, y &cido sebacioco, de tal manera
gue hays proporciones iguales de policaproamide, polihexametilensdipa-
mida y polihexametilensebacamida en el terpolimero.

Independientemente de que se emplee un aglutinahte soluble o
insoluble, el aglutinante se puede dejar en el laminado final de esta
15 |[invenoldn, o puede removerse parcial o completamente, dependiendo del
uso fingl deseado para el laminado.

Los adhesivos que se pueden utilizar para aplicar el respaldo,

son variados. Por "adhesivo" o "goma" se indica el material util
pera haoer que las estructhuras filaméntosas ¥ los materiales lam’
20 |se adhieran al respaldo o Be indica el material utiligado para consti~
tulr el respaldo. Adhesivos ilustrativos son hule de cloropreno, es-

pumas élastoméricas y esponjas elastomérioas, hule de butadieno-estirenq, L
resina de oloruro de polivinilo (v.gr., aquellas en oombinaoidén con un
plastificante polimérico o con un plastificante monomérioco curable des—
25 |[puéé de la aplicacién del adhesivo), resina de acetato de polivinilo,
copolimeros de poliamidas de hexametilendiaming y dcidos adfpicos y se-
bécicos, resinas cafeiniocas y resinas epoxitales como el diepdxido del

2,2~bis-(parahidroxifenil)-propano. Son respaldos ilustrativos; telas

tejidae tales como arpillera, lona y telas de nylon, telas de malla ta—

30 |les como tricot de nylon,telas no tejidas como tramas de fibras de poli
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| tileno o de polipropileno, tramas de fibras de tereftalato de polie- —
tileno, unidas con resina, papeles de fibras celuldsicas y/o gintdti-
oas, fieltros de papel tales oomo celulosa impregnada con asfalto, es-
pumas y esponjas elastoméricas, peliculas plédstiocas tales como las de
5 tereftalato de polietileno, de polimeros de polipropileno y oloruro
de polivinilo, hojas metdlloas y hojas rigidas tales como resinas po-
liéster reforzedas con fibfa de vidrio, metales, ceréfmica y madera, -
telas y pelfoulas elésticas, alargables o encogibles, y similares.

La figura 1 muestre un procedimiento esquemftico pars la pre-
10 paracidn continua del nuevo lsminado de esta invencitn. .

La figura 2 ilustre el material laminado de esta invencidn.

La figura 3 ilustra un molde tipico en el cual se puede prepa-
rar un bloque de estruoturas filamentosas alineadas traslapadas.

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

Las figuras 5 y 6 11u$tran esquematicamente telas tipicas de
pelusa de la invencidn, en las cuales las estructuras filamentosas de
la pelusa estdn interconeotadas, (figura 5) o meramente haciendo con-
tacto (figura 6). |
20 El muevo material laminsdo de esta invencidn se puede preparar
formando una trama de fibras cortas alineadas, haciendio pasar fibras
cortas t de los alimentadores 2 y 2' a través de las mAquinas granatesl
doras 3 y 3' sobre la bénda transportadora 4 impulsada por rodillos
motrices 5 y 5'. La composioldn sglutinante se rocia sobre la trama
25 mediante las bogqulilas 6 y 6', 8e seca a oontimuacidn la trama bajo
limparas infrarrojas 7 y se alimente verticalmente hacia abajo a un
cortador alternstivo 8, Las secciones cortadag se fuerszan por el -
pistén alternativo 9 hacia una cémara formadora 10 en la cual las -
secolones se impregnan con una composioidn dé ladtex alimentada a tra—

30 vés de las entradas 11 y 11'. El blogue impregnado se alimenta & -
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- ﬁravés de la cédmara al vacio 12, para remover el létex excedente y a
continuacién se haoe pasar entre las placas calefactoras por‘dieléo- |
trico 13 y 13', para secar ol bloque y completar la unidn. E1 blogue
se alimenta a través de ls cemara formadora mediante bandas iranspor-
tadoras 14 y 14' impulsadas por rodillos motrices 15, 16, 17, 18, 19,
20, 21 y 22 y las superficies se recortan planas mediante cortadores
de ouohillas horizontales 23 y 23'. A continuvacidn se rebanan: obleas
u hojas delgadas 28, del bloque resuliante, mediante cortadores 24,
24' de ouchillas horigontales, y también utilizando otras ouchillas
(no mostradas). Las hojas 28 autosoportables, se pueden enioilar pard
su embarque directamente, sobre los rodillos 26 y 26' de arrollamientg,
o segiin se muestra en el dibujo, se puede cementar materiel de respal-
do alimentado g partir de los rodillos alimentadores 29 y 29', habién
dose agregado un adhesivo & dioho respaldo mediante los rodillos 30 y
30! aplioadores de adhesivo, a la oara cortada del bloque y a conti-

maoidn el bloque se rebana mediante cortadores 25 y 25' de cuchillas

los 31 con respaldo, Que se arrollan sobre los rodillos 27, 27' y ~
otros (no mostredos). )

En la figura 2, viendo a los lados 35 y 36, se ve que las =~
estructuras 33 filamentosas estin alineadas generalmente en la misms
direccidn y orientadlas hacia las oaras 34 y 34'. También es claramen-
te evidente un traslape considerable de las estructuras filamentosas
adyaoentes, as{ oomo la configuracidn retorcida de las estructuras fid
lamentoasas entre sus extremos. Siguiendo cuidadosamente las estructu-
ras filamentosas individuasles, se puede ver que substancialmente tow
das ellas, corren de ocara a cara del material laminedo.

Begin se muestra en la figura 3, el molde 41 incluye tuboe 37
y 38 de entrada y salida, respectivamente, asi como perforaciones 39

para permitir el paso de la compoaicidn asglutinante.

horizontales y otrae cuchillas (no mostradas) para proporcionar artiouk ;57/
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La figura 4 ilustra el molde de la figura 3 lleno con un ouerpo

de estruoturas filamentosas 40 traslapsdas y alineadas, antes de la -
introduocidn de la composicidn aglutinante.

Las figuras 5 y 6 muestran los extremos de las estructurss -
filamentosas 53, ahogados en el adhesivo 51 que sge enouentpa gobre el
respaldo 50. Los filetes 52 adyaoentes a los puntos de contaoto de al~
gunas estruoturas filamentosas de la figura 5, represengan la oomposi-
cibn aélutinante seca. La figura 6 miestra a las estructuras filamen-
tosas, meramente haoiendo contacto, en ausenoia de aglutinante. Esta
Gltima seria oomparable a la condioidn que existe generalmente en las
alfombras.

En operacidén continua, la densidad de fibras ge regula ajustan-
do la relacifn de la velocidad de alimentacibén de las cintas al molde
¥ la velocidad de arrollado de la hoja de producto final. Tanto en la
operacidn continua como en la operacidn intermitente, la densidad de
fibras se regule poi la presidén de apretamiento, ya sea interna o ex-
terna, ya sea & mano, oon plstdn alternativo o similares. Por la ex~-
presibn "material laminado" segin se usa en esta desoripoibn, se indi-
oa la definioién bien conooida, es decir, un artioulo que tiene ung =
longitud'y anchura mayores que su espesore

La ocara de la hoja es gquelle superfiocie hacis la cual estén
generalmente alineadas las estructuras filamentosas y que expone un
mayor poroentaje de area superficial que cua;quier lado. Las ocarss de
la hoja o lémina no son necesariamente planas, sino que una o mis oa-
res pueden tener una superficie curva o tener diferentes formas geomé-
tricas. A memudo esto constituye la superficie de corte, es deoir, la
superficie en la ocuel debe hacerse el corte paras producir el material
laminado de esta invencidén. Lgs oaras opuestas, son aquellas caras Qi~
rectamente opuestas entre sf, v.gr., en una hoja rectangular, segin se

muestra en la figura 2, las carae opuestas serfan las superficies su~
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Por la frase "oarae definidas por un extremo de una pluralidad

|_perior e inferior.

de estructuras filamentosas", se indica que las caras del material la-
minado podrian distinguirse solamente por la presencia de lda extremos
de las fibras, sun cuando estuviera presente una cantidad minima de -
aglutinante, llenador u otros componentes. Por supuesto, pueden estar
presentes ocantidades mayores de estos componentes, en las caras de la
hoja, sin apartarse del aloanoe de esta invencidn, pero uns de las ven
tajas derivadas del material en hojas de esta invencién, es la de que
no se requiere composicidn sglutinante en ias ocarag. “

Por la expresidn "interoonectada", se indica que una estructura
filamentoss estd fija a uns estructura filamentoss adyacente en una -
pluralidad de puntos espaclados de contacto & lo largo de su longitud.
La unidn puede deberse a la presencis de aglutinante en un punto de -
contaoto o puede ser une fusidn de polimero en un punto de contaoto,
debido a unién por calor o por el solvente. La fijaoidn puedg también
deberse a material aglutinante que se tlende g intervaelos entre estruc
turas filamentosas adyacentes en puntos en los cuales lasg estrucﬁuras
filamentosas no se tocan. "Interconexidn" significaris entonoes.el Dro-
cedimiento de efectuar las uniones. Las estructuras filamentosas inter-
coneotadas, pueden manejarse y someterse a procesos adicionales, como
la inmersidn en adhesivo, sin perturbar materialmente el alineamiento
de las estructuras.

La expresién "longitud del 259 porcentaje" indicads por "PES"’
define aquella longitud especifica de fibra en una poblacidn de fibras,
abajo de cuya longitud, caerd el 25% de la distribucién de las longltu~
des de las fibrése Por ejemplo, en una grafica de longitud de fibras ~
oontra nimeros de fibras en un artioulo, & varias longijudes, la longi-
tud del 25¢ porcentaje, es aguella longitud espedfica en la curva, debs

jo de la oual -caerd el 25% del nfimero total de fibras del articulo.
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Las estructuras filamentosas de esta invencidn pueden estar

=

sujetas por todo el artfoulo, por uno cualquiera de los varios méto-

dos conocidos. Por ejemplo, ademds del tratamiento oon una composicifn

aglutinante, las estructuras pueden unirse, calentindolas hasta que
s8¢ ablandan sufiocientemente para adherirse g las estructuras filamen-
tosas adyaoentes en una pluralidad de puntos en toda su longituds =

Este método es particularmente faotible con polliamidas comercisles,

tereftalado de polietileno, polihidrocarburos, tales como polietilenT,

polipropileno y similares, y ésteres de celulosa, tales como el ace~
tato y el triacetato. Con algunas estructuras filamentosas, puede -

utilizarse un solvente u otro medio, para unir o contorsionar les =

1la unién y contorsidén simulténeas. Por ejemplo, se puede utilizar une
solucidn metandlica de oloruro de zino, o acetona, para unir y retor-
cer simulténeamente fibras de acetato de celulosa y nylon, respecti=
vamente. Oﬁros métodos para fijar las estructuras inoluyen el calen-
tamiento dieléotrioo, el calentamiento por medio de un haz de parti-
oulas ocargsdas de glta energia.y mediante el uso de un aglutinante -
curable por exposicidn a radiacién ionizante (v.gr., luz ultravioleta

De preferencia, se dejan las fibras en libertad de expansidn,
mientras se fijan por todo el articulo, aumque se puede utilizar cier
ta restriocidén, si es neoesario, para mantener el alineamiento gene-
ral de las fibras.

Aunque la desoripoidn anterior, es déscriptiva de procedimien=

tos y materiales que son generalmente ltlles para hacer toda clase de

telas de pelambre, se he desoubidrto que el reocubrimiento para pisos |

requiere una selecoidn oritios de materiales. La lana y otragfibras
naturales no son adeouadas para obtener la combinascidén deseada de =
propiedades superiores. No den la reeistencia s pelarse, las propie-

dades estétioas, de compresién, eto. que se obtienen oon las fibrae -

\d




[ orgénicas sintétioas. La estructura fisica de las fibras y la manera
en la ocual se incorporan las fibras al adhesivo del respaldo, se oon~
gideran responsables de las ouaslidades de las alfombras de la inven-
cién. Por esto Ultimo, se quiere decir que la mayor parte de las fi-
5 bras de pelusa en la linea de goms, estdn generalmente alineadas y -
verticales y ouando se usa un aglutinante, tienen un recubrimiento -
de composicién sglutinante sobre la poreidn longitudinal de las puntaﬁ
de las fibras, sin recubrir el 4rea de lg seccidn transversal de las
puntas de las fibras. El aglutinante en la linea de goma, resulta de
10 la aplicaclidn de dicho aglutinante a las fibras, antes del ocorte, y
asil estd presente dentro de las fibras, antes de la adherencia de la
oapa de respaldo a los extremos cortados de las fibras. La resistencis
a le abresién se puede medir, a travée de la cantidad de fibras de -
beluss perdidas de muestras de tapetes durante el cepillado, que en
15 lo que sigue se mencions como la "Pruebas de Peladura por Cepillado de
la Alfombraﬁ descrita oon mds detalle posteriormente.

Pdre muochos recubrimientos pars pisos, una pérdida de fibras
en esta prueba de peladuras, de.no més del 10% en peso, es satisfao-
toria. Para las alfombras preferides de esta invencidn, la pérdida de
20 fibres serd menor que 25% en peso. Sin embargo, una de las ventajas
no evidentes de los recubrimientos para pisos de esta invencidn, es el
heoho de que estas pequefias pérdidas de fibras, ocurren uniforﬁemente
en toda la superfioie de los productos, y por 1lo tanto son menos per=—
ceptibles visualmente. ‘

a5 Prusba de Peladura por Cepillado de la Alfombra

‘El aparato para la prusebs de peladura consiste de una tornamesa
ciroular de 45,7 om. de didmetro, de madera contrachapada de 19,05 mm.
de espesor, montado horizontalmente sobre la flecha vertiosl de una -
caja de engranes. La impulsién de entrada de la caja de engranes es -

30 impulsada por medio de uns tranemisidn Graham de Velocidad variable—
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| conecteda a un motor eléotrico. Sobre la tornemesa circular se monta .|

un dispositivo limpiader a vacfo de cepillo giratorio impulsa&o eléotrﬂ—
cemente (Sears Roebuck, Modelo No. 116.0830) que se coneota por medio
de uns manguera a la limpiadora de vacio correspondiente del tipo de -
5 canasta (Sears Roebuck, Modelo No. 116.0672). El acocesorio de cepilld
rotatorio se colooa de modo que el cepillo (de 22,9 om. de ancho) esté
en linea con el centro de la tornamesa pero con el centro del cepillo
(11,4 om. a partir de un lado) desviado en 2,5 om. & partir del centro
de la tornamesa. El cepillec se fija en su posiciodn marcada en el mime
10 ro 1 sobre la barredora. .

La® pruebas de oepillado de estas alfombras se llevaron a cabo

oomo sigue itilizando como muestras de prueba alfombra qQue tienen una

alture de pelambre de 6.35 a 12.7 mm. La alfombra de prueba se aoondi-

cloné durante 24 horas & 21,12C. y a 50% de humedad relativa y se oorté

15 para dar una pieza circular de 45,7 om. de didmetro. La muestra a con-
tinuacidn se montd plana sobre una tornamesa oon el pelambre hacia arri
ba utilizando una cinta ooultadora de doble cara. Se colood el acceso-]
rio rotativo barredor de modo que las ruedas posteriores estuvieron -

justamente por encima de la fibré del pelambre de la alfombra oé; la

20 - oabesa barredora en la posicidén levantada. Una bolsa de polvo para ba-
rredora que se habla aoondicionado a 21,12C., y a 50% de humedad rela-
tiva se pesd y se colocd en la parte de la canasta de la limpiadora de
vacfo. La tornamesa se hizo girar a 5 r.p.m. en una direcoibn levdgira.
La barredora de vaoio se excitd y la cebeza barredora se bajd de su -

25 . | posicién fija ascendida de modo que descansasra sobre la alfombra. El

peso de la cabeza barredora (1,7 kg.) proporcidnd la tnica presién so-
bre la élfombra. La barredora y la tornamesa se detuvieron a intervaloes
de‘tiempo y el peso de la bolsa de polvo que contiene las fibras arranw
cadas se pesS. Bl peso de las fibras arrancadas se determind mediante
30 diferencia de peso dé la bolsa de polvo. La prueba se ejecuta durante
un total de 30 minutos y la pérdida de peso se determina para 1, 5, 10,

15 y 30 minutos. El 4rea ocubierta por la barredora se encontrd que es
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_un &rea oiroulsr de 27,9 om. de didmetro. .J

El porcentaje de pérdida de fibras se calcula dividiendo el pe=
80 de las fibras arrancadas entre las fibram disponibles para la cabe-

za barredor;.Laa "fibras disponibles™ son el peso dé pelambre efectivo

5 gegin se determins en la prueba de compresidén de alfombras, multipliocat
do por el &rea expresada en metros cuadrados cubierta por la oabeza dé
la barredora.

Prueba de Compresidn de Alfombra

Las alfombras convencionales generalmente tienen un pelambre de
10 una altura de 6,35 a 12,% mm. y usualmente contienen de 0,76 a 1914
g/m2 de fibra de pelambre efectiva a fin de alcanzar una naturaleza -
acojinadoras deseable. La naturaleza acojinadora, que es una medida del
lujo de una alfombré, o8 ol resultado de la acoidén de la estructura de
pelambre que absorbe trabajo en compresidén. Un método para medir este
15 oardoter acojinador es por medio de una prueba de compresién de alfom-
bra que se desoribird m&s adelante, por medio de la cual una miquing -
mide el trabajo para comprimir una slfombra en unidades de ké-om/oma.
La prueba de compresidn de alfombra puede aplicarse a cubrimientos pa-
ra pisos tales como alfombras y'baldosas suaves que tienen un iéspaldo
" 20 ¥ Que no oontienen ningin oonglutinante en la capa de pelambre por -
encima de la linea de adhesivo.

Se toman muesiras que miden 10,2 x 10,2 om., a partir de las -
muestras de alfombrs que van a probarée. Se toman normalmente dbs mues)|
tras més a partir de cada muestra y los datos se regisiran como el -
25 ) promedio de resultados para embos. Las muestras se acondicionsn en dos
pasos de conformidad ocon los procedimientos de prueba textiles comines|
en donﬁe un preacondicionamiento a uns temperatura de 54 % 5,569C. en
aire mévil durante un minimo de 12 horas es seguido por un aocondioionsl

-

miento final a 65% de humedad relativa y a 21,19C., en aire mévil -

30 durante un minimo de 16 horas. Las muestras acondicionadas Se pesan

ocon una exactitud de 0,01 g. y me miden con una exactitud de 0,508 mm,

tomando un promedio de tres mediciones tanto en longitud oomo en anchuf
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Cada muestra montada sobre la celda de compresidn se sujeta a -
compresidn con el pelambre hacia arriba a razdn de 5,08 mm. /minuto
sobre un probasdor Instron equipado con las siguientes partes auxilia~
rest
5 1.~ (Celda de compresibn (D.
2.~ Pie opresor, oircular, 63.5 ou,
3.~ Adaptador psra oruceta mdvil.

4o Cordén de extensibn para la ocelda de compresidn.
5e= Integrador

10 6.~ Controles ciclicos de cargs.

Te= Mesa rigida para carga.

Los oontroles ciolioos de carga del probador se fijan de modo
que causen que la oruceta regrese cuando el artioulo ha alcanzado un.
valor igual a 0,703 kg/om2 aplicados sobre el Area del pie. La cruge-
15 ta se detiene cuando la presidn ha regresado a cero. Durante es%a ope
raoi&n,'el esfuerzo se registra asf como también se indice y aparece
sobre la cara como una linea de plumg ouyas coordensdas son el esfuer-
20 en kilogramos y la separaoldn entre la oelda y el pie opresor en
oentimefrds. A partir de estos datos grificos, pueden extraerse pun~
20 tos especificos. En el primer ciclo de compresidn, un punto espeocifioco
de interés es la medioidén de la separaoién entre la celda y el pie -
opresor ouando la presidén es de 0,007 kg/cmz. Es¥a separacidn se uti-~
liza més tarde oomo sl espesor total de la muestra. Se ejecuta un -
segundo cioclo de idéntica maners al primero, dejando un intervalo de 2
25 minutos. A partir de este megundo oiclo y su registro, se obtiene la
cuenta del integrador para la porcién de carga del oiclo. Siguiendo
él segundo oiclo de oompresién y desocarga, la muestra se separa del -

probador y la superficie de pelambre se corta tan uniforme y limpiamen-

t@ oomo sea posible a partir del respaldo utlliganio tenazas de barbero

30 de trabéjo pesado, equipada® oon una cabezs engrapadora mimero 000 (fink).
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~H1 respaldc oortado a continuacién se pesa con una exactitud de 0,01 S

g-El respaldo cortedo se sujeta a la prueba de compresidn de la misma
manera que en la forma no cortada excepto que se carga a razén de =
2,54 mm/minuto de velocidad de oruceta. El espesor del respaldo se -
obtiene de tal manera a 0,007 kg/omz.

