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iste invento se refiere a productos fibriladss prépa—
rados a partir de polimeros termoplésticos. Lids especifica-
mente, este invento se refiere a productos textiles fibrilados,
tales como hilos, preparados a partir de productos exbsrui-

5 dos de polimero termopléstico espumeco, exbruidos de masa
fundida caliente, que son sometidos a una operacién de es-
tirado. Hste invento se refiere tambidn a articulos poliméri-
cos expandidos, y a agentes de exnansidén empleados en su fa-
bricacidn, mis especillcamente, en que la expansidn o espu:—

10 mado se realiza por medio de compuestos hidratados capacss’
de desprender o liberar agua de hidratacidn en la forma de
vapor. sste invento se refiere también a fibras cortades, y
mis especificamente a fibras corbtadas producidas a partir
de resinas poliméricas fibriladas. Este invento también se

15 refiere a tejidos de pelo, y a tejidos de hilos fibrilados,
vy més especificamente, a alfombras de mechones, que tienen
pelos de hilos fibrilados, y a btejidos de hilcs fibrilados,
apropiados para ser utilizados como respaldos ¢e alfombra.

La fibrilacidn de materiales poliméricos extruidos

20 ha atraido recientemente la atencibn de la industria textil,
ya que, en comparacién con los polimeros extruidos por mé-
todos de hilera, para formar hilos de filamentos, estopas,
hilos cortados y monofilamentos, la exbtrusidn de productos
extruidos, .que pueden ser sometidos subsiguientemente a

25 técnicas de fibrilacidn, da como resultado mayores velocida-
des de produccidn y menor costo de equipos. Se ha encontra-
do que las poliolefinas, y especialmente las resinas de
polipropileno, son especialmente satisfactorias para las
técnicas de fibrilacibén. Da resina de polipropileno es con-

30 vertida comunmente en peliculas no orientadas, por una opera-
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un procedimiento tipico implica cortar en forma de estrechas
bandas, orientar de forma wniaxial en una zona de estira-
miento en caliente, y despubs cristalizar de esta manera a
una temperatura del aire de aproximadamente 1709C, utili-
zando relaciones o proporcilones de estirado de aproximada-
mente 12, curar por calor, y después trabajar mecidnicamen~
te para formar productos fibrilados.

Se ha encontrado que la violenta manipulacidn fisica
a la que deben ser sometidos los polimeros orientados con
el fin de producir la fibrilacidn, es una operacidn cos-~
tosa y no enteramente satisfactoria. También es fhcilmente
evidente que la Tfibrilacidn inducida por manipulacidén me-
cénica depende de un alto grado de orientacidén del polime-
ro, siendo por lo tanto dicho procedimiento insatisfactorio
para cualquiera de los materiales poliméricos que no tieren
un alto grado de orientacidm.

Por lo tanto, un objeto de este invento es el de
crear un procedimiento para la preparacién de productos fi-
brilados, en el gque no se requieren violentas manipulacio-
nes Iisicas para producir la fibrilacidn.

Utro objeto de este invento es el de crear un proce-
dimiento para la preparacidén de productos fibrilados a
partir de materdales poliméricos que posean cualgquier gra-
do de orientacidn.

Utro objeto de este invento es el de crear productos
wolinéricos fibrilados gue poseen cualquier grado de orien-
tacidn.,

Todavia otro objeto de este invento es ¢l de crear
productos poliméricos fibrilados en gque las fibrillas tie-
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nen nuevas seccliones tramsversales.
Otro objeto de esbte invento es el de crear un pro-—

cedimiento para la prepsaracidén de articulos de resina po-

\Ji

limérica expandidos con agua, en que el agente de expan—
sién es mezclado de Fforma wuniforme ¥y es dosificado de
forma wniforme en las resinas polimdricas que han de ser
expandidas.
Otro objeto de este invento es el de crear articulos
resinosos poliméricos expandidos uniformenente, en gue la:
10 ,expansién uniforme se ha logrado por medio de agua.
Todavia otro objeto de este invento es el de crear
un agente de expansidén mejorado, cuyo componente activo
5 agua.
Utro objebo de este invento es el de producir, por
15 medio de técnicas de fibrilacidn, fibras cortadas susban—.
cialmente exentas de secciones transversales de forma tra-
pezoidal, |
Otro objeto de este invento es el de crear un proce-
dimiento continuo para la preparacidén de fib:-as corbadas
20  sustancialmente exentas de secciones transversales srape-
Vzoidales, sin la necesidad de extruir fibras de filamentos
continuos.
Otro objeto de este invento es el de preparar un bte-
Jido de pelo que tiene un pelo, cuyas fibrillas individuales
25 son de una variedad de secclones transversales mlbtiples.
Otro objeto adicional de este invento es el de prepa-
rar un tejido de pelo en que el pelo Liene una coloracidn
de tono sobre tono que es duradera frente a las condiciones

de intemperie o meteorizacién.

AN
(&)

Todavia otro objeto mis de este invento es el de crear
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un tejido de pelo en que tanto el pelo como el respaldo del
pelo son preparados a partir de sustancialmente los mismos hi-
los duraderos.
Utro objeto de este invento es el de crear un respal-
5 do para alfombra tejido en telar que es resistente a las
condiciones de meteorizacidén del exterior o la intemperie,
¥ que exhibe minima desviacidn de aguja.
Utro objeto de este invento es el de crear un regpal-
do para alfombra tejido en telar que es duradero frente a
10 las condiciones de meteroizacidén del exterior o de la in-'
temperie, y que exhibe una estabilidad dimensional acre-
centada,

Un objeto adicional de este invento es el de crear—r
un procedimiento para la preparacidn de un respaldo para

15 alfombra que tiene acrecentadas caracteristicas fisicas
v duracion frente a las condiciones de meteroizacibn del
exterior o de la intemperie.

fstos objetos y otros adicionales de este invento
resultaran ficilmente evidentes a partir de la descripcidn

20  siguiente.

De acuerdo con este invento, se ha descubierto ahora
que se puede producir un oroducto polimérico fibrilado por-
medio de un procedimicnto que consiste en producir un pro-
ducto extruido a partir de una mezcla que conprende un

25 polimero fundido y un agente espumante, que es un gas o
desprende gas a la temperatura de extrusibén, y estirar ses-
pués el producto extruido subsiguientemente a la extrusién.
&l producto extruido puede ser extruido directamente den-—
tro de un baiio de enfriamiento rdpido, para llevar a su

20 temperatura por debajo de la temperatura de transicidn de

segundo orden, y después ser sometidS zz}u.\@ ge@cgn de
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Preferiblemente, el producto extruido orientado es somebi-
do después a una cantidad limitada de accidn mecénica,con
el fin de acrecentar la fibrilacidén. Alternativamente, el
5 producto extruido fundido puede ser estirado en masa fundi
da caliente, o puede ser adelgazado, o reducido en su sec~-
cién transversal, a temperaturas por encima de la tempera-
tura de fusién o reblandecimiento del material polimérico,.
en cuyo caso es innecesario el tratamiento mecinico para |
10 producir las fibras, aungue sea deseable en algunos casos.
Sin embargo, se deberi hacer observar, que el miximo adel-
gazamiento tiene lugar en la fase fundida, mientras que
tiene lugar menos adelgazamiento aguas abajc, pero a bem=
peraturas que estin todavia por encima de la temperatura
15 de fusidn. Después. se prefiere estirar el producto adel-
gazado desde la masa fundida caliente, con el fin de pro-
ducir una resistencia mecénica aumentada por medio de la
orientacidén del material polimérico. También se puede pre-
ferir relajar por calor o térmicamente el producto fibrila
20 do producido por adelgazamiento de la masa fundida calien-
te, con el fin de producir un alto grado de rizado del pro
ducto fibrilado,
También se puede preferir que la masa fundida, adenmés
de contener un agente espumante, conbenga también un compo
25 nente colorante, es decir se prefiere que el producto ex-
truido sea un producto extruido tefiido en masa o en pasba.
En el caso en que se considere un tejido apropiado para ser
tefildo en pieza, se prefiere que el producto extruido, tal
como por ejemplo un producto extruido de poli@ropileno, con

50 tenga un componente receptor de colorante.
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Articulos configurados poliméricos, produciabé'gbfj:
procedimientos que emplean agentes espumantes, incluyen
articulos configurados de baja densidad, es decir, arti-
culos configurados que tienen una alta proporcién de volu
men a peso, asi como productos fibrilados en los que se
emplea un agente de espumado en el procedimiento de fibri-
lacién. Los articulos configurados de baja densidad pro-
ducldos por los procedimientos que emplean agentes espuman
tes estén descritos en la pabtente USA ne 3.214.234, El
procedimiento patentado implica la extrusidén de la mezcla
fundida de una resina o polimero normalmente shlido junto
con un agente espumante, que es gaseoso a.la temperatura .
de la mezcla durante la exbtrusibn, a través de un pequeﬁ§
orificio y posterior estirado de la misma. ¥l producto
resultante tiene una proporcibén de volumen a peso sustan~
cialmente mayor gue los materiales no espumados correspon-
dientes,

