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"METODO PARA LA PRODUCCION DE UNA ENSAMBLADURA DE FIBRASY.

-

p— -——

La presente invencidén se refiere a ensambladuras de fi-
bras (una clase de productos que comprende materiales deno-
minados a veces telas o géneros sin tejer), y, en particular,
a ciertas énsambladuras de fibras que tienen aplicaciones
textiles y que se derivan de materiales termoplésticos.

Anteriormente se habia propuesto producir telas o géne-

ros que no se habian tejido del modo tradicional, sino que
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se habidn producido impregnando un afieltrado de fibras re-
lativamente flojo con un agente aglutinante y haciendo que se
endureciese éste para pegar las fibras. Fero éstos produc-
tos presentan ciertos inconvenientes y to&avia se estdn bus-
cando e ideando métodos para producir materiales parecidos
a tejidos por otros medios.

Ahora se ha ideado una nueva clase de ensamblado‘de fi-
bras y un nuevo método para su produccidn.

El método de la invencién comprende un procedimiento
para la produccidén de un énsamblado de fibras que consiste
en estirar un material termopldstico espumoso extruido de mo- -
do que se oriente esencialmente en una direccidn, y en so-
meter el material espumoso estirado a unas fuerzas tales que
se rompan las paredes de la espuma y se conviertan en una
estructuré tri-dimensional de elementos fibrosos interconec-
tados.

Le operacidn de estirado preferentemente se realiza de
un modo continuo (aungue &sto no es esencial), y la fase de
romper la espuma puede seguir inmediatamente después o se
puede realizar mds adelante, por ejemplo, sobre largos dis-
cretosAde material espumoso estirado. E1 proceso de conver-
tir el material espumoso estirado en el ensamblado de fibras
se puede llevar a la prictica de un modo continuo.

La invencidn se refiere también a un nuevo ensamblado

de fibras de estructura tri-dimensional formado por una mul-

tiplicidad de elementos fibrosos termopldsticos interconec—
tados, estando alineados los elementos fibrosos sustancial-
mente en una direccidn similar y teniendo algunos de ellos

secciones transversales ramificadas.

Se habla de elementos fibrosos y né de fibras porque en
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general los elementos en cuestidn estdn esencialmente inter-
conectados en tres dimensiones, Por consiguiente, el némero
de "extremosﬁ'é “cabos" sueltosfen el ensamblado de fibras es |
norﬁalmente ﬁequéﬁo y él ensamblado contiene pocas"fibras"
propiamente dichas, es decir, fibras que tenga cad; una dés
cabos.

En el ensamblado de fibras hay elementos fibrosos que -
tienen una seccién transversal (formando 4ngulo recto con el
eje mayor del elemento fibrosb)'que estid ramificada porgue
los elementos fibrosos se obtienen de un material termopldsti
cb eSpumoso orientado por la desintegracidn parcial o rotura
de. las paredes de las células o poros que constituyen la es-
tructura espumosa. FPor consiguiente, los elementos fibrosos.
congstan de los restos de las paredes de células, y debido a
ésto poseen ciertas caracteristicas que se describen més aba-
jo. Ias fibras que tienen secciones transversales ramifica-
das se derivan de partes de las paredes de varias células que
habia en el material espumoso orientado original, y la "rama"
se forma donde se une un fragmento de la pared de una célu-
la a los fragmentos de la pared de una célula o células conti
guas; En el caso mds sencillo una seccidn transversal rami--
ficada de un elemento fibroso puede denominarse "tri-lobula-
da" porque consta de tres 1lébulos o brazos, comomse ilustra
enklas secciones transversales de la figura 12 que estdn to-
madas formando 4dngulo recto con el eje mayor ée los elementos
fibrosos. Las secciones transversales parecidas pero més COl=-
plicadas pueden constar de dos o mas secciones transversales
"tri-lobuladas® unidas, como por ejemplo las que se ilustran

en la figura 22, Secciones transversales tales como,  .por. "

ejemplo, las ilustradas en las figuras 12 y 22 son las que
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pueden hallarse en un punto a lo largo del eje mayor de un

elemento fibroso, y un elemento fibroso no contiene necesa-

‘riamente secciones transversales constantes a lo largo del

mismo. No sbdlo cambia generalmente la seccidn transversgl
a lo largo de un elemento fibroso, sino que el mismo elemen-
to fibroso no es recto ni paralelo a la ensambladura total.
Por consiguiente una serie de secciones transversales a tra-
vés de una ensambladura de fibras tomada en dngulo recto con
relacidn a la direccidn de produccidn de la ensambladura,
presentard la seccidn transversal de un elemento fibroso da-
do en un nimero de formas diferentes.

En una seccidn transversal tipica de una ensambladura
de fibras el nimero de secciones transversales de elementos
fibrosos ramificados puede suponer une minoria, por ejemplo
del 40 al 30% o menos, pero sin embargo, su presencia (ain
en el caso de solamente del 5 al 10% del total) da un carac-
ter distintivo a la ensembladura de fibras. En ciertos ca-
sos la proporcidn de secciones transversales ramificadas pue
de ser elevada (tal como el 60 8§ 70%), pero en muchos casos
estard comprendida entre el 5 y el 50%, por ejemplo entre
el 10 y el 40%, tal como alrededor del 20%.