La altura efectiva del pelambre de la muestra de la alfombra es

la altura de las fibras cortables por encima de la linea de adhesivo.
La altura de pelambre efeotiva en milimetros ee obiiene substrayendo
el empesor del respaldo del espesor total de la muestra, ambos medidos
a 0,007 kg/cm2 de presidn sobre el primer ciclo de compresién tal como
se indiocd anteriormente.

El peso efectivo del pelambre en gramos por metro cuadrado de -
las fibras en la mueetre de alfombra se calculs 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-gfamos
entre el &rea (longitud x anchura) de la muestra acondiocionada, en me-

tros ocuadrados.

del pelambre" aqui) que se indica en gramos por centfmetro cﬁbiéo, es

ung medida de la densidad de las fibras en la capa de pelambre de la —
ﬁuestra de alfombrs reforeada a partir de la oual la capa de congluti-
nante se ha eliminado, o en otras palabras, es la densidad de la fibra
cortable por encima de la linea de adhesivo. Esta densidad de fibras

de pelambre se ocaloula dividiendo el peso efectivo del pelambre de las
fibrgs en la capa de pelambre entre el volumen que estas fibras ooupan

cuando la muestra se encuentra bajo una carga de 0,007 kg/omz. Bate =

volumen se determima multiplicando la anchura promedio por la longitud

del pelambre; y despuds aplicando factores de conversién adeousdos pa-

ra obtener el volumen en unidades de centimet s cibicos.

La densidad de la fibra de pelambre (a veces denominada "densidafl

promedio de la muestra de tapete acténdicionada, por la altura efectiva '

»
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Bl trabajo de compresidn a 0,703 kg/om2 de la muestra de tapetej
se oaloula a partir del segundo ciclo de oarga oomo el producto de la.
cuente del integrador multiplicada por la carga de escala total en kid
logramos por ocentimetro cuadrado, multiplicedo por la velocidad de =
cruceta en centimetros por minuto. Este producto dividido entre la
congtante del integrador provista con la miquina, se registra en uni-
dades de kg-om/omz. Bl trabajo de compresién también puede ser ocalou-
lado midiendo el &rea bajo la ourva de esfuerzo-deformacidn pars el
segundo ciclo de carga y multiplicando esto por el valor de kg-v-cm/cm2
por unidad de &rea de da carta. Este valor a continﬁaci6n se divide
entre ol &res eh centimetros cuadrados del pie opresor para proveer
ol valor registrado en unidades de kg-om/ome,

Se ha desoubierto inesperadamente que siguiendo las enseflanzae
de la presente invencidn, pueden prepararse alfombras que tengan un
valor significativamente superior de trabajo a la compresién emplean-
do el mismo peso de fibra de pelambre efectivo o substancialmente me-
nos peso de fibra de pelambre efeotiva para producir el mismo tfabajo
para comprimir cuando se compara con lo que ha sido poslible hasta aho-
ra. En realidad, se ha encontrado que las estructuras de alfombras d4
eata invenoidn, cuando se preparan en una escala de densidades de fi-
bra de pelambre de aproximadamente 0,016 a 0,096 g/cc. y una escala df
altura de pelambre efectives de aproximadamente 6,35 a 12,7 mm. utili-
zando los materiales de partida preferidos, darén un valor de trabajo
a la compreeidén de por lo menos 0,1785. méq[5,025 veoes al peso efeo+
tivo del pelambre expresado en-gramos por centimetro ouadrad§7. L;s
alfombraes convencionsles del mismo materisl de partida preparados en
la misma escala de pesos efectivos y alturas efectivas de pelambre -
mostrarédn un valor menor de trabajo a la compresién. El efecto de lag
mejoras anteriores es proveer un ahorro en la cantidad de la costosa

fibra de pelambre requerids para produclr un buen nivel de lujo.
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l.Aunque se alcanzan propiedades superiores en la escala de densidad‘de n
fibra de pelambre de 0,016 a 0,193 g/occ. con alturas efectivas de pe~
lambre de 1,59 a 25,4 mm. para cubrimientos de plsos en general, el -
carédoter acojinador Sptimo se alcanza en las alfombras‘preferidas con -
5 ung densidad de fibra de pelambre de 0,032 a 0,072 g/cc. y en las bal=
dosas blandas preferidas, con ung densidad de fibras de pelambre de 0,34
a 0,093 g/oc. Las baldosas blandas preferiblemente tienen una altura
efectiva de pelambre de 3,18 a 6,35 mm. y no ocontienen oconglutinante u
otro aditivo en la capa de pelambre. Las baldosas duras ée pelambre ~
10 tienen una densidad de fibra de pelambre de 0,048 a 0;192 g/co. una ali
tura efeotiva de pelambre de 1,59 a 6,35 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 aproximsdesmente 6 a aproximadamente 35.
1% Aunque las oualidades anteriores son particularmente esenoialeq
a los tepetes, también la resistencia mejarada a la peladura y otras
caraoteristioas son gltamente pignificativas para otros articulos de
pelambre.

Otra caracteristica importante de las telas de pelambre de la
20 presente invencidn es la separacidn desordenada de las fibras de pelam¢
bre en la linea de engomado. For esto se pretende decir que no existen
1ineas discernibles o filas de oabos de fibras despuds de que el pelamt
bre se ha . cortado hacia abajo hasta la linea de engomado. Esto es
de considerable significacién en las telas de pelambre, ya que substant
25 clalmente se elimina el probleme de deformaciones mencionado anterior—
mente, pero més ospecifioamente signifios que la misma oantidad de pe-
lambre provee un cubrimiento mayor y méas uniforme del respalddo Este
ocubrimiento uniforme del respaldo puede medirse objetivamente por ﬁedi<
de una méquina que contenga una fotooelds sensible que pueda escudri-

30 fiar la tela de prueba. Registrando la reflectancia en puntos sucesivod
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e lo largo de la lines de escudrifiamiento y sujetahdo los valores a -]

anakisis matemiticos, se obtendrd un valor de variacidn promedio en la.
reflectancia Que me relacione intimamente con la uniformided de la apa-
riencia. Mis empecificamente, para la mayoria de los productos reforzas
5 dos preferidos de eeva invencidn, sproximsdamente el mismo valor de va-
riacidn promedio de refleotancia se obtendrd independientemente de la
direocién de la linea de escudrifiamiento a }o largo de la tela cortada.

Puede emplearse ocualquier diapositivo‘adeouado de medioién de -
refleotancia, que escudrifie un frea apropiade de la te}a. Bl disposi-
10 tivo preferiblemente se calibra sobre la superfioie refleotora normal
de modo que las leoturas tomadas sobre la tela serén dadas en unidsdes |
de reflectanoia poroentuales normales. lLas musstras de prueba se cor-
tan para eliminar tanto como sea posible de las fibras de pelambrs fle
xibles y reveler el cardcter de la dieposibidn de la fibra en la superw
15 fiole superior de la capa de adhesivo. La estruotura cortada es la que
se valoriza, ya que es esa parte de la tela de pelambre la que tiene
la configuraocidén més estatle. Utilizando el tipo anterior de pruéba
bptica, puede mostrarse que las telas de pelambre de esta invenoién
exhiben no solamente uns menor variaoidn en la refleotancia, sino tam-
20 bién mayor cubrimiento que la mayoria de las telas de pelambre oonoci~
des msta ahora.

La estructura de 1lde productos de la presente invenoidn subs-
tancialmente elimina la mela aparienoia que puede ser el resultedo de
la oarencia de uniformidad de teiiido oaussda por variaoiones en la pistb-
25 rias de los filamentos en la misnma. Asi,*en las teles enmechonadas o
tejidas, un solo filamento o hilo puede atravesar toda la anchura o la
longitud de da tela. Los filamentos adyacentes o grupos de filamentos |
adyacentes tendrén una historia diferente, ya que ningdén filamento o

grupo de filamento se hace de idéntica manera. Las temperaturas - =

30
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de formaoién, le identidad quimica, las condiciones de estiramiento, "

eto. definen la historia de un filamento. Las varisciones er la histod
ria de un filamento producen variaoiones en lag receptividad a los gow
lorantes. As{, los filamentos o grupos de filamentos adyacéntes que

gorren a la anchurs o a lo largo de la tela pueden producir un veteado
notable, aunque se tifian bajo oondiciones idénticas. En los productos|

de la presente invenocibn, la estructura de pelambre estd oompuesta de

rentes que éstin generglmente alineados tal como agui anteriormente 57

desoribid y que pueden, merced a su diferente historia y su colocacidn

relativa, mostrar diferente receptividad a los colorantes de una manerp :

desordenada. Alternativamente, si se desea, puede introducirse orden
y modelado en la disposioidn sin pérdida en las propiedades fisicas de
los productos. Asi, al tefiir, puede resultar un patrén de color tan

desordensdo que parezos uniforme y enteramente libre de vetas. Esta -

ausencia de veteadopuede medirse visualmente asi como también por medi$¢

de aparatos &pticos adecumdos. La preparacidn de alfombras que tienen

las oaracteristiocas mencionadas requiere una seleccidn orftioa de los

materiales. No solamente las estructurae filamentosas de las alfombrag .

deben ester retorcidas y dispuestas dentro de la estructura de pelambrd
tal oomo lo estén en todas las telas de pelambre de la presente inven—
cién, sino que tambidn deben tener sufioiente volumen cuando se midan
bajo una carga dada.

Los filamentos preferidos de la estructura de alfombra consti-
tuyen miembros de la clase que consiste de filamentos polimériocos or-
génicos sintéticos voluminosos, que tienen una configuracidn rizaeds -
ourvilinea tridimensional, persistente, completemente desordenada, con-

tinueménte a lo largo de su longitud segin se describe en la solioitud

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

septiembre de 1959 por Breen y Lauterbaoh. Todavia se prefiere que los

i

4
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filamentos posean secciones de torcimientos alternados “S" y "Z" en — ~

tode su longitud, y teﬁgan un nimero desordenado de espiras entre las
inversiones de torcimiento, un &ngulo continuamente variante y desorde-
nado de toroimiento a lo largo de su longitud, un nimero desordenado -
5 | de inversiones de torecimiento por cada 2,54 cm., por lo menos un toreci-
miento '"S" y por lo menos un torcimiento “Z" por cads 2,54 om. y que ~
tienen un angulo de toroimienfo gue promedia por lo menos 59, uha con-—
figuracién rizada curvilinea, no helicoidal, tridimensional, persisten~
ts y desordenada, continuamente a lo largo de su longitud que puede o
10 | puede no estar substancialmente libre de espiras crunoduleres.

Los ejemplos de otros filementos voluminosos preferidos, que —

tienen un alargamiento de rizos de filamentos de por lo menos 30%, Gti-

lea para hacer las alfombras preferidas, inoluyen los siguientes produoy

tos oomercislmente diéponiblee, con el correspondiente alargamiento del
15 | rizo del filamenio dado despuds de cada producto entre paréntesiss -
"Spunized" (80%)s "Cumuloft" (55%); "Saaba" (65%); "Superloft" (100%);
"Banlon" (35%); y "Agilon" (50%). Otros filamentos voluminosos adecua—
dos que pueden emplearse pueden obtenerse comercialmente bajo los nom=—
bres de "Fluflon", "Taslan", "Venturia'"; "Mylast";"Leferon"; "Tycora's
20 [ "Kashmirlon'"; "Helanca"j "Dinalof@; "Ducles'" ;"Crimplene'; "ustralene~
s ¥ "Astralon C". Estos filamentos e hilos voluminosos comerciales s?
desoriben en "Man-Made Textile BEnoyclopedia', editada por J«Jo Fress,
Pextile Book Publishers, Inc., edicién de 1959 Aunque las poliamidas
lineales tales como la polihepametilenadipamida y la policaproamida son
25 (los materisles preferidos como los polimeros orgdnicos sintéticos que
constituyen los fllamentos, pueden emplearse otros polimeros gue tengan
las caracteristicas anteriormente mencionadas, o caracteristicas estruo+
turales esencialmente equivalentes. Aai, pueden emplesrse poliacriloni4

trilo, polipropileno y otros polimeros de adicién y de ocondensacidn li-~

30 |[neales sintétioos, asi como tambidn mezolas de estas fitras y menores.
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_proporciones de fibras que no fengan las caracteristioas estructurales

requeridas. Debe hacerse hinoapié, sin embargo, en que el método de -
la invencidn puede emplesrse de cualquier maners y oon cualquier forma
de filamentos para produoir telas oon propiedades no sugeridas por -
ningunas del arte anterior. 8&in embargo, las esbeoificaciones para al-
fombras cada dia son mids rigidas y, por lo tanto, se regquiere la se~
lecoidn critioa discutida anteriormente.

Muchas de las caracteristicas deseables de las telas de pelam-
e de esta invencidn que no contienen conglutinante o medlos interoco-
nectores dentro del pelambre, se dehen al hecho de que una mayor pro=
porcidén de las estructuras filamentosas en e} pelambre se ponen an -
oontaoto (tocan pero no se interconectan) las unas con las otras a -
través de las tres dimensiones del pelambre. Aasi, en efeoto, el pelam—
bre comprende una red tridimeneional en la cual los puntos de cruce ~
imeginarios son realmente puntos en donde las estructuras filamentosas
se tocan.

Las estructuras de alfombras preparadas de contormidad con la
Eresente invencidn difieren todavia en otras caracteristicas con res-
peoto a la tela de pelambre del tipo de pelusa. Mientras que esta Gl-
lt 1 mea myestra las huellas de los pies, la primera ridpidamente se recupe-
ra y las ooculta. Las no uniformidsdes en la construceidn tales como la
bresencia de fibras que son ms largas o de mayor denier que otras fi~-
pras en el pelambre se quedan erectas oomo un defeoto notable en las -~
telas de pelusa. La apariencia texturizads de las alfombras de la in-
Lenci6n ooulta cualesquiera fallos menores. Las telas de pelusa que -

fienen fibras arrasncadas, immediatamente toman una apariencia tal como

i la bubieran gtaosdo las polillas, ya Qque las fibras adyacentes al
ea desmuda no proveen ningtin oubrimiento. Por el oontrario, las &reas
rancadas de las alfombras de la invenoién son ocultadas, prolongando

81 la utilidad de la alfombra.
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Los ejemplos siguientes ilustran modalidades éspecificas de -

esta invencidn ein pretender iimitarla & las mismas. Todes las par-
tes y proporciones son en peso a menos que de otra manera se especifid
quse. La rigidez a la flexidn de las laminas se mide en la prueba de -
empotramiento del método ASTM D 1388-557 para medir "rigidez de la te-
la", Los resultados se expresan en gramos-centimetros. La resistencis
a la tensidn de las laminas se mide de conformidad con el método de ~
cinta oortamda de la prueba ASTM D 117-57 (secoién 6) para probar te-
las no tejidas, excepto que la rapidez del slargamiento de la muestra
es de 7,62 cm/minuto en lugar de 30,5 cm/minutoa Los resultados se =
expresan en kg/om/g./om®.

En la mayoria de los ejemplos que siguen, la densidad de la -
fibra y la densidad del cbnglutinante se registran para varios bloque#,
léminas y otros articulos porosos autosoportadores. Estas no deben
confundirse oon lg densidad de la fibra del pelambre que se registra
en alguno de lqs ejemplos, en donde las telas de pelambre y otros -
artioulos reforzados se. preparah y que se refieren a la densidad de 13
fibra cortable por encima de la capa de adhesivo. La densidad de la -
fibra y la densidad del oconglutinante de los articulos porosos'liga—
dos autosoportasdores se determina midiendo el volumen de estos arti-
oulos, despuds determinanio el peso de la fibra y conglutinante respecd
tivamente en estos articulos y despuds caloulando las respectivas dend
sidades en gramos por oentimetro ofibico.

Debe notarsa que en ls mayoris de los ejemplos la conbtorsidn
¥y retoroimiento y el traslape de las estructuras filamentosas se ha
logrsdo previamente & la aplicacidn de la compomicidn oonglutinante
pars éumentar la voluminosidad. En log ejemplos que ooﬁprenden el uso
de los filamentos hinchados & vaepor, estos filamentos ya poseen un =
rizamiento demordenado y estdn traslapados y se tocan entre si en un
nimero de puntos a lo largo de sus longitudes. A4si, las fibras adya-

centes no pueden tocarse entre 8i en una relacidn ordenada. En los -
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lejemplos con fibras cortas, las fibras se traslapan mediante la aocoidn |
de una miquina ocardadora. Est; maquing abre manojos de fibras sobre~
puestas y los reacomoda de modo que las fibras individuales estan sepa-
radas, traslapadas y tooandose.

BBPLO I
Una lémina de trama de 120 cabos de hilo de filamento continuo
de polihexametilenadipamida (oada hilo de 1020 deniers, 68 filamentos
1/2 torcimiento "Z" y teniendo una seccidn transversal en forma de "Y"
8¢ hincha alimentando a razdn de 59,5 m. por minuto a través de una -
bogquilla dividida de conformidsd oon la solicitud copendiente y trans-
ferida de Estados Unidos Serie No. 43,892 de Claussen y otros utilizan—
do vapor a 204°C. y a 1,69 kg/bmz como el fldiido turbulento.
Esta boquilla estéd ocompuesta de una ranure de entrada (de 10,2
cm de ancho, 2,38 mm, de altura, y 13,97 om. de longitud), dos ranuras
de vapor (de 10,2 om. de ancho, 0,762 mm. de alture) que interceptan
la salida de.la ranura de entrada (una sobre cada lado) a un #dhgulo de
aproximedamente 99, y una ranura de salida. Esta Gltima mnura tiene la
forme de uns oufia, convergiendo a la zona donde se intersectan las ranu-
ras de entrada y de vapor. El éngulo de la oufia es de 209 y la altura -
Léxima de la ranura és de 6,35 mm. ahusandose hacia abajo hasta 4,76 mmd
la anchura siendo de 10,2 om. Ly seccidn de garganta se dismimiye m cond
timuacibn en su alture por medio de tres bien definidos eaoaloneé gobre
lambas caras de las ranuras, comenzando a& una distancia de 25,4 mm. a -
partir del extremo de la ranura de entrada. Tél escaldn es de 6,35 mm.
He longitud y de 0,254 mm. de altura, reﬁuciendo la altura a un minimo
ie 3 ,18 mm. & una distanoia de 44,45 mm. ocon respeoto al extremeo de la
ranura de entrada. La raflura a continuatiién se acampana haols afuera a
ina alturs de 9,53 mm. en los siguientes 6,35 mm. para proveer la salida
e la boquilla. BEl hilo se hace pasar a través de esta boguilla ranurae~

a y se emite y recoge sobre ung banda sin fin viajera, oubierta con ~
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~ tamlz , en la forma de una lémins de cabos de urdimbre que tienen un

rizamiento curvilinea desordenado con torcimlentos de filamento ocu-
rriendo desordenadeamente en smbas direcciones. Los filamenios de la
lamine se alinean generalmente en el sentido longitudinal a la lémi-
5 na.

Se cortan secciones de filamentos (de 10,2 cm. de ancho por

38,1 om. de longitud) transversalmente a partir de esita lémins a un

dngulo de aproximadamente 900 oon respecto a la direceidn del fila~
mento. 50 de estam secciones g continuaocidn se estiban bajo presidn
10 manual a través de un lado separable de un molde de acero, de 30,5 om.
de proflundidad por 25,4 om. de anocho por 25,4 cm. de longitud, la una
encime de la otra, los extremos cortados estando dirigidos hacia sl -
fondo del molde de modo que los filamentos tengan una direocoiédn qué
oorra generalmente de la parte superior a la parte inferior del mol-

~ 15 de. A medida que se colooan las secciones individuales en el molde, ;
se empujan moderadaments contra lae otras seocliones en una direceidn.’
verpendicular a la direcoidén de alineamiento de los filamentos y ~
despuds se sueltan. Esto ayuda a la mezola o entremezolado de las —
fibras de las diversas secoiones. Se observa considerable traslape o

20 entre megolado de los filamentos.

El lado separable del molde se reemplaza y los filamentoe sobred
salientes se ocortan dejando aproximsdamente 715 g. de filamentos en el
molde. BSe colocan dos tamices metdlicos perforados sobre la parte -
superior y la seccidn inferior del molde y se unen placas de ocubierta
25 equipadas con tubos de entrada y salida, utilizando empaquetadurss hers
méticas al aire, a la parte superior y al fondo del molde sobre los ta+
mices.