Son conocidos diversos agentes espumantes gaseosos,
1f{quidos y sbélidos, para ser utilizados en los procedi-
mientos anteriormente mencionados de espumado de resina
polimérica., Se ha encontrado que el agua es particularmen-
te apropiada en estos procedimientos debido a su bajo cosg
to, a su manipulacidén no peligrosa, y a la ausencia de
cualquier residuo indeseable en los productos producidos
a partir de resinas poliméricas expandidas con agua. Sin
embargo, como el agua debe ser usualmente mezclada con una
resina polimérica hidréfoba, es generalmente dificil obte
ner una mezcla satisfactoria de resinas y agentes de expan
sibn, y los problemas resultantes de dosificacidén y mez-
cla tienden aaular o neubtralizar las venbajas inherentes
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Se prefieren entre estos compuestos los Alzo

de la utilizacidén del agua como agente de expansién.
De acuerdo con este invento, se ha descubierto aho-
ra que se pueden producir articulos expandidos de resina

polimérica, y preferiblemente articulos expandidos de re-

sina polimérica termoplistica, por medio de un procedi-

miento que emplea un compuesto quimico hidratade como
agente de expansidn. El compuesto es preferiblemente un
compuesto inorghnico que libera al menos algo del agua

de cristalizacidn a una temperatura dentro del margen de-

~finido por el punto de fusidén del polimero termopléstico,

como limite inferior, y la temperatura de exbrusién emplea
da para configurar el polimero, como limite superior. Pqé
feriblemente, el margen de btemperaturas para la libera-
cién de al menos algo del agua de cristalizacidén se enéﬁeg
tra entre aproximadamente 1002C y aproximadamente 3009C,
Los compuestos de esta categoria que se han encontrado |
que son especialmente apropiados para los fines de este
invento son: éxido de aluminio hidratado, Al203°3H20, bo-

rax NaeB4O7.lOHéO, carbonato de sodic y potasio KHaCOa.

76H20, carbonato de sodio Na2GOB°H20’ hipofosfato de so-

dio 4cido Na2H2P206.6HéO, sulfato de sodio Ma,SO, .lO0H.0

27740 27?
acetato de sodio NaCEHBOE‘BHéO’ fosfato de magnesio Mga

,(PO4)2.8H20, sulfato de calcio (yeso) Ca 80, 2H, O, citra

to de sodio 2Na3C6H507.llHéO, sulfato de caleio (yeso de
Paris) CaSO4.l/2HéO, pirofosfato de potasio K¢P207,5H20,
hipofosfato de calcio Ca2P206.2H20, oxalato de calcio

jCaC204.H20, metaborato de calcio Qa(B02)2.EHéO, tartrato
de potasio y sodio NaKC, H,O 4H20, sulfato de zin

4y
ZnS0, «7H,0, ortofosfato de calcio di(secundai'io)CaHPOLL&HeO.

03H O; - -
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P A v

(’»\w

S

8
=4
i
2

b

i



Na,B, 05+ 10H0; 12005, Hy0311a,80,. 10,05 CaS0y, . 2H2c')" ¥
CallP0,. 2H,0. El agente de expansibén mis preferido para
los fines de este invento es el 6xido de aluminio hidra-
tado. E1 agente de expansidn de compuesto hidratado es mez-
5 clado preferiblemente con la resina termopléstica en can-
tidades entre aproximadamente 0,1% en peso y aproximada-
mente 20% en peso, y més preferiblemente entre aproxima-
damente 1% en peso y aproximadamente 5% en peso.
Tal coso se ha indicado previamente, el agente dé
10 expansidén de compuesto hidratado necesita solamente perder
algo de su agua de hidratacidén con el fin de ser eficaﬁ;
La extensidn de la liberacidn del agua de hidratacidn i"
depende, desde luego, de las temperaturas de tratamien%o-*
y de los tiempos de permagencia. Ilustrativos de los diﬁersos

15 grados de pérdida de agua son las siguientes ecuaciones para

el 6xido de aluminio hidratado.

H OT

A1205 . 3H0 20020 ; A120§ . HéO + 2 5
A1205 o 3H20 50080 3 A1203 + BHéOT

Tal como se puede observar, el Oxido de aluminio hi-
20 dratado es un agente de expansibn eficaz a 2002C o a 3009C;
sin embargo, la completa liberacién del agua de hidratacidn
requiere usualmente temperaturas de 3002C,
La frase "articulo expandido de resina polimérica',
tal como se emplea aqul, se entiende gue incluye tanto ma-
25 teriales poliméricos de baja densidad en que se mantiene la
estructura celular, como productos en los gue la estructura
celular es rota subsiguientemente, tal como, por ejemplo,

en articulos poliméricos fibrilados de espuma. Se conocen
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de espuma. Tal como se ha indicado amteriormente, se pueden

emplear sélidos o liguidos que se evaporen o descompongan

en forma de productos gascosos a las temperaturas de ex-

trusibén, asi como liguidos volatiles. S6lidos que son em-

. pleados de manera apropiada en el procedimiento del pre-

sente invento incluyen dinitrilo azoisobutirico, diazoami-

" nobenceno, 1,3 bis (para-xenil)triazina azodicarbonamida,

“

y compuestos azoicos, similares gue se¢ descomponen a ten

. peraturas inferiores a la temperatura de extrusidn de la

composicién que se forma. Agentes espumambes sbdlidos,
ubilizados comunmente, que producen nitrdzeno o didxido. ..
de carbono, incluyen bicarbonato de sodio y &cido oleico,

carbonato de amonio y mezclas de carbonato de amonio ¥ :

- nitrito de sodio. Diquidos volatiles que son agenbes es-—

f pumantes apropiados incluyen acetona, metil etil cetona,

acetato de etilo, cloruro de mebtilo, cloruro de etilo,
cloroformo, c¢loruro de metileno, bromuro de metileno ¥,
en general, hidrocarburos voldtiles mormalmente liquidos
que contienen fluor. Agentes espumentes, que son los com—~
puestos normalmente gaseosos, tales como nitrdgeno, didb-
xido de carbono, amoniaco, metano, ebano, propano, ebtile-
no, propileno y hidrocarburos halogenados gaseosos, Son
tambidn deseables. Una clase particularmentve preferida de
agenbes espumantes son los compuestos hidrocarbonados fluo-
rados que btiemen de 1 a 4 4tomos de carbono, los cuales,
ademés de hidrdgeno y fluor, pueden contener también clo-
ro y bromo. Ejemplos de dichos agentes de expansidén son
diclorodifluorometano, diclorofluorometano, .clorofluoro-

metano, @lfluorometanoc, cloropentafluoroetanc, 1,2~dicloro-
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tetrafluoroetano, l,l-diclorotetrafluoroetano, 1,1,2~
triclorotrifluoroetano, l,l,l—triclorétrifluoroetano, 2=
cloro-1,1,l-trifluoroetano, 2-cloro,l,l,l,2-tetrafluoroeta—
no, l-cloro-1,1,2,2-tetrafluoroetano, 1,2-dicloro-l,l,2-
trifluoroetano, l-cloro-l,l,2-trifluorcetano, l-cloro-l,l-
difluoroetano, perfluorociclobutano, perfluoropropano,
1,1,1l-trifluoropropano, l-fluoropropano, 2-fluoropropano,
1,1,1,2,2=pentafluoropropano, 1,l,l,5,5-pentafluoropropano)
1,1,1,2,3,%~hexafluoropropano, 1,l,l-trifluoro-3~cloro~ '
propanc, trifluorometiletileno, perfluoropropenc y perfluo¥
rociclobuteno.

La cantidad de agente espumante empleado variari con
la densidad de la espuma deseada - en que una densidad;ﬁé;
nor requiera una mayor cantidad de agente espumante - cdn
la naturaleza de la resina termopléstica espumada y del -
agente espumante empleado. fn general, la concentracidn del
agente espumante serd de 0,001 a 5 moles-kg/100 kg de la
resina termopléstica.

Las fibras sintéticas son producidas comunmente en
la forma de filamentos continuos, los cuales, después de
una orientacidén apropiada, dan como resultado hilos de al-
ta resistencia mecénica. 3in embargo, dichos filamentos
continuos son lisos o suaves, compactos, y tienen poca
atraccidn estética., Consiguientemente, un gran porcentaje
de las fibras sintéticas son cortadas en forma de fibras
cortadas de corta longitud, y son hiladas en forma de hilos,
Bl tratamiento de fibras cortadas aumenta las posibilidades
de diseflo, y proporciona mayor uniformidad del color.