Debido ai modo como se han formado, los elementos fi-
brosos son principalmente de seccién transversal "alargada".
Muy a menudo una seccidn transversal de un elemento £ibroso
contiene por 1o menos un par de lados practicamentg parale-
los, aunque por lo menos en el caso de los elementos fibro-
sos de seccidn transversal ramificada, estos lados paralelos
serdn generalmente curvos. Otras secciones transversales
pueden ser poligonales, por ejemplo en forma de cuadrildte~

fo, y pueden ser rectangulares o esencialmente rectangulares,,
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pero pueden tener también mis de cuatro lados. Al conside-
rar una seccidn transversal de un elemento fibroso la dimen-

sidn mids larga se toma como el ancho y la dimensidn mds pe-

quefia como el grueso. En términos generales las secciones

transversales alargadas pueden tener una proporcidén de an-
cho y espesor de 3:1 a 20:1 y atn mis, tal como acaso 30:1,
Una proporcién (quizds de hasta el 50% del total) de seccio-

nes transversales puede ser compacta, por ejemplo esencial-

mente cuadradas; a menudo el nimero de secciones transversa-

les compactas es pequefios

Otra caracteristica de los elementos fibrosos de las
ensambladuras fibrosas de la invencidn puede expresarse como
su 4drea superficial en metros cuadrados por gramo. Esto pue
de oscilar, por ejemplo, entre 0,4 y 1,5, particularmente
entre 0,05 y 1,0, Ias ensambladuras de fibras ﬁtiles pueden
contener, por ejemplo, elementos fibrosos de dreas superfi-
ciales de entre O,1 ¥ 0,5, tales como por ejemplo de unos
0,2 4 0,3. En ciertos casos el Aarea superficial puede ser
mayor, por ejemplo de hasta 2 n2 por gramo® El 4rea superfi-
cial se puede controlar segin el método de produccién de en-
sambladuras fibrosas, por ejemio, un material espumoso de ma-
yor densidad da por resultado una ensambladura fibrosa con
un 4rea superficial mds pequefia.

El espesor del elemento fibroso a menudo estd compren-
dido entre 0,00254 y 0,1016 § 0,127 mm, por ejemplo, entre -
0,00508 y 0,0762 mm; por ejemplo,puede ser de 0,03016 g

0,0508 mn. tal como de unos 0,01524 6 0,0254 mm,

" Ia distancia media entre puntos de interconexién puede

ser,~bor ejemplo de 5 é 10 a 750 veces mayor gue el grosor

medio del elemento fibroso o algo nids por ejemplo hasta 1.000
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veces mAs que el grosor'medio. Por ejemplo, se obtienen en-
sambladuras fibrosas Gtiles cuando las distancias medias en-

tre los puntos de interconexidn de los elementos fibrosos son .

de 20 a 500 veces mayores que el espesor medio de dichos ele- -

. mentos fibrosos, tales como de 50 a 300 veces mayores. A me-

nudo es caracteristica una distancia de unas 100 a 200 veces
el grosor medio de los elementos fibrosos principales. En
términos absolutos la distancia entre los puntos de interco-
nexién es a menudo del érden de 0,254 a 12,7 mm. tal como de
0,508 a 7,62 mm., por ejemplo, de 1,27 a 2,54 & 5,08 mm.
Como ya se ha indicado, las ensambladuras fibrosas tri-
dimensionales‘comprenden materiales que a veées se designan
como telas o géneros no tejidos, y aunque pueden ser de una
longitud indefinida, su anchura (el componénte mids largo de
las dos dimensiones de su seccidn transversal) - el otro es
el grosor - normalmente es de por lo menos 12,7 mm, y éon
frecuencia bastante mayor, tal como de 25,4 mm o mis. En
ésta gama, tal como de 25,4 6 50,8 a 127 4 152 mm los mate-
riales pueden ser Utiles por-ejemplo como cintas y cinchas.
Ia anchura puede ser mayor, por ejemplo de 305 § 457 mm, se-
gin el uso Ultimo a que se destinen; lbs anchos usuales en

la industria textil, por ejemplo, anchos de tela de 68,5 §

137,16 cms. también se pueden producirs El grosor minimo

puede ser hasta de 0,127 mm, aunque por lo regular serd ma-
yor, por ejemplo, de mds de 0,254 é 0,508 mm.Muy a menudo
el grosor serd del 4rden de 0,508 a 12,7 mm por ejemplo de
1,27 a 6,35 mm, tal como de unos 2,54 mm. Las ensambalduras
fibrosas mis grueéas tienen muchas aplicaciones, por ejemplo
para empaquetado y como aislantes. Como se ha indicado,la

ensambladura de fibras se puede producir de modo continuo,
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¥, en todo caso, se puede hacer del largo conveniente para
el fin a que se destina.

En los dibujos adjuntos se da una indicacién de la na-
turaleza de las ensambladuras de fibras de la invencidn, don
de

la figura 32 representa una vista en alzado ampligda

(x 120) de una pércién de una ensambladura fibrosa represen-—

tativa, ¥

"la figura 48 presenta una vista ampliada (x 400) de la
misma ensambladufa de fibras a lo largo de una seccidn trans-
versal tomada en 4dngulo recto con respecto a la direccién de
produccidn. '

En la figura 3% se puede ver que hay un gran nﬁmerd de
interconexiones y qﬁe en relacién con el grosor medio de los
elementos fibrosos, las interconexiones estdn relativamente
préximas. Las porciones de los elementos fibrosos que apa-
recen en 1a}figura 38 como cabos no estaban necesariamente
en ese estado en la énsambladura de fibras. Alguno de los
cabos se formaron cuando se rompid ia porcién pequefia de ma-
terial para separarlo de la ensambladura de fibras y poder
examinarlo, mientras que otros no son en realidad cabos suel
tos, son porciones de elementos fibrosos que estdn curvados
¥y cuyas porciones restantes estdn alineados directamente ha-
cia el campo de vista o directamente hacia afuera de dicho
campo. En la figura 38 las distancias entre muchos de los
puntos principales de interconexién son de unos 0,254 mm.
Ta figura 48 ilustra la presencia de secciones transversa-
les (alredédor del 20% del total) que estdn ramificadas.

