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MEMORIA DBESCRIPTIVA
que se acompaila a la solicitud de

UNA_PATENTE DE INTRODUCCION,

e favor de PHILLIPS PETROLEULl CCMPANY, Sociedad orgenizada
¥y exigtente bajo las leyes del Estado de Delaware, Esgtados

Unidos, residente en BARTLESVILIE, Oklahoma, (EE.UU.),
por

WPROCEDIMIENTO DE OBIENCION DE PRODUCTOS DE POI:IOI;EEI:IIA EX~
TRUSIONADOS DE ESTRUCTURA ALVEOLAR ORTENTADA Y SUSCEPTIBLES
DE TERIDO BN MASA®.

Ia invencidn se refiere a un procedimientdldgiobten-
cidn de filamentos pldsticos poroscs por espumado durante el -
proceso de obtencidn y con posterior orientacidn de estos poros
de maners que sean susceptibles de admitir un tefiido de masa.

Ia produccidn de filamentos de polimero, de resina o
de pléstico v la tejedura de tales filamentos en tejidos des~
tinados a varios usos, como los de tapiceria para sillas de
jardines y porches, pars asientos de aubtomoviles, etc., va ad-
quiriendo una importancia creciente en la industria de los

-plésticos. Esta invencidn se refiere a nuevos filementos de
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caracteristicas mejofadas para tales usos ¥y a un procedimiento
para la produccidn de los mismos. 7

Por consiguiente, un objeto de la invencidn es la
creacidn de filamentos nuevos y mejorados de un material plés-
tlco o polimero gque pueden ser empleados en la produccidn de
tejidos mejorados. Otro objeto es el de crear un procedimiento
para la preparacidén de estos filamentos. Otro objeto més es la
creacidn de nuevos filamentos pldsticos o polimeros de una re-
lacion entre el volumen y el peso superior a la de los fila-
mentos disponibles en la actualidad. Constituye tambien un
objeto de la invencidn la creacidén de un filamento pldstico o
pol{mero de estructura celular que tiene propiedades de tefiido
me joradas. O%ros objetos resultardn evidentes al estudiarse la
exposicidn siguiente.

Un aspecto amplio de la invencidn comprerde la ex-
trusidn de une mezcla fundida en un plastico, resina o poli-
mero, normalmente sdélido, a través de un pequeilo orificio ¥
de un agente de espumacidn, gaseoso a la temperaturs de la
mezela durante lé extrusidn, de modo que se obtiene un fila-
mento celular, que se somete a conbinuacidn a traccidn, orien-
tndolo asi. Bl filamento celular resultante tiene una rela-
cidn entre el volumen y el peso esencialmehte aumentada, como
por ejemplo, cuando menos, de 1 1/2 a 3 o 4 veces lé_del fie-
lamento no esponjado, y preferiblemente cuando menoé*doble, de
modo que los tejidos elaborados con estos filamentos tienen
esencialmente el mismo aspecto que log tejidos de filamentos
sin esponjar, a pesar de lo cual no pesan més de la mitad de
los tejidos hechos con filemenitos sin esponjar; Ademés, la
estructura celular de los filamentos permite tefiirlos, obte-
niendo tejidos de novedad en dos tonos de 6bidr,<lo que no es
posible con los filamentos sin esponjar. Ademds, el tinte pe-

.

netra en el entero filamento o fibra, de modo que el efecto de
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color es superior, en su aspecto, al tefiido superficial y no
desaparece con el uUsSO.

El estiramiento de los filamentos esponjados es
esencial para devolverle al filamento su superficie exterior
lisa, ya que el filamento celular sin estirar es extremada-
mente éspero, lo que sin duda es debido a los orificios, que
se abren hacia fuera, dejados por el agente de espumacién que
sale. Al estirar el filamento en una relacidn de longitud com~
prendida entre 4:1 y 10:1, la superficie exterior del filamento
es hecha en apariencia esencialmente lisa.

Rl procedimiento de la invencidn puede ser aplicado
esencialmente a todos los polimeros, resinas y plésticos nor—
malmente sdlidos, incluidos : las resinas termoestables, el
poliegtireno, las poliolefinas y particularmente el polieti-
leno. Los polimeros de mono-i-olefinas alifdticas ccmo el eti-
leno, propileno, buteno-1, hexeno-1, octeno-1 y simileres
constituyend filamentos excelentes para la elaboracidén de te-
jidos cuando son preparados segun la invencidn. Los polimeros
de mono-i-olefinas alifdticas que tienen un méximun de 8 &to-
mos de carbono por molécula ¥ sin remificacidn mis préxima al -
doble enlace que la posicién 4 propprcionan filamentos Qelu-'
lares y estirados provistos de propiedades particularmente de-
seables. Los homopolimeros y copolimeros, asi como lgs'mez4~
clas de homopolimeros y copolimeros comstituyen materiales -ade-
cuados para los filamentos de la invencidn.