El aglutinante utilizado en este experimento es un terpolimero
solubie en sloohol formado condensgndo conjuntamente caprolactama, -

30 hexametilendiamina, &cido adipico y &doido cebdsico, de tal modo que =
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| existan proporciones substancialmente iguales de policaproemidag poli=

hexametilenadipamida y polihexametilencebacamida en el terpolimero.
Se impulsa una solucidn de 4% en peso de terpolimero en mezola 80/20
de aloohol/agua en volumen, a través del molde por el tubo inferior
5 ¥y hacia el tubo superior por medio de succidn apliéada al tubo supe—

rior y se deja drenar nuevamente a través del molde hacia afuera del

e

tubo inferior por gravedad de modo que el tiempo de contacto del aglu
tinante con las fibras sea de aproximadamente 5 minutos. Be hace pa-
sar aire comprimido seco (149¢ C.) a travée del molde de la parte =
10 superior al fondo hasta que toda la materia volitil se separe‘del in-
terior del molde. E1 molde a continuscidén se desensambla desator-
nillando cada seocidn componente, dejando un bloque poroso y £eco que

consigte de fibras, polimero conglutinante y aire. Bl bloque esta ~

compueato de las fibras voluminosas, todas las cuales corren esencial
15 mente del fondo a la superficie superior, teniendo el bloque una den-
sidad de fibras de 0,04 g/co y una densidad de conglutinante de 0,009
g/oce El bloque se hace paser & través de una cuchilla de bande hom
rigontal de modd que la hoja de la cuchilla pase perpendioularmente
e la direcoidn de las fibras en el bloque, y se obtienen léminas de
20 11,11, 9,53 y 6.35 mn. de espeaor, cuyas caras estin definidas esen-
cialmente.por los extremos de lasi{fibrae. (ada lémina es seca, fle-
xible, porosa, autosoportadora, tiene muy buena cohesidn, y ouando
se manipula y ®e arrolla slrededor de un cilindro de 50,8 mm. y de
25,4 mu. de didmetro, respectivamente, no existe ningunae divisién

25 ni pérdida de fibras. la ldmins flexible de 6,35 mm. estd caracteris
zada ademds por las cantidades dadas en el cusdro I. las otras 14mi
nas tienen propiedades similares.

CUADRO I

Espesor (mm.) Resistencia a la tensidn

(kg/om/g/me)
30 - 6435 0,000154
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Conglutinante (% en peso

de la fibra) Alargamiento #

10,8 16
Aire Rigidez a la flexién

(% en volumen) (g~om.)

96,1 6,8
Densidad de la fibra Densidad de conglutinanté

oc) co
0,040 0,0043

Una de las liminass de 6,35 mn. se cementa a un material de res-
paldo rigido (es decir, una lémina oeluldsice impregnada con hule de
0,762 mm. de espesor) utilizando un adhesiwo a base de neoprenc. IEl
conglutinante de terpolimero a continuacidn se elimina.sumergiendovtod$
el ensamble en una mezcla $0/20 de alcohol/sgua durante varios mimtos
y después lavando a la ebullioidén. El1 ensamble resultante es espeoial1
mente Gtil como una alfombra de pelambre debido & su suavided, elasti-
cidad, y alto poder cubriente que ooculta al material de respaldo.

Uns alfombra hechgh partir de la ldmina de 7,94 mm. tal oomo an-
tes, se encuentra que tiene un valor de trabajo a la compresién de -
0,069 kg-om/ om? 7y densidad de fibra de la pelusa de 0,0452 8/000 y un
peso efectivo de pelambre de 0,253 g/m2°

BIRMPLIO II

Un molde de 25,4 x 25,4 x 30,5 om. se llena con aproximadamente
25 capa® de una lémina hinchada a vapor de hilos, segin se desoribid
en el Bjemplo I. Nuevamente e obmerva un considerable traslape del
filamento, Después de cortar el exceso de fibra que sobres#le del molm~
de, la parte superior y el fondo se instalan en sy lugar. Este bloque
de fibras a ocontinuacidén se humedece de la misma maners que en el ejem—
plo I oon una solucién &l 4,5% del mismo terpolimero de poliamida que

se utilizé en el ejemplo I, disuelto en una mezcla de 80/20 en volumen
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_f-de etanol y>agua. Después de drenar el exceso de solucidn de aglutini#
te, se sopla aire caliente (149¢C) a través del molde para eliminar -
todos los materiales volidtiles. El1 molde se desensambla y se separa
un bleoque ligado de fibras voluminosas alineadas de la parte superior
5 al fondo del blogue. Kl bloque tiene una densidad de fibras de 0,0208
g/co. una densidad de conglutinante de 0,0026 g/cc y un espaocio de airg
que consiste de 97,9% en volumen.

Bate bloque se rebane a travée de la parte superior perpendiou—
larmente a la direccidén de las fibras, pare dar ldminas en espescres dg
10 19,05, 9,53, 6,35 y 4,76 mm., en las cuales las caras eatdn definidas
esencialmente por los extremos de las fibras. Estas laminas son seoas,
porosas y autosoportadoras y ouando se arrollan y se desarrollan alre~
dedor de oilindroe o mandriles de 50,8, 25,4, 9,53, 6,35mm.de didmetro
respectivamente, no sufren ninguna divisidn o pérdida de fibras. La d14
15 tribucidn de fibra y oonglutinante en todas las laminas es uniforme. !

Una lémins de 6,35 mm. asi obtenida se encuentra que contiene
9,3% de conglutinante con bgse en el peso de la fibra y tiene una re;
gistencia a ls tensidn de 0,000191 kg/om/me, un alargsmiento de 35%
y rigidesz a la flexién de 1,5 gm~om. La ldmins tiene una densidad de
20 fibras de 0,208 g/oc., una densidad de conglutinante de 0,00193 g/cc.
y un volumen de aire de 97,7%e Una lémina de 6,35 mm. asi obtenida
se cementa a un material de respaldc flexible, se lava en etanol/agua
(80/20) para eliminar el aglutinante y a contimugoién se tiffe con un
material colorante del tipo dcido para dar una cubierts para pisos, de
25 pelambre, roja, eldstica y blanda.

BIEMPIO IIX

Se hace un bloque que tiene fibras traslapadas hinchadas a vapox
tal como en el Ejemplo I, que corren de parte superior a parte inferion
¥ Que estén ligadas con aglutinante de terpolimero de poliamida, por el

30 mismo método mostrado en el ejemplo II, excepto que se emplea menos fibfa.
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- Bste bloque ligado, despuée de secarse, se encuentra que tiene uns

densidad de fibras de 0,0151 gfoc. densidad de oonglutinante de 0,0032
g/o00. y contiene 98,4% de aire en volumen. Una lémina de 12,7 mm. de
espesor 26 rebana a partir de este blogque perpendicularmente a la -
direccidén del sje del hilo con un cortador rotativo de cuchilla de -
banda. Bsta lamina autosopcrtadors, muy'porosa oontiene 15,1% de oon-
glutinante (sobre el peso de la fibra), tiene una resistencia a la tent
. sién de 0,00008 kg/om/g/m2, un slargamiento de 34% y una rigidez & la
flexibén de 0,6 g-om. y cuando se arrolla y se desarrolla alrededor de
un mandril de 25,4 mm. de didmetro, no sufre ninguna divieidén o pérdi-
da de fibras. Bsta limina tiene una densidad de fibras de 0,0151 g/oo.
unea densidad'dabonglutinante ds 0,00225 g/oc y un volumen de aire de
98 3%s |

Ung lémina de 25,4 mm. dgespesor de este material se 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/agué
(80/20), Este produoto, despuds de tefiirse oon un material oolorante
dcido, tiené un tacto puy suave similar al de un velldén y contiens -
0,49 g/m® de fibra de pelambre.

| BIEMPLO IV

Una lémina de hilos consistente de une mezcla desordensds de
80 cabos de filamento contimuo de polihexametilenadipamida (1020 de-
nieras, 68 filamentos, medio torcimiento "Z", los filamentos del cusl
tienen uns secolidén transversal en forma de "Y") y 40 cabos de la misma
composicién de filemento (1080 deniers, 68 filamentos, medio torcimien~
to "Z", excepto que los filamentos tienen una seccidn transversal re-
donda) se hincha en un chorro de vapor utilizando las mismas condioio-
nes dadas en el ejemplo I. BEete hile hinchado a continuaocidén se utili
zg pare hacer un bloque de 25,4 x 25,4 x 30,5 ome, de fibras, y se li-

ga oon el terpolimero de poliamida del ejsmplo I utilizando una solu=
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_cidn al 4% del terpolimerc de poliamida del ejemplo I en etanol/ggua -
(80/20) segin se desoribid en el ejemplo I, corriendo las fibras gene-
ralmente de la parte superior a la parte inferior del bloque y estando
traslapadas tal oomo antes. Hste bloque tiens una densidad de fibras
5 de 0,481 g/oo,, una densidad de conglutinante de 0,06096 g/cos ¥y con-
tiene 95,6% de aire en volumen.

_Se rebanan léminas de fibras ligadas que varian en espesores de

6,35 & 12,7 mm. & partir de este blogue haocidndolos pasar a través de

una ocuchilla de banda rotativa tal que el plano del corte esté diri-

10 gido a 909 ocon respecto a la direccidn del eje de lae fibras. Las oo~
ras de estar lémines se definen por medio de los extremos de las fi-
bras hinchadas. Se encuentra que una lémina de 11,11 mm. de espesor
contiene 2,6% de conglutinante con base en el peso de las fibras y-
cuando 8e arrolla y se desarrolls alrededor de un mandril de 50,8 mm.
15 de didmetro, no sufre divisidn ni pérdide de fibras. Esta limina es -
‘ poroBa, autosoportedora, suficientemente flexible y fuerte para ser fﬁ
manipulada sin dafios, tiene una resistencia a la tensién de 0,000064
Xg/om/m°., un alargamiento de 21% y una resistencia a la flexisén de
7,0 gm-om., una densidad de fibras de 0,0481 g/cc., una densidad de oo
20 glutinante de 0,000125 g/co y un volumen de aire de 95,7%.

Una 1&mina de 11,11 mm. de esta fibra ligada se cements a un -
oartdn oelulésico impregnado con hule, flexible, con un adhesivo a ba~
se de neopreno, se enjuaga oon etanol para eliminar el conglutinante y
a contimaoidn se tifie oon un material colorante &cido. La cubierta =
25 para pisos, de pelambre, obtenida, es blanda, eldstica y tiene una su~
perficig texturizada en su apariencia debido a los diferentes tipos
de hilos utilizados. La adhesidn de la fibra de pelambre al respaldo ef
muy buena, y la alfombra muestra una despreciable formacidn de bolas
tanto en una prueba en el piso como en ung prusba de formacldén de bolag
30 en'una~alfombra en donde este se revolvid durante 10 horas con bloques

de madera en uns lavadora Qel tipo revolvedora revestida con hule.
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Una muestra de 11,11 mm. de espesor.de esta limina, cementada

a material de respaldo tal como antes y a contimuaoidén tefilda & la
ebullicidn con un material colorante dcido sin eliminar el congluti-
ngnte, B8 encuentra que es elédstica y sbdlo ligeramente mds rigida que
la muestra en la cual el conglutinante se elimind con alcohol.

Una alfombrs de muestra hecha a partir de lamina autosoportadora
de 7,94 mm., rebanada a partir de un bloque ligado de 0,057 g/oo, de "
densidad de fibra del mismo tipo de hilo y heoha de la manera ante—
rior, se encuentra que tiene un valor de trabajo a la compresibn de
0,0886 kg/om/on?.

EIBFLO ¥

Se rizan filamentos de polihexametilenadipamida de conformidad
oon la patente No. 2.311.174. de Hitt para proveer un rizo en zigzag
plano del tipo de prenssaestopas. Log filamentos rizados redondos se
gortan g fibra ocorts de 15 deniers por filamento, 13,97 ocm. de longi-
tud y se transforman en una mecha cardada de aproximadamente 246 gra~
nos por metroo.Esta mecha a continuacidn se empaqueta & mano dentro de
un molde de 25,4 x 25,4 x 30,5 om. gsegin se describid en el ejemplo
I de modo que las fibras estén esencialmente todas alineadas en una
direcoidn que corre 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 continuacidn oon una solucién al 5% del terpolime-
ro de poliamida del ejemplo I disuelto en etanol/agua (80/20), el ex~
ceso de solucidn conglutinante se drena y el bloque de fibras se seca
con aire oaliente a 100¢C., hasta que todos 1los volatiles se eliminan
El bloque bien ligado de fibras traslapadas alineadas obtenido despued
de sep;rsr el molde tiene una densidad de fibras de 0,098 g/bo., denm
sidad de conglutinante de 0,00161 g/cc. y contiene 91,3% de aire en

volumen.
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i Se obtienen laminas de fibras ligadas porosas, sédaa, autosopon#
tadoras, delgadas, en las cuales los extremos de las fibras rizadas de-
finen les oaras, haciendo pasar el blogue ligado a través de un oortadqw
horizontal de ouchilla de banda de modo que el plano del corte sea per-
5 pendiocular a la direcoién general de las fibras., Dicha lamina de 6,35
mm. de espesor se sncuentra que contiene 0,5% de conglutinante oon ba;
se en el peso de la fibra, oon una densidad de fibra de 0,098 g/oo.,
‘una densidsd de oconglutinante de 0,000481 g/co., en volumen de aire de

91,4% y tiene las siguientes propiedadess resistencia a la tensién =

10 0,000181 kg/om/m?, alargamiento de 12% y rigidez a la flexidn = 11,7

gm~ocm. Betas laminas delgadas se arrollan y se desarrollan alrededor
‘de un oilindro de 19,05 mm. de didmetro sin dibidirse ni perder fibras,
Ung muestra de 1 g+ Selecocionada al azar a partir de una 14mi

de fibra de 6,35 mm. de sspescr segin se describid anteriormente, se

15 ooloca en 50 ml. de una mezola de etanol/agua (80/20) y se deja repo~ |

sar durante 10 minutos para disolver el oonglutinante. Las fibras suels
tes a continuaoidn se filtran sobre uns pieza de tela de terciopelo ﬁeq
gro y se seoan al aire. 135 fibras rizadas individuales, recogidas al

8zar: & partir de las fibras del filtro con un par de tenazas, se colo-
20 can separadamente sobre un porta—objetos de vidrio recientemente reves-
tido oon cemento de hula. También se coloca una esoala de 2,54 om. 804
bre el porta-objetos y se coloca otro porta~objetos claro de vidrio al
1,59 mm. por encima del primer porta~objetos por medio de separadores

25 de papel en los bordes., Las fibras y la escala en este ensamble se aplj i
fica a continuacién aproximsdamente ouatro veces y se fotografian. La
longitud de oada fibra individual en la fotografia se mide de extremo
a extremo por medio de una esoala calibrada con ls esocala de 2,54 om.
de la fotografias. La distribucién de estas fibras en varias escalas

30 de longitudes se muestra en el ocuadro siguiente:
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- CUADRO IT a i

X Porcentaje de pobla~
Tsocala de longitud  Nimero de fibras en cién en cada escala -

de las fibras (mu.) oeda escals de longitud
676 - 1,14 1 0,15
6,35 - 6,73 19 14,00
5594 =~ 6,32 79 58,50
5,56 = 5,92 21 | 58,50
5,16 =~ 5,54 3 225
4,78 - 5,13 2 1,50‘
4,37 = 44715 i 0,75
3,96 - 4,34 1 0.75
3,58 =~ 3,9 0 0,00
3,18 - 3,56 0 0,00
2,77 - 3,15 1 0,75
2,41 - 2,74 0 0,00
1,98 - 2,39 oy 0,15
135 total 100 % 3

Longitud media de la fibra = 6,05 mm.
1,2 x longitud medis de la fibra = 7,26
0,8 x longitud medis de ls fibra = 4,85
A partir de estos datos, la longitud medis de la fibra se cal-
oula como 6,05 mm. Ninguna fibra es mis large que 1,2 veces la longitud
media de la fibra y el 3% de las fibras son mis cortas que 0,8 veces -
la longitud medis de la fibra. (Bl 97% de las fibras variaron con res-
peoto & la longitud media de ls fibre en no mas de 20%).
BJEMPLO VI
Se empacs la misma fibras corte de poliamide utilizada en el
ejemplo V, cardada 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 gque lam fibras estin esencialmente

todas alineadas en general en una direccidn que corre desde la parte -
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- superior hasta la parte inferior del molde. MNuesvamente se nota un -

traslape consliderable de las fibras individuales. Las fibras se impreg+
nan oon una solucién al 4,5% en peso del terpolimero de poliamida del
ejemplo I en etanol/aguas (80/20 en volumen) tal como en el ejemplo V.
5 después de que se drena el exceso de conglutinante y el bloque se seoa
oon aire caliente para eliminsr el solvente del conglutinante, se obtig
ne un bloque ligado de fibras que tiene uns densidad de fibra de 0,256

. gfoc. una densidad de conglutinante de 0,0074 g/co y que contiene 77%

de aire en volumdn. Este bloque ligado de fibras se corta fdoilmente
10 con un cortador de cuchilla de banda en ldmines de 6,35 mm.de espesor
en donde los extremos de lae fibras rizadas definen las caras. Bstas
laminas son secas, por hojas, sutosoportadoras, flexibles, y cuando se

arrollan y se desarrollan alrededor de un mandril de 10,16 cm., no hay

ninguna separacidn.

15 Se encuentra que una limina de 6,35 mm. de espesor contiene

3,9% de conglutinante oon base en el peso de la fibra y tiene una re-
sistencia a la tensidn de 0,000085'kg/om/g/m2, un alargamiento de 7%
y una rigidez a la flexién de 21,7 g-om., Esta lamina tiene una denﬁid#d
de fibra de 0,256 g/oc., una densidad de conglutinante de 0,0101 g/co.
20 y un volumen de aire de 76,8%. Dicha limina de 6,35 mm. cementada & uns
1dmina oelulésioa impregnada con hule se lava con etanol/agua (80/20)
para eliminar el conglutinante y dar una tela de pelambre cortada de
alta densidad.
EJEMPLO VII

25 Se coloca una madeja de monofilamentos de polihexametilenadipa-
mida de 15 denier por filamento (que forman una madeja de 120.000 deniek) 2
en un molde tal ocomo en el ejemplo VI y se impregna oon una solucidn al i
4,5% del terpolimero de poliamida del ejemplo I en etanol/agua (80/20).
Despuée de eliminar el exceso de conglutinante, el bloque de fibras se

30 seca haciendo pasar aire caliente y seco a través de las fibrastal como
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| en el ejemplo anterior. Este bloaue ligado de fibras tiene una deneidas

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

Bste bloque se rebans a 902 con respecto a la direccidén de las -
5 fibras oon una cuchilla horizontal de banda con un borde dentado para
dar laminas de 9,53 mm. de espesor que tienen unas resistencia a la ten-
8ién de 0.00226 kg/om/g/m2 ¥y un alargamiento a la ruptura de 5%. Una
‘lamina de 12,7 mm. de espasor asi obtenida se arrolla y se desarrolla
alrededor de un mandril de 30.5 om. sin separar las fibras o sin pérdi-
10 da de ellas,

El solvente de etanol/agua (80/20) se hace pasar a través de -
esta lémina para reblandecer el conglutinante, La Ldmina a continuacidn
se ocomprime, con lo cual los filamentos son considerablemente rigados.

EJEMPLO VIII
15 8o carda fibra corta de poliamida, rizada, de 15 denier por fi-
lamento (igual que le del ejemplo V, excepto que es de 7,62 om. de lon~
gitud) para formar una mecha que contiene sproximadamente 109 granos de
fibra por metro,las filbras estando slineadas generalmente en el sentido
longitudinal a la mecha. Esta mecha a continuscidén se empaqueta a mano

20 en un molde metflico de 25,4 x 25,4 x 30,5 om.de modo que las fibres es

tén substancialmente todas alineadas en una direcoién que corre de la :fg

te superior a la parte inferior del molde y se nota un considerable trag

lape de las fibras.las fibras de exoeso que sobresalen del molde se cor{
tan entonoes y se colocan mallas de metal perforado sobre los extremos
25 de las fibras. La parte superior y el fondo empaguetado se sujetan en
su lugar tal como en el ejemplo I. Las fibras a continuascidén se humede-
cen con ﬁn létex acuoso de cloropreno {50% de s6lidos) al cual se agrogy

5% de 6xido de zinc y 2% de un antioxidante normal para hule con base

en el peso de los sblidos de hule, succionando el ldtex a temperatura

30 ambiente a través de la entrada inferior y a través de las fibras en el




™ molde por medio de suocoldn aplicada en el tubo de salida superior. Dest
pués de llenar completamente el molde, el litex se deja dremar por el
fohdo por gravedad y el Ultimo exceso remanente se slimina aplicando
suooidn en el fondo del molde. A continuacidén se fuerza aire compri-
5 mido y caliente (100°C) a través del molde a partir de la parte infe=
rior hasta que todos los voldtiles en el molde se eliminan. El molde se
desensambla y el bloque ligado y meco de fibras rizadas se separa. La
densidad de las fibras de este bloque es de 0,0804 g/oc., la densidad
de conglutinante es de 0,755 g/cc. y el blogue contiens 86% de aire en
10 volumene La distribueidn tanto del conglutinante como de las fibras eg]
muy uniforme dentro del bloque. |
B8e ocortan fAcllmente hojas delgadas de fibra ligada de 1,59 mm.
y mie de espesor a partir de este blogue haciéndolo pasar a través de
un rebanador de cuchilla de banda horizontal de tal modo que el plano
« 15 del corte esté a 90° con respecto a la direcoién de las fibras alinea- ’
das, las caras de lam ldaminas estando definidas por los extremos de las
fibras. Betas ldminas son secas, blandas, porosas, autosoportadoras y
muy flexibles y se arrollan alrededor de un oilindro de 4,76 mm. de di&t
metro 8in separarse. Se enouentra que una limina de 3,18 mm. de espesor
20 tiene una resistencia a la tensién de 0,00088 kg/cm/g/mz, un alargamiend
to a la ruptura de 42% y una rigidez a la flexién de 3,6 g-om y cuando
se arrolla y se desarrolle alrededor de un mandril de 6,35 mm., no exisd
te ninguna separacién o pérdida de fibras.