En general las nﬁevas ensambladuras de fibras de la in-

vencidn tienen una flexibilidad excelente, y se pueden adap
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tar sobre un articulo o una superficie. 8i, por ejemplo, se
coloca una ldmina de una ensambladura de fibras sobre un ob-
jeto, tz2l como una esfera, se adhiere relativamente muy ajus-—
tada al contorno del objeto. Esta propiedad tiene mucha im-
portancia cuando se trata de aplicaciones textilesy La resis-
tencia en el.sentido de su produccidén es buena y, como se ha
dejado bien claro, virtualmente todos los elementos fibrosos
estin interconectados en toda la estructura tri-dimensional
de la ensambladura. Los elementos fibrosos estédn alineados
sustancialmente en una direccidn similar, pero, como es na-
fural, esto no significa que estén todos alineados precisa-
mente en la misma direccidn. El aspecto general de una ens
sambladura fibrosa es que contiene elementos fibrosos sus-
tancialmente paralelos, como pudieran estar por ejemplo en
una ensambladura que tiene una forma esencialmente en forma
de red. En la prictica ésto normalmente significa que los
elementos fibrosos estédn alineadoé sustancialmente en la di-
reccidn de la produccién de la ensambladura de fibras, aun-
que por ejemplo eligiendo un proceso apropiado de produccidn
se pod&buxalineér practicamente formando 4ngulo recto con

ls direccidn de la produccidn. -En general las ensambladu-
ras de fibras tienen un aspecto atractivo; por ejemplo con
frecuencia tienen un lustre superficial.

El material termopléstico del que se deriva la ensam-
bladura de fibras es uno capaz de formar una espuma extrui-
da; en la prictica, por lo general es un mgterial.sintético
capaz de formar fibras. Se obtienen unos resultados excelen .
tes con un material sintético termoplistico poe ejemplo, con
un polimero o copolimero obtenido por polimerizacidn ( que

incluye la copolimerizacidn de un mondmero sin sturar etile-
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" nicamente. Tal mondmero puede ser un hidrocarburo insatura-

do etilenicaﬁente; pero puede ser poe ejemplo un nitrilo,
tal como el acrilo-nitrilo o metacrilonitrilo; el cloruro
vinflico o de vinilideno; un éster vinilico tal como el ace-
tato de vinilo; o un éster de acrilato, tal como el acrila?
fo etilico o el metacrilato meti{lico. Cuando el mondmerc es
un hidrocarburo, éste puede ser una mono-olefina, un dieno,
0 un benceno sustituido por‘vinilo, por ejemplo el etileno,
propileno; un butileno, un penteno o un.hexeno§ butidieno;

0 un benceno sustituido por vinile, tal como estireno o0

G(wmetii-estireno. El polimeroc puede ser por ejemplo poli- -

etileno (material de densidad poca o mucha), poli~-propileno
cristaliho 0 poli-estireno o un poli-estireno correoso 0 en-
durecido. Un copolimero en general puede ser uno que inclu-
ya dos o mis (por ejemplo 3) de cualquiera de los.mondmeros
antes citados. Un co-monémero puede ser por ejemplo uno de
un tipo que dé gl co-polimero un grado de retraso de llama,

y un ejemplo de tal sustancia es un haluro vinflico, tal co-

mo el cloruro de vinilo, el bromuro de vinilo o el cloruro

de vinilideno. Ejemplos de otros co-monémeros son la vinil-
pirolid'ona y una vinil-piridina, tal como la metil-vinil-
piridina. Un copplimero puede ser por éjemplo uno derivado
de dos momémeros de hidrocarburos, tal como un*copolimerd de
estireno-butadieno o de etileno-propileno; o un hidrocarbu-~
ro y un tipo -diferente de mondmero tal como un copolimero

de acetato etileno-vinilico o un copolimero derivado de mo-
némeros desemejantes tal como por ejemplo el acrilonitrile

y una proporcidn menor de acetato de vinilo. El material
termoplédstico puede consistir también de una mezcla de dos

o mds polimeros o copolimeros; por ejemplo puede comprender
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una mezcla de un copolimero de acrilonitrilo con una canti-
dad menor de acetatolde vinilo (del orden por ejemplo del

10% por peso) y cloruro de poli-vinilo; o una mezcla de un

-copolimero de acetato acrilonitrilo-vinilico y un copolimero

de acrilbnitrild con metil-vinil-piridina. ZPreferentemente
el polimero es una resina termopléstica, pero también puede
ser un material elastomérico, por ejemplo un copolimero de-
rivado de una cantidad suficiente de un mondémero de dieno
(tal como el butadieno) para dar al copolimero un cierto
grado de propiedades elastoméricas; caucho natural; o una
goma sintética tal como por ejemplo una goma de poli-buta-

dieno, de estireno-butadieno o de acrilo-nitrilo-butadieno.

Un material resinoso termopldstico puede me ser cristalino

(como en el caso del poli-estireno amorfo) o serlo (como en
el poli-etileno o pbli-propileno cristalinos)s Otros tipos
de materiales sintéticos que se pueden emplear incluyen po=-
li-amidas tales como el nylon 11 y el nylon 66; poli-ureta-
nos; poli-lactamas, tales como una poli-caprolactama; y poli-
ésteres, tales como el tipo tereftalétqﬁe poli-etileno. Cuan
do el material termopldstico es una fiﬁra natural regenera-
da es preferible usar una basada en la celulosa, por ejemplo
el raéon, el acetato de celulosa, el triacetato de celulosa
o el acetato-butlrato de celulosa.