Una forma de realizacidn preferida de la invencidn
Qoncierne al uso de filamentog celulares y estirados de polie-
tileno que, en estado no espumado, tiene una densidad compren-
dida entre 0,95 y 0,98 y una cristalinidad de cuando menos el
60% y, preferiblemente, de cuando menos 80% a temperaturas at-

mosféricas, como por ejemplo de 212 C. Se ha comprobado que 1los
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filamentos espumados y estirados de este tipo de polimeros
poseen propiedades excepcionales en comparacidn con otros po-
1imeros. sun cuando este tipo de polimero de polietileno cong
tituye una forma de realizacidn preferida de la invencidn en
forma de filamento espumado y estirado, quedan dentro del al-
cence de la invencidn el polietileno cldsico de alte presidn
v de inferior densidad y cristalinidad, asi como otros poli-
meros de mono-i~olefinas alifdticas vy otros pldsticos y resi-
nes.

Un procedimiento preferido de preparacidn de polime—
ros de mono-i~olefinas aliféticas, y partiocularmente de eti-
leno, estd descrito detalledamente en la Patente estadouniden—
se mim. 2.825.%21, concedide a Hogan y Banks el 4 de marzo de
1.958. Este procedimiento particular emplea un catalizador de
ﬁxido de cromo que contiene cromo hexavalente depositado so-
bre un soporte de silicie, alumina, silicie-slimina, oxido de
zirconio, oxido de %orio, etc. Segun el procedimientec de la
presente Patente, las olefinas son polimerigZedas en presencia
de un diluyente de hidrocarburos, por ejemplo un compuesto
aciclico, aliciclico o aromstico inerte, en el cual es solu~
ble el polimero. La reaccidn es ejecutada a una temperatura
comprendida entre aproximadamente 662 C. y aproximadémpnte
2322 G, y, corrientemente, a una presién suficientefpéra man-
tener el reactivo y el diluyente en estado 1{quido. Los poli-
meros de etilemo producidos por éste método, estén caracte-
rizados por tener una insaturacidn que es principalmente
vinilo trans-interior o terminal, segin las condiciones
particulares de procedimiento empleadas. Cuando se emplean
temperaturas de reaccidn bajas, comprendides entre aproxi-
madamente 662 C. y aproximadamente 1602 C., y un cataliza-
dor mévil pere la polimerizacién, el producto polimero es pre-

valentemente de estructura vinilo terminal. Cuando la polime—
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rizacidn es ejecutada a temperaturas mis elevadas y en una
capa fija de catalizasior el polimero tiene prevalentamente
una insaturacidn trans-interior. Los polimeros preparados
por ambos métodos estdn caracterizados tambien por sus ele-
vadas densidades y elevado porcentaje de cristalinided a
temperatures ambientes.

Pars la preparacidén de polimeros de olefinas pueden
enplearse tambien otros procedimientos que empleen cataliza-
doreg distintos. Por ejemplo, pueden prepararse adecuados ma-
teriales iniciales polimeros en presencia de compuestos 6rga-'
nometalicos, como trietilaluminio més tetracloruro de titanio,
mezcles de halurosg de etilaluminio con tetracloruro de titanio
¥y similares. Otro grupo de catelizadores que pueden ser em-
pleados comprende un haluro de un metal del Grupo IV como,
por ejemplo, tetracloruroc de titanio, telrabromuro de éilicio,
detracloruro de circonio, tetrabromuro Ge estailo, etc., con
uno o mas metales lihres elegidos en el grupo constituido por
el sodio, el potasio, el litio, el rubidio, el cinc, el cad-
mio y el aluminio.

En el procedimiento de la invencién, son eficaces
varios agentes de espumacién gaseosos, liquidos y sdélidos. En
general, estos agentes compren materiales gaseoses a ia$ ten-
peraturas del pléstico o polimerc fundido en la natriz - de X~
trusidn. Pueden emplcarse materiales s0lidos que se descompo-
nen a estas temperaturas y ceden productos o componentes ga=-
£e0s0s que reacclonan con otros ingredlientes presentes en la’
nesa de fusion produciendo productos gaseosos. Todo gas inerte
no deletéreo para el polimero o pléstico extruldo es de posi-

ble uso, Tales gases comprenden N vapor, COZ’ hidrocarburos de

25
bajo punto de ebullicidn (propano, butano, pentano), y fredn.

Tos 1{quidos comprenden el agua, el amoniaco y los hidrocar-
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buros que se evaporan a las temperaturas de extrusidn cuando

cesa la presidn fuera de la matriz. Los materiales s6lidos
comprenden la p,p'-0xi-bis(bencensulfonil-hidracida), que se
vende bajo la marca "Celogen" por la Naugatuck Chemical, sec-
cidn Ge la United States Rubber Company; el diagzoaminobenceno
la dinitrosopentanetilentetramina, la hidracida de dcido
fenitrobencensulfénico, le hidracida de gcido beta-naftalen—
sulfdnico, la difenil-4,4'¢di(sulfonilacida) y las mezclas

de materisles como bicarboneto de sodio con un Zeido sdlido,
como el acido tartédrico.