Les técnicas de fibrilacidén en las cuales un polimero

es sometido a orientacidn antes de la fibrilacidn, sin em—
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material polimérico, con lo cual se produce la fibrilacidn ;

20

bargo, dan como resultado fibrillas que tienen secciones
transversales trapezcidales. Estas fibrillas de seccibn
transversal trapezoidal y gruesas, aungue son satisfactorias
para ciertbos usos finales, bales como por ejemplo braman—
tes o cuerdas para embalaje, respaldos de alfombras, be-
Jidos de saco, o en general, productos sustitubivos del
yute, céilamo y sisal, no conducen por si solas a las ubi-

lizaciones finales textiles en las que la estética tiene

2
v

una consideracidén primordial. ::"
De acuerdo con este invento, se ha descubierto aﬁom"
ra que se pueden producir fibras cortadas sustanoialmenfé
exentas de secclones transversales trapezoidales, por mnee-
dio de un procedimiento que consiste en (1) producir wm
producto extruido a partir de una mezcla que comprende un
polimero fundido y un agente espumante gque es gaseoso o
desprende gas a la temperatura de extrusibn; (2) estirar
en masa fundida caliente o adelgazar el producto extruido

a temperaturas por encima de la btemperatura de fusibn del

k]

vy (3) cortar la red fibrosa continua en forma de haces de

fibras de aproximadamente 75 a 175 mm. Preferiblemente,

~ la red fibrosa es orientada por estirado con un fachor

25

10.10.67

hasta de aproximadamente 4 veces a lo largo del eje con-

tinuo de la red, mientras que la red fibrosa esta calien-

- te. Todavia nmis preferiblemente, la red fibrosa es estira-~

da entre 1,5 y 3,5 veces su longitud, con el fin de lograr
la méxima resistencia mecdnica, por medio de una orienta—
cién méxima de las fibrillas previamente formadas. Los ha-
ces de fibras se separan en fibras cortadas individuales

cuando son sometidos a operaciones de tratamiento texbil

- 346843
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convencionales, tales como cardado, mezclado, peinado.eﬁ |
ndguina Gill, estirado, apertura en miguinas Garnett, etes

Se podré compreﬁder que se considera que la frase
"fibras corbtadas sustancialmente exentas de secciones trans-
versales trapezoidales" incluye mezclas de fibras corbta-
das convencionales naturales o artificiales que contienen
al menos algunas fibras cortadas fibriladas sustancialmen-
te exentas de secciones transversales trapezoidales.

Un reciente desarrollo en el campo del recubrimiéﬁf:
to de suelos ha sido la denominada alforbra para interio-
res y exteriores. Las alfombras para interiores y exterio—
res son recubrimientos de suelos que no se pudren, enmo-
hecen, colorean, estiran, contraen, marchitan ni dechig?
ran bajo severas condiciones de meteorizacién y, por lo -
tanto, son apropiadas para aplicaciones de exteriores;rlas
alfombras, de este tipo deben ser preparadas a partir,&é
materiales que tienen las propiedades de resistencia é lé
degradacibn antes mencionadas, tanto en el respaldo de la
alfombra como en el pelo de la alfombra. Dichos materiales
excluyen, desde luego, la presencia de todos los materia-
les de fibras de procedencia natural, asi como algunos
de los materiales de fibras sintéticas, tales como, por
ejemplo, celulosa regenerada, y queratina regenerada. Més
especificamente, los materiales que han encontradc la mas
amplia aplicacidén para las alfombras de interiores y ex-
teriores, son materiales tales como poliolefinas, poliami-
das, fibras acrilicas y similares. kifis comunmente, los
respaldos para alrfombra se preparan a partir de hilo de
polipropileno, aungue el pelo puede ser de toda la gama

de los materiales guc exhiben sabtisfactoria resistencia a

5. 3
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la degradacidén inducida por el clima. Aungue las alfombras
para interiores y exteriores no necesitan parecerse a la
hierba o al cesped, se ha encontrado gue un producto que
tenga la apariencia del cesped es nuy deseable para apli-
caciones tales como, por ejemplo, patios, terrazas, caba-
fas, paseos, campos de juego ¥y similares. In general, es-
t0s recubrimientos de suelos que se parecen al cesped han
sido preparados a partir de tejidos de pelo de hilo de ca~
lidad textil normal y a partir de tejidos de pelo de cin;7
ta, estando la mayor aplicacién del tejido de pelo de ¢in-
ta, en las cintas de poliamida ¥ las cintas de cloruro dé
vinilideno y cloruro de vinilo, Los productos que empl%éﬁ;
materiales tales como pelo tienen un aspecto muy similaz -
al cesped; sin embargo es ficilmente evidente que los es-—

pesores uniformes de cintas, asi como los espesores uniformes

.de fibras, dan como resultado un producto final de pelé-@ue

es claramente diferente de un producto final gue tiene dew-
nier variable de las fibras o espesores variables en el pe-

lo. Es evidente que un producto que tiene espegores varia-

bles en el pelo se paraceria mis al cesped nabural y se

aproximéria con mayor exactitud al valor estébtico tachil

del cesped natural, en el gque las hojas individuales tie-
nen uneg infinita variedad de esnesores. Ademds de la nece-

sidad de que las dimensiones fisicas del tejido de pelo

se parezcan al cesped, es también esencial, cuando se de-

‘sean caracteristicas similares a las del cesped, que el
producto benga un color gque sea un color de tono sobre
jtOno, asi como un color que sea dureadero fremte a lags
condiciones de meteorizacién de la intemperie o del exte-

" rior.
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De acuerdo con este invento, se ha descublerto ého—v
ra que se puede preparar un producto apropiado para ser
utilizado para alfombras para interiores y exteriores,
fijando un pelo de hebras poliméricas fibriladas en un
material de respaldo resistente a la meteorizacibén. Aun-
que el método preferido para fijar el pelo es por medio
de una operacidén de amechonado, se deberd sobreentender
que se pueden emplear btambién cualquiera de las técnicasz_
de pelo tejido en telar comunmente empleadas en la indﬁéff
tria de las alfonmbras. :

Los respaldos para alfombras pueden ser divididos en
respaldos para alfombras primarios y secundarios. EL reg="
paldo primario es el soporte o parte inferior de la alfom;
bra gue fija los hilos de pelo en su posicidn y proporeio—
na una base firme. &1 respaldc secundario es utilizadoiéﬁ
la preparacidn de alfombras de mechbén y es fijado al rés—
paldo primario que soporta el pelo, con el fin de dar a la
alfombra resistencia mecénica adicional y estabilidad di-
mensional adicional, es decir, la capacidad de resistir
el estirado y la contraccidn.

Tanto los respaldos para alfombra primarios como los
secundarios son preparados cominmente a partir de materia-
les de arpillera tejica plana, preparados a partir de yu-
te y sisal. Sin embargo, los tejidos de este tipo, cuando
se emplean como respaldos primarios, son deficientes en
su espesor que reduce la cantidad de hilo de cara en el
pelo, en su gran peso y, en clerta extensidn, por su fal-
ta de estabilidad dimensional. Probablemente, el defecto
nis grave de los respaldos para alfombra primarios de yube

y sisal, es su falta de espesor uniforme y su falba de
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densidad uwniforme. Hsta caracteristica es debida, en parte,
a los intersticios reales entre los hilos individuales

7, en parte, a las amplias variaciones del mismo hilo. Co-
mo resultado, en operaclones de amechonado o fijacidn de
mechones en alfombras, las agujas para amechonado empleadas
para fijar mechones de hilos de cara a través del respaldo
de la alfombra, pueden no encontrar resistencia debido a
los huecos o, en el caso opuesto, pueden encontrar une né-
xima resisbtencia debido a la necesidad de hacer penetraf'i
hilos gruesos o hilos dobles. Todavia en otros casos, las -’
agujas de amechonado empujan a un lado a los hilos de reéL
paldo, con poca o ninguna penetracidn a través de los hilos
de respaldo propiamente dichos. Como resulbaio de ello,:las
filas de puntadas de hilo de pelo frecuenbemente salban ha-
cia adelante y hacia atras entre los mismos hilos longitu~
dinales del respaldo, originando de esta msnera la forma-~

cién de y/o apifiamientos entre las filas adyacentes de

‘puntadas. Este fendmeno, gque es conocido como desviacidn

de la aguja, da como resultado la deformacidn del dibujo

¥ la "formacidn de calvas", es decir una exposicidn del

respaldo por causa de las filas no uniformes y una cubri=-
cién consiguientemente deficiente por parte de los hilos
de pelo.

Ademds de estas dificultades mecdnicas inhercntes a
los respaldos para alfombra primarios producidos a partir
de yute y sisal, los materiales antes mencionados btambién

tienen clertas deficienclas de degradacibn. listas defi-

-ciencias quimicas se mamifiestan a su vez en la alta capa-

cidad de absorcidén de humedad y en la incapacidad de los ma-

‘beriales amtes mencionados para resistir las condiciones
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" de meteorizacién. MAs recientemente, las alfombras que bie

nen la aptitud para ser empleadas tanto en interiores co-~
mo en exteriores han ganado amplia aceptacidén. Desde lue--
go, es un requisito previo para la utilizacibn en exterio=-
res, que la alfombra, es decir, tanto el pelo de cara de
la alfombra como los respaldos de la alfombra tanto el pri
mario como el secundario, no sean absorbentes estén exentos
de enmohecimiento y de olor de pubtrefaccidén en seco, y .
sean capaces de resistir las condiciones de meteorizaciéhf
sin alargamiento ni contraccidn. o

Aunque estén disponibles respaldos para alfombras;f
que tienen resistencia satisfactoria a las condicionesrdé?
meteorizacidn en exteriores, estos respaldos para alfom~
bra que se producen cominmente a partir de cintas termo;
plésticas todavia exhiben defectos en cuanto a la fijaciéu
de los mechones y a la desviacidn de las agujas, asi coﬁdA
en cuanto a la estabilidad dimensional.