En el método de la invencién el material de partlda es
un material polimérico espumoso extruido, y si se quiere se
puede preparar siguiendo lasﬂtécnicas éonvencionales de ex-
trusidén, Ios productos espumosos extruidos de las Patentes
Britdnicas ndmeros 22,745/64 y 28.280/64 pueden muy bien

usarse también. Cuando se emplea una ldmina u hoja espumosa

' extruida, estd puede variar en anchura dentro de unos 1{mi-
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tes amplios, pero generalmente tendrd un "grosor" de por lo
menos 3 o 4 células, y probablemente habré por 1o menos 10
cellilas a traves del espesor de la hoja. En la préctica el
espesor puede esfar comprendido por ejemplo entre 1,27 y 50,8
mm por ejemplo entre 2,54 y 25,4 mm, Un espesor usual es el
5,08 a 12,7 mm., Ia densidad del material espumoso puede ser
por ejemplo de 16 a 160 Kgﬁm3 o mds tal como por ejemplo de
32 e 64 u 80 Kg/hS. E1 hecho que el material de partida es
€Spumoso permité expresarlo en términos de la fraccién de
vollmen de huecos que contiene'., y ésta puede ser hasta de
solamente 0,5. Sin embargo, en la préctica la fraccibn de
volimen de huecos a menudo no es inferior a 0,9 de suerte'.
que los limites suelen ser por ejemplo de 0,95 a 0,985, por
ejemplo de 0,96 6 0,97 a 0,98, Una fraccién de volimen de
huecos de 0,5 equivale a una proporcién del volimen de espu-
ma sobre el vollmen de material termopldstico que contiene
de dos a uno.

En general en la produccidn del material termopldstico
extruido el agente soplador serd una sustancia de bajo punto
de ebullicién o un agente guimico soplador. El material es-
pumoso generalmente contiene células cerradas, aunque tam=
bién se puede emplear material (por ejemplo poli-etileno)
que contiene"células que hasta cierto grado estdn interco-
nectadas o "abiertas". En muchos casos el agente es una sus
tancia volé%il, y a ﬁenudo es una que en condiciones atmos-

féricas normales (tales como 2092C y presién de 1 atmbsfera)

€8s gas 0 vapor, pero gque a presién antes de la extrusidn es-

tard presente en solucidn en el material termoplistico fundi-
do o semi-fundido. Sin embargo, el agente soplador puede

ser uno, tal como el pentano o una fraccidn de pentano, que



10

15

20

25

30

=12

es liquido voldtil en condiciones normales, Ejemplos de sus-
tancias voldtiles que se pueden usar, incluyen hidrocarburos
alifédticos inferiores, tales como el metano, etano, etilend,
propano, un butano o un pentano; haluros alquilicos bajos,
tales como el cloruro de metilo, triclorometano o 1,2~dicloro-
tetrafluoro-etano; acetona; y gases inorginicos, tales co-

mo bidxido de carbono o nitrdgeno. Los hidrocarburos ali-
fdticos inferiores, especialmente el butano, son dtiles con
materiales poli-olefinicos, tales como el poli-estireno y el
poli-etileno. El agente soplador puede ser también un agen-
te quimico soplador que, por ejemblo,‘puede ser un bicarbona-
to tal como el bicarbonato de sodio o el bicarbonato aménico,
0 un compuesto orgdnico de nitrégeno que desprenda nitrégeno
al calentarse, tal como por ejemplo el azo~dicarboxilato bd-
rico o dinitroso-penta-metileno-diamina. A menudo una pro-
porcibén del 3 al 30% y especialmente del 7 al 20% por peso,
basada en el.peso del material termopléstico, es buena para
el agenﬁe soplador, y por ejemplo el uso del 7 al 15% por
peso de butano en unién con un material poli-olefiniéo ha da-
do unos resultados excelentes. Algunas veces el agente so-
plador se utilizafé en unidn con un agente de nucleacidn,

que ayudg a la formacién de un gran nimero de pequefias célu-
las, Se puede utilizaf una amplia gama de agentes de nuclea
cidn, incluyendo particulas sélidas inertes divididas muy
finamente tales como por ejemplo silice o alimina, acaso en
unién con el estearato de zinc, o pequefias cantidades de una
sustancia que se descompone a la temperatura de extrusidn
para dar un gar. Un ejemplo de la Gltima clase de agentes
de_nucleacidn es el bicarbonato de sodio, usado si se quie~-

re en unidn con un 4cido débil tal como por ejemplo el &cido
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tartdrico o el 4cido citrico. Una pequefia proporcién de agen

te de nucleacidn, por ejemplo de hasta 5% por peso del mate-

rial termopldstico, es generalmente efecfiva. Cuando es apro
piado puede hallarse p%esente también un plastificante.

La resina espumosa extruida se puede usar en forma de
una limina u hoja, en cuyo caso con frecuencia se habrid he-
cho usando una matriz en tiras; también se puede broducir~
material en hoja usando una matriz anular mediante extrusidn
de un tubo de material espumoso, que se puede hender longi-.
tudinalmente. y abrir para formar una hoja o aplastérse parﬁ
formar una hoja de doble grosor.