Una léming de 3,18 mm. de espesor de esta fibra ligada se ocementq

25 a una lémina de hoja celuldsica impregnada oon hule utilizando un delga-
do revestimiento de adhesivo a base de neopreno. La adhesién de la fibrsg
al material de refuerzo es excelente. Esta muestra a continuacidn se ti-

e con un material colorante 44l tipo dcido empleado para tefiidos de ~
oliamida, & un matiz uniforme y preciso, la estruotura de pelambre -

30 lando resultante siendo elastica y dtil como un cubrimiento para pisos,
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™ E1 materia.l.es facilmente realzado para dar un patrén preoiso y per—
manente prensando la superfilcie con una plaoe espampadors modelada, &
149%C. durante 60 segundos. Las pruebas de abrasidn con una rueda de
abrasidn de Taber muestran que estas muestras tienen muy buena resis—
5 tenola a la abrasibn.
EJBRIO IX
Se emplea fibra oorta rizads de poliamida (igual que en el —

- ejemplo Vy excepto que es de 3 deniers por filamento, y de 3,81 om.
de longitud), cardeda para formar una mecha de 109 granos por metro,
10 a fin de llenar un molde tal oomo en el ejemplo VIII. Estas fibras ali4
neadag a continuacibn se ligan de la misma maneras que en el ejemplo -
anterior o‘on létei de oloropreno acuoso. El blogue 1ligade y seco tuvo
una distribudién muy uniforme de fibras y conglutinante y una densidaed
de fibra de 0,122 g/oc., una densidad de oonglutinante de 0,058 g/oc.,.
15 y contiene 85¢ de aire en volumen. Este blogue se oorta ficilmente ~ !
en léminas muy delgadas de fibra ligada en donde las caras estdn defi-
nidaa por los extremos de las fibras haolendo pasar el blogue a tra\(ée

de un rebasnador horizontal de ocuchilla de banda de tel modo que el -
plano del corte eﬁé 8 909 oon respecto & la direccidn de las fibras.
20 Las laminas de espesores de 2,38 y 1,59 mm. son autosoportedoras y no
muestran ninguns divieidn o pérdida de fibras cuando se arrollan y se
desarrollan 3609 alrededor de cilindros de 6,35 y 4,76 mm. de diéwetro|
respectivemente. Una lémine ligada de 0,254 mm. de espesor de estas —
fibras @s seoa, porosa y flexible, con una rigidez a la flexidn de 8,9
25 g£-0Me

Se oementa una lamina de 1,52 mm. de espesor a una piezs de -
tela de poliamida tejida plana (0,08 g/mzo) aplicéndo una capa de adhe-
sivo a base de neopreno a una cara de cada una de las léminss dé¢ fibra

ligada y la tela de refuerzo. le adhesidén de las fibras en la lémina -

30 ligada al respaldo es muy buena, y el producto tiene un taoto blando —
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-y similar a.i ante, y es flexible y fuerte. La superficie tme buena
resistencia al frotamiento, cuando se frota con un borrador para lapiz
La superfioie de dicha lamina es facilmente realzada para dar patrones
definidos con precisidn, gque fueron permenentes, prensando con uns plaﬁr
5 o troqueladors calentada a 177°C. durante 30 segundos.
BIBVMPLO X

Se haoe un bloque moldeado de fibras alineadas de la misma maned
.ra desorita en el ejemplo VIII, utilizando una mecha de 246 granos por
metro de la misma fibra corta de poliamida (15 deniers por filamento,
10 14 om. de longitud) y un oonglutinante consistente del mismo 50% de =8
lidos de létex de oloropreno formulado con 7,5% de 6xido de zinc, 3%
de antioxidante para hule, y 11% de metilen-bis (4-fenilisocianato)
blogueado con 2 moles de fenol por mol de isoeianato, estos agentes de
formulaoibn estando basados en el peso de los sb6lidos de hule en el -
15 lédtex. Después de que se drena el exceso de ldtex del bloque, este so '
seca con aire Beco caliente (80¢C.). Se obtiene un blogue bien ligado
de fibras que tiene una densidad de fibras de 0,117 g/0c., una densidad

de conglutinante de 0,029 g/oc., que contiene 87,5% de aire en volumen.

L

Se obtlenen ficilmente léminas autosoportadoras, secas, porosas y flexy
20 bles, de fibras ligadas que varian en espesores de 3,18 mm. & 25,4 mm.

haciendo pasar el bloque de fibras ligadas a través de un rebanador ho-

i

rizontal de cuchilla de banda de modo gue el plano del corte sea perpen
diocular a la direooidn de las fibras. Las oarags de la lamina se definen
por medio de loes extremos de las fibras. Se encuentra que ung limina
25 de 3,18 mm. de espesor Que tiene una rigidez a la flexién de 10,2 g-om.

y muestra que no hay ninguns divisién o pérdida de fibras cuando se -

.28

arrolla y se desarrolla alrededor de un c¢ilindro de 6,35 mm. defliimetre
BEsta lémina a continuacibn se calienta a 140°C. durante 30 mi-
mutos en una estufa, 1o que resulta en la aotivacidn del componente de

30 di-isocianato en el conglutinante para proveer una limina mis rigida -




L. y més altamente ourada. Bsta limina cementada a una lémiha de refuerzd
celuldsioca flexible impregnada con hule utilizando un adhesivo a base
de neopreno da una almohadilla de superticie de fibras dimensionalmentp
fuerte que tiene buena resistencia a la sbrasidén, y que es dtil como
5 una aimohadilla pulidora.

Una ldmina ligada de 6,35 mm, de espesor, rebanade a partir de
este bloque, se cura a 1402C. durante 30 minutos en una estufa y &
continuacidn se impregna con una solucidn al 20% de hule de cloropre—
no en tolueno. Despuds de que se drena la solucidn en exceso, la 18-
10 mina se seca en una estufa para eliminar el solvente. Se obtiene uns
léming porosa, firme y eldstioca que tiene buena resistencia dimensio—
nal y que tiens una densidad de fibras de 0,117 g/co., 29,7% de con-
glutinante con base en el psso de la fibra, y 61,3% de aire en volumer.
Bsta léming tiene propiedades adecuadas para utilizarse como una suel1
15 o un tacdn para zapatos, resistente a la abrasidn. |
EJEMPLO XI

Un bloque ligado de 25,4 x 25,4 x 30,5 om. de fibras rizadag

se haoe tal oomo en el ejemplo I utilizando mecha cardada de un denien
por filamento de Ffibra corte rizada de prensa~estopa de 6,35 cm. de
20 longitud (hecha‘a partir de un terpolimero de 94% de acrilonitrilo,
5,6% de aorilato de metilo y 0,4% de estirensulfonato de sodio) y una
solucidn al 5% en peso del conglutinante del terpolimero de poliamida
del ejemplo I disuelto en etanol/agua (80/20 en volumen). Las fibras
se alfnean longitudinalmente oon respecto a la mecha. Este bloque -

25 tiene una densidad de fibra de 0,0705 g/oco, un contenido de congluti

nante de 39% oon base en el peso de la fibra y oontiene‘9l% de aire
en volumen. Se cortan ldminas de fibra ligada de 12,7 mm. & 25,4 mm.

' de espesor haciendo pasar este blogus & través de un rebanador de ~
cuchills de banda, de tal manera gue el plano del corte ses perpendi-

30 culer & la direccidn de las fibras . Las ocaras de estas laminas estén
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| definidas por log extremos cortados de las fibras. Una lémina de 12,74
mn, de espesor es autosoportadora y tiene suficiente oohesibn y resise
tencia para ser revestids con una capa de adhesivo a base de neopreno
¥ para ser cementada a una tela de tricot de poliamida. Despuds &e se—
perar el conglutinante enjusgando varios minutos en etanol y fregando
en caliente en solucién de jabén al 0,5%.se obtiene, despues de secar-
se. un velldén blando, flexidle, de buena calda, de pelambre, adecuado
para revestimientos interiores de abrigos. Lz adhesibén de la fibra de
pelambre al respaldo es muy satisfactorias
BJEMPLO XII

Se haoe un blogque de 15,2 x 15,2 x 15,2 om..de fibras ligadas
v alineadas segfn se muestra en el ejemplo XI, utilizando la misme fi~
bra corta rizada de poliamida (3 denier por filamento, 3,81 ocm. de lon~
gitud) que la del ejemplo IX, cardada a una meohs de aproximadamente
109 granos por metro y una solucién al 5% del terpolimero de poliamida !
del ejemplo I en etanol/agus (80/20). Bste blogue poroso de fibra li-
gada tiene una densidad de fibra de 0,0786 g/oc., una densidad de con=
glutinante de 0,0024 g/oo. ¥ contiene aproximadamente 93% en volumen de|
aire. Estas 1l4minss de fibras ligadas, cuyo extremo forma las caras de
las laminae, pueden obtenerse facilmente haciendo pasar el blogue & -
trav8s d e un rebanador horizontdl de ouchilla de banda transversal
(902) a la direccién de las fibras. Dicha lémina de 6,35 mm. de espesor
es Beoa, porosa, sutosoportadora, y tiene una resistencia a la tensién
de 0,0021 kg/om/meo ¥ un alargamiento a la ruptura de 12%. Esta lémina
no se separd ni perdid fibras cuando se arrolld 360e. alrededor de un
oilindro de 7,62 cm. de diémetro, y a contimacién se desenrollo. Las
léminas de 12,7 y 3,18 mm. de espesor, asimismo, no se sepsraron ni -
perdieron fibras cuando se arrollaron y désenrollaron slrededor de oi-

lindros de 12,7 y 2p54 cm. de didmetro, respectivamente.
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Una muestra de 6,35 mm. de espesor, laminada, séd cementa a una

tele de triocot de poliamida con adhesivo a base de nsoprenc. Bl con=-
glutinante de terpolimero de poliamida se separa enjuagando durante
5 minutos en edanol y la muestra se lava en solucién aouosa al 0,5%
de jabdn y se seoa. Bsta muestra tiene un tacto blando similar al del
velldn y es dimensionalmente fuerte y suficlentemente flexible pare
tener uns oaida moderadamente buens.

BIEUPLO XIII_

Se hace una cinta de peso ligero de fibras alineadas cardando
una megola de kb mimma fibra corta de poliamida de 3 denier por filaw
mento que la del ejemplo IX, dicha mezcla consistiendo de 65% de fibra
corta de 12,7 mm. de longitud y 35% de fibra corts de 3,8 cm. de longid
tud. Esta cinta se corta en piezas de aproximadamente 8,9 ome. x 22,9
om. y aproximsdamente 300 de estas plezas se estiban en una ceaja meté-
lioa perforasda de8,9 cm. de ancho por 15,2 om. de altura por 17,1 cm.
de longitud, de modo que substanoialmente todas las fibras estén ali-
neadas en una direccidn que corre generalmente de la parte superior &
1a parte inferior del molde. Después de que la parte auperior se monta
en en lﬁgar, ol exceso de fibra que sobresale de los extremos de la oaq
je #e corta. Esta caja de fibras se sumerge en una solucidn aouosa al
5% de acetato de polivinilo paroialmente hidrolizedo qurante aproxima-
damente 10 minutos. Después de separsr la ocaja del bafio, el exceso de
conglutinante se separa mediante aplicacidén de succidén en un extremo
del bloque y sme hace pasar aire caliente a través deldbloque de extremd
a extremo hasta Que el blodue estd seco. Deepués de separar la ocaja,
ge obtiene un blogue ligado poroso de fibras entremezcladas y alinea-
des que tienen un contenido de fibra de 0,0785 g/oc., una densided de
conglutinante de 0,0157 g/co., y que contimnen 92% de aire en volumen.

Las léminas ligades delgadas de fibra que son autosoporiadores y

faoilmente manipuladas sin dafio, pueden facilmente obtenerse haciendo

4




paser el blogque a través de un cortador de ouchilla circular a un an~ |
gulo transversal a la direceidn de las fibras. Los extremos de las -

fibras definen las caras de estas léminmas. Uma lémina de 12,7 mm. de

espesor, obtenida cortando las fibras perpendicularmente a su direcciér, ?f;ﬁ
5 se cementa a una cinta de papel de 100% de polihexametilenadipamida -
con un peso de 0,0632 g/ma. utilizando adhesivo a base de neopreno.
Esta muestra a continuacidn se lava en agua para eliminar el congluti-|
nante. La fibra de pelambre resultante a contimuaocidn se peina y se
oepille para eliminar las longitudes mée cortas (12,7 mm.) de fibré -
10 que no son ocementadas al respaldo para proveer un producto blando si-
milar & las pieles que tiens fibras de pelambre largas y cortas similap
res a lam pieles naturales.

Uns lémina de 12,7 mn, de espesor obtenida cortando a través de}l
blogue ligado a un &ngulo de 452 a la direcoidn de las fibras se oement
15 ta a un material de respaldo tal como antes. Despuée de eliminar el )
conglutinante lavando en agus y secando, esta lémina se peina y se ce~
pilla para eliminar oualesquiera fibras sueltas. Bl producto blando
resultante similar a las pieles tiene una pelusa tal que las fibras
se aocuestan mejor en una direccidn que en la direccidn opueéta, tal
20 como s8 exhlbe en la pelusa de las pieles naturales.

EJRPLO XIV

L2

Se trata fibra corta rizads a prensa~estopas de polihexametilef
nadipamida, de 15 deniers por filamentd, de 3,81 cm. de longitud, para
transformarla en una cintg cardada de 68,6 cm. de ancho y con un peso
25 aproximado de 0,0221 g/m., utilizando el nimero miximo de rodillos de
trabajo y de separaolidn en la carda para lograr un alto grado de ali-
neacién de las fibras en la direccidén de la méquina., Rsta cimta se -
rocta continuamente con una solucidn al 15% en peso del terpolimero de
poliamida del ejemplo I en etanol/agua (80/20 en volumen) para dar -
30 sproximsdamente 3% de conglutinante seco sobre el peso de la fibrae
Una segunda ointa cardada similar de fibra alineada se tiende encima d¢

la primera ocinta y se rocia por el lado superior con conglutinante se-
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_gin se describid anteriormente. Esta cinta combinada a contimacidn se-

geca para eliminar el solvente del conglutinante. Tres de estas cintas

se combinah, una encime de la otra, y se transportan verticalmente ha~

.

oia abajo al cortador. Las cintas se corgan a un &ngulo de 902 transver

5 galmente & la direooiénllineal de las cintas para f{ormar seooiones de

4

30.5 cm. de ancho mediante alimentacién intermitente de la ointa enfren
te del ariete reciproco que fuerzs a la cinta contra el corgador de -
cuchilla de banda horizontal. La seccién cortada de cinta de fibras -~
se empuja hacis el extremo de la cabeza del prenma-estopas por medio -
10 del ariete despuds de cada corte. El ariete a continuacidén se retrae
y otro tramo de 30,5 cm. de longitud de cinta de fibras se alimenta —
haocia adelants del ariete y la operacidn de corte y apretamiento anteripr
mente desorita se repite. De esta manera, se aprietan secciones de =
30,5 om. de ancho de cinta de fibras en la extremidad de la cabeza del
15 prensa~estopas a razén de aproximadamente 60 cortes por minuto de tal |
manera gque lae fibras quedan ésencialmente todas alineadas en una di-
reccidn que corre perpendicular a la base del premsa—estopas.

E)l bloque de fibres se transporta continuamente del prensa~
estopas por medic de bandae transportadoras impulsadesé razdn de 15,2
20 cm. pot minuto de modo que la densidad de la fibra en el bloque sea
de aproximadamente 0,048 g/oc. El bloque de fibras a continuacidn se

pasa bajo boquillas de aspérsién y se rocia con una solucibn al 5% en

peso de terpolimero de polimmida tal como en el ejemplo I, disuelto en

etanol/agua (80/20 en volumen). El exceso de conglutinante se separa &

25 través de ls banda transportadora de fondo perforado por gravedad y se
fuerza aire s través del bloque a partir de la parte superior. El blo-
que se pasa continuamente a través de una estufa con aire caliente a
uns temperatyrs de aproximadamente 121 a 149°C., soplando a través del
bloque desde la parte superior hasta el lado inferior.

30 El bloque seco de fibras & continuacién se hace pasar conti-
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- nuamente & fravés de una serie de rebanadores horizontales de ouohilla
fe banda a un ingulo de 902 transversalmente a la direcoidén de las fi-
bras pera dar ldminas de flbras ligadas, autosoportadoras y pomosas,
de 12,7 mm. de espesor. Las fibras en estas léminas estdn todas esen—
5 cialments alineades en la misma direccidn general que corre a un angulq
de 90% gon respecto a la cara de las léminas. HEstas lédminas se arrollan
en longitud continua sobre vigas de 30,5 cm. de didmetro para dar ro-
-1los de aproximadamente 1,52 m. de didmetro que son adecuados para su
‘almgoenamiento o embarque. Bste laminado fibroso, que tiene aproxi-
10 mademente 0,048 g/cc. de fibra y que contiene aproximazdamente 5% do
conglutinante oon respeoto al pesoc de la fibra, puede desenrollarse y
cementarse continuamente a un material de respaldo. Después de la se~
paraocidn del conglutinante mediante enjuague con alcoﬁol, se obtiene -
ung, oublerta para pisos de pelambre elisticea y blanda.
15 BIEMPLIO XV

Se forme una reja oon hilo de polihexametilenadipamida, de fi-f
lamento oontinuo, hinchado a vapor, segin se desoribid en el ejemplo Iy
en lamings de urdimbre de hilos alineados de aproximadamente 76,2 om.
de ancho por 7,62 cm. de espesar por 4,89 m. de longitud. Bstos urdim-
20 bres se pliegan en un molds metdlico, de 76,2 om, de longitud por 76,2
cm. de ancho por 30,5 om. de profundidad, que tiene una parte superior
y un fondo abierto, de una manera tal gque los dobleces de los plieges
extendidos por encima y por debajo del molde y las fibras estén esen=—
cialmente todos en una direocidn que obrre de la parte superior a la
25 parte inferior del molde. Bl hilo plegado que sobresale por la parte

sugerior y la parte inferior del molde se ocorta, dejando aproximadamens

te 9,24 kg. de fibra en el molde. Se colocan dos tamicee metélioos =

perforados en la parte superiér y sn el fondo del molds y se unen pla=
cas cubrientes equipadas oon tubos de entrada y salida, utilizando em~
30. raquetaduras.hermétiocas al aire, a la parte superior y al fondo del -

molde sobre los tamices.
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L Las fibras a continuascién se humedecen de la misma maners que -

en el ejemplo I con una golucidén al 4,5% en peso del terpolimero descril

to en elejemplo I, disuelto en una mezola de 80/20 en volumen de eta—

nol y agus. Despuds de drenar el exceso de solucidén de conglutinante p
5 el forndo del molde, e sopla aire caliente a 1492C. a través del bloqu
de la parte superior al fondo hasta qQue todos los solventes voldtiles
han sido eliminados. E1l molde se desensamble y se obtiene un blogue - .
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 conglutinen
10 te.

Bste blogue de fibras se rebana a través de la parte superior

a 900 gon respecto a la direccidn de las fibras para dar minas de fi-

bras ligades de aproximadamente 76,28m. por lado y 11,1 mm. de espesor
en donde las fibras estén esencialmente todas alineadas en una direocoidn
15 que corre generalmente a un adngulo de aproximadamente 902 con respeotoi
a la oars de la lamina. Bstas léminas secas, porosas, autosoportadoras
se transforman en muestras de tapetes blandos, eldsticoe, cementando
a yn respaldo de arpillera impresnada con hule, con un adhesivo a base
de hule, separando el oconglutinante mediante lavado en etanol/agua -
20 (80/20 en volumeﬁ), y despuds tiiiiendo con un material colorante del
tipo disperso. Una de estas laminas se arrolla y se desenrolla alrede-
dor de un mandril de 5,08 omymno muestra ninguna pérdida de fibras ni
separaocidn.