Ta cantidad de agente de espumacién que tiene gque
ser usada en el procedimiento es del orden de 0,01 a 50% en
peso del polimero o del pldstico sometido a extrusién. Se
prefieren cantidades comprendidas entre 1 y 15% en peso.

La temperatura empleada en la matriz de exirusion
varfa con el tipo del plédstico o polimero sometido a extru-
gidn, siendo esencial el que el plastico fundido se encuentre
a una teperatura que facilite una extrusion eficiente. Las
temperaturas de extrusién de distintos pldsticos y pelimeros
son bien condcidas en la. especialidad. Generalmente, la Tem—
peratura de extrusidn estard comprendida entre aproximndanen-
te 1212 y 3162 Ce. y generalmente entre 1772 y 2882 C. Ias
presiones de extrusidén variardn con el tipo de pléstico o de
polimero y el agente de espumacidn incorporado al mismo'en-
tre una presidn aproximademente atmosférica y una presidn de
hasta 49 a 56 Kgs/cm2.

Puede conseguirse une comprensidén mds completa de
la invencidn refiriéndose al dibujo adjunto, que es un esque-
ma que ilustras una forma de realizacion preferida del proce-
dimiento de la invencidn. Esta previsto un dispositivo de ex—
trusidn 10 con una tolva 12 para alimenter polimero o pldsti-

. 2 des « 7 o Py
co al dispositivo de extrusidn en Forma de s0lido en particu-
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les. La miguina de extrusidn estd provista de un tornillo

14, accionado mecdnicamente por medios no representados aco-
plados con el drbol 16. Cuando se utiliza un agente sdlido

de espumacidn, se mezcla dicho agente con el pldstico en par—
t{culas v se introduce en la tolva (12). De este modo, pueden
introducirse tambien agentes de espuma.cidn 1{quidos. Tambien
eg posible introducir agentes de espumacidn liquidos y gaseo~
sos a través del arbol hueco 16 previendo el pasaje 18 gque,
por su salida 20, se abre en el interior de la miquina de ex-
trusion y fuera del tornillo. La Patente estadounidense
2.860.377 muestra ngs detalladamente un tornillo de extrusidn
de este tipo.

Te maquina de extrusidén 10 esta provista de medios
de calentamiento (no representados) en forma de un arrolla-
miento de resistencia eléctricg que rodea el cilinérs de Ila
méquina de extrusidn, o un cilindro de miquina de extrasidn
provigto de una camisa que tiene medios de entrada en el ex-
tremo de extrusion del cilindro y medios de salida en el ex-
tremo opuesto, para la circulacidn a través del mismo:del mg,~
terisl de intercembio térmico. La temperatura creada por el
intercambio térmico es resulada de modo que el pldstico o po-
1imerc es fundido y mezclado con el agente de espumaciéh cuan-
do pasa por el cilindro hacia el extremo de salida. Un canal
22 conduce del extremo de extrusidn del cilindro hasta ia ma-
triz de extrusidn 24. La ferperatura de extrusidn es medida
en la matriz 24 y regulada controlando el intercembilo térmico
en la maquina de extrusion.

Tl pléetico o polimero fundido que contiene el agen~
te de empumacién es extruido a través de pequefios orificios.
de le matriz (24) para hacer filamentos esponjosos 26 debidos
o la salida del agente de espumacidn, que es voldtil a lds

temperaturas de extrusidn y que se escapa facilmente del fi-
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lamento fuera de la matriz de extrusidn. Los filementos es-
ponjosos son hechos pasar sobre rodillos 28 al tanque de en-
friamiento 30 que contiene un edecuado refrigerante liquido,
como por ejemplo agua; Luego, los filamentos pasan sobre ro-
dillos 32 y sobre rodillos 34 ¥y 36 de la camara de vapor 38,
donde el calor acondiciona los filamenios para la operacion
de estiremiento. Bl estiramiento es realizado de manera conven-
cional y aplicado al estiramiento de filamentos sin esponjar
controlando la tensidn entre rodillos. Ios filamentos espon-
jados y estirados pasen sobre rodillos 40 y ge arrollan sobre
rodillos de almacenamiento individual 42, 44, 46, etc,

Al producirse por extrusidn monofilementos, el did-
metro de los orificios de extrusidn estara comprendido entre
aproximadamente 0,63 y 1 mm y, al producirse por extrusion
filamentos para hilo constitufdo por varios filamentog, di-
chos orificios estaran comprendidos entre aproximadamente 0,13

¥ 0,38 mm, El didmetro del filamento puede veriar grandemen-
te y no forma parte de la invencitn. .