De acuerdo con este invento, se ha descubierto gho-
ra que se puede obtener un producto apropiado para ser
utilizado como respaldo parae alfombra, construyendo un te
jido a partir de un hilo fibrilado dd espuma, siendo la
construceidn una estructura de tejido en telar o de tejido
de punto. Cuando el hilo empleado es un hilo de polipropi-
leno, el tejido es preferiblemente estabilizado en calor
y si la aplicacién del tejido es para un respaldo de alfom
bra primario, el tejido es también sometido a una opera-
cibén de calandrado.

Los productos fibrilados, preparados por la técnica
de adelgazamiento de masa fundida caliente, contilenen fi-

brillas individuales, cuyas secciones transversales son de
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‘bamafio y forma irregulares. También se deberd hacer obser-

var que dentro de las mismas fibrillas existird una plura-

1lided de seccilones transversales geométricamente diferen~

tes. Preferiblemente, el producto fibrilado, empleado en

la preparacidén de las alfombras para exbteriores e interio
res y de los respaldos para alfombras tejidos en telar de
este invento, es un producto fibrilado que es extruido en

forma de léminas o peliculas y es trabajado subsiguiente--.

mente por medio de agibtaciones mecénicas apropiadas, in-

cluyendo chorros de fluido, tales como chorros de aire,pa;
ra producir el aumento de volumen y la fibrilacidn resi-
dual. La hilera configurada de fibras es preferiblemente
tal que tiene un espesor de abertura entre 0,125mm y 155
mm, Cuando se exbruye polipropileno, se prefiere que la hi-
lera tenga un espesor de abertura entre 0,5 mm y 1 mm. Los
hilos fibrilados preparados de esta manera pueden ser con-
vertides o formulados en una alfombra por amechonado den~-
tro de wn respaldo por medio de cualquiera de las bien co-
nocidas técnicas de amechonado con agujas. Sin embargo, se
prefiere que el pelo sea un pelo cortado con el £in de que
se pueda producir un producto final que tenga alturas va-
riables del pelo, que sea desde luego més similar en su ag
pecto al cesped.

Se prefiere también que el respaldo empléado en la
preparacidn de la alfombra para interiores y exteriores de
este invento, sea un respaldo que sea resistente a las con

diciones de meteorizacién y, mis especificamente, sea un

'respaldo de pléstico sintético, tejido o no tejido, en que

el plastico sintético estd seleccionado embre el grupo que

consiste en polietileno, polipropileno, nylon y poliésber,

TAEE DL
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y més preferiblemente, polipropileno de la misma formula- -
cidén que el polipropilenc empleado para la preparacibén de
los hilos fibrilados utilizados en el pelo.

Se puede tener una mejor comprensidén del invento a
partir de la observacidén y discusidn de los dibujos en los
que:

La figura 1 es una ilustracién esquemética del pro-
cedimiento de adelgazamiento de masa fundida caliente de
este invento;

La figura 2 es una ilustracidén esquemética del pro-
cedimiento de enfriamiento rdpido y de orientacidn de eé-
te invento; o

Ta figura 3 es una fotomicrografia de una seccibn
transversal del producto extruido espumado producido pof
el procedimiento gque se ilustra en la figura 1, antes dei
adelgazamientoy .

Ta figura 4 es una fotomicrografia en vista superior
del producto extrufdo producido por el procedimiento ilus-
trado en la figura 1, que es sometido a uma primera opera-
cién de adelgazamiento de fase de masa fundida;

la figura 5 es una fotomicrografia del producto to-
talmente adelgazado producido de acuerdo con el procedimien
to ilustrado en la figura 1;

La figura 6 es una fotomicrografia del producto aca-
bado producido de acuerdo con el procedimiento ilustrado
en la figura 1;

La figura 7 es una fotomicrografia de una seccidn
transversal del producto ilustrado en la figura 6;

La figura 8 es una fotomicrografia de un producto

extruido producido de acuerdo con el procedimiento ilustra
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 do en la figura 1 sometido a répido enfbiamiento y a al-

to enrollamiento;

La figura 9 es una fotomicrografia de un producto
extruldo producido de acuerdo con el procedimiento ilus-
trado en la figura 1 sometido a répido enfriamiento y a
enrollamiento medio;

La figura 10 es una fotomicrografia de un producto
extrufdo producido de acuerdo con el procedimiento de la .
figura 1 en que el producto extruido es sometido a répidd
enfriamiento y lento enrollamiento; ‘

La figura 11 es una fotomicrografia de un producfé'
extruido producido de acuerdo con el procedimiento ilﬁsfr;
trado en la figura 1 en gue el producto exvruido es some~
tido a lenbto enfriamiento y a alto enrollamiento;

Ta figura 12 es una fotomicrografia de un productd
extruido producido de acuerdo con el provedimiento ilus-
trado en la figura 1 en que el producto exbtruido es some-
tido a lento enfriamiento y a enrollamiento medio;

La figura 13 es una fotomicrografia de un producto
extruido producido de acuerdo con el procedimiento ilus-
trado en la figura 1, en que el producto extruido es somg
t1do a lenbo enfriamiento y a una baja velocidad de enro-
llamiento.

Volviendo a la figura 1, una mezcla fundida de poli
mero y agente espumante, contenida en el extrusor 1, es

hecha pasar a través de una hilera 2, para formar un pro-

: ducto extruido % satisfactborio. El gradiente de tempera-

: turas del producto extruido 3 es manbtenido dentro de un

margen sabtisfactorio de temperaburas, gue esté inicialmen

" te por encima de la temperatura de fusién o de reblande-
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cimiento del componente polimérico que compone el produc-
to extruido 3, por medio de un miembro de horquilla 4, EL
miembro de horquilla 4 somete al producto extruido 3 a una
corriente o flujo de gas o liquido, y preferiblemente aire,
mantenido dentro del margen deseado de temperaturas, es
decir que el flujo de aire puede ser un flujo de sire de
calentamiento o de enfriamiento. EL adelgazamiento del pro
ducto extruido demmsa fundida caliente 3 y la fibrilacibn
resultante tienen lugar inmediatamente después gue el préé'
ducto extruido abandona el miembro de hilera 2. Se debéré.
sobreentender que después del adelgazamiento de masa fun-
dida caliente, se ha producido un producto final fibrilg—l
do satisfactorio. Sin embargo, se prefiere algunas vecés
que el producto fibrilado sea sometido a un trabajo mecéf
nico adicional y puede ser pasado a través de una zona ée -
falsa torsidén tal como unos miembros de rodillos oblicuos
5. Subsiguientemente al tratamiento mecénico, el produc~>;
to es preferiblemente orientado para obtener resistencia
mecénica adicional por paso a través de un bastidor de es-
tiramiento 6, el cual bastidor de estiramiento 6 compren-
de dos pares de rodillos de estiramiento 8 y un miembro
de zapata o placa calentada 7, dispuesto entre ellos. El
producto fibrilado y orientado puede ser entonces enrolla-
do sobre un dispositivo apropiado de enrollamiento 9.
Alternativamente, la mezcla fundida de polimero y
agente espumante puede ser extruida tal como se muestra en
la figura 2, siendo hecho pasar el material polimérico a
través del extrusor 21 y del miembro de hilera 22 dentro
de un miembro de enfriamiento répido 23, que contiene un

fluido refrigerante apropiado. Se utiliza un rodillo de in

.. 34kg43



‘mersidn 24 para mantener al producto extruido por debajo
de la superficie del fluido refrigerante. &l producto ex—
truido 25 que ha sido enfriado susbancialmente por debajo
‘de la temperatura de fusidn o reblandecimiento del poli-
5 mero, es hecho pasar entonces sobre rodillos de guias 26
‘y 27 con el fin de estirar y orientar de esta manera al
producto extruido 25 por cualguisra de los medios convens
cionales bien conocidos. £l producto extruido orientado . -

25 es hecho pasar entonces a través de un miembro 23 de. ..

10 trabajo mecinico apropiado, que puede ser un dispositivdﬂ‘;
tal como por ejemplo un husillo de falsa torsidn, un fiié.

+ de cuchilla o una serie de guias de varilla que conducen' ‘
al. producto extruido 28 a través de una trayectoria tor-
tuosa. Después de salir del miembro de trabajo mecinico 28,

15 el producto exbtruido 25 se encuentra en forma fibrilada 'y -
puede éer enrollado sobre una bobina de enrollamiento -
-apropiada 29. ..