La distribucidn de longitudes de fibras en una lamina rebanad?
25 de aproximadamente 11,1 mm. dé espesdr tal como antes, se determina de
conformidad ocon.el procedimientd desorito en el ejemplo V y se muestra

en el siguiente cuadro,

30
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_ | CUADRO IIT h 4
Porcentaje de pobla-
Bsoala de longitudes WO, de fibras en cién en cada escala
de fibras (mm.) oeda escala de longitudes.
12,28 - 12,70 1 1537
> 11,91 - 12,27 1 1,37
11,51 - 11,88 1 1,37
11,13 =~ 11,48 2 2,74
10,69 = 11,10 4 5,48
L0 10,31 = 10,67 7 9558
9,93 =~ 10,28 12 16,45
9,31 - 9,91 13 17,79
8,92 - 9,28 5 6485
8,74 =~ 8,90 8 10,97
15 8,33 - 8,71 5 6,84
) 7595 = 8,30 4 5,48 '
T954 - 7,92 3 4,12
7514 -~ Ty52 5 6,85
6,76 = T,11 2 2,74
20 73 Total 100,00 %
Longitud media de la fibra = 9,45
1,2 x longitud medias de la fibra = 11,35
048 x longitud media de la fibra = 7,47
A partir de estos datos, se calcula que la longitud media de 1d
25 fibra es de 9,45 mm., en 83,5% de las fibras se encuentran dentro del
20% de la longitud media de la fibra, siendo el 6,9% de las fibras -
més largas que 1,2 veces la longitud media y 9,6% més cortas que 0,8
veces lg longitud medig.
BIEMPLO XVI
30 Un hilo corrido de lane de tree ocapas/1,05 (ndmero de 3225 =
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- I, de modo que las fibras estén esencialmente todas alineadas en una
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madejas—metio/kgo) de lans tefiida en crudo y mezclads para tapetes,
teniendo un torcimiento "2" 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

direcoién ¥y traslapadas congiderablemente con fibras adyacentes. BEs—
tas madejas se cortan en manojos, que se utilizan para llenar un molde|

de 25,4 om. por ledo por 15,2 cm. de espesor tal como en el ejemplo

direocidén que corre de la parte superior a la parte inferior del mol-
de. Las fibras se impregnan oon una solucidn al 6% del terpolimero
de poliamida del ejemplo I en etanol/agua (80/20). Después de secar
haciendo pagar aire a 998C. a través de les fibras, el bloque de fi-
bras se separa del molde. BEste blogque ligado de hilos(alineados tras<
lapados se rebana en léminas de 6,35 mm. de espesor haciendo pasar el
blogue a través de un rebansdor horizontal de ouchillas de banda de '
modo que el plano del corte esté gproximadamente dirigido a 90¢ con
respecto a la direccidén de los hilos. La lédmina de 6,35 mm. de espeson
es autoséportadora y tiene una densidad de fibras de 0,208 g/oc., una
densidad de conglutinante de 0,0705 g/co. y contiene 77,2% de aire en
volumen.

Se cements una lamins de 6,35 mm. de espesor a tela de arpille-
ra revistiendo uns cara tanto de la lidmina como de la arpillers ocon
una capa de adhesive de neoprenc y colocando las dos caras la una jun-
to a la otra. Despuds de seoar pars fraguar el adhesivo, el congluti-
nante se elimina de la l4mina lavando en alcohol/agua (80/20). Bate -
oubrimiento pare pisos tiene una superficie de fibra de pelambre elds-
tica, blanda, con una apariencia atractiva. La adhesidn del pelambre
al respaldo de arpillera es muy buena.

| BEWFLO XVLI

8¢ cortan madejas de hilo de algoddn de 2,3 de cuenta de -
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algodén/tres capas, que tiene un torecimiento "S" de 2,8 éspiras por J
cada 2,54 om., en manojos de hilos, cuyas fibras corren generalmente
en la misme direccidn. Bstos manojos se utilizan vara llenar un molde
de 25,4 x 25,4 x 30,5 om. de modo que todos los hilos estén alineados
en una direcoidn que corre de la parte superior a la parte inferior de+
molde y se traslapen conslderablemente tal como en el ejemplo XVI. Loé

hilos a continuamcién se humedecen con una solucidn al 6% de terpolime-

hace pasar asire caliente a 99°(C. a través del molde hasta que todo el
solvente ®Me separa y el blogque ligado de fibras alineadas traslapadeas

se separa del molde. Este blogue & continuacién se rsbana en liminas

¥

delgadas haoléndolo pasar a través de un rebanador horizontal de ouchi
1lle de bands de tal modo que el plano del corte esté a 909 ocon respeotﬁ
a la direccién de las fibras del hilo. Una lémina 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 OfB53 g/oo. y contie-
ne 72,4% de aire en volumen. Las caras de la limine estén definidas
por los extremos de las fibras.

Be ocementa una lamina de 9,53 mm. de espesor a tela de arpille-
ra con yna cepa 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 adecuada para cubrir pisos. La adhesidn
de los hilos de pelambre ovptados al respaldo de arpillera es muy buena
y el producto tiene una superfiocie blanda y eléstica.

EJEMPLO XVIII

Un hilo corrido de tres capas/1,2 de lana, de fibra rizada de
prensa~estopas, de rayén (vendida bajo el nombre comercial de Super L)
de 15 deniers por filamento, que tiene un torcimidnto "Z" de 4,0 espi-
ras por ocada 2,54 om. en los sencillos y un torcimiento "8" de 2,6 espi-
ras por cada 2,54 om. en el hilo plegado se transforma en madejas, es-—

tando las fibras alinecadas generalmente en el sentido longitudinal e 1%5
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~madejas. Bstas madejas de hilo se utilizan para haoer un bloque liga-

do (15,2 z 15,2 x 15,2 om.) de hilos alineados traslapados tal oomo en

el ejeﬁplo XVI., Este blogue de fibras a continuacidén se rebana a 90®

L

oon respecto a la direecidn general de las fibras, en l4minas autosopor
5 tadoras de 9,53 mm. de espesor que tiwnen una densidad de fibras de —
0,193 g/oc., una densidad de conglutinante de 0,0059 g/oc. y que contiet
nen 86,7% de aire en volumen. Estas léminas se cementan a tela de ar-'
‘plllera con adhesivo de neopreno y el conglutinante se elimina de la

hoja laminada lavando en aloohol. Se obtiene una tela de hilo de pelam#

10 bre que tiene una superficie elédstioa y blanda adecuada para curtir pi-
8080
EJEMPLO XIX

Se carda fibra corta rizads de prensa-estopas, de 1,5 deniers
por filamento y de 3,81 om. de longitud, compuesta de tereftalato de
15 polietileno/5-sulfoisoftalato de polietileno 98/2, para transformarla
en ung ointa delgada de fibras alineadas longitudinalmente con respec-
to a la cinta. A continuacidn se colooan capas de esta cinta en un -
molde de é5,4 x 25,4 x 30,5 om. segln se describid en el ejemplo I de
modo que las fibras estén esencialmente todas alineadas en una direociéﬂ
20 que corre de la parte superior a la pérte inferior del molde y traslapa;
das oonsiderablemenfe. Tal oomo en el ejemplo I, esta fibra a continua-
cidén se humedeoe oon una solucidn 31.4% del terpolimero de poliamida - |
del ejemplol disuelto en etanol/agﬁa (80/20) y se drena el exoceso de -
conglutinante. El blogue de fibras se seca con aire caliente a 99°C.
25 hasta que todos los voldtiles se han eliminado y el bloque ligado se
eliming del midlde. Este blogque de fibras alineadas traslapadas se re-
bana paralelamente al fondo del bloque con un rebanador horizontal de
cuchilla de banda a lédminas secas, autosoportadoras, de 6,35 mm. de

espesor. Una de estas ldminas se encuentra que tiene una densidad de

30 fibras de 0,04 g/00., una densidad de conglutinante de 0,00705 g/coe y

que contiene 96,4% de alre en volumen,
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Otra lédmina de 6,35 mn. de espesor se cementa a una tela de -

A Ok

tricot de nylon de peso ligero utiliéando una oaps del gada de adhesivo
de hule de neopreno entre uns cara de la lémina y una cara de la tela.
Despuds de secar, el conglutinante se eligina de la limina lavando en
una mezola de etanol/agua (80/20 en yg}umen). Se obtiene une tela re-
veostida de fibra de pelambre blandaIQUe es dimensionalmente fuerte y
sufioclentemente flexible para utilizarse ocomo forros internos para preﬂh
das. .
BJBMPLO XK

Se llena un molde de 25,4 x 25,4 x 30,5 cme conh hilos‘de nylon
hinchados a vapor segin se desoribid en elejemplo I. Después de cortad
al exceso de fibra que sobresale del molde, la parte superior y la paf-
te inferior del mismo se instalan en su lugar. Este bioque de fibras
traslapadas alineadas a contimuacidn se humedece de la misma mansra qu%
en el ejemplo I oon un litex acuoso de 30% de s6lidos de un terpolimerd
de metaorilato de metilo, scrilato de etilo y dcido metacrilico que -
ocontiene 5% (sobre el peso del polimero acrflico)de "Carbowax 600 "
(poliétilengliool gon un peso moleoular promedio de 600). Despuds de
drenar el exceso de molucién conglutinﬁnte, se sopla aire ocaliente &
1002 C, a través del molde pars eliminar el sgua del ldtex oconglutinan-
te. El molde se desensambla y se separa un bloque de fibras'ligadas -
que tiene una densidad de fibras de 0,0442 gfoc., una densided de con~
glutinante de 0,0225 g/oo. ¥ que contiene 93,9% de aire en volumen,

Bste blogue de fibras se rebana en un nimero de lidminas de 6.35
nmme de espesor haciendo pasar el bloqué a través de un rebanador horie
zontal de ouchilla de banda de modo que el plano del oorte esté forman-
do &ngulos de 207, 302, 45¢, 602 y 90 con respecto a la direccidn de
las fibras. Lag laminas son porosas, secas y autosoportadoras y pueden
manipularse ficilmente sin separarse o perder fibra. Estas l4minas a

contimacién se cementan a plezas de tela de arpillera revistiendo uns
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| gara, de cada una de las léminas y la arpillera oon una oaba de adhesiva

de hule de neopreno y prensando las superficies revestidas entre s{. El
conglutinante se elimina de la l&mins lavando en soluoidn acuosa calien}
te de carbonato de sodio. Todae estas telas de fibra de pelambre son
blandas y tienen una cubierta superficial buena. Las fibras de pelambre
en oada une de las muestras tienen una altura de pelambre uniforme sin
fibres de pelambre excesivamente largas. Una de las léminas oortada a
609 tiene una densidad de fibras de 0,0522 g/oc., una densided de oon-
glutinante de 0,0114 g/oo. y un volumen de aire de 94,2%. Las liminas
oortadas a 209, 30? y 45% oon respecto & la direcoién de las fibras ex-
hibieron una pelusa direccional tal que las fibras de pelambre se acos-
tabah preferentemente sn una direcoidn.

Una muestra de alfombra hecha a partir de una 1l8mins de 7,94 mm.
de espesor cortada a 90?2 tal como antes se encuentra que tiene un valar
de trabajo a la compresién de 0,0716 kg/om/omev, un peso efectivo de -
pelambre de 0,282 g/m2 ¥y una densidad de fibras del pelambre de 0,0618:
§/ocs |

Pars preparar las léminas porosas y telas de pelambre de confor-
mi&ad con el ejemplo XX, puede emplearse un prooedimiento slternativo.
Despuds de que él blogque impregnado de fibras se ha drenedo oon respec—
to al exoeso de Bolucidn de conglutinante acrilioo, puede hacerse pasar
un gas alcalino tal como el amonimco a través del bloque pars solubili-
zar lae partioculas remanentes de conglutinante acrflico hiimedas oon aguL
que todavia se adhieren a las fibras. El gas alcalino también produoe
une solucién muy visoosa en los sitios en donde las partioculas de cone
glutinante primeramente se depositan. BEsta alta viscosidad evita ls
emigracibn substancial de las partioculas de conglutinante, que es una
ventajé de proceso definida y mejora la ligadura de las fibras en el -
bloque. Tan pronto como todo el bloque estéd perfectamente saturado con

el gas aloalino, el bloque 86 secs a continuazoidn segin se indioa en el
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| ejemplo XX soplando aire caliente a través del molde paré.eliminar tan-y
to e; aéua como el exoeso de amoniaoo a partir del conglutinante acrilif
00
BIRIPLO XXI

Una lamina de 7,94 mm. de espesor provinente del blogue desori-
$0 en el ejemplo XIV se encuenira que tiens el siguiente contenido de
conglutinante en oinoco diferentes &reas (centro y cuatro esquinas) de
la lémina. Las determinaciones se hacen en muestras de 2 a 3 g+ por du-
plicado.

5,08, 4,5%, 4,6%, 4,8%, 4,8%.
BJRMPLO XKIT

Un bloque moldeado de fibrae slineadas traslapadas se hace de
la misma maners que se desoribid en el ejmplo X utilizando el mismo ti-
po de fibra de poliamida y oonglutinante. Se obtienen liminas de fibra%
ligadas, autosoportedoras, porosas y flexibles, de 12,7 mm. de espesor,(
haciendo pasaf el bloque de fibra ligada a través de un rebanador hori-
zontal de ouchilla de banda de modo que el plano del corte ses perpen;
diculax a la direccidn de las fibras. Una de estas ldminas se calentd
a {4090. durante 10 minutos en una estufa para aciivar el componente -
di-isooianato en el conglutinante pars proveer una lémina rigide y més
altamente curada. Esta ldmina se impregno ulteriommente con un létex -
de cloropreno de 20% de sbélidos formulado con 7,5% de &xido de zino y
3% de antioxidante de hule, estando estos compuestos basados en los =
sblidos de hule de ldtex. L& lémina, después de curarse en una estufa
de 1202, se enocontrd que daba bueng resigtencia dimensional y una -
densidad de fibras de 0,092 g/cc., una densidad de oconglutinante de 0,1f
g/oc. (184% de conglutinante oon respecto al peso de la fibra) y 77,9%
de aire en volumen. BEsta limins tiene propiedades adecuadas para uti-

lizarse ocomo monturas psras motores.

-
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to de polivinilo/édcido maldico en una relacidén de 90/8/2, 60 partes -

Une lémina de 4,76 mm. de espesor (densided de fibras de 0,056
g/co.) de fibras alineadas ligadas me prepara tal como en el ejemplo
XIX utilizando fibras cortas rizadas de prensa~estopas, hueocas, de -
polihexametilensdipamida, de aproximedamente 3 denlers por filamento.
Une cara de ewta lémina se rocia ligeramente oon uns formulacidn que

oonsiste de 100 partes de terpolimero de cloruro de polivinilo/aoeta~

de ftalato de dioctilo, 20 partes de bis(4-fenilisocianato) de metilend
¥y 400 partes de metiletiloetona. Después de seoar al aire durante 1

hora, esta superficie rociads se lamina a una lamina de 0,305 mm. de

egpesor de cloruro de polivinilo mediante calentamiento de la estruc-
tura mixta a 1779C. en una prensa bajo presidn ligera durante 3 minu-
tos. Después‘de'que se elimina el conglutinante de la lémina de fibra,
se obtiene una 14mina pléstioa revestida con fibra de pedambre blands !
adecuada paras aplicaciones de tapiceria.

También se preparan articulos similares de la maners anterior
utilizandp peliculss de tereftalato de polistileno y de polietileno eﬁ
lugar del respaldo de cloruro de polivinilo en pelicula, con resulta-
dos satisfaotorios.

Una cera de una ldmina similar de fibras ligadss se reviste ooy,
la formulacidén anterior y se incrusta en una capa de 0,762 mm. de espe-
gor de un plastisol de cloruro de polivinilo y se calienta a 1708C, =
durante 5 minutos, Después de eliminar el conglutinante g partir-de ls
1émina de fibra, se obtiene una lamins plastica revestida con fibra de
pelambrg blanda. '

EIRUPLO XXIV

Se repitid el ejemplo I excepto gue se hacen voluminosos oon
vapor oabos sencillos de hilo (1020 deniers, 68 filamentos, 1/2 toreci~
miento "Z" y seccidn transversal en forma de "Y") mediante el método

segln se desoribe en el ejemplo I de la solicitud de patente de Estados
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|_Unidoe Serie No. 698.103 y se combinan para formar una lamins de ur— =

dimbre de 120 cabos de hilo voluminoso. Se provee un material laminado
caracterizado por un excelente volumen y poder cubtiente.

EJENPLO XXV
5 Uns lémina de urdimbre de 40 cabos de un hilo de tres empalmes,

¥y qus tiene un torcimiento "S" de dos espirss, de hilo sencillo de fi-

(=]

lamento continuo de polihexametilenadipamida (cada hilo sencillo de 103

‘deniers, 68 filamentos, 1/2 torcimiento "Z" y ocada filamento siendo ~

trilobular en su seccidn transversal y estando preparado tel como en el
10 ejemplo V de la patente de Hetados Unidos No. 2,939,201 concedids a

Holland) se hace voluminoso con vepor tal como en el ejemplo I. Este
hilo se convierte en unas l&mina poross ligada de la misma manera que ern
el ejemplo I, Una limina de 12,7 mm. de espesor de fibra ligada se ce~-

ments a un lado de una tela de arpillers y sl conglutinante se Qliminao
15 Be obtiens un produoto de fibra de pelambre adecuado para tapetes que |
tiene una excelente texturs superficial similar a un penacho. Este ta-|
pete se encuentre que tiene unz densidad de fibra del pelambre de 0,059
g/cce y un valor de trabajo a la compresién de 0,126 onth/cma.

BJEMPLO XXVI

20 Ung madeja de 45.000 deniers de filamentos de terftalato de -

polietileno rigzables térmicamente, que tiene un denier por filamento de
4, se pliega bajo tensidn sufioiente pars dar filamentos esencialmente
rectos entre tableroe mantenidos separados en un bastidor a una separa-
cidn de 50,8 mms EL bastidor se llena para dar una disposiocidn de filat
25 (mentos reatos (3,18 x 5,08 x 5,08 om.) todos dirigidos on la.misma di-

reocidn general. Esta disposicién & continuacién se impregna oon una -

soluoién'al 10% de cloruro de metileno del polimero de poliuretaﬂo pre~
parado por reaccibn de piperazina con bis-cloroformiato de etileno. Des+

pués de smecar en una estufa a 60RC. hasta que todo el cloruro de metile

L3

30 no se ha eliminado, se separs entonpes el blogue ligado de filamentos
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-6, partir del bastidor y los tableros se separan rebanando a través

TIERENLs e

de la parte superior e inferior del bloque. Este blogue autosoporta-
dor de fibras ligadas a continvacién se rebana a 90° con respecto a la
direccidn de las fibras para dar laminas de 12,7 mm. de espesor. Una
de estas liminas 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/CCa, se
trata oon cloruro de metileno para ablandar el conglutinante y a con-
~tinuacidn se coloca en una estufa a 608C. para secarse. A esta tempe-|
ratura los filementos de la lamins se retuercen y contorsionan y se -
traslapan substancialmente y se unen & filamentos adyacentes en una -
pluralidad de puntos a lo iargo de sus longitudes. La lamina se expande
en dos direociones ¥y 8e contrae en su ¢spesor a 9,53 mm. Esta lamina
autosoportadora, que oconsiste de fibras traslapadas, ouruilineamente ri
zadas, tiene una densidad de fibras de 0,35 g/oo., y una densidad de
conglutinante de 0,109 g/co.

BJEMPLOS XXVII a LI.

(Renglones 1 a 25)

Se separen léminas adicionales de conformidad con los procedi~
mientos de algunos de los ejemplos (identificados en la columns que -
lleva el encabezado de "Ejemplo") o modificaciones de algunos ejemplos,
gegun se identificard més adelante mediante nfimeros arghigos. Los datos
de longitud de fibras para estas léminas se muestra en los cuadros A
By G. B8e ve que los renglones identificados oon los ntmeros 18, 19-

y 10 dlustran estructuras fuera del slcance de la presente invenoidn.
Una mayor proporoidn de sus miembros de pelambre tienen una longitud
que excede de dos veces la longitud del 25° porcentaje. Ademds, el

renglén 18 tiene una orientacidén de fibra dentro de la 1l4mina de 109,

.;

™
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Poli-
Ko, Ejemplo mero _ dpf Tipo
5 1 1 Nylon 15 Fil. Con’o.‘
2 I " " "
3 I oo "
4 2 " " "
w |5 2 '
6 Iv n " "
1 v " o "
8 2 “ " h
9 X1X Dacron 1,5 Fibra corta
15 de 38;1 m2e
10 3 Hylon 15 Fil. Cont.
’ 1 3 (1] 1 ]
12 1 " " Fibra corta.