Iars ilustrar la invencidn, se indican los ¢jemplos

especificos siguientes; BEstos ejenmplos deben ser intervretados

(3 3 L] 4 . . - -
como una ilustracidén de la invencion, y no como una indebida

- limitacidn de la misma.

EJEPLO I
Una mezcla de polietileno y de un 2% de "Celogen"
AZ fué sometida a extrusidén por zomas de miquina de extrusitn
& (1) 2042 C., (2) 2322 C. y (3) 1772 C. por un didmetro de
1,1 mm paia producir uﬁa fivra esponﬁosa de un didmetro de
0,94 mm y 2925 denier. Esta fibra tenfa una resistencia de
1,74 gramos por denier y un alargamiento del 11%« La Tabla I

indica loz datos del ensayo.
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TABLA T

Mezclas de poliolefina y "Celogen'.

Mezcla Relacidén Denier Resisten- Pocenta
de esgti- cia. je de
ramiento glargam

2A81940,01% HCelogen" AZ 91 780 7,0 24

9481940,05% "Celogen" AZ 9:1 778 6,6 36

2481940,505 "Celogen" 2 7,5:1 1,017 4y3 13

2A8194+2,00% "Celogen" AZ 6,14:1 14353 242 11

24819 Control 9:1 817 6,4 20

2A819 Control (redestilado) T,5:1 980 5,2 32

Una fibra sin espumar de un didmetro de 0,94 mm. se-
ria de 6100 denier. Bsto indica un 2 : 1 de aumento de volumen

de la fibra espumada.
BJELPIO IL

Se mezclo polletileno de alta densidad con un 2% en
peso de agente espumacidn "Colegen" y se sometid a extrusion
a través de una matriz que tenfa orificios de 1,1 mm. de did-
metro a una temperatura de 1112 C, E1l filamento espumédo ers
dspero pero fué estirado de manera continua a una relacidn de
6 1/2 :+ 1y el filamento estirado resultd liso. Estatmﬁestra
tenfa un didmetro de 0,94 mm. y 2,925 denier. Un filamento de
0,94 mm del vpolietileno en bruto (sin adicidn de agente de es-
pumacion) era de 6100 denier. Esto indica un aumento de volu-
men de la fibra espumada de 2 : 1., Los ensayos de tenacidad

dieron los resultados siguientes:

Denier Gramos por Alargamiento
denier A
2,925 1,74 11

El polietileno empleado en log ensayos anteriores

(ambos ejemplos) tenia las caracteristicas siguientes:
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Tndice de fusidn 1,5
Dengidad 0,960
Teuperatura de ablandamiento, ¢ c. 127

Punto de solidificacidn cristaliza, ¢ C. 122

Resigtencia a la traccidn, keg/em2. 310

Alargamiento, porcentaje 20

Pisuracidn por esfuerzos latentes ambien-

tales, horas 10
EJENPLO IIT

Se sometid a extrusidn une masa fundida de polieti-
leno de alta densidad que contenia un 2% en peso de "Celogen!
AZ por un orificio de 0,94 mmy, obtenlendo un filamento o fi-
bra. Lo fibra as{ resultante fué estirada en una proporcidn
de 6 1/2 a 1 y luego remojada en un bafio de tefiido para com—
probaf sus caracteristicas de tefiido.

El filamento admitia el tefiido en toda su estructu-
ra empapandose en el bafio de tefiido. Una seccidn transversal
del filamento tefido montrod gue el tinte se encontfaba depogi—~
$ado o dispersado en el mismo mas bien uniformemente;VA lo que
parece, los poros de la fibra espumada se extienden hasta la
superficie de la misme y facilitan un tefiido complefo.hasta
el centro de la fibra. '

El bafio especial de tefiido empleado en este Ejemplo

era azdl brillante de Celanthrene FFS dispersado en agua y la

fibra o filamento tomd un color azul en dos tonos, es decir
un matiz mis claro y ofro més oscuro de azul que le conferia
un aspecto de dos tonos. Esto indica la naturaleza hidréfila
de los filamentos espumados producidos por el procedimiento
de la invenciodn.

La porogidad del filamento espumado no era visible

a simple vista y no empeoraba el aspecto del filiamento, que
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tenfa una superficie aparentemente lisa. Las caracteristicas