In la figura 14, una mezcla fundida de polimero yb
agente espumante contenido en elextrusor 1, es hecha pasar
20 a través de una hilera 2 para formar un producto exbtruldo
9. La temperatura del producto exbruido 3 es manbenida a
una btemperatura sabisfactoria que se encuentra por encima
de la temperabura de fusidn o reblandecimiento del compo=-
nente polimérico que compone el producto extruido 3, nor

25 hedio de un miembro de horquillg 4. ¥l miembro de horguilla
4 somete al producto extruido 3 a una corriente o flujo
de gas o liquido, y preferiblemente aire, mantenida dentro
del margen deseado de temperaturas; es decir, el flujo de
.aire puede ser un flujo de aire de calenbtamiento o de en-

30 .friamiento. El adelgazamiento del producto extruido de masa

10.10.572 - oo 344843
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fundida caliente 3 y la fibrilacidn resultante, tienen
lugar inmediatamente después que el producto extruido
abandona el miembro de hilera 2. Se deberd sobreentender
que después del adelgazamiento de la masa fundida caliente,
5 se obtiene un producto satisfactoriamente fibrilado. &l
producto extruido fibrilado es hecho pasar entonces sobre
un rodillo lubricante 5 y después a través de un par de
rodillos de presidén 6 que son rodillos de presién accicna~
dos. fntre la primera serie de rodillos de presidén acciona-
10 dos 6 y un segundo par de rodillos de presidm accionados'?,
el producto extruldo es calentado por medio de un horno'dé
caldeo radiante 8. ‘“a segunda serie de rodillos de presién
7, que son accionados a una velocidad més réipida que la.
primera serie de rodillos de presidn 6, sirve para estirar
15 al producto extrufdo % hasta cuatro veces su longitud c,:rfi-~
ginal. El producto extruido fibrilado estirado es hecho 
pasar entonces sobre una canilla de calentamiento 9 y das-
pués sobre un rizador de caja de relleno 10, 1l producto
extruido fibrilado, estirado y rizado es hecho pasar enton-
20 ces a través de un cortador de hilos cortados 1l y el pro-
ducto final de haz de fibras es recogido en el miembro de
biddén 12.
Se puede obtener una mejor comprensidn del invento
a partir de los siguientes ejemplos especificos. Sin em-
25 Dbargo, se¢ deberd sobreentender que los ejemplos estén da—
dos con fines de ilustracidén y no han de ser considerados co-

mo limitativos del espiritu o alcance de este invento.

BJENPLO L
30 Grénulos de polimero de polipropileno (vendidos co-
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: | ),
mercialmente por la firma Hercules Company bajo la méiggf}él
gistrada Profax), con una viscosidad intrinsecca de 1,7 son
ﬁezclados en seco con 1% de agente de expansidn de azodi-
carbdénamida. La mezcla se realiza en un recipiente bascu-

5 lante o volteador durante 15 minutos. #1 polimero mezclado
es cargado entonces dentro de un exbtrusor que tiene un tor-
nillo sin fin de paso uniforme con una tnica ranura, reves-
tido con cromo, estando equipado el exbrusor con una hilera
del tipo de cinta horizontal que tiene una ranura de 25:mﬁ"

10 x 0,5 mm. La hilera estd equipada con un calentador de ban-
da eléctrica de 500 watios. 51 polimero es extruido con uha
velocidad de paso o caudal de 2,5 g por minuto. Dla limina---
extruida es mantenida a temperaturas por encima de la tém;:
peratura de fusidén, mediznte una horquilla de enfrismiento

15 ré4pido, teniendo la horquilla de enfriamiento répido tubes :
dispuestos sobre ambos lados de la pelicula extruida. ILos
tubos tienen orificios de aire dispuestos en ellos, teniéna
do dichos orificios un difmetro de 1 mm, estando separadoé
los orificios entre ellos en 3,2 mm, y combeniendo cada tu-

20 bo dos filas de orificios separados en 602. La pelicula ex-
truida es hecha pasar sobre un primer rodillo a una velocidad
de 25 a 35 m por minubo. En este momento, se obtiene un
producto fibrilado que esti en un estado susbancialmente no
estirado, no orientado. Una porcidén de este material es eva-

25 luada en cuanto a sus propiedades de traccidn. Las evalua-
ciones aparecen seguldamente en la Tabla l. Una cantidad
del material fibrilado no orientado ¥y no estirado es relaja-

da por calor entre 120 y 1302C, cuyas propiedades de trac-—

“cidn estén dadas en la tabla que aparece seguidamente y que

50 es designada como Tabla 2., Una canbtidad adicional del ma—
- 7 ey
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terial de polipropileno fibrilado no orientado y no esti-'”
rado es sometida a una operaciln de estirado, efectuindose
la operacidn de estirado por paso a través de una zapata o
placa calentada a 1302C, y enrollandc entonces el hilo so-
bre un rodillo que tiene una velocidad de enrollamiento
de 50 a 70 metros por minubo, para producir de esta ma-

nera una relacidn o proporcidn de estirado:
velcocidad del segundo rodillo , de 2,5. Las propiedades
velocidad del primer rodillo

de traccidén del hilo producido por este procedimiento
estén dadas en la tabla que aparece seguidamente, desi35=
nada como tabla %. Una porcidn del producto extruido y .
estirado es retorcida 5 vueltas por cada 25 mm, y es 50-""
nmetida a una segunda operacidén de estirado, efectuéndoégr
la segunda operacidn de estirado por paso sobre una zapéta
0 placa que es mantenids a una temperatura entre aproxi;j
medamente 140 y 1502C, por ejemplo de 1459C, y despuésg;
sobre un rodillo de estiramiento a una velocidad de 207m

por minuto, con lo que se mantiene una relacibén o propor-
velccidad del segundo rodillo entre

cion de estirado de velocidad del primer rodillo

1,5y 2, por ejemplo de 1,7. Las propiedades de traccidn
del hilo que se producen por este procedimiento, estén
dadas en la tabla que aparece seguidamente, designada como

Tabla 4,

344843
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knsayado a n torsiones por veinticinco mm.

TABLA 1 WO,

LFROPTEDADES DE TRACCION Vi HTLO DI POLIPROPILENO FIBRILADO

Cero torsignes Cinco torsiones

por 25 mm nor 25 mm
Denier 725 713
Alarganiento, % 27 270
Tenacidad, g/denier 0,7 1,1
iibdvulo, g/denier 14 4

TABLA IT

- PHOPILDADES Dif TRACCION D« UN HILO DE FOLLPROPTT5HO

PIBRTLADO: AUTORRTZADO

(Relajado en caliente a 120-1%09C)

Cero torsignes Cinco torsiones

por 25 mm nor 25 mm .
Denier 770 760
Alargamiento, % 19 106
- Tenacidad, g/denier 0,2 0,4
‘lidédulo, g/denier 3,1 2,5
rAlargamiento de rizado, % ++ 15 11

*tyueltas por 25 mm

++ Dongitud de fibra en estado rizado con relacidn a
la longitud de la fibra en esbtado no rizado x 100.

344843
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TABLA TII

PROPIEDADES DE TRACCION Vi HILO DE POLIPROPILENG FIBRILADO

(b)  ixbruido, estirado

Cero torsiones Cinco torsio-

por 25 mm nes por 25 mm
Denier 360 360
Alargamiento, % 17 38
Tenacidad, g/denier 2,5 344
Lbdulo, g/denier 3% 03 -
* Tueltas por 25 mm .
TABLA TV

PROPIEDANES D& TRACCION D HILO DE POLIPROPILENO FIBRILADO

(¢) Extruido - estirado — retorcido ( 5 torsiones por .

25 mm) - nuevamente estirado

Denier 240
Alargamiento % 26
Tenacidad, g/denier 4,8
kiédulo, g/denier 54

BIEMELO 2.

Un polipropileno Profax (vendido comercialmente por
Hercules Company) que tiene una viscosidad intrinseca igual
a 1,7, es mezclado con 1% de agente de expansidén de azodi-
carbonamida., La mezcla amasada es colocada entonces en
un extrusor de Nabional Rubber Machinery, que emplea un
tornillo sin fin de %00 mm de longitud y 25 mm de didmetro.
£l extrusor estd equipado con una hilera para extrusién

vertical, teniei:do la hilera ung aberturé cEczlar que

- 27 -
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tiene una longitud de 14 mm y un didmetro de 3 mm. La ﬁ;m-
peratura de la zona posterior, o zona 2, es Lambién man-
tenida a 2102C, mientras que el cabezal de hilera es mon-
tenido a una temperatura de 2402C, La masa fundida calien-
te es extruida dentro de un bafio de enfriamiento ripido
con agua, estando dispuesto el cabezal de la hilera a una
altura de 250 mm por encima de la superficie del agua. EL
producto extruido, después de entrar en contacto con el
agua, es enfriado hasta una temperatura por debajo de lé_’
temperatura de fusidn del polipropileno y es hecho pasar :
entonces bajo una varilla de friccidn dispuesta debajo dé
la superficie del agua, con el fin de disminuir los huecos
o burbujas del aire dentro del producto exbtbruido, sl pfdéi
ducto extruido es enbtonces retirado del bafio de eniria~ -

miento répido con agua y es hecho pasar sobre una serie

-de rodillos de gula con una velocidad de envollamiento de

200 m por minuto, con lo cuzl el polipropileno es orienta-

do. #1 material orientado es entonces conducido alrededor

_de una serie de varillas que estén dispuestas de forma
. que fuerzan al producto extruido a desplazarse a través
:de una trayectoria tortuosa y de esta manera inducen la
 fibrilacibn. ZL1 producto fibrilado es entonces enrollado

sobre un embalaje apropiado de enrollamiento.