El material termoplédstico espumoso extruido se estira,
y al estirarse se orienta en una direccidn y se alargan las
células de la espuma. En la prictica conviene estirar la es-
puma a lo largo de la direccidn en que se ha extruido (es -
decir’ que se estira uni-axialmente), pero si se quiere se
pueden hacer los arreglos apropiados para que el material
espumoso se estire en una direccidn por ejemplo formando én
gulo recto con el sentido de la extrusién. El material es-
tirado generalmente tiene una densidad ligeramente mayor que
el material antes de estirarse.

Las condiciones precisas necesarias para la operacidn
de estirado para conseguir los resultados requeridos, depen
den del material termopléstico particular que se emplee, pe-
ro en general han demostrado ser Otiles proparciones de esti-
rado dw 20:1 a 2%1, por ejemplo de 15:1 a 3:1. Se han con-
seguido buenos résultados con una proporcidén comprendida en-
tre 12:1 y 5:1,. por ejemplp de 10:1 a T7:1. ILa temperatura
empieada también depende del material termopléstico parti-

cular, pero en la mayor parte de los casos es elevada, por
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ejemplo superior a los 40°C § 502C y llega hasta los 130 §
1409C y hasta bastante mds en algunos casos. Con frecuencia
resulta bien una temperatura del orden de 80 a 100¢C, tal
como de unos 90¢C. En principio es conveniente que el mate-
rial espumoso se caliente a una temperaturé moderadamente'
alta, que no llegue a un grado que estropee la estructura es-
pumosa, pero lo suficientemente alta ﬁara que el material re-
sulte lo bastante ddctil. Por ejemplo el estireno espumoso
extruido se puede estirar de 120 a 1402C, mientras que para
un poli-etileno espumoso de alta densidad es preferible una
temperatura de 40 a 1002C. Un material termopléstico amorfo
normalmente se debe estirar por encima de la temperatura en
que pasa a vidrio, mientras que un material termopléstico
cristalino se puede estirar a una teﬁperatura inferior al
punto de fusidn cristalino. Si el material espumoso estd to-
davia caliente de la operacidn de extrusidn es posible que
sea preciso enfriarlo antes de estirarlo en una operacién.
subsiguiente, pero en el curso. mis normal un material espu=-
moso tendra que calentarse a una temperatura adecuada antes
de proceder a estirérlo, porque por ejemplo a’n en una opera-
cidn continua, la temperatufa del material espumoso ha podi-
do bajar demasiado para el momento en que es posible esti-
rarlo. Bl tratamiento térmico que se aplica, como ya se ha
explicado, es tal que la espuma extruida es lo suficiente
ddctil para ser estirada, y esto puede suponer por ejemplo

0 calentar el material espumoso a una temperatura constante,
o someterlo a una temperatura relativamente alta (quizds de
hasia 2002C) por un breve periodo de tiempo seguido de otro
periodo (generalmente mis largo) a unag temperatura inferior.

Por ejemplo un material espumoso que se produce de una forma
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que tiene una "piel" exterior de material (que tienen una

densidad mayor’que él material interior) puede dar mejores
fesultados con un tratamiento térmico que comprende un perio-
do inicial corto a una temperatura superior. Bste tratamien-
t0 inicial puede ser Util en el caso de un material termo-
plédstico tal como poli-propileno‘cristalino, Y puede exten-
derse tan solo unos segundos., Las condiciones precisas nece-
sarias para asegurarse que un material espumoso esté en con=-
diciones‘adecuadas pare estirarse se pueden encontrar median-
te sencillos experimentos. En general se puede emplear cual
quier método conveniente de aplicar calor. ZPYor ejemplo, se
puede hacer pasar el material espumoso extruido a través de
aire caliente o de otro gas inerte caliente, o0 a través de
un bafio caliente de un liquido inerte adecuado, tal como
agua, glicerol o glicol de etileno. En ciertos casos el es-
tirado se puede realizar a la temperatura ambiente, por ejem
plo con materiales de nylon. 4

Una vez que se ha estirado el material termoplistico es
pumoso éste queda parcialmente desintegrado, es decir , se
rompe en la red tridimensional de elementos fibrosos inter-
conectados. En ésfa operacidn las paredes de las células
alargadas de material termopldstico se rompen o "fibrilan®
para formar elementos fibrosos. ILas conexiones sélidas de
tres puntos en los extremos de las células en algunos casos
son los puntos de unidn de un ndmero de elementos fibrosos
interconectados. Ia desintegracidn se puede realizar, por
ejemplo, trabajando mecanicamente el material estirado de
suerte que se le aplique algin tundido, preferentemente en
un sentido transversal, y se pueden adoptar varios modos de

hacerlo, incluyendo el restregar, laminar, sacudir, golpear
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0 someter de otro modo el material a fuerzas que tiendan a
estirarlo lateralmente en dngulo recto a la direccidn de orien
tacidn. Por ejemplo, se puede emplear una prensa de funcio-
namiento alternativo en unidn con una prensa estacionaria
contigua como se describe mds adelante. OYtros métodos pueden
suponer el uso de dos cepillos cilindricos, uno estacionario
y otro giratorio; un molino de martillo; y superficies de go-
ma méviles en forma de planchas, correas o rollos, También
se pueden usar vibraciones supersénicas, o chorros dé aire
debidamente dirigidos. En general, en el caso de resinas
termoplisticas la femperatura a la que se.lleva a cabo la de
sintegracidn parcial es la temperatura ambiente, 202C, o un
poco més acaso hasta 302C. En el caso de ciertas resinas
termoplésticas especificas (particularmente las que tienen
un grado de elasticidad y pbr consiguiente son relativamente
correosas) y de materiales elastoméricos en general, la tem-
peratura usada es generalmente inferior a la temperatura
ambiente, por ejemplo de 5 ¢ 02C y ain menos.