de los filamentos de la invencién los hacen idealmente ade -
cuados para hacer tejidos para fundas de asientos, tepiceria
295 y otras aplicaciones en las que son particularmente deseables
fibras ligeras y duraderas. Las cualidades de tefiido de las
fibras producidas por la invencidn son excepcionales. Como el
color penetra en la entera fibra, contrariamente a las fibras
tefiidas superficialmente, el desgaste de la superficie de las
300 fibras no cambia el color de las mismas. El color es una ca-
racter{stica permanente de los materiales tejidos que ningin
grado de desgaste puede cambiar.
Tintes del tipo en dispersidn creado para el tefiido
de acetato de celulosa son eficaces para vefllr los filamentos
365 porosog de la invencidn. Estos tintes son insolubles en agua,
pero contienen un agente de dispersién gue permite 1a‘forma;
cidn de une suspensién finlsima en agua. Siendo mas solubles
en el polimero que en el agua, emigran del agua al poifimero.
Hormalmente, la prolundidad de penetracion es muy pequeila
310 cuando se aplican a poliolefinas, siendo de 0,14 mm. cuando
se exponen éstas al bafio de %efiido durante 30 minutos.;Sin
embargo cuando se aplicd a los filamentos porosos, eluﬁinte
fué aceptado y dispersado vor compléto en todo el filémento
en un minuto aproximadamente. ‘ ff,:‘ ‘
315 Cﬁalquiera de los tintes utilizados en la in&&stria
textil para el teflido de fibras artificiales puede ser apli-
cado a los_filamentos en cuestion. Los tintes dispersados
eficaces comprenden, ademds del azul brillante Celanthrene
FFS Cols 61.505, violeta Celanthrene CB C.I. 61,605, rojo de
320  Celanthrene 3 BN C.I. 60,710, rosa répido Celanthrene 3B, C.I.
62,015, escarlata de acetaming B Col. 11110, etc. Cualguier
tinte suscepiible de ser absorbido en los poros de los filanmen~

tos porosos es aplicable para el tefiido de egtos filamentos,.
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Tos nimeros gue siguen los tintes mencionados especificamen-
‘te son los nimeros del Indice de Color indicados en el "In -
dice de Colores" de "Phe Society of Dyers and Colourisis"
(Inglaterra), 1956, tomo 4.

' Algunas modificaciones de la invencidn resultarén
aparentes para las personas éxpertas en la meteria y los de-~
talles ilustrativos que se proporcionan no tienen que ser
interpretados como la imposicidn de indebidas limitaciones
de la invencion.

Todo aduello aue sea acccsorio en la realizacidn
del procedimiento descrito, podré ser objeto de modificacio-
nes y las cuestiones de forma, dispositivos y méquinaé uti-
lizadas en la ejecucidn de la invencidn deberdn tomerse como
de orden secundaric, pudiéndose emplear aquellos gque mejor
convengan en tanto no alteren fundamenialmente las varticu-

laridades caracteristicas.

N OT A

Descrita suficientemente la naturaleza y alcance
de la presente invencidn, asi como la forma en que lo misna
puede ser llevada a la wréctica, se reivindican a titulo
privativo las siguientes particularidades sobre las cuales
ha de recaer la concesion del privilegio de PATENTE DE IN-
TRODUCCION que se solicitae

1). Procedimienio de obbteneion de productos de po-
liolefine extrusionados de sstructura alveolar orientadas y

susceptible de tefildo en masa, caracbterigzgadoypor

preparar un filamento esponjado y orlentado esenclalmente en



350 gentido longitudinal, de una poliolefina de una proporcién
entre volumen y peso esencialmente aumentada en comparacidn
con la poliolefina sin espumar, siendo espumado dicho fila-
mento en toda su mesa ¥ comunicdndose dicha caracteristica
de espumacidn a dicho filamento mientras la poliolefine esw

355 t4 en estado de fusidn y mientras se estd formendo dicho fi-
lamento, siendo orientada la polioclefina después de su espl~
ma.cidn.

2) . Procedimiento de obtencidn de productos de po-
liolefina extrusionados de estructura alveolar orientada y

360 susceptible de tefiido en masa, caracterizado por el hecho de
gue un filamento espumado y orientado esencialmente en senti-
do longitudinal, de un homoPO;imero o ‘copolimero de etilenc o
propileno cue tiene una relacidn entre el volumen y el pesd
esencialmente aumentada en'comparacién con el mismo polimero

365 sin espumar, siendo espumado dicho filamento en toda su masa

. v comuniceda dicha caracteristica de espumacidn a dicho fila-
mento mientras el polimero se encuentra en estado ds fusidn y
mientres se estd formando dicho filamento, orientdndeze el fi-
lanento después de su formacidn.

370 2)« Procedimisnto de obtencion de productos -Ge po-
liolefina extrusionados de estructura alveolar orienﬁédé y
susceptible de tefildo en masa, segun reivindicaciones anterio-
res, caracterizado por el hecho de que un filamento espﬁmado
y orientado esenclalmente en sentido longitudinal, de un po-

375 1{mero de cuando menos una mono-~i-olefina alifdtica con un mé-
ximun de 8 &tomos de carbonmo por moléeule y sin ramificacidn
alguna mas cerca del doble enlace que la posicidn 4, teniendo
dicho filamento una relacidn entre el volumen y el peso esen-
cialmente aumentada en comparacidén con el mismo polimero sin

380 espumar, slendo espumado dicho filamento en toda su masa ¥
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commicada dicha caracteristica de espumacidn'a dicho fila-
mento mientras el polimero se encuentra en estado de fusidn
y mientras dicho filamento estd siendo Tormado, orientand o~
se el filamento después de su espumacidn.