Celcon_M—EB (resina de poliacetal vendida comercial-
nente por Celanese Corporation) es mezclada con 0,7% de
agente de expansién de azo-dicarbonamida. EL material mez-

clado o amasado es colocado enbonces en un exbrusor de ila—

tional Rubber Machinery, estando equipado el extrusor con

.un tornillo sin fin de 300 mm de longitud y 25 de Gid~
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metro. La porcidn trasera, o zona 1 del extrusor, es min-
tenida a 2002C igual que en la porciém frontal o zona 2
del extrusor. £l cabezal de la hilera es mantenido a una
temperatura de 2002C y la masa fundida caliente es extrui-
da verticalmente a través de una hilera que tiene una aber-
tura circular, teniendo la abertura 14 mm de longitud y

% mm de didmetro. EL producto extruido de poliacetal es
enfriado répidamente por paso por debajo de un rodillo

de inmersidn dicpuesto debajo de la superficie d€l bafio- =
de enfrismiento rijrido acuoso, y después es rebirado y;,-A
enrollado sobre una pluralidad de rodillos de guila a uné‘
velocidad de aproximadamente 200 metros por minuto. De . -~
esta manera, el maberial es estirado y orientado y después
es hecho pasar sucesivamente a través de una trayectoria.
tortuosa pasando sobre una pluralidad de rodillos de
friccidén de borde afilado con el fin de producir la £ibri-
lacibén, y el producto fibrilado es enrollado sobre un ﬁe-
canismo apropiado de enrollamiento. El producto es ensaya-
do en cuanto a denier, alargasmiento y tenacidad, y se en-

cuentra que es susbancialmente como sigue:

PRUPTEDADES DB TRACCTION Do HTLO D MULTIRTLAMENTOS FIBRI-

LADO ¥ B3PUMADO Di POLTACKTAT

(W 1168 WP 8308)

Denier Llargamiento, % Tenacidad, g/denier
20% 21 3,5
250 ol 3,4

SJEMPLO 4

Polvo de polipropileno Profax 6501 (I.V. 2,8, fa=-
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bricaso por Hercules Company) es mezclado con 5% en peso‘“
de 6xido de aluminio hidratado, Algoa' BHéO, Lsta mezcla

es extrulda a través de un extrusor del btipo de tormillo
sin fin. Se utiliza como orificio una hilera de 31 mm de
anchura y de una aberbura de 0,5 mm, montenida a 2702C,

¥ se ajusta el caudal en 0,45 kg/hora. Un anillo de aire
circular enfria al producto extruldo gque es impulsado o
retirado a una velocidad de 26,4 m/minuto. intonces, el
producto extruido es estirado en un factor de 2,3 a través
de un estirador de tubo curvo a 1202C. Il material estirado
es hecho pasar enbonces a través de un chorro de aire pafa
proporcionar o producir un hilo hilado simulado. Se en-
cuentra gue el material estirado tiene una mayor‘tenacidéd
que cuando el polimero es tratado con agentes de expancidn
bien conocidos tales como azo-bis formamida, bencenosulionil
hidrazgida y para-toluenosulfonilsemicarbazida. ba propiledad
mis sorprendente de este material es una resistencia a la
sbrasibén que es al menos el doble de la obtenida con otTos

agentes de expansidn bien conocidos, estando dados los da-

 tos en la siguiente tabla, designada como Tabla I.

TABLA T
Agente de expansidn Resistencia a la  Tenacidad
abrasidn g/denier
Ciclog :

Oxido de aluminio 12,300 1,6
-~ (hidratado)

Azobisformamida 5.000 1,35
~ Bencenosulfonilhidra-
- zida 60 0,4

: Para-toluenosulfonilsemi-~

carbazida 40 : . 0,7

Cuando el procedimiento del Ejemplo I se realiza

. 344843
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utilizando agua como agente de expansidn en una carga y
Alg o jH O como agente de expansidén en una segunda carga,
los datos de ensayos fisicos de los hilos fibrilados re-
sultantes son los que estén dados en la tabla designada co-

mo Tabla II.

LaBhA TT

Agua Oxido de Aluminio
207/155
Tenacidad, g/denier 1,5 - 2,35 1,5 - 2,4
Alargamiento, % 16 - 13 6 - 22 :
Hesistencia a la abrasibn, ‘
ciclos 2400 12,300
Pibrilacidn gruesa muy fina

rropiedades referidas a los materiales estirados.,

BIENPLO

Celcdn Li=25 (resina de poliacetal vendida comercisl-—
mente por Celanese Corporation) es mezclada con 3,0% en

peso de tetreborato de sodio L lOH 0. ELl material

4 7°
mezclado es colocado entonces en un exbrusor de Wational
subber kachinery, estan-o equipado el extrusor con un tor-
nillo sin fin de 300 mm de longitud y 25 mm de didmetro.
La porcidn trasera del exbtrusor es mantenida a 2102C mien-

tras que el cabezal de la hilera es mantenido a una tempe-

rabtura de 2402C. La masa {fundida caliente es extruida den—

tro de un baiio de eniriamiento répido con agua, estando dig-

vuesto el cabezal de la hilera a 250 mm por encima de la
superficie del agua. xl producto extruido, después de en-
trar en contacto con el agua, es enfriado hasta una tempe-
ratura por debajo de la temperabtura de fusidn de la resina

ol
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varilla o vastago de friccidn dispuesta por debajo de la

superficie del agua. Entonces, el producto extruido es
retirado del bafio de enfriamiento répido con agua y es he-
cho pasar sobre una serie de rodillos de guia a una velo-
c¢idad de enrollamiento de 200 m por minubo, con lo cual
el poliacetal resulta orientado. El material orientado es
conducido alrededor de una serie de varillas que estan
dispuestas de forma que fuerzan al producto extruido a
desplazarse a través de una trayectoria tortuosa y de es-
ta manera inducen la fibrilacibén. Se encuentra que el pré
ducto final de hilo fibrilado tieme resistencia acrecen—
vada a la abrasidn y posee la seccidn transversal trape~
zoidal que es caracteristica de los polimeros gque han si-
do sometidos a orientacidén antes de la fibrilacidn.
Aungue la naturaleza del producto final, producido
a partir de los procedimientos que emplean los compuestos
quimicos hidratados como agentes de expansidn variarén,
desde luego, todos los productos estén caracterizados por
su uniformidad, btanbto de espacio de poros en el caso en

que se prepara un producto de baja densidad, como en uni-

- formidad de fibrillas en el caso en que se prepara un pro

ducto fibrilado. In el caso en que el compuesto guimico
hidrabado que se emplea es un compuesto metdlico, se en-

cuentra que la presencia de residuos metélicos en los pro

ductos acabados da como resultado una resistencia a la abra

sién aumentada, una resistencia a la llama aumentada, cua
lidades antiestéticas aumentadas, y propiedades de tracw

cibén aumentadas en el producto final. La mejora de la re-

‘sistencia a la llama es especialmente pronunciada cuando

A }% A ﬁa e
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se utiliza borax como agente de expansidén. Es también fi-
cilmente evidente que la presencia de un residuo metélico
daré como resultado un aumento sustancial del peso del pro
ducto £inal polimérico, siendo desde luego, el aumento de
peso un aspecto favorable o deseable para nuchas ubiliza-
ciones finales de los productos textiles.
Cuando el producto final es un hilo de baja densi-

dad, tal como se produce por el procedimiento indicado en .
el Ejemplo 4, el producto estid mejor caracterizado en la'-
patente USA nfmero 3.214.2%4. Cuando el producto es un pro
ducto fibrilado del tipo en que la fibrilacidn se logra’é
temperaturas por encima de la temperabtura de fusidn de'igs
materiales poliméricos, tal como se indica en el ejemplo -
4, se encuentra que el producto tiene caracteristicas ftni-
cas en su género. No es conocida la razbn exacta de la »ro
duceidén de fibrillas en la resina termopléstica adelgazadé
de masa fundida caliente, fibrilada a temperaturas por en-~
cima de la temperatura de fusidén. Se conoce, sin embargo,
que los sistemas espumados inmediatamente después de la ex
trusidn tienen una estructura limitada o finita. En el ca-
go ideal de burbujas de igual tamafio, se obtiene un empa-
quetamiento compacto en forma de dodecaedros pentagonales,'
mpaguetadas en esta disposicibn, la inberseceidn de tres
burbujas forma tres dngulos de 1202. En el procedimieento
de adelgazamiento dinfmico de masa fundida caliente de es-
te invento, la estructura de células no cstd nunca en equi
librio; las fuerzas de cizallamiento, la presién y los gra
dientes de velocidad afectan al tamaflo y a la forma de las
células. En las fases posteriores de extrusién, la espuma

de polimero es forzada a pasar bajo presidn creciente den-

344843
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tro de una hilera convergente para peliculas. Bajo compre-