Las prensas de funcionamiento alterno y fijo citadas
mds arriba, en la prictica pueden consistir en dos pares

(1 y 2) de barras metdlicas como se ilustran en vista de pun

- ta en la figura 52 y en vista lateral en la figura 68, Las

barras (1 y 2) son de seccidn transversal cuadrada (con los
bordes fedondeados), y cada par consta de dos barras simila-
res ﬁontadas verticalmente una encima de otra. Ias barras
de cada par se mantienen ligeramente en contacto por medio
de unas gufas (3) provistas de muelles. El par de barras de
la iéquierda (1) es estacionario y se mantiene en contacto
con las barras (2) por.la accién de un muelle laminado (4).

Para soportar ei conjunto de barras se dispone un dispositi-
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vo de soporte (que no se ilustra). ILas barras (2) se mue-
ven reciprocamente hacia arriba y hacia abajo por el émbo-
lo vertical (5) que se mueve libremente, movido por una exX-
céntrica circular (6) montada en el 4rbol de un motor eléc-
trico (que no se ilustra). EL material espumoso estirado

se mueve a través de las barras de derecha a izquierda, por

medio del par de rodillos (7).

La red tridimensional de elementos fibrosos que'se ob-
tiene al romper la espuma estirada se puede desintegrar en
mayor o menor grado, para dar ensambladuras de fibras que
son potencialmente mds o menos voluminosas respectivamente.
Las ensambladuras de fibras producidas, si se quiere, se pue
den "cardar®™ para dar unos productos mas voluminosos y de
menor peso,ay ésta operacidn se puede llevar a cabo por me-
dios textiles convencionales por ejemplo, mecdnicamente (tal
como mediante rodillos acanelados) o mediante el empleo‘de
chorros de aire.

En ciertas de las ensambladuras de fibras, pueden estar
presente algunos de los elementos fibrosos en forma de "ma-
nojos", estando algunas de las fibras componentes interco-
nectaéas con las fibras de los mahojos contiguos. Los mano-
jos se dan particularmente cuando la ensambladura de fibras
se ha producidé usando sdlo un pequefio grado de desintegra-
cidn de la espuma extruida estirada.

Si se quiere, la ensambladura de fibras de la invencidn
se puede reforzar mcdiante laminado o por medio de fibras o
tejidos, o por impregnacién con un agente aglutinante, pero
esto no es esencial.

Ia invencidn se ilustra con los ejemplos siguientes:
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EJEMPLO 1

Este Ejemplo deécribe una nueva ensambladura de fibras
que se parece a una tela o pailio no tejido, derivada de poli-
estireno.

El material de partida fué una tira larga de poli-esti-
reno espumoso que se habia producido mediante extrusidén en
una matriz de tiras dé una composicién de poli-estireno que
se puede formar en espuma que contenfa un agente soplador
de butano y silice dividida en particulas finas como agente
de nucleacidn, ILa tira de poli-estireno formado en espuma
tenia 152,4 mm de ancho, 9,53 mm de grosor'y}tenia una den-

sided de 32 Kg/h3; se le hizo pasar a través de un bafio de

" glicerol a 130°C, y mientras estaba a ésta temperatura se

estird haciéndola 8lveces mds larga de 1o que era en un prin
cipio haciéndola pasaxf en torno a una serie de rodillos de

didmetro cada vez mayor. Esto produjo una orientacidén én

el sentido longitudinal de las células del poli-estireno es-

pumoso, que despuéds se quedé de una anchura bastante infe-
rior a 152,4 mm y tenfa un espesor de 2,54 mm., Se dejd en-
friar el material estirado hasta la temperatura ambiemte,
y se sometid a una accidn de tundido desde el movimiento re-
eiproco de una prensé (del tipo descrito mds arriba e ilus-
trado en las figuras 52 y 68) a través de la cual se hizo -
pasar al poli-estireno‘espuﬁoso orientado. Iste procedi—.
miento did por resultado la ensambladura de fibras de la in
vencién.

Ias barras (1 y 2) de la prensa eran de aluminio puli-
mentado, y cada una.media 101,6 mm de largo y tenia una sec-
cidn transversal de 6,35 x 6,35 mm, La velocidad del motor

eldctrico era de 1400 revoluciones por minuto, y el movimien
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termopldstico estirado espumoso pasé por la prensa a razén

de 0,6096 m.lineales por minuto.

la ensambladura de fibras tenia 1€ forma de una tira
larga de material con una anchura de un poco méds de 152 mm
y un grosor de 1,27 mm, La ensambladura tenia un lustre "sa
tinado" blanco atractivo y tenia un aspecto de laminaciéﬁ
transvérsal, y erd muy flexible. Constaba de una masa de
elementos fibrosos de poli-estireno interconectados en tres
dimensiones en un’'gran ndmero de puntos, Los elementos fi-
brosos estaban practicamente paralelos a la direccidn de
produccidén (aunque habig muchos elementos fibrosos de inter-~
conexidn o “puente" que no eran paralelos al cuerpo princi-
pal) ¥ habié muy pécos cabos "sueltos" o sin conectar. Se
podria cardar la ensambladura‘para dar un material més Vo~
luminoso. Los elementos fibrosos tenfan un espesor medio
de unos 0,0254 mm, y su aspecto era précticaménte como el
ilustrado en las figuras 32 y 42. E1 4rea superficial me-
dia de los elementos fibroéos efa de 0,35‘m2 por gramo.

| EJEMPIO 2

Este Ejemplo describe una nueva ensambladura de fibras,
parecida a una tela o pafioc no tejido, obtenida de poli-eti-
leno cristalino,

El poli-etileno cristalino tenia un f{ndice de fusidén
de 0,2 y se convirtié en material espumoso mediante extru-
sién, usando el 16% por peso de butano como agente sopla-
dor y el 1% de s{lice dividida en partfculas finas como
agente de nucleacién., Ia temperétura de extrusidn fué de
1102C, y se empled una ﬁéquina de extruir de 38,1 mm que te-

nia una abertura de matriz de tiras de 1,59 mm de ancho; el
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material espumoso extruido consistia en una tiras de material
de 7,62 mm de grosor con una densidad de 25,6 Kg/hB.