4). Procedimiento Ge obbtencidn de productos de po-
liolefina extrusionados de estruciura alveolar orientada v
susceptible de %efiido en masa, segun reivindicaciones ante-
riores, caracterizado por el hecho de que un filemento espu-
mado y orientado esencialmente en sentido longltudinal, de
una poliolefine de una relacion de volumen y peso esencial—
mente aumentada en comparacidn con la misma poliolefina sin
espunar y estirado longitudinalmente hasta cuando menos unas
6 veces la longitud no orvientada de dicha poliolefina, sien-
do espumado dicho filamento en toda su masa y comunicdndose
dicha caracteristica de espumacion a dicho filamento cuando
la poliolefina esté en estado de fusidn y cuando el filamen-
to egtd siendo formado.

5)e Procedimiento de obtencidén de productos de po-

liolefina extrusionados de estructurs alveolar orierntiada ¥y

‘susceptible de tefiido en masa, segin reivindicaciones ante-

riores, caracterizado por el hecho de que un filamento espu-
mado ¥y orientado esencialmente en sentido 1ongitudiqéi, de
ung poliolefina que tiene esencialmente una relacidn de volu-
men ¥y peso esencialmente superior a la de la misma polioleri-
ne sin espumar y que tiene un denier de cuando menos 700,
siendo espumado dicho filamento en toda su masa y comunican—
dose dicha caracteristica de espumacidn a dicho filamento
ouando la poliolefina se encuentra en estado de fusidn y cuan-
do dicho filamento estd siendo formado, orientandose la polio-
lefina después de su espumacidn.

6). Procedimiento de obtencidn de productos de po-

liolefina extrusionados de estructura alveolar orientada ¥y
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susceptible de tefiido en masa, segin queda reivindicado, ca-
racterizado por lograrse un material multifilamentoso cons-
tituido por una pluralidad de filamentos espumados y orien—
tadogs esencialmente en sentido longitudinal, de una poliole-
fina que tiene una relacidn de volumen y de peso considera=-
blemente aumentada en comperacidn con la misma voliolefina
sin espumar, siendo espumados dichos filamentos en toda su
mesas y comunicdndose la caracteristica de espumacién a di-
chos filamentos mientras la poliolefina se encuentra en es-
tado de fusidn v mientras dichos filamentos estdn siendo for-
mados, orient<dndose la poliolefina después de su espumaciénQ
7)o Procedimiento de obtencidn de productos de po-
liolefina extrusionados de estructura alveolar orientada y
susceptible de tefildo en masa, segﬁn relvindicaciones ante-
riores, caracterizado por lograrse un material multifilgmen~
toso de poliolefina espumada y orientada esencialmente. en
gsentido longitudinal, de una relacidn de volumen 7 de peso
esencialmente superior a la de la poliolefina sin espumar,
teniendo los filamentos individuales un denier de cusndo me-~
nos 700, siendo espumados dichos filamentos en toda éu ma sa. y
comunicandose & los filamentos mencionmados dicha caraster{s-
tica de espumacion cuando dicha poliolefina se encuertra en
estado de fusidn y cuando dichos filamentos estan siendo for-
mados, orientiandose los filamentos después de su formacidn.. ..
8). Procedimiento de obtencion de productos de po-
liolefina extrusionados de estructura alveolar orientada y .
susceptible de tefiido en masa, segﬁn reivindicaciones ante~
riores, caracterizado por lograrse un filamento espumado y
orientado esencialmente en sentido longitudinal, de una po=
liolefina que tiene una relacion de volumen y de Peso compren—

dida entre un valor considerablemente superior hagta aproxima-
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damente 2, en comparacidn con la de la misme polioclefinz sin

espumar, siendo espumado dicho filamento en su entera masa ¥
comunicéndose dicha caracteristica de espumacidn a dicho fi-
lamento cuando la poliolefina se encuentra en estado de fu-
sién y cuando dicho filamento estd siendo formado, siendo
orientads la poliolefina después de su espumaciln.

9). Procedimiento de obbtencidn de productos de po-
liolefina extrusionados de estructura alveolar orientada y
gusceptible de tellldo en masa, segin reivindicaciones ante-
riores caracterizado por lozrarse un filamento de polilolefi-
na espumada y orientada esencialmente en sentido longitudi-
nal, que tiene una relacidn de volumen ¥y peso de cuando me~
nos unas 1,5 veces la del filamento sin espumar y estirado
de lg misma poliolefina, j egtbirado longitudinalmente hasfa

una longitud comprendida entre 6 y 10 veces su longitud no
W

orientada, siendo espumado dicho filamento en su entera masa

¥ comunicandose diche caracteristica de espumacidn a dicho
filamento cuando la poliolefina se encuentra en estado de fu-
gidn y cuando dicho filamento estd siendo formado.