20 de 76, 2 mime




CUADRO &

[CI0H DB LOWGITUD DB L4 FIBRA BN LAS TAMINAS

Jbra utilizada Conglu~ Lamina
tinante
Densidad Angulo de corte -
de 1la fi- Bspesor Lamina y orientacion
Rizamiento Forma bra g/ce (mz) de la fibra en la lamina
rizado a nmade ja Zytel 61 0,0148 5,33 908
vapor
n " " 0,0402 9,96 908
" " " " 6435 90¢
u " " 0,0481 4,75 90e
" " " 0,0650 7492 902
i " " 0,0481 ©465 9092
“ " " " 10,82 908
. 8 Acrilato 0,0425 6,83 909
en prensa trama car Zytel 61 0,0402 £,10 908
estopa dada
rizado a made ja " 0,0369 10,31 459
vapor
" " ' " 6,71 459
en prensa remate " 04,1139 6573 90¢
estopa cardado
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_Pibra utilizada

o &ﬁ i 22 ;Zﬁﬁg'
&jem= Poli
Ho. plo mexro dpf Tipo Riz
13 XIX Dacron 1,5 Fibra corta en:
de 38,1 mmn esi
14 1 Nylon 6 Fil., Cont,  Ti:
vag
15 1 " " " '
16 2 " 15 " '
17 1 " 6/15 t
(50/50)
24 XII " 3 Fibra corta sen
es|
23 X " 15 - Pil. Cont. el
va
22 XX " u L
21 XX " " "
20 XX " n
18 4 " " Fibra corta
19 4 " " "
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. CUADRO A (Continuacién) =
JA0N Dis LONGITUD DE iﬁA_FIBRA. G LAS LAMTINAD |
Conzlutinante -
Densidad 4ngulo de corte .
de ia Tiw Lamina y orientacion
aiento Forma bra g/co  Bspesor (mm) de la fibra en la
lamina

rensa trama Zytel 61 03,0402 9,75 908
pa cardada
do a made ja " 0,0465 6,27 908
i

" " " 10,29 909

" " 0,0577 6435 908

n L 0,0626 9,43 908
orensa— necha " 0,0785 6,50 90¢
opas
ado a made ja Acrilato 040442 6465 609
or

. " . 6458 308

" " " 6,63 208

" " 6,76 108
Fibra Zytel 61 0,0462 4432 al azar
corta
" " " 7,29 "
H




Jalixeior ' ",

R .,“;{-:' ':, ﬂﬁt‘imm&
(o
%m Fibra Utilizada
Ejem Poli-
Ne, plo mero ipt Tipo Rigam
5
25 5 Nylon 15 #il.Cont. riza
| & vap
" " " rigzal
a vap|
10 3  Igual que en el ejemplo I excep
fondo del molde y las fibras ani
2 Se empled el mismo procedimient
1  Se empled el mismo procedimient
4 Pibras colocadas desordenadamen
15 igual al ejemple I,

5  Blogue hecho genersimente tal ¢

cion laternada de 902 y 302 con

i

20
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CUADRO 4

Conglutinante Lamina
Angulo de corte lémina y
snto  orma Densidad de Lspesor orientacion de ia fibra
ls fibra g/ce  (mm) en la lamins
5 madeja Zytel 61 0,0471 6,12 90¢
£ (47%)
2 hilo 309
¢ (53%)

5 que las fibras se tienden en capas de modo que las fibras estan a 45° con respecto al
capas adyacentes estan a 90% entre si,

que en el ejemplo XV

gue en el sjemplo I

s en el molde utilizando fibras oortas de 7,62 a 15,24 cm. de longituds por lb demas es

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

respecto al fonde del molde {las fibras de cadacapa se encuentran alineadas).
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i PORCEN’
0,000 0,660 14930 3,200
a a a a
Ne 0,635 1,905 3,175 4,445
1 0 0 7,2 24,6
2 0 0 5,8 15,9
3 0 0 855 20,2
4 0 0 14,46 67,8
5 0 0 5,8 23,2
6 0 G 11,7 19,45
7 0 0 4,4 16,3
8 0 0 16,9 29,7
09 0 0,7 8,0 16,6
10 0 0 8,5 6,8
‘11 o 1,4 6,9 14,5
,12 O 0 0 3,8
i13 o 0 242 645
14 0 0 8,3 2443
.15 0 0 21,2 1744
16 0 0 6,9 25,9
17 0 T4 3,7 596
24 0 3,7 14,8 16,7



CUADRO B

BUCTION D LONGITUD DE ji PIURA BN LAS LARINAS

JE DB FIBRAS U CaDA BSCALA DB LONGITUDES (ML)

4,470 54750  7.010  B,280 9,550 10,820 12,000 13,360 14,630 HF
a a a & &8 a a a a
5,715 60985 8,255 9,525 10,795 12,065 13,335 14,605 | 15,875 gzbras

41,7 20,3 6,5 ¢ 0 138
28,7 21,8 15,9 10,8 0,8 0 119
4741 22,8 1,6 0 0 188
16,1 1,5 0 0 0 199
14,8 31,6 24,5 0 0 155
41,4 25,8 0,8 0,8 o | 128
20,0 12,6 33,3 1,1 1,5 0,7 0 135
34,5 13,8 4,8 0 0 165
19,6 33,3 17,4 444 0 138
995 13,0 24,3 16,4 12,0 T4 2,3 0,6 0 177
28,2 32,4 12,4 2,8 1,4 0 145
16,0 62,7 643 3,8 3,4 0 106
2,2 5,4 18,5 26,1 19,6 13,1 54 0 1,1 92
36,8 22,2 8,4 0 144
2442 18,9 10,6 649 0,8 132
52,4 11,1 347 0 189 .
11,1 20,4 18,5 1,1 20,4 1,9 0 54
49,0 655 0 1,9 1,9 3,7 1,9 108
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15

20

. D
‘o
v :’u § -« ' "
0,000 0,660 1,930 3,000 4,470
& a a a a
ue 0,635 1,905 3,175 4,445 5,715
23 0 0,9 447 6,6 13,1
22 0 13,2 7,6 4,7 6’6 1
Ne 0,000 1,295 34835 69375 8,91:
a a a a a
1,270 3,810 64350 8,390 11:430
a1 0 1,9 29 8,6 15,¢
20 4,5 9,9 14,4 1,8 0,¢
25 1,8 3,1 46,1 22,3 19,:
24,155 26,695 29,235 31,1175
a a a a

N 26,670 29,210 31,750 34,290

21
20 6,3 13,5

25

12,6 8,8

| mmstmmams -
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CUALDRC B (CONTTNUACDN)
DISTRIBUCION DE LOHGITUD IE LiS FIBRAS EN LAS LAMINAS
ORCENTAJE DB FIBRAS Al CADA BSCALA DE LONGITUDES (M) :
54750 7,000 8,280 9,550 10,820 12,090 13,360 14,63C R
:) a a .a a & a a de
6,985 8,255 9,525 10,795 12,065 134335 14,605 15,875 fras
23,4 43,0 155 0,9 107
16,0 17,5 13,9 0,4 8,3 1,9 106
:=======s=uu============a==a==========u=n====n-aszagz:n:a:=n==an=================g======w
11,455 13,995 16,535 19,075 21,615
) a a a a
13,970 16,510 19,050 21,590 24,130
13,3 38,0 19,0 1,0 0
0,9 445 346 1,8 8,1
445 1,8 0,5 0,9
1,315 36,4855 39,4395 41,4935
a a a a
5,830 394370 41,910 4d 4450 46,900 49,530 52,070
643 049 0,9 0.

R ST R R N R R S D AT SR I M D N 0 D S e sy g SR 0 S N O R S S I S MM I M S MRS SIS SE S NRRT NS B RS R
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N8 2,540 74620 12,700

@ 5;
0 2,565 1,645 12,125 11,%
a a a a a

17,780 23:‘8(

18 4,1 24,2 12,4 7,2 6,
19 2,2 12,3 10,6 3,3 3,

Ne 63'500 68’580

58,445 63,525
a a .

a a

713,660 18'74(

18 3’1 6,7
19 343 0,6

6,7 5’2|
151 0,6
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GUADRO B (continuacion) -
DISTRIBUCION DE LOWGITUD DE La FISRA EN IAS LAWINAS
ROENTAJE DE FIBRAS BN CADA BESCALA DE LONGITUDES (MM)
T 22,085 274965 33,045 38,125 43,205 48,285 535365
a8 & a a a- a a
) 27,940 33,020 38,100 43,180 48,260 534340 584420
2,6 642 246 1,1 1,1 1,6 357
10,0 8,9 12,8 11,7 8,4 10,6 445
78,765 83,845 08,925 94,005 99,085
a a a a a
83,820 88,900 93,980 99,060 104,140
4,1 1,6 0 0y5 0,5
0,6 0
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Y2l h oy oy

&G - df y gﬁ; % mayor % ma

que 1,25 gue
Longitud x la lon~- x la
N¢ de media de gitud me- gitu
iNe___fibras la fibra dia dia.
1 4495 17,2 i,
2 5,89 21,76 Ty
3 4,70 19,00 0,!
W 3,86 ( ,190) (y:
6,01 1,

5 6,20 3,23 o
6 4,72 19,14 1,¢
7 6,30 23,73 2,
|8 4450 19,01 Ty
9 574 17,94 2,
‘10 7549 22,04 Ts
1 5,61 16,56 4y
luz 640 7,24 3,
13 8,81 15,22 1,0
’ 14 5,05 15,99 2

15 5913 30,31 7 11,
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CUADRO C

DISTRIBUCION DE iLa LONWGITUD DE LAS FIBRAS LN LAS LALINAS

A

w % mayor ‘
)5 que 1,75 ' % mayor que
Lon=- x la lon=- Longi tud % mayor 2 x longi~
me=— gitud me= de fidbra P gque 2 x tud media.
dia. mediana 25 Pog
i 0 4495 4495 0 0
E 0 5,717 4,57 255 0
} o 4,88 4417 0 0
:8) 0 3,84 3445 0 0
0 6,10 4,24 0 0
0.8 5,21 4,17 0,8 0
) 0.8 6,50 i98 2,2 0
' 0 4452 3,56 458
3 0 5,97 4442 1,45
] 0 1952 5,79 7535
b 1.38 5,61 4475 1,38 0
b G 6,40 | 5479 0
) 1.09 8,79 7452 1,09 0
) 0 5 405 4,09 0
] 1.52 5,18 3,51 15,9 0.75




10

20

ﬁ} g E} % mayo
que 1,.
Longitud x la 1
A2 de media de media.

Ne fibras la fibra
16 4490 11,6
17 7,06 23,6.
18 194 20,60 42,1
12 172 30,60 35,8.
20 i1k 20,17 47471
| 21 105 13,48 12, 1¢
22 6,81 31,67
2‘".. 5,56 15’7"
a> 224 4,78 64,9
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CUADROG ¢ (Continuzcidn)

DISTRIBUCION D& LA LOHGLITUD DE Las PIBRAS KN LAS LAMINAS

% mayor % mayor

) que 1,5 oue 1,75 _ % mayor
gitud x la lone x la lone- Longitud % mayor que la lon-
gitud me~ gitud me= de fibra 2 que 2 x gitud me-
dia dia, mediana 25 Pas dia.
1,59 0 4,93 4,11 0
1,39 ' o) 7401 5446 1,4
38,53 35,50 18,27 6,35 59,06 3445
17,92 9564 30,99 12470 60,3 3938
22,5 3,8 23,80 5156 6749 053
0 0 13,98 11,11 0 0
14,88 1,9 6499 4432 20,68 0,9
0,9 o 5,56 0 0
9426 Ts41 3,96 12,04 2,78

20,1 15,6 5,56 746 4,02
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Los siguientes procedimientos se siguen para obiener los datos da

longitud de fibra:

Se toman muestras de un tamafio de aproximadamente 2,54 om. en ocua-
dro, al azar, a partir de 5 dreas de la lémina, consistentes en una de

cada une de los ouatro cuadrahtes y en una del centro. HEstas muestras

ge separan de la lémina aplicando una oan@idadsuficiente de un splventﬁ
adecusdo = las ireas pera ablandar o disolver adecuadamente el aglutinal~
te de modo que las fibras puedan separarse sin ruptura y oon una minima
cantidad de deformacidén. En la mayoris de los cems el aglutinante se —
reblandece lo suficiente de modo que las fibras caen. Todas estas fibrﬁs
8 continuacidn se ocolocan en un vaso deé precipitados y el conglutinante
g#e elimina completamsnte ocon un solvente adecuado de modo que las fibraq
estén todas librea entre si. Las condiciones més moderades de temperatu-
ra y agltacidén se emplean a modo de disminuir a un minimo cualesquiers

cambios en la configurscidn de las fibras con respecto al estado en que
existian en la lamina.

Las fibras a continuacién se dispersan en un solvente adecuado

Que no oause ninglin efecto apreoiable sobre la fibra, v.gr., las fibras

sintétiocas se dispersan en agua. Las fibras se dispersan con la forma
Lﬁs moderada de agitacién (usualmente una barra de agitacidn o un agita-
dor de baja velooidad) hasta que las fibras se dispersan de maners razo-|
nablemente uniforme en el liguido. Para estas determinaciones ge emplea-|
ron 8 litros de agua. Mientras las fibrae se encuentran uniformemente
%ispersadaS, se extraen aproximadamente 400 ml. (i 50 ml.) de liguido

hue contienen las fibras, y a oontimuacibén se agregan a 8 litros adiéio—
hales de agua. Nuevamente las fibras se dispersan de mahera razonsble-

mnente uniforme en el liquido tal como antes. A continuacién se separs

btra, muestra de aproximadamente 400 ml. (4 50 ml.) del lfquido que con~
Fiene-las fibras uniformemente dispersadas sumergiendo un vaso de preci-

bitados en un volumen més grande. Este proceso se repite hasta que la -
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-muestra se reduce de tamafio. En la mayoria de los ocasos, el proceso _|

Se repite por lo menos cimso veces hasta que la muestra contiene entr
aproximadamente 1000 a 10.000 fibras (estimado).

Después de reducir la muestrs para oontener el nimero deseado
5 de fibras, las fibras se filtran sobre un papel filtro (papel filtro
Whatman No. 1, de 18,5 om. de diémetro)que se rooia ligeramente sobre
la superficie oon pintura negra "Krylon" para dar una superficie negr .
Bl pajiel filtro se encuentra en un embudo Bﬁohner y se emplea una.mod:[
rada suocidn para dar una filtracién,lenta uniforme. Lés fibras & ocon-
10 tinuaoibén se reparten uniformemente sobre el papel fiitro y 8e secan
al aire durante varias horas sobre el filtro. El papel filtro se se~
para ouidadosamente del embudo Buchner. Cualesqulera fibras que se
enouentren formando aglomerados y no uniformemente repartidas sobre eﬂ
filtro se separan a mano y se redistribuyen al azar sobre el filtro -
15 soportando el aglomerado por encima del papel filtro varios oentime-
tros y recogiéndolo aparte, dejando que las fibras caigan sobre el -
papel filtro.

:Las fibras a oontinuacidn se transfieren a partir de cualguier
seoctor en forma de rebanada de pastel en el papel filtro por medio de
20 pingas y se tienden sobre superficies planas de vidrio negro en uns -
drea de aproximedamente 6,35 x 8,89 om. jas fibras se reparten sobre
esta superficie de modo que una mayoria de las mismas no se toguen.
Las fibras se dejan quedar en una condicidén relajada. Cuando se -
transfieren fibras muy largas, estas usualmente se recogen cerca de
25 un extremo y se extienden con el otro extremo tocandc primero la su~
perficieo

Un vidrio de oubierta de 8,25 x 10,16 om. dividido en seis cuat
dros rectangulares iguales por sus lineas pintadas (amarillas), se co}
locs a continuaoidn sobre las fibres a una altura suficiente por enoid

30 ma de las fibras de modo que no toque el vidrio de cubierta. Esto se
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1ogra colocando porte—objetos de vidrio para microscopio en dos 1ados~

opuestos entre el vidrio de oubierte y la placa inferior, que actian
como separadores. Una escala plastica pequefla calibrada en 1,59 mme se
ooloca entre el vidrio de cubierta y le placa inferior a lo largo de
un borde del 4rea. Las fibras en oada 4rem a continuaoidn se amplificay
de 3 a 4 véoes y se fotografian. Se toma una fotografia de cada una de
las 6 Areas a la misma aﬁplifioacién ¥y lé esoala calibrada aparece por
lo menos en una de estas fotografias para osda gruﬁo. La mayoria de. lag
fibres, pero no necssariamente todan,}en.cada Aroes, apareéen en la foto-
grafia. 8o fotografia un minimo de 100 fibras. ususlmente entre 100

y 200. Be forman agrupamtentos adicionales de fibras tal como antes

¥ se fotografian en seis seociones si se requisre, para conseguir el
nfimerc minimo de fibras.

Las Pibras de las fotografise a oontinuacidén se miden coloocando
una regla de acero calibrada en graduaciones de 0,397 mm. sobre-la fo-
tografia y midiendo la distancias en linea recta de un extremo de oada
fibra al extremo opussto. La esoala fotografiada también se mide y se
caloula lg amplificacidén exacta para cada serie de seis fotografias.
La distancia en linea recta entre los extremos de las fibras se calou=
la a continugcidn multiplicando la longitud medida de la fibra por la

amplifioacidén. E1l nimero de fibras en cada esosla de longitud de fibra

(usualmente de 1,27 mm.) se tabula para der la distribucién de longitu:
des de fibras.

La longitud media de la fibra se calcula dividiendo la suma de
las longitudes reales de todas ias fibras entre el nimero de fibras.
La longitud del 25¢ porcentaje se obtiense a partir de una grafica de 1
longitud contra el mimero de fibras en las diversas escalas de longituf
dea.de‘fibrago

El material laminado de esta ibvenoidn puede prepararse a par-
tir de filamentos continuos o fibras ocortas casi en cualquier forma.

Cuando se preparan las laminas a partir de fibras cortas, existe uns
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-relacion definida entre la longitud de las fibras cortas y 1los espeso—-

res de las laminas preparadas a partir de las mismas. Aunque casi cue }-
quier longitud puede utilizarse con cierta ventaja, el proceso mis ecof
nomico utiliza una longitud de fibra corta de por lo menos tres a cua—
5 tro veces ol espesor deseado de las léminas que van a prepararse, pre—

firiéndose definitivamente las longitudes més largas. El siguiente cuaf

dro D incluye datos calBulados para laminas que corresponden 8 varias

0

longitudes de fibras cortss. Las fibras de las ldminas, para propésito
de odlculo, se alinean aproximedamente a 902 transversalmente coxﬂas

10 oaras de lae ldminas.

20

25

30 -
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?5 Pe l' @_ ,..;;,
R .
! ; I O ».
i~Relacion ‘e L g{ gh
de longie
tud de fi- +
bra corts Longitud de la fibra
a espesor ,
de la la-— % Escala Promedi.o
5 | mina, (s1)
1 100 0~37 12,70 mm
2 33 12,70
67 0~12,70 mm 6,35
s .
10| 2,5 43 10,15
! 57  0=10,1587 5,08
P03 50 8,18
50  0a7,62 ST 4,25
4 60 6435
15 40 0-6,35 T 3,18
8 77’7 3,18
22,3 0-3,18 31 1,60
' 16 88,2 1459
| 11,7 0~1,59 0,767
20 + Longitud de la fibra dada en términos



s

(sm)

5935 mm.

4,80

4525

3,96

,18

59
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CUADRO D

% mayor
gue 2 X

B A

50
50

5Q

% de fi-
bras en

una care

ne

50

66

TLs5

75

80

88,8

94,1

?

% de fi-
bras en
ambas ca-
ras
Ne Peso
0 0
33 50
43 60
50 67
60 75
7,7 87,5
88,2 93,8

de fracciones de espesor de la lamina (37)
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La ldmina fibrosa sutosoportadora de esta invencidn puede haflerse
= ‘ -
en una amplia variedad de espesores dependiendo de la utilidad deseada

para 14 lémina. Muchas de las nuevas y peculiares propiedades de los
productos de esta invencidn son particularmente notables en las lémina

5 més delgadas que varian de aproximadamente 0,254 mm. a aproximsdamente

24,5 mm, de espesor, partioularmente las léminas mis delgadas que tiendn
una eleveda densidad de fibra. Para hacer las ldminas sutosoportadora 3y
le densidad de las fibrés, ls cantidad de ctnglutinante y el volumen d
aire para un espesor dado de lamina debeﬁ ajustarse de modo que el pro-
10 duoto sea poroso y autosoportador. La?porosidad de las laminas se atri-
buye preferiblemente a la interconemidén de las celdas de aire, pero
puede ser atribuible a oeldas cerradas, a oeldes interconsotadas o a
mezolas de las mismas., El contenido de conglutinante de la lamina debd
gser sufiolentemente elarado, para asegurar que la limina sea autosopor—
15 tadora y no caiga y se separe en ausencia de un respaldo.