5ibn, las células resultan wmfs pequeilas, almacenando de
esta manera parte de la energia suministrada por el exbru
sor. Al dejar la hilera para peliculas, la presidn que
reacciona sobre el sistema disminuye ¥y se libera parte de
la energla almacenada en la forma de expensidn de las cé-
lulas. Durante la expansidn, las células adopban una for-
ma eliptica orienbtada a lo largo del eje de la corriente
de la pelicula de polimero. Una vez la masa fundida ha qég
jado la hilera, la contraccibn del polimero, debida al ea-
friamiento y a la tensidn de estirado produce fibrilacidn
v adelgazamiento adicional. La forma geomébrica de las ri-
brillas individuales producidas en un procedimiento de fi—
brilacibén de espuma adelgazada de masa fundida caliente,
en que la fibrilacidn se realiza a temperaturas por encima
de la temperatura de fusidn del material polimérico, es’ﬁn;
ca en su género, porque sustancialmente todas las particu
las poseerén una pluralidad de secciones transversales
geométricamente diferentes dentro de la misma fibrilla;
aunqgue las secciones transversales son descritas como de
forma irregular, se deberd sobreentender que hay una ausen

cia casi total de cualquier estructura plana., Egta carac-

‘teristica hace a la seccidn transversal del producto fibri

lado, producido por adelgazamiento de masa fundida calien
te, claramente diferente de los productos gque son fibrila-
dos orientando un material polimérico y trabajando después
mecénicamente para producir la fibrilacidm.

Cuando el producto final es un producto fibrilado en

que el producto extruido es enfriado hasta una btemperabura

-por debajo de la temperatura de fusidn del producto extrui

:do es orientado y después fibrilados, se encuentra que las

 Fibrillas individuales tienen secciogesétxénegags tra=~
: s oy ¢

- 34 -
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pezoidéles. El producto de seccidn transversal trapezoi—
dal es, desde luego, claramente diferente del producto an
teriormente descrito, en que las fibrillas tienen secclo-
nes transversales que estin casi totalmente desprovistas

de superficies planas.

EBJEIPLO 6

Polvo de polipropileno Profax 6501 (fabricado por
Hercules Company) de indice de fusidn de 2, es mezclado
con 1% en peso de Kempore (agente de expansidn fabricado

por Hational Polychemicals). Esta mezcla es extruida a

través de un extrusor de plésticos con una proporcidn o
longitud a didmebro de 20:1. Se ubiliza una hilera pars
peliculas planas de 150 mm de anchura y de 0,5 mm de aber~
tura. La temperatura de la hileras es mantenida en 25090,‘1
El caudal del extrusor es ajustado en 2,25 kg/hora. Se ﬁﬁ;
liza un dispositivo de enfriamiento con aire del tipo de
horguilla que consume 140 litros por minubto de aire por
cada 25 mm de la hilera. Una lamina o pelicula plana bien
fibrilada con el aspecto de una red, sale de la hilera. Lg
ta lAmina es retirada de la hilera a la velocidad de 30
m/minuto. s empaquetada en forma de una estopa y es esti-
rada en un factor de tres veces a través de un estirador
de tubo curvo calentado a 1259C. La estopa estirada es he-
cha pasar a través de un horno o. estufa a 1402C y, en el
mismo procedimiento continuo, es hecho pasar a través de
un rizador de caja de relleno en el gue recibe un rizado
del tipo de dientes de sierra de 12 rizos/25 mm, y después

es cortado en forma de hilo cortado de 125 mm de longitud.

Este hilo cortado es tratado tres veces a través de un apa

i
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rato de Garnett, y después es hilado a la forma de hilo a
través de un sistema de lana. El hilo de 2 cabos producido
a partir de los hilos de un Gnico cabo anteriormente des-

critos, es utilizado para fijar mechones en una alfombra
de pelo de lazo y una alfombra de pelo cortado, con unos
pesos de pelo de 544 y 680 g/m2,respectivamente. La alfom-
bra mostrd un tacto muevo y un aspecto atractivo. Después
de pisarlas 40,000 veces sobre el suelo, las alfombras an-"
teriores no mostraron desgaste visible, ni formacidn de pe -
los o de bolitas, y retuvieron un excelente aspecto.

Las tenaclidades de estopa, determinadas con diferen;

tes proporciones de estirado, fueron las siguientes:

Relacidn de estirado Tenacidad de la esto- Alargamien

pa g/denier to de la es-
. topa %

2x i 12

2,5% ) 1,2 , 14

5x 1,5 17

345x 1,8 21

4x 2,2 25

4,5x 1,9 20

EJENMPLO 7

Se repite de nuevo el procedimiento del ejemplo 6 con
la excepeién de que el polimero empleado es Celcon K-25
(resina de poliacetal vendida por Celanese Caorporation). La
resina es mezclada con 9,7% de agente de expansidn de
azo-dicarbonamida. El material mezclado es colocado enbon-

ces en un extrusor de National Rubber lachinery, estahdo

. 344843
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equipado el extrusor con un tornillo sin fin de 300 mm de
longitud y 25 mm de difmebro. La porcidn trasera o zona

1 del extrusor es mantenida a 2002C igual que la porcidn
frontal o zona 2 del extrusor. Ll cabezal de la hilera es
mantenido a una btemperatura de 2002C y la masa fundida ca-
liente es extruida con un caudal de aproximadamente 2,7
kg/hora. La limina extruida es entonces adelgazada en masa
fundida caliente para producir la fibrilacidn, es empaque-
tada en forma de una estopa y es estirada en un factor de
2 1/2 veces a través de un estirador de tubo curvo célen—
tado a 1252C. Ia estopa estirada es entonces rizada cn un
dispositivo rizador de engranaje, y es cortada en Iibres
cortadas de 150 mm de longitud. Las fibras cortadas, cuan-
do son hiladas a la forma de hilos, se encuentra que tie-
nen un tacto y un aspecto agradables.

&1 hilo fivrilado preparado de acuerdo con los ejem—
plos 1 y 2 puede ser formulado entonces en forma de teji-
dos en telar que comprenden la totalidad de hilos de poli-
propileno, o mezclas e hilos de polipropileno e hilos ta-
les como, por ejemplc, yute, papel, algodbén, raydén y otros
diversos materiales poliméricos sintéticos. 3e puede ob-
tener una mejor comprensidén del procedimiento empleado para
formular los hilos fibrilados a la forma de productos te-
Jidos en telar aproplados para su utilizacidén como respal-

dos para alfombra o partir de los siguientes ejemplos.
sunque los tejidos de hilos fibrilados de este in-

vento no estin limitados a ninguna construccidn o estruc-
tura especifica, ya sea tejida en telar o tejida de punto,
el tejido es preparado preferiblemente a partir de hilos

que tienen un margen de denier entre aproximadamente 3UO
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v aproximadamente 2400. Bi se emplea hilo de polipropilenoc
Y el tejido ha de ser ubtilizado para aplicaciones de al-

fombras, es preferible una operacidn de curado o fijado en

-~ caliente del tejido. El margen preferido de curado o fijado

en caliente para el hilo de polipropileno fibrilado de es-
puma estd entre 127 y 1499C, durante un periodo entre
aproximadamente 15 segundos y aproximadamenie 90 segundos.,
Cuando el tejido de hilos fibrilados de espuma ha de ser
empleado como respaldo para alfombras primario, se érefie—
re que el tejido sea sometido a una operacidn de caiaﬁéra—
do a presiones entre aproximadamente 21 N aproximadaménte
35 kg/cmz,.a una temperatura entre aproximadamente 127 -

¥y aproximadamente 1499C. La operacidn de calandrado redu-
ce el espesor del éejido Y lo hace apropiado para ser uki-
lizado como respaldo primario, una aplicacidn en la que es
deseable hacer minimas las cantidades de hilos de pele
trabados en el respaldo. Cuando el tejido de hilo fibri-
lado de espuma ha de ser empleado como respaldo secunda-—
rio, se puede omitir la operacidén de calandrado; sin em-
bargo, es esencial que el tejido sea de una construccidn

0 estructura que tenga una porosidad suficiente para per-

mitir el curado de un recubrimiento de labtex.
EJEMPLO 8

Un hilo de polipropileno fibrilado de espuma de 1200
denier, preparado de acuerdo con el procedimiento indica-
do en el Ejemplo 1, y el hilo empleado como hilo de urdim-
bre, es sometido a 0,5 torsiones por 25 mm de torsidn en S.