10) . Procedimiento de obtencidén de productos-de po-
liolefina extrusionados de estructura alveolar oriertuas y
susceptible de fefiido en masa, segun reivindicaciones ante-
riores caracterizado por lograrse un filamento téﬁido~eépuma—
do y orientado esencialmente en sentido longitudinal, de una
resine sdélida que comprende un polimero de cuando menos una
mono-1-olefina alifdtica con un méximun de 8 dtomos de carbo-
no por molécula y sin ninguna ramificacidn mis proxima del
doble enlace que la posicion 4, siendo espumado dicho fila-

mento en toda su masa y comunicandose dicha caracteristica

‘de espumacidn a dicho filamento cuando dicha resina se en-

cuentra en estado de fusibn y mientras dicho filamento esta

siendo formedo, orientindose dicho filamento después de su
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formacidn.

11) . Procedimiento de obtencidn de productos de po-
liolefina extrusionados de estructura alveolar orientada y
susceptible de teiiido en masa, segun reivindicaciones ante~
riores caracterizado por lograrse un filamento de poliolefi-
ng espumade y orientada esencialmente en sentido longitudinal
que presenta una estructura celular receptora de tinte en su
entera masa, siendo espumado dicho filamento en su entera ma-
sa ¥y conunicéndose dicha carecteristica de espumacidn a dicho
filamento cuando la poliolefina se encuentra en estado de fu-
gidn y mientras dicho filamento estéd siendo formado, orien-
tdndose dicha poliolefina después de su espumacidn.

12). Procedimiento de obtencién de productos de po-
liolefina extrusionados de estructura alveoler orientada y
susceptible de tefiide en masa, segﬁn reivindicacionés ante-
riores caracterizado por lograrse un filamento espumado y
orientado en sentido egencialmente longitudinal, de ﬁn poli-
mero sélido de etileno o de propileno que tiene una relacidn
de volumen y de pesc de 1,5 a 4 veces la del filamento sin
egpumer y estirado del mismo polimero, poseyendo dicho:fila-
mento una estructura porosa abierta y la capacidad de empa-
parse de un tinte en toda su estructura, espuméndose;digho
filamento en toda su masa y comunicandose dicha caracﬁeéisti—
ca de espumacidn a dicho filamento cuando dicho polimero se
encuentra en estado de fusidn y mientras dicho filamento ests
siendo formado, siendo orientado el polimero después de su
espumaci én.

13). Procedimiento de obtencidn de productos de po-
liolefina extrucionados de estructura alveolar orientada y
susceptible de teflido en mesa, segin reivindicaciones ante-
rioreg caracterizado por lograrse un filamento espumado y

orientado egencialmente en sentido longitudinel, de una po-~
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liolefina que tilene poros abiertos en toda su masa, estando

espumado dicho filamento en toda su masa y habiéndose commu-
nicado dicha caracteristica de espumscidn a dicho filamento
cuando la poliolefina se encuentra en estado de fusidn y
wientras dicho filamento estd siendo formado, orientdndose
la poliolefina después de su espumacidn.

14) . Procedimiento de obtencidn de productos de po-
liolefina extrusionados de estructura alveolar orientada ¥

ot

susceptible de tefiido en masa, segun reivindicaciones ante-

" riores, caracterizado porgue se logra un tejido de filomen~—

tos de poliolefing espumada y orientada esencialmente en sen-—
+ido longitudinal gue tiene una relacién de volumen ¥ peso
esencialmente aumentada en comparacion con la de la poliole~
fina sin espuner, espuméndose dichos filamentos en toda su
mesa y comunicandose dicha caracteristica de espumacidn a di-
chos filamentos cuando dicha poliolefina se encuentra on esta-
do de fusidén y mientras dicha poliolefina estd siento extrui-
da, siendo orientados los Tilementos después de su formacion.

15). Procedimicnto Ge obitencidn de productos de no-
liolefing extrusionados Ge estructura alveolar orientada y
susceptible de tefildo en masa, sezin reivindicaciones snte-
riores, caracterizados porque log filemenitos son producto de
extrusion espumado orientado esencialmente en sentide longi-
tudinal y alargado, de una poliolerfina gue ftiens una relacidn
de volumen y peso esencialmente aumentada en oomparacién con
la polieiefina gin espumar, siendo egpumado dicho producto Ce
extrusidn en su entera masa y comunicédndose dicha caracterds-
tica de espumacidn cﬁando la policlefina se encuentra en egta-
do de fusidn y mientras estd siendo extruida, orientandose la
policlefina después de su espumacidn.