Independientemente del espesor, los laminados normalmente se pres
paran cortando la masa filamentosa ligada a un dngulo transversal oon
la direccibn de los ejes de los envolventes que alojan a los miembros
filamentosos del pelambre, de por lo menos 20¢ y preferiblemente de 90
20 ocon respecto a la direccidn de tales ejes.

Para dar uns iﬁdioacién de la amplitud de propiedades y de usos
finales para las nuevas liminas de esta invencién en el ouadro E se
dan limites amplios de propledades, independientemente del uso, asi
oomo tambidn algunas emcalas priacticamente adecuades de propiedades
25 para laminados preparados a parfir de 100% de sblidos de poliamida ~—
(conglutinante mds fibras), paré los usos finales partioulares especi-—
floados. Ss reconocerd que ouando se preparan las laminas a partir de
conglutinantes y/o fibres oon base en composioionea diferentes de las
poliamidas, los valores especificos para las esoalas de propiedades,
30 exoepto para el volumen de aire del cuadro E, se modificardn de necesis

consecuentemente.
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Volumen de

aire en %

Usos amvlios

0,5 - 300

0,0048 = 0,40

25 =99

0,00002660-0,00532



Alfombras

1,0 =20

2,5 - 20

3,016-0,096

80 - 99

y00007980~0,001596

GUADRO B

Usos esvecificos
Baldosas Gamuza
3 - 40 1 =25
20 -~ 100 40 = 150
0,040=0,192 0,08~0,24
70 - 95 50 - 90
0,0001596~0,002660 0,0002128-0,002660

Pieles y vellones

1’5 - 30

0,0048-0,096

80 - 99

0,0000532=0 ,00133C
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Los giguientes ejemplos ilustran la preparacién de aslgunos de =

las alfombras preferidas de esta invencidn.
BIBPIO LII

Una urdimbre de 220 cabos de polihexametilendipamida de fila~
mento continuo hinchado a vapor (cada hilo de 3700 denier, 204 filamend
tos con 0,5 toroimientos "Z" y seccidn transversal en forms de "y", se
hinchd a vapor por el método referido en el ejemplo XXIV) se tird con-
tinuamente a partir de un carrete a través de una soluoién acuosa &1
20% de resina conglutinante de eido poliafrilico "Acrysol" A-l a Te~-
zdn de 1,83 m. por minuto por medio de una almohadillé,'utilizando una
presidn de aproximadements 1.27 kg/om2 sobre los rodillos exprimidores
Cada filamento hinchado tuvo un alsrgamiento de rizo de 61% y una fre—
ouencia de rizos de 14 rizos por cada 2,54 om. BEsta madeja de hilos sa
alimenta a través de un dado formador asBampanado ahusgdo, & una salida
ouadrada de 5,08 x 5,08 om. BEsta madeja & continuacién se encierra
por medio de bandas transportadoras metdlicas perforadas sobre todos
los cuatro lados de la madeja a modo de formar una secoidn transversal
ouadrada de 5,08 x.5,08 om. y se hace pasar a oontinuacién por medio -
de las bandas mbviles a razén de 1,83 m. por minuto a través de una ~
cémara seoadora de 6,4 m. de longitud, a través de la cual se sopla -
aire caliente a una temperatura &e 779C. transversalmente a la direoc-
cién de la madeja. La madeja secada a continuaoidén se corta en lingo-
tes de 30,5 om. de longitud que tienen uns seccidn transversal de 5,08
x 5,08 om.

Cien de estos lingotes se colocan lado a 1lado en una dispoei—
oibn parslels para llenar un molde de 48,3 x 48,3 x 30,5 cm. de modo
que los extremos del hilo estén dirigidos hacia la parte superior y ‘
haolis el fondo del molde. [Hste ensamble de fibras se aloja en el —
molde y se trata con vapor durante 45 minutos mediante vapor saturado
y & continuaoldn se seoca haciendo pasar aire a 71°C. a través del en-

samble. Este ensamble de fibras, ligado conjuntamente en todo su cuer-
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~po, se separd del molde y Se encontrd que tenia una densided de fibra -

de pelambre de 0,0448 g/oc. y un contenido de conglutinante de aproxim%—
damente 10% del peso de la fibra. La estructurs de bloque de fibra
ligada ®e reband con una cuchllla de banda horizontal en un plano para-
5 lelo a la sarte superior del blogue y a &ngulos reotos con respecsto a
1la direceldbn de las fibras en un nmimero de liminas porosas autosoporta-
doras de varios eepesores que varian de 6,35 a 12,7 mm.

Los extremos de las fibras en la caras de una de estas lémings
de 9,53 mm. de espesor se inorustan on une capa de 0,254 mn. de espe-
10 gor de plastisol, de clorurc de polivinilo (60 partes.de resing de cloA
ruro de polivinilo, 20 partes de ftalato de dioctilo, 19 partes de plag-
tificador de polidster polimérico "Paraplex" G-40 y una parte de este—
bilizador térmico)repartido sobre tels de arpillera. Este ensamble se
mantuvo junto’y ocalentado por medio de une platina aplicada a la arpi-
15 1llera bajo una presidn de 0,07 kg/om2 a 191¢C. durante 3 minutos para
ocurar el adhesivo a fin de dar una capa contimia impermeable al vapor
de cloruro de polivinilo de espesor substanoialmente uniforme. El en-
ssmble a continusoidn se lava en agua caliente para eliminar el oonglu-
tinante de la fibra de pelambre y se seca., Se obtiene una alfombra -~
20 blanda y eléstica que tiene un excelente poder cubriente y muy buena
adhesidn de la fibra de pelambre a la arpillers. Esta alfombra despuéﬂ
de ser tefiida por piezas tuvo un valor de trabajo a la compresién de
0,076 kg-cm/om®. y un 0% de pérdida de fibra en la pruebs de peladura
por cepillado de la alfombra. La alfombra también tuvo una alturas -
25 efectiva 4 pelambre de 6,09 mm., un peso efectivo de pelambre de |
0,4684 g/m2 ¥y un volumen especifico a 0,218 kg/omz., de 8,97 co/g-

Una de las lédminas autosoportadoras, de 6,35 mn. de espesor,
se liga de la misma maners con una capa de 0,254 mm. de espesor de -
plagtisol de cloruro de polivinilo a una lémina de 0,102 mm. de espeso:

30 de pelicula de tereftalato de polietileno. Bl conglutinante se lava =




~de la fibra de pelambre y la muestra se tifie con un tipo disperso de |
material oolorante. XL respaldo de la pelfcula de esta muestra se li-
ga ulteriormente por medio de adhesivo a uhs caps de 0,7620 mn. de =
sspesor de fiseltro de paspel. La estruotura blanda de pelambre es Gtil
5 como un cubrimiento para pisos o paredes.

EJEMPIO LITI

Un hilo de alimentacién de 1600 deniers, 100 filamentos, de

fibra de polipropileno lineal (polimero de Hercules "Profax" de ihdi-
ce de fusidn de 11 y de hilatura por fusidn con una égccién transver—
10 sal trilobular) se riza a Qapor por medio de un chorro de conformidad
con la téonica descrita en el glemplo XXIV a uns velocidad de entrada
de 128 m. por minuto, & una velocidad de salida de 87 m. por minuto,
a una velooidad de tamizado de 14,6 m. por minuto y a una presidn de
vapor de 3,52 kg/cmz. Este hilo rizado tuvo un denier de 1638. Bl ~
15 alargamiento del rizo del filamento fué de 40% y la frecuencia del rizd
fué de diez rizos por cada 2,54 om.

El hilo anterior se enmadeja y las madejas se cortan paré.dar
longitudes de 0,915 m, de madeja. BEsta madeja se utiliza para llensar
un molde.metdlico de 15,24 x 15,24 x 15,24 om. con una parte superior
20 abierta, fondo y lado separable. Los hilos se colocan cuidadosamente
de modo que todos estén orientados en una disposicidn generalmente pa=
rale;a don los extremos dirigidos hacia la parte superiar y hacia el
fondo del molde. E1 lado se sujeta sobre el molde y la fibra en exceso
que se extiende hacia afuera de 1ls parte superior y del fondo dei molde
se ocorta. Una parte superior y un fondo que tienen aberturas de entra-
25 da se sujetan sobre los tamices en el molde. Este molde a continuacidn
se llena oon una solucidén al 5% de terpolimero de acrilato "Aorisol" |
ASE-T5 en acetona. A contimusclén la sdlucién se drena por el fondo
del molde y el molde se golpea. El molde a continuacién se llena len-
tamente oon agua por el fondo, lo que provooa que precipite el "porisollf

30 en el ensamble de fibram, ligando asi las fibras adyacentes que“se to-

can conjuntamente, asi oomo también ligando cualesquiera fibras adya-
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~ oentes que no se toquen por medio de puentes de resina conglutinante -
acrilica. El agua a oontimuacidn 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 0,0472 g/co y contiene aproximadamente 12% de och-
5 glutinante, (OWF).

El ensamble de fibras lipadas a oontinuaoién se rebans con un
rebanador horizontal de ocuchilla de banda en un plano paralelo & la
parte superior y a éngulos rectos con resPtho & la direoccidn de los
hilos, en léminas de 6,35 mm. y de 9,53 mm. de espesor. Una cara de
10 una de estas liminas de 9,53 mm. de espesor a continu;oién se inorgs-
ta en una capa (0,422 g/m2 de adhesivo de neopreno repartido aobre.la
superfioie de tela de arpillera para proveer una oapa adhesiva conti-
nua impermeable al vapor. Después de secar, se elimina el congluti-
nente de "Aorisol" de la fibra de pelambre lavando en una solucidén -
15 aocuo0ss a1.5% caliente de carbonato de sodio ¥ después se seca con aird.
Se obtiene una alfombra de pelambre blando que tiene buenas

caracteristicas de compresién con un valor de trabajo a la compresidn

de 0,0894 Kg/om/cm2 v uns densidad de fibra de pelambre de 0,05680

g/00.
20 EJEMPLO LIV

Un hilo de alimentacidén compyesto de filamentos de polimero

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

se hinoh6 a vapor a través de un chorro de conformidad con la téonioa
descrita en el ejemplo XXIV a una presidn de vapor de 5,63 kg/omg.

25 (288e¢) a 50% de sobrealimentacién. Este hilo hinchado se tranafofma
en médejas y se trata a vapor con vapor atmosférico durante 2 a 3 mi-
mutos en una condicidn relajada. las madejas se cortan en un punto -
y las madejas de hilo resultantes se utilizan pars llenar un molde de

15,24 & 15,24 = 15,24 om. tal como en el ejemplo LIV. Las fibras

30 fueron ligadas con una solucidn al 6% de soluoidén de "Aorisol" ASE-T5

en acetona tal como en el jemplo LIV. Bl ensamble de fibras ligadas

ge sppara del molde y #e seca en una estufa & 609 C. Este ensamble
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| Este ensamble de fibras ligadaes se encuentra que tiene una densided
de fibras de 0,0552 g/co. Este blogue se rebana oon una cuchilla de
banda horizontal en un plano paralelo a la parte superior y fransver-
sal a la direccidn de las fibrae, en lémines ligadas sutosoportadoras
de 6,35 mms 9453 mm. y 12,70 mm. de espesors

Estas léminas de fibras ligadas se ligan a respaldos oolocando
sobre una oapa de 330 mioras de plastisoi de cloruro de polivinilo -
repartido sobre arpillera de modo que los extremos de las fibras de
‘una cara estén inocrustados en el adhesivo. El ensamble sé coloca en
una prensa oon el lado de arpillera contiguo a una platina calentada
durante 3 minutos a 196¢C. bajo ligera presidn para ocurar el plastisol
d fin de proveer una oapa de adhesivo continua impsrmeable al vapor.
¥l "Aorisol” a continueoidn se deslava de la fibra de pelambre con una
solucibn acuosa caliente al 5% de carbonato de sodio y la muestra se
seca. Se obtlenen tapetes atractivos que tienen una superficie de pe-
lambre cortada, uniforme, blanda, con la fibra de pelambre fueriemente
ligada 8l respaldo de arpillera.

. Una muestra de alfombra hecha s partir de una lémina de 9,53
mm. Qe espesor se encuentra que tiene un valor de trabajo a la compre=
s1én de 0,04253 Kg/om/om?, y densidad de fibra del pelambre de 0,0558
g/cc.

BIRMPLO LV
Un hilo de policaproamida de filamento continuo (1020 deniers,

68 filamentos, % tovcimiento "Z" y cada filamento teniendo una seccidn
transversal en forma de "Y") se hinchs a vapor por el método referido
en el ejemplo XXIV utilizando vapor a 180°C. y & 5,63 kg/om2 ¥ uha rém
pidez de alimentaocidn de hilo de 384 m. por minuto. HEste hilo se uti~|
liza para preparar laminas flexibles ligades autosoportadoras de la -
manera descrita en el ejemplo I. lLa cara de una de estas lédminas de

9,53 mm. de espesor se liga con adhesivo de neopreno a la superficie




™ de tels de arpillera. El conglutinante se elimina de la fibra de pe~"
lambre trabajando con una mezcla de aloohol/agua (80/20) y la muestra
'se seoa. La tela de pelambre resultanie que tiene una densidad de =
pelambre de 0,056 go por oo,tiene una superficie elidstica y blanda
5 oon une distribucidn uniforme de fibras de pelambre que ofrecen un
excelente cubrimiento del respaldo.
EJENPLO LVI

Se 1llenz un molde 25,4 x 25,4 x 30,5 om. de la misms manera'y
ocon el mismo tipo de hilo de polihexahetilenadipamidg de filamento -
10 continuo hinchado a Q;por'Que en el ejemplo I. Este ensamble de fi-
bras allineadas se impregna con uns eolu016n de O 85% de éter de poliej'
tilengliool "Polyox" WRS20%5 y 17£ de oloruro de zino disueltos en una
mezcle de etanol/agua ((33/67 en volumen). Despuss de drenar el excesjo
de solucidn, =ze sopla aire caliente a 1492C. a través del ensamble

15 hasta que estd seco. El ensamble de fibra se separa del molde y se

calienta durante 30 minutos a 140°C. en una estufa para ligar ulteriox
menté las fibras entre sf par fusidn de la superficie de las fibras
ablandada con el solvente, en puntos oruzados. Este bloque ligado tuvd
una densidad de fibras de 0,0326 g/oc.

20 Este bloque de fibras ligadas se rebana con una cuchilla de

banda en un plano paralelc a la parte superior y transversal a la -~

direooidén de las fibras para dar una lémina de fibras ligadas, auto-
soportadora, entre 2,54 cm. de espesor, oon las fibras alinesdas apro-
ximadamente a 909 oon respecto a las caras de la limina. Una cara de ﬁg
25 ta lémina se liga a una tels téjilda utilizando adhesivo de hule de -
neopreno. Despuds de lagar este ensamble, las fibras todavia se unen
entre 24 en puntos en los cuales se tocan. El cepillado mecanico de
la‘fibfa de pelambre se encuentra que romps la mayorfs de los puntos
de‘liga y da como resultado una superficie de fibra de pelambre més

30 blanda.
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- BIBIPLO LVIT o -

Se hace un nimero de muestras de alfombra con varias densidades
de fibra del pelambre y alturas efectivas del pelambre con el mismo tipé
de hilo y de la misma manera que en el ejemplo LIIL. Bstas alfombras -

se encuentra que tlenen las propiedades mostradas en el siguiente ouadrT.

(Ver pagina siguiente)
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Lamine ligada

Dengidad

de fibra Bspesor

dg las @e JE:

laninas lamina
{g/cc) {mm)
0,0304 7494
G,0304 11,11
0,0304 15,88
¢,0400 7994
0,0400 11,11
0,0400 15,88
0,0456 7494
0,0456 11,11
0,0456 15,88
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CUALRO F

Alfombras (respaldc de arpillera)

are Densidad

3hie de la fie- Peso efecw Trabajo a Volumen es—~
ie bra de tivo del le coupre~ pecifico &
Am~ pelambre pela;mbre siom , 0,218 kg/ome
{mum) (&/ce (g/m2) ke/om/om2) co/2)
368 0,0485 0,186 0,0569 9,9
18 0,0394 (4355 0,0855 9,0
42 0,0453 Uy591 0,1181 8,5
44 C,0451 (9252 0,0688 10,3
43 0,0486 0,392 0,0954 8y4
00 0,0516 0,654 0,1211 Ts5
78 0,0588 C9279 0,0717 10,0
98 C,0573 0,494 00,1017 994
471 0,061% (3,730 C,y2375 BT




i > " . e
. B 4 N , D

| ,

'. 5“"' } , B v."‘; "H‘ o
¢ y‘". - ‘J/ JI .
; G YL AL 4‘[ 12
o
; Laminag licvada —-
! Densidad A
de fibra Eapesor e
de las de la v
laminas lamine e
5 i (s/ce) (mm) b

0,0576 4,76
6,0576 6435
0,0576 T994
C,0576 9933

e
090640 4,76

0,0640 6425
0,0640 T494
0,0640 2,53

15 0,0720 4476
i ©,0720 6435
0,0720 7,94
i 0,0720 9953




CULDRO P (continuacidn)

y R 2 .-
Papates (resvaldo de 1a weliculs de wnoliéster)

')’42
1485
1930

1485

Densidad
de la f£i~
bra de

pglambre

CC
0,0602
0,0646
0,0698
0,0665

0,0673
0,0704
0,0707
0,0737

0,0722
0,0722
0,0742
0,0767

Pego efec—
tive del
nelambre
o/ me
04249
0,348
0,485

0,578

0,287
0,426
0,557
0,633

0,270
0,430
0,582
0,736

Trabajo a
la comnre—
gién
gkg~cm[om22
0,0565
0,0675
0,0814

050955

0,0567
0,0760
0,0930
©,0948

C,0523
0,0725
0,0921

0,1038

Volumen es=

vecificc a

0,218 kg/om?
(co/s

11,4
10,1
9,4
8,8

10,4
9,8
9,3
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Se elaboran fibras cortes rizadas de polimero de tereftalato de
etileno que tiens un denier por filamento de 4 y una longitud corta de
5,08 om., para transformarlas en una trama cardada delgada de 68,5 om.
de anoho,que tiene un alto grado de alineamiento de las fibras en una
direccién longitudinal de la trama. Cada fibra tiene un riszo ougviii;
neo tridimensional, con un alargamiento del rizo del filamento de 100% .
¥ una frecuencia del rizo en el filamento de 10 rizos por cada 2,54 om,
Lg trama cardada se arrolla continuamente sobre un tambor circular de
61 cm. de didmetro oon un minimo de tensidn hasta que se obtiene una =~
capa de aproximadamente 25,4 om. de espesor. Esta capa de fibras se
corta en una linea transversal a la direcoidén de las fibras y se separg
del tambor para dar una guats de fibras cardadas que mide aproximadamer~
te 68,5 om. de ancho por 1,90 m. de longitud por 25,4 cm. de espesor,
y Que tiene todas las fibras alineadas en la misma direocién general
a lo largo de la longitud de la guata. La guata de corta a 90¢ Yrans—:
versalmente a la direcoidn 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. Lad
seﬁoiones de guata a continuacidn se colocan cuidadosamente a mano en
un molde. metdlico perforado de 61 cm. de ancho por 91,5 om. de longitug
por 17,8 cm. de altura, que tiene una parte superior abierta, ocon los
lados de 61 om. de las secciones cara a ocara de modc que las fibras -
todas estén alineadas en la misma direccidn general oon los extremos -
de las fibras dirigidos haoia la parte superior abierta y haoia el -
fondeo del molde. Cuando las seccionss de guata individuales se colo-
can en el molde, se empujan moderadamente las unas contra las otras -
1ateralﬁente ¥y se suelten a modo de mezclar y entre-mezolar las fibras
en las superficies laterales de 61 om. de las secciones. Se observa un
considerable traslape de las fibras en las intersuperficies entre las
secoiones de guata. Un peso total de 984 g. de fibra en forma de gua—

ta llena el molde en esta eotapa. La parte superior se olerra sobre el




: ’ -
— molde y se insertan cuerdas de algoddn por medio de una larga aguja

y de un lado al otro s través del molde perforado y el ensamble de ~

fibras a intervalos de 15,2 om. en un plano horizontal que esti apro-
ximadamente a 12,7 .mm. de la parte superior y el fondo del molde para
5 ayudar a mantener las fibras en sus posiciones dadas durante la imprq?r

naoidn con solucién conglutinante.