La espuma extruida se estird a una temperatura de unos
809C g razdn del 1.000% por minuto usando una fuerza de 0,984

Kg/cm2 de seccién tranéversal de espuma. ILa cantidad de ex-

" tensidn fué del 600%.

La espuma extrﬁida eStirada‘se desintegré parcialmente
como se ha descrito en el ejemplo 1, de suerte que se rompie
ron las paredes de las células para dar una masa de elementos
fibrosos interconectados en forma tridimensional. Ia en-
sambladura de fibras resultante era muy fléxible y se apli-
caba bien sobre ﬁn objeto para envolverle.

EJEMPLO

Este Ejemplo deséribe una nueva ensambladura de fibras
obtenida del poli-propileno cristalino con un {ndice de fu-
sidn de 0,2.°

Se obtuvo el poli;propileno espumoso extruido mediante
extrusién de una mezcla del poli-propileno y el 12% por pe~
so de butano. Se empled una miquina extrusora con”una ma-
triz de tiras de 2mm de ancho; la temperatura de extrusidn
era de 1409C y la presidén de la matriz de 70,3 Kg/bmz. El
poli-propileno espumoso resultante consistia en>una tira
aplastada de material de unos 12,7 mm de grosor con una den-
sidad de 20,48 Kg/m2; el material poseia una piel exterior
con un lustre dé platé.

Se calenté el material espumoso haciéndole pasar a tra-
ved de una zona dotada de calentadores eléctricos; el tra-
tamiento térmico durd dos minutos a 2002C, Después se de-
jé que bajase la temperatura a 902C, y a ésta temperatura'

se estird el material a un ritmo del 5.000% por minuto para
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dar una dilatacibén o alargamiento del 1.200%.
Se enfrid el material estirado extruido hasta la tempe-
ratura ambiente y después se le hizo pasar a través de la

prensa de funcionamiento alterno citada en el ejemplo 1. El

resultado fué una ensambladura de fibras larga con un espe-

sor de unos 2,54 mm y que consistia en una masa de elementos

fibrosos interconectados. En la figura 72 se da una repre-

sentacidén de una seccidn transversal de lé ensambladura to-

mada a través de ia direccidn de produccidn. E1 4rea super-

ficial de la ensambladura de fibras era de 0,26 m2 por gramo.
. EJEMPLO 4

Este Ejemplo describe una nueva ensambladura de fibras
hecha de nylon, que era de un tipo de copolimero con un pun-
to de fusidén bajo (1602C) y conocido como copolimero 6, 6:6
y 6:10; se vendib bajo la marca Maranyl DA.

 El material espumoso se obtuvo por extrusién de una mez
cla del nylon y el 9,3% por peso de acetona a través de una
matriz de tiras de 3,3“mm, usando una miquina extrusora de
38,1 mm; la temperatura fué de 1312C y la presidn de 84,369
Kg/bmz. El material espumoso extruido tenfa una densidad de
320 Kg/m>.

Al salir de la miquina extrusora el material espumoso
se dejé enfriar hasta una tempefatura de 602C y después fué
estirado a una proporcidn de 5:1 para dar~un alargamiento
final del 500%. |

Se.hnmedécieron las caras del material extruido estira--
do con albohél etilico y después se le hizo pasar a través
de la prensa mecénica descrita en el ejemplo 1 para dar un
largo de una ensembladura de fibras con una estructura tri-

dimensional de elementos fibrosos de nylon interconectados.
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NOTA
’’» En resumen; la presente solicitud recaerd sobre las

siguientes reivindicaciones:

18,~ Método para la produccién de una ensambladurs de

- fibras, que comprende el estirar un material termopldstico,

espumoso, extruido de suerte que se oriente esencialmente en
una direccidn y el someter el material espumoso estirado a
fuerzas tales que se rompan las paredes de la éspuma y se
convierta en una estructura tridimensional de elementos de
fibras interconectados.

28,.~ Método para la productidn de una ensambladura de
fibras; que comprende, estirar un material termopldstico es-
pumoso extruido de s%erte que se oriente esencialmente en el
sentido de extrusidn y someter el material espumoso estira-
do a fuerzas tales que se rompan las paredes de la espuma y
se convierta en una estructura tri-dimensional de elementos
interconectados.

32,~ Método para la produccién de una ensambladura de
fibras; seglin la reivindicacidn 22, en el que el material
termoplédstico espumoso se produce~por medio de una miquina
extrusora de la que se extryyen el material termopléstico y
un agente soplador voldtil.

482,- Método para la produccidn de una ensambladura de
fibras; segin cualquiera de las reivindicaciones 228 y 38,
en el que el agente soplador es un hidrocarburo voiétil;

58,- Método para la producciédn de una ensambladura de
fibras; segin cualguiéra~de las reivindicaciones 22 a 482,
en el que el material espumoso extruido antes de eétirafse

tiene una densidad del orden de 16 a 160 Kgs. por metro ci-

bico.
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68,- Método para la produccién de una ensambladura de
fibras; segin cualquiera de las reivindicaciones 22 a 52, en
el que el material espumoso extruido se estira a uﬁa teﬁpe-
ratura elevada usando una proporcién de estirado comprendida
entre 20:1 y 2:1.