16) . Procedimienio de obiencidn de productos de po-

liolefina extrusionados de cgbructura alveolar orientada y
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susceptible de tefiico en masa, caracterizado por comprender
la formacidn de una mezcla fundida de dicha voliolefina ¥y
de un agente de espumacién adecuado para espumar dicha po-
liolefine durente la extrusidn a la temperatura v en las
condiclones de presidn dela extrusidn de dicha poliolefina,
nanteniéndose la mezela a una presidn suficiente para impedir
la espumacidn, siendo la proporcidn del azente de espumacidn
tal que el prodéucto de extrusidn espunado resultante tiene
una relacidn de volumen y peso esencialmente sumentada; la
formacidn de un producto de extrusidn de Gicha voliolefina
por extrusidn de diche mezcla fundids a través de una matriz;
la espumacidn de dicho producto de extrusidn durante la ex-
trusidn misma, y la orientacion de dicho producto de exiru-
i dn obtenida sometiendo el mismo a un considerable estira-
miento. ’

17). Procedimiento de obtencidn de producﬁbs de po-
liolefine extrusionados de estructura alveolar orientada y
susceptible de teilido en masa, segin la reivindicaciSﬁ ante--
rior, dicha poliolefina es elegida entre los homOpolfmeros y-
copolimeros de etileno y los homopolimeros y copolimeros de
propilenc. o

18) « Procedimiento de obtencidn de productos de po-
liolefina extrusionados de estructura alveolar orienvada y-
susceptible de tefiido en masa, que comprende la formacidn de
una mezcla fundida de una poliolefins y de un agente de es-
pumacidn elegido entre gases inertes, liquidos voldtiles y
s6lidos finamente fraccionados que forman productos gaseosos
o la temperatura y en las condiciones de presidn en las cua-
les se forme dicho filemento, manteniéndose la mézclé a una
presidn suficiente para impedir la espumacidn, y siendo tal
la proporcidn de agente de espumacién gue el filamento espu-’

mado resultante tiene una relacidn de volumen y de peso esen-—
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cialmente aumentada; la formacidén de un Ffilamento de diche

nezcla; la espumacién de dicho filamenbto mientras es forma~

a0, v la orientacidn esencial de dicho filamento mediante
estiramiento;

19)° Procedimiento de oblencidon de productos de po-
liolefina extrusionados de estructura alveolar orientada y
susceptible de tefiido en masa, segﬁn reivindicacidn anterior
caracterizado porque dicha polioclefina .es una mono-i-leiina
alifdtica con un marimin de 8 dtomos de carbono por moléecula
v sin remificacidn alguna méds préxima al doble enlace que la
posicidn 4.

'20). Procedimiento de obtencidn de productos de po-
liolefina extrusionados de estructura alveolar orientada ¥y
susceptible de tefilido en masa, segin reivindicacidén 18), ca-
racterizado porque dicha poliolefina es elegida entre los ho-
mopolimeros y copolimeros de etileno y los homopolimeros y
copolimeros de propileno.

21). Procedimiento de obtencion de produchos de po-
liolefina extrusionados de estructura alveolar orienvada ¥y
susceptible de teflido en masa, segun reivindicacidn 18), ca-
racterizado porque cicho polimero comprende esencialmente
polietileno de una densidad comprendida entre 0,94 y 0,96 ¥
de una cristalinidad Ge cuando menos el 70 por ciento a ten-
peraturas atmosféricas.

22) ., Procedimiento de obtencidn de productos de pPO-~
liolefina extrusionados de estructura alveolar orientada ¥
susceptible de tefiido en masa, segin reivindicacion 18), ca-
racterizado por el hecho de que dicha poliolefina es elegida
entre los homopolimeros y copolimeros de etileno y los homo-
polimeros y copolimeros de propileno, tenierndo el producto

de extrusion un denier de cuando menos T00.
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23); Procedimiento de obtencidn de productos de po-

liolefina extrusionados de estructura alveolar orienteda ¥y -
susceptible de teiiido en masa, segin la reivindicacidn 18),
ceracterizado porque dicha poliolefina es elegida entre los
homopolimeros y copolimeros de etileno ¥ los homopolimeros ¥y
copolimeros de propileno y dicha orientacidn es obtenida es-
tirando el producto espumado de extrusién con una relacidn
de longitud desde aproximadamente 3 : 1 hasta gproximadamen-—
te 10 : 1.

24). "PROCEDINMIENTO DE OBIENCION DE PRODUCTOS IE
POLIOLEFTNA EXTRUSICNADOS DE ESTRUCTURA ALVEOLAR ORIENTADA
Y SUSCEPTIBLE DE TENIDO EN HASA".

Todo segﬁn gueds expuésto en la presente llemoria,
que consta de veintiuna hojas.foliadas y mecanografiadag por
una sola cara, ¥ una hoja de dibujos que com le misma se
acompafia .

MADRID, 13 de ¥nero de 1 9@2;
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