Bl molde llensdo a continuacidn se voltea oon su lado de 61 om.
. quedando verticalmente y en esta posiocién se baja lentamente y se su-
merge en un tanque de solucién de conglutinante recientemente preparas-
10 da como sigue: 2920 g. del producto viscoso de reaccidén de una propor-
cién molar de 1,61:1,00e diisocianato de 2,4—toluenc y &ter politetra-

metilénico de glicol (péso molecular de 1000) se disuelven con 895 g.

de aceite de ricino en 121 litros de percloroetileno; A esta solucidn
se agregs una soluoién de 29,8 g. de 4,4' -metilen-bis-2-cloroanilins

15 disueltos en 425 ml. de cloruro de metileno. El molde se extrae len=

tamente de la solucién conglutinante y se deja drenar durante 20 minu-
tos. Bl molde se voltea con el lado opuesto hacia abajo y se calienta
en una estufa con aire a 1499C., pasando a través del ensamble durante
2 horas para curar el conglufinante. El ensamble de fibras, después de
20 su separacidén del molde, oonsiste de fibras traslapadas y que se tooan,
uniformemente ligadas entre sf en todo el ensamble. Este ensamble de
fibras ligadas g continuacién ge rebana con un cortador horizontal de
ouchilla de banda en un plano que esti a 90¢. transversalmente a la di-
recoidn de las fibras, pars formar léminas que varian de 3,17 mm. a -

25 25,4 mm. de espesor.

Les léminas son porosas, autosoportadoras y pueden enrollarse so

bre un tubo de 7,62 om. de didmetro sin dividirse ni perder fibra. Las

1l4minas de 6,35 mm. de espesor son blandas y suficientemente fuertes y

con buena cafdas para ser adecusdas pars utilizarse oomo un material de

30 revestimiento aislante para prendas. Una de las laminas de 6,35 mm. de




- 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#s

¥y un volumen especifico a 0,0105 kg/om2 .y de 107 cc/g.
Una cars de una lémina de 6,35 mm. de espesor se rocia ligera-

mente con un adhesivo. Bl adhesivo es una solucidn recientemente prepd-

A3 ]

rada de log mismos ingredientes que los que se utilizan en la solucidn
de conglutinante anterior, excluyendo el aceite de ricino, exocepto que

-8e emplean las siguientes cantidades de ingredientes:

Producto de reaccién de diisocianato/glicol 100 g.
10 Compuesto de cloroanilina 11 &»
cloruro de metileno 41 go
percloroetileno 70 go

La cara rociada de la lémina a continuacibn se coloca oontra‘lj
care de uns tela de glgoddn tejida de peso ligero, ouya cara se ha ro-
15 ciado previamente de manera ligers con el mismo adhesivo. Este ensamblle,

mantenido unido con ligera presidn, se cura en una estufa durante 1,75

horas a 1499(., para producir una capa de¢ adhesivo continua y permeable
al_vapdr entre la lamins y la tela. Dste producto tiene una superfic-i-']r

de pelambre blanda y de buens csida y es suficientemente fuerte pars &

20 adecuado para utilizarse como un forro interno para sacos, con la capa
de pelambre mirando ya sea hacia el cuerpo del ususrio o hacia la capa
externs del saco. El volumen especifico a 0,0105 kg/cmz. de la capa dJ
ensamble de fibras ligadas de este producto es de 67 cc/é., después de

cortar la capa de algoddn.

25 Une cara de cada una de dos laminas de 4,76 mm. de espesor se
™. | roofa ligeramente #on el mismo adhesivo anterior y estas superficies -
rociadas a continuacidn se colocan sobre lados opusstos de una tels de

estopilla dé algoddn que tambidn ha sido revestida con el miemo adhesi-

vo. El ensamble se mantiene unido bajo presidn ligera y se caléenta -

30 durante 1,75 horas a 149°(C. para curar el adhesivo y producir una capa
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|_de adhesivo permeable al vapor, discontinua, en amoas intersuperficieal

entre las ftres capas. Se obtiene una tela de pelambre de dobls cara,

blanda y flexible, con suficiente resistencia para ser dtil como un ~

manto. E1 volumen especifico a 0,0105 kg/cma. de la capa de ensamble

de fibras ligadas de este producto se encuentra que és de 107 co/g.,

después de cortar la capa de algodén. lLa suavidad y la cafda d esta

manta pueden mejorarse ain mis lavdndola en solucibn acuosa calisnte
~de detergente.

-Lag coniiguraciones retorcidas o contorsionade® pueden obtenel
se por cuslquiera de diferentes procedimientos, v.gr., mediante rizado
en prensa—estopas, rizado a vapor, rizado a calor, tratamiento con sol-
ventes, compresidn del bloque antes de cortar la lamina, torcido, fija-
cidn y destorcido de las estructuras filamentosas o ‘por cualquier otro
método adecusdo.

Un mimero de determinadas ventajas se deriva del uso de las -
estructuras filamentosas contorsionades o retorcides, tanto por lo que
respecta a las consideraciones del procedimiento como a las considera-
oiones del producto. Por ejemplo, si se va hacer un blogue ligado a -
paitir de fibras ocortas, las Iibras deben retorcerse para cardarse con
veniente y eficiesntemente en tramas, mechas o remates. Estos cuerpos s
fibra, entonces, son mis voluminosos que los que se hacen a partir‘de
fibras esencialmente reotas y resisten fuertemente las fuerzas de com~
presidn. Consecuentemente, ouanio se colocan en un molde, lo llenan -
mis rédpidamente qus lo haria un peso igual de fibras esencialmente -
rectas. Esto también provee un bloque con una porosided mayor, tal
como se desea, y Que es mas fdoil de impreghar con una composiocidn -
conglutinante y de secar subsecuentemente.

El material laminado de esta invencidn, que contiene las estruo-
turas filamentosas traslspadas y contorsionadas es mis poroso, flexi-
ble, y, para una cantidad determinada de conglutinante, tiene una mayoy
resistenoia, haciéndolo que estéd menos sujeto a dafios en la manipula~-

cidn en el embarqu-e,particularmente en forma laminada. Ademés, para

-t
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L peso determinado de fibra, el material laminado tiene un mayor volumeny

poder cubriente, propiedades de compresidén y de recuperacidn, que cuan-

do se emplean estructuras esencizlmente rectas.

las laminas, en donde las estructuras filamentosas estan alinea— ke
5 das en una direcoidn de un dnculo substancialmente ménor que 909, trané— o
versslmente a las carss de la lémina, son particulsrmente adecuadas en
la preparacidn de telas de pelambre en donde la pelusa del pelambre qug- .
da en una sola direccidn, por ejemplo, tal como en las pieles sintdti-
cas 0 en las telas utilizadas para cubrir bandas transportadoras que s+

10 muieven a un angule con respecto a la horizontal .

Pusden prepararse productos particularmente convenientes a partir f

del material laminado sutoscportador de esta invencidn, en donde no mi
de aproximadamente 50% de los miembros del pelambre varian en no mis 4
aproximedamente 20% con respecto a la longitud medis de la fibra. Las

15 alfombras de pelambre, las baldosas de pelambre y otros articulos simid

leres, pueden prepararse a partir de itales laminas a modo de tener una

superficie uniforme altamente deseable, as{ como también caracteriati-
cas de baja formacidn de bolas.
Una de las principales ventajas de los materiales laminados de

20 esta invencidn es que pueden tratarse ya gea con o sin material de res

paldo aplicado, mediante operaciones convencionales tales como tefiido,
eétampado, ocalandriado, realzado, acabado, y similares. Otras ventajas
residen en sl hecho de que law estructuras no solo son mas baratas ps~
ra producit y mis faciles para manipularse en las produccidn en el em-
25 barque, sino que también pueden preparsrse y modificarse por técnicas

oonocidas para proveer uns amplia variedad de posibilidades de estilaal

BEmpleando una mezcla de fibras térmicamente encogibles y Pibrap
no encogibles térmicamente, pueden lograrse efectos de pelambre alta y

baja al preparar pieles sintéticas, tapetes u otros productos en donde

30 estos efectos se desean. Alternativamente, en las estructuras de pe-

lambre blando, puede obitenerse una altura variable del pelambre, tal




ii _ como los cebellos largos de guarda en las pieles, utilizéndo une, mezcly
~de longitudes cortas y largas de fibras en la trama de fibras.
Después de disolver el conglutinante s partir de una oblea ligadg
al respaldo, das fibras cortas gque no estan ligadas al respaldo pueden
5 cepillarse para dessrrollar una gltura de fibra de pelambre gque puede -
llevarse sobre el cuerpo. Cuande se ubiliza un conglutinante soluble,
pueden lograrse efectos de bajo relieve, tales ooquos que son deseablda
~en las alfombras y similares. Despuds de disolver el conglutinante so0+
luble, el dibujo puede desarrollarse por cepillado. Ademas, pueden em—
10 plearse mezclas de diferentes tipos de fibras pare proveer posibilidadgs
de%eﬁido cruzados Ademds, pueden lograrse efectos de patrones realsa-
dos tridimensionsles comprimiento patrones haoi'a'sdentro del pelambrs -
utilizando suficiente calor y presidn pare forzar lineas del pelambre
profundemente haois adentro del cemento sobre un material de respaldo.
15 BEstos efectos pueden también lograrse utilizendo un dispositivo corts-
dor de conformided con un patrén deseado. Los patrones reaslzados puedet]
producirse en las telas de pelambre de eata invencién, ya sea con o aiﬂ
conglutinante en la capa de pelambre, prensando la capa de pelambre ya
seé oon placas calentadas o mediante placas realzadoras en frioe
20 Cuando se utilizan hilos en las telas de pelambre de esta inven—
cidn, pueden emplearse hilos que tengan un bajo grado de tortimiento
(es deoir, de O a 2 espiras por cada 2,54 cime), 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 oual se -
25 emplean los hilos de mayor torcimiento esta gobernado por las propieda~

des deseadas para las telas de esta invencidn. Por ejemplo, puede hacex}

se una alfombra conveniente a partir de hilode torcido mezclado, siguij@

do el mismo procedimiento general que se utiliza para hacer los tgpete

que se indican en el cuadro F, haciendo un blogue a partir de une mez-
30 cla desordenada 50/50 por peso de (1) hilo de 3700 deniers que tiene

un torcimiento "Z" de 0,5 espiras por cada 2,54 cme y (2) hilo hecho

empa lmando tres hilos sencillos de 1300 deniers, cada uno de los cuales
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| tiene un torcimiento "Z" de 6 espires por cada 2,54 cme, y despuds dord

ciendo el hilo empalmado con un toroimiento "S" de dos espiras por ca-
da 2,54 om. El hilo empalmado se fija térmicemente pars estabilizar el
toroimiento antes de transformarse en sl dblogue. La alfombra 50/50

5 proveniente de hilos torcidos mezclados (es decir, una mezcla de hiloq
de torcimiento relativamente elevado e hilos de torcimiento relativa~
mente bajo) se hizo a partir de una lémina autosoportadora ligada que’
_ tiene un espesdr de 9§52 mm. y una densidad de fibras de 0,077 g/cce L

lamina se unid a un respaldo de arpillers utilizando adhesivo y tuvo

10 las siguientes caracteristicas de alfombra y las siguientes propiedaded

de alfombra: altura efectiva dé pelambre de 6,80 mm., peso efeotivo de

pelambre de 0,802 g/mzo, trabajo a la compresidén de 0,00956 kg—om/bmzo
y volumen especifico, a 0,218 kg/cm2, de 8,8 cc/g. '
Bl nuevo material laminado autosoportador de esta invencidn

15 también provee una escala mds amplia de densidades de fibra y de altu~
rags de pelambre, que la que se puede obtener por los métodos convencio+d
nales de afieltrados las nuevas estructuras también tienen una ventaja
adicional porque oualquier extremo, o ambos extremos de cade una de -
lds fibras retorcides o contorsionadas en la lamina finsl, es libre y
20 autosoportador, y en consecuencia, o8 capaz de ser modificado sstructus
ralmente, fisicamente o quimicamente. Las nuevas léminas pueden utili-
zarse come un miembro de niicleo entre dos laminas continuas de pelicu-—
la, tela y similares, para materiales de construccidn, aislemiento, -
materiales de acojinamiento y similares. lixiviando el conglutinante,-
25 las laminas pueden convertirse.en un cepillo, Lés l&minas son utilés
como tales egin un respaldo, pars revestimientos aislantes pars prendas
y para éamuzas, asi como también para muchos otros propdsitos.

la densidad de blogue o del materisl laminado de ests inveneid

=

yuede haferas variay@ﬁoluyendo, preferiblemente en la preparaoidn dl -

30 bloque ligado, aditivos tales como apreato pesado, serrin, sal, pelusa,
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|_borras de raydn o algoddn, hirina de madera, pigmentos, deslustradoresﬁ

blanqueantes, arena, tierra diatomicea y otros llenadores. Similarmen-
te, el bloque ligado mismo puede oolorearse o teifiirse en cualquiera de
una variedad de colores a partir de los cuales puede cortarse material
1amiﬁado coloreado.

Otros usos para los articulos autosoportadores o articulos reé-
paldadcs de esta invenoidn incluyen esponjas, felpudos y almohadillas,.
sacos de dormir, edredones, manta®, colchones, almohadas, revestimien-
tos para embragues, revestimientos para frenos, cortes pars zapatos y
revestimientos para zapatos, plésticos reforzasdos, filtros para gases
y 1fquidos, de aislamiento eléotrico, de calor y de sonido, almohsdi-
1las antiderrapantes, monturas pars motores, revestimientos para cana-
les de ventgnas, amortiguadores, almohadillas pulidoras y fregadoras,
rodillos para pinturas y tintas, almohadillas para prensas de lavande-
ria, almohadillas para lubricacién, transporte capilar y sellado, sepa-
radores, empaquetaduras y :®ellos sentre superficies, almohadillas de —;
trituracibn, cojinetes, cubiertas sintéticas para sellos, cubiertas §a~
ra pisos, y tapicerfa, tales como alfombras, felpudos y baldosas, cepid
llos y rodillos pars cepillos, superficies frotadoras, geparadores pa-
ra baterias, méteriales de nlgleo, emparedados, cintas adhesivas adhe-
ribler a presidn y otros semejantes.

Las telas de fibra de pelambre ligadas de esta invenoién tiene#
una densidad de fibra de pelembre baja (es decir, de 0,00481 a 0,0481
g/cc.), exhiben una combinacién de una excelente caida, un alto volu-
men y reslstencia a la peladura y al deshilachado, de tal modo que son
partioularmente Gtiles para telas de guarniciones, entreforros para ro-
ra, manfas, vellones y almohadillas. Una ventaja particularmente singu-
lar de estas telas de pelambre que tienen una bajs densidad de fibra
de pelambre y una baja altura del pelambre, es el hecho de que el adhew
sivo y/o el respaldo pueden tefiirse o pigmentarse en varios colores y-

patrones de tal modo que estos colores y patrones sean vigibles a la «~
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- gimple vista ocuando se les mire desde la parte superior del pelambre,—

gin aplicar ningin color o pigmentacidn a las fibras o a las superfi-
oies 68 las fibras en la capa de pelambre. En muchas de estas telas»dei
pelambre de baje densidad de fibra de pelaubre, #8 conveniente que el
5 respaldo y la oapa de adhesivo sean permeables al aire, partioularmentL
cuando se utilicen para telas para gusrniciones y mantas, sungue para
ciertos usos puede ser conveniente gque la capa de respaldo y/o la capa
.de adhesivo sean impermesbles al aire.

Otra ventaja de este invenoidn es que permite la manufacturs
10 de telas en las cuales ya sean porciones de la misma fibra o hilo se

tifien de diferentes colores, o bien un oierto nimero de fibras o hilos

se tifien y los hilos restantes se dejan sin tefiir antes de hacer el -
blogue. Bsto permite lograr estilos especimles de alfombras y otras
telas de pelambre en donde ciertas &reas o dibujos en el producto fiw
15 nal aparecen tefiidas y no tefiidas, o en la forma de dreas de diferenteg
colores. Ademés, la alfombra puede tefiirse en su totalidad.

Uno de los aspectos mis criticos y singulares de la presente —

invenoidn es el hecho de que el procedimiento estd diseiiado para pro-

ducir productos altamente porosos tales como léminas, bloques, telas
20 de pelambre, artioulos-reSpaldados y aimilares. En el procedimiento -
e8¢ importante tener una porosidad elevada en el paso de cortar los -
articulos ligados, asi como también tener una porosidad elevada en los
artioulos ligados cuando se lleva a cabo el paso opcional de aplicaxr.
una capa de adhesivo a los articulos ligados, con o sin respaldo adi-
25 cional. Un objeto de ls alta porosidad en la red filamentosa es faci-
litar el_oorte del artioculo poroso ligado y permitir menor acumulaoidn |
térmica en comparacidn con el corte de articulos completamente ligados
que Jienen pooa o ninguna porosidad. Una ventaja de tener una alta po-
rosidad en los productos reside en el hecho de que el conglutinante -

30
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110 tlene que ser eliminedo de los blogues o materiales laminados autog
soportadores, antes de gue el adhesivo y el respaldo se unan & la oarai
tal oomo habfa sido oostumbre en la mayor{a de los oasmos dol arte ante-
rior. La eliminacion del oconglutinante altera la disyosicién y la aep# ;%
5 recion de las fibras en la superfioie de la oapa de adhesivo, ¥ tambi.én 5
disminuye le aocidn endurecedoras del conglutinante sobre las fibras oe#
oa de sus extremos, de modo que éstas no estan apropiadamente inocrusta-
das en la oapa de adhesivo para dar une buena ligadura. Esta es una
ventaja importante de esta invenoidn, ouaﬁdo 8e someten grandes léminaé
10 integrales = oementacion & una puperficie grande de respaldo, en con=
trastre con la cementacion de pequefios grupos de fibras o hilos & una
superfioie de respaldo. Como resultado de las anteriores consideracio
nes, las t®las de pelambre y otros art{oulos respaldados de esta inven
0idn tienen mejor poder cubriente y mejor adhesién de filtras al respal
15 | do, que los productos similarves del arte anteriore fgg

Habiendo desorito la invenoidn, se oonsideras como una novedad y "
por lo tanto, se reclams como propiedad lo contenido en las siguientes

BEBEIVINDICACTIONES

1o~ Procedimiento para produoir un material laminado poroso

20 autosoportador, disponiendo una pluralidad de estructuras filamento=-

sas polimerioas en un ouerpo de modo que la mayoris de dichas estruoc~

turas esteén alineadas en la misma direocidn generaly, y oortando el

ouerpo as{ formado a un angulo de entre 209 y 908, tranesversalmente
oon respecto a la direoccion alinesda de las estruoturas, para formar upa ;?E-
25 lémina oon dos oaras opuestas definidas por los extremos de las estruo] ,
turas filamentosas, oaracterizado porque las estructuras alineadas es—
tan distribuidas de manera substancialmente uniforme en todo el ocuarpo

y la configuracion de las estructuras entre sus extremos estd substan—

oialmente retoroida o oontaomionada, o si ®me enouentran previamente con

30 torsionadas substanoislmente, mantener dicha contorsion, interconectar

la mayoria de estructuras individuales contorsionadas a estruotras
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ladyacentes en una plurglidad de puntos a lo largo de su longitud, y =i =
se desea, unir une o ambas de diohas caerass opuestas a un material de
regpaldoo
2= Procedimiento de conformidad con la reivin@ioacian 1, carac=
terizado porque se aplican medios para interooneotar dichas estruoturas
individuales a dicho ouerpo después de que las estructuras han sido
substanoialmente oontorsionedas o retoroidas. |

3o~ Procedimiento de oonformidad oon las reivindicaciones 1 y 2,
oaracterigado pordue ls oonfiguraoién de las estruoturas entre sus ex—
tremos esté contorsionsdas o retoroida de tal modo que las estructurss
adyaocentes se estan tomando entre sf en una pluralidad de puntos a lo

largo de su longitude

oaracterigado porque se utiliza una composicion oonglutinante pare in=-
teroonsotar estruoturas adyacente en una pluralidad de puntos a lo lar-
go de su longitude '
S5e= Procsdimiento de conformidad oon las reivindicaciones 1 a 4
caraoterizado porque las estruoturas filamentosas estan interoonectadas
a egtruoturas adyascentes mediante por lo menos 0,5% de una oomposioién
aglutinante, oon base eén el peso de las estructuras filamentosas, pero
menos que aquella oantidad de oomposioidon aglutinante que reducirfa el
volumen de aire de dicho cuerpo por debajo de 25§ en volumen.
6o~ Procedimiento de conformidad con las reivindicaciones 1 a 5,
caracterizado ademas porque se utilize une oomposicidn conglutinante
solubre pare unir estruoturas adyaocentes en una pluralidad de puntos a
Xo largo de su longitud y después de unir wne o ambas caras de la lami-
na & un material de respaldo, se elimina la composioién oonglutinante.
_ %o— Se reivindica pod ultimo como objeto sobre el que ha de re=-
caer la presente Patente de Invencion que se solioita por: “PROCEDIMISﬂ
PO PARA PRODUCIR UN MATERTAL IAMINADQ POROSO AUTOSOPORTADQR.

4o~ Prooedimiente de oonformidad oon las reivindicaciones 1 a 31




2192 7$— 106 =

) = Todo conforme se reivindica y describe en la presente Memoris -

Desoriptiva que consta de clento sdis péginas esoritas a méquina y di-

bujos que se aocompafiane

Madrid, 3 de Ootubre de 1962
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