72.~ Método para la_producgién de una ensambladura de
fibras; segin cualquiers de las reivindicaciones 228 a 68,
en el qué la proporcién de estirado estd comprendiéa enﬁre
15:1 y 3:1.

~ 8a8,- M&todo para la produccién de una ensambladura de
fibras; segliin cualquiera de las reivindicaciones 22 a 7%, en
el que el material espumoso extruido se convierte én la en-
sambladura de fibras por medios mecdnicos gque aplican fuer-
zas en un sentido transversal a la direccidn de extrusién
del material espumoso.

98,~ Método para la produccidn de una ensambladura de
f;bras; segin la reivindicacién 82, en el que los medios me-
cénicos comprenden un dispositivo'para frotar, retorcer o sa
cudir. :

108.~ Método para la produccién de una ensambladura de
fibras,“segﬁn cualquiera de las reivindicaciones 12 a 98,
en el que la ensambladura de fibras tiene la formahde uﬁ na-
terial largo con una seccidn transversal de: por lo menos
25,4 x 0,254 mm,

118,- Método para la produccidn de una ensambladura de
fibras,“como el de la reivindicacién 105, en el que la sec-

cidn transversal de la ensambladura de fibras es por lo me-

nos de 304,8 mm x 0,508 mm.

122,.- Método para la produccién de una ensambladura de

fibras, segin cualquiera de las reivindicaciones 12 g 112,
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en el que despuds de su produccidn la ensambladura de fibras
se "carda" para dar un productc mids voluminoso.

© 138,- Método para la produccién de una ensambladura de

fibras,'segﬁn cualquiera de las reivindicaciones 22 g 98,

en el que el material termo-pldstico es uno obtenido pof po~
limerizacidén de un mondmero insaturado etilenicamente.

148,- Método para la produccidn de una ensambladura de
fibras,.Segﬁn la reivindicacién 132, en el que el méterial
termo-plistico es poli-estireno, péli-etileno cristalino o
poli-propileno cristalino.

158,- Método para la produccidn de una ensambladura de
fibras,'segﬁn la reivindicacidn 132, en el que el material
termopldstico es un copolimero de dos o més mondmeros insa-
turados etilenicamente.

168 .~ Método para la produccién de una ensambladura de
fibras,:segdn la reivindicacién 158, en el que el copolime-
ro es un copolimero de acrilo—nitrilo con un mondmero insa-
turado etilenicamente.

172.- Método para la produccidén de una ensambladura de
fibras,nsegﬁn la reivindicacién 168, en el que el. copolimero
es un copolimero de acetato de vinilo y acrilo-nitrilo.

188,- M&todo para la produccién de una ensambladura de
fibras,hsegﬁn cﬁalquiera de las reivindicaciones 22 a 98,
en el que el material termo-plastico es una poli-aﬁida;hun
poli-éster o' una poli-lactama.

198.- Método para la produccién de una ensambladura de
fibras,ﬁsegﬁn la reivindicecidn 182, en el que el material
termo~pléstico es un nylon, un teréftalato de poli-etileno
o una poli-capro-lactama.

208,- Método para la produccién de una ensambladura de
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fibras, segin la's reivindicaciones 182, 108, 112 & 128, en el

que el material termopléstico es como el éefinido en cual-
quiera de las reivindicaciones 138 a 198,

212,.~ Método para la produccién de una ensambladura de
fibras,ﬁcaracterizado porque la ensambladura de fibras de
estructura tri-dimensional de una multiplicidad de elementos |
fibrosos .termoplasticos interconectados, estdn los elementos
fibrosos alineados sustancialmente en una direccién similar
y algunas de ellos tienen secciones transversales raﬁificadas.l

222 ,- Método para la .produccidn de una ensambladura de
fibras,‘segﬁn la reivindicacién 21%, en la que una ensambla-
dura en una'seccién transversdl enféngulo recto con el largo
de la ersambladura del 10 al 40% de los eleimentos fibrosos
presentan una seccién fransversal ramificada. |

238 ,~ Método para la produccidn de una ensambladura de
fibras,‘segﬁn cualquiera de las reivindicaciones 212 o 228,
caracterizado porque en la ensambladura los elementés fibfo-

508 tienen un Adrea superficial de 0,05 a 1,5 n? por gramo,

o entre 0,1 y 1,0 m2.

248 .~ NMétodo para la produccidn de una ensambladura de
fibras,qsegﬁn cualguiera de las reivindicaciones 212 a 23%,
caracterizadd porque en la ensambladura la distancia media
entre puﬁtos de interconexién entre los elementos fibrosos
es de 10 a 750 veces mayor gque el grosor medio de los elemen
tos fibrosos y su forma es la de un material largo con una
seccidn transversal de por 1o menos 25,4 x 0,254 mm., 6 304,8
mm., por 0,508 mm.

258,~ Método para la produccidn de una ensambladura de
fibras,’segﬂn cualquiera de las reivindicaciones 212 a 248,

caracterizado porque en la ensambladura los elementos fibro
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sos estdn formados de un material termopldstico como el defi-
nido en cualquiera de las reivindicaciones 132 g 19e,

268 ,~ METODO PARA IA PRODUCCION DE UNA ENSAMBIADURA DE
FIBRAS". - S
w S;gﬁn se describe en la presente memoriq eue consta de

veintiseis hojas escritas a miquina por una sola cara y di-

bujos.
Madrid, 45 JyL 196
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