El hilo de polipropileno fibrilado de espuma; empleado tan

to para la urdimbre como para la trama, es tejido entonces

344543
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en el telar para formar un tejido que tiene una cdnstruc-
cidn o estructura 14 x 10. El tejido es sometido enbonces
a una operacidn de curado o fijado en caliente a aproxima-
damente 1432C, curente un espacio de tiempo de aproxima-
damente 1 minuto. El tejido curado en caliente es calandra
do entonces a una presidn de 35 kg/cm2 a una temperatura
de aproximadamente 1582C. Se encuentra que el tejido tie-
ne una construccidn o estructura final de 15 x 1l. Se en~-
cuentra que el tejido tiene una satisfactoria resistencia
a la traccién con gancho, una satisfactoria rigidez y una
satisfactoria porosidad. Cuando el respaldo para alfombras
de polipropileno es comparado con un correspondiente reo-
paldo testigo de yute, se emcuentra que el respaldo paré
alfombras de polipropilenc produce la mitad de la desvig-

cibén de aguja que el del respaldo testigo de yube,
EJEPLO 9

Un hilo de polipropileno fibrilado de espuma de
1200 denier es preparado de acuerdo con el procedimiento
indivado en el Ejemplo 2, y el hilo empleado como hilo de
urdimbre es sometido a 0,5 vueltas por 25 mm de torsibn
en Z. El hilo de polipropileno empleado tanbto para la ur-
dimbre como para la trama es tejido entonces en la mlqui-
na de tejer o telar para formar un tejido que tiene una
construccidn de 14 x 13. Bl tejido es sometido entonces a
una operacidén de curado o fijado por calor a una tempera-
tura de 1492C durante un periodo de aproximadamente 1 mi-
nuto. El tejido fijado o curado por calor es calandrado
entbonces a una presidén de 42 kg/cm2, a una temperatura de

aproximadamente 1382C. Se encuentra que el tejido resultan~
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gancho, satisfactoria rigidez y porosidad, y exhibe solo

la mitad de la desviacidn de aguja que un correspondiente
respaldo testigo de yutbe.

Un hilo fibrilado preparado de acuerdo con los ejem-
plos 1 y 2, puede ser entonces fijado en forma de mechones
en respaldos convencionales tales como, por ejemplo, res-
paldos de yube, o més preferiblemente puede ser fijado en
forma de mechones en un respaldo sintético, tal oomé;zéor
ejemplo, un respaldo de polipropileno. Aunque el tejidé de
mechones de este invenbo no estd limitado a ninguna cons-
truccibn o estructura particular, se prefiere gue los hi-
los de pelo sean de aproximadamente 800 a aproximademente
4000 denier, y sean con la mayor preferencia de aproxima-—
damente 1200 denier, Se puede obtener una mejor comp ren-—
sién del procedimiento empleado para fijar los mechones -
de los hilos fibrilados en los diversos respaldos, a par-

tir de los siguientes ejemplos:
EJEPLO IO
Un respaldo para alfombras tobalmente de polipropi-
leno, preparado a partir de hilo de polipropileno de 12C0
denier, que tiene 0,5 vueltas por cada 25 mm de torsidn en
S en la urdimbre y O torsiones en la trama, y un nimero o

cuenta de 14 x 10, es preparadc con un 1igamen%o de tafe~

_tén. EL respaldo es entonces curado o fijado por calor y

es calandrado. El hilo preparado de acuerdo con el procedi-
miento indicado en el ejemplo l,para tener un peso de 1200 de-
nier, es retorcido con 1 vudlba de torsidn en Z por 25mm.Un se-

gundo cabo de 1200 denier con 1 vuelta por 25mm de torsidn en

% es entonces plegado o doblado con el mismo para producir

344843



Wiy |
un hilo de dos cabos de 2400 denier, gue tiene 0,5 vuel—b
tas de torsibén en Z en el cabo. EL hilo de dos cabos es en
tonces fijado en forma de mechones en el respaldo por me-
dio de una méquina amechonadora de pelo cortado de cali=-

5 bre 5/32 (4 mm) de Cobble. Lia alfombra resultante tiene 8
extremos de pelo por 25 mm, medidos de acuerdo con los mé
todos normalizados de ASTH para ensayar recubrimientos de
pelo para suelos (véase designacidén ASTH D-418-42, plgina
559 de las normas ASTM para materiales textiles, pﬁbii@a—

10 da en Octubre de 1954 por la American Society for Tésting
Materials, Filadelfia, Pensilvania). La longitud del pelo
era de 1% mm, medida con una escala de acero. Entonces se
aplicd a la alfombra un recubrimiento de latex sobre él
respaldo para fijar el pelo en forma de mechones. Después

15 de que la alfombra es sometida a un ensayo de desgaste o
abrasidén de 20,000 pasadas, se encuentra gque los hilos‘de

‘pelo exhiben una excelente resisbencia a la abrasién y a
la compresién, asi como una excelente retencidén del aspec-

to.
20 BJEMPLO 11

Se prepara un respaldo para alfombras de polipropi-
leno en un ligamento de tafetén a partir de hilos de poli-
propileno fibrilados de 1800 denier tanto en la direccidn
de la urdimbre como en la de la trama, teniendo el tejido

25 de respaldo de la alfombra una cuenta de 10 x 10. El teji-
do, que tiene un peso de 170 g/m2, es entonces curado o
Tfijado por calor y calandrado. Un hilo de polipropileno fi
brilado de espuma, preparado de acuerdo con el ejemplo 2,

es formulado para dar como resulbado un hilo de dos cabos

344843
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de 1200 denier., El hilo que tiene 1 vuelta por 25 mm 4
torsidn en Z, es fijado en forma de mechones en ¢l respal-
do por medio de una miguina mechonadora de pelo cortado de
calibre 5/32 de Cobble, ajustada para producir 7 extremos
de pelo por 25 mm. Das mediciones se efectfian de acuerdo
con los métodos normalizados de ASTH para ensayar recubri-
mientos de pelo para suelos, y especificamente, la desig-
nacidn ASTM D-418-42. Se encuentra que la altura del pelo,
medidacon una escala de acero, es de 1% mm, Entonces Sé
aplica al respaldo un recubrimiento de latex, con el"fin
de fijar el pelo en forma de mechones. La alfombra es ‘so=
metida a un emsayo de desgaste o abrasién de 20,000 pé§é—
das, y se encuentra que exhibe satisfactoria resistenciyu
a la abrasién y a la compresibn, y también exhibe una“éa—
tisfactoria retencidn del aspecto.

El procedimiento del presente invento es aplicabié'
a todas las resinas termoplésticas que pueden ser tramsfor
madas por extrusidn de masa fundida. Resinas apropiadas in
cluyen uno o m&s polimeros y/o copolimeros de maberiales
tales como polietileno, polipropileno, polibuteno, polime-
til-3-buteno, poliestireno, poliamidas tales como polihexg
metilenocadipamida y policaprolactama, resinas acrilicas,
tales como polimetacrilato de metilo y mebacrilato de meti
lo, poliéteres tales como polioximetileno, polimeros halo-
genados tales como policloruro de vinilo, policloruro de
vinilideno, tetrafluoroetileno, hexafluoropropileno, poli-
uretanos, ésteres de celulosa de &cido acético, 4cido pro-
pibnico, &cido butirico y similares, resinas de policarbo-
nato y resinas de poliacetal. Las resinas que han resulta-—
do ser especialmente apropiadas para ser ubtilizadas en -

Hﬁiﬁ
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1

unidén con el presente invento, son polietileno, polipré;
pileno, poliestireno, polimetil-3-buteno y poli-5-metil-
penteno-1,

Cuando el producto extruido de masa fundida calien-
te es extruido dentro de un medio de refrigeracibn, para
disminuir la temperatura del polimero hasta por debajo de
la temperatura de fusidn o reblandecimiento, y el produc—
to extruido es orientado subsiguientemente, se prefiere
gque el material polimérico empleado sea un material pdli-
mérico que exhiba un alto grado de orientacidén. Los mate-

riales poliméricos que exhiben un grado preferido de orien

'tacién, son las poliamidas, poliésteres y poliolefinas.

Los polimeros de polioiefinas incluyen polipropileno, po-
lietileno, polimetil-3-buteno y copolimeros de los mismos.
El término orientacidn, tal como se emplea aqul, pue
de ser definido en términos de bi-refringencia o de difrég
cidén de rayos X. £l indice de birrefringencia es calcula-~

do por la sigulente férmula:
Indice de birrefringencia = L = D~y
d

en que 4 es el difmetro de un producto extruido dnico,

n,q €s el indice de refraccibn paralelo al eje.del producto

extruido, n, ea el indice de refraccién vertical o perpen=-
dicular con respecto al eje del producto extruido y L oes
el valor del retardo medidc por un microscoplo polarizador
con un compensador de Berek, Cuando el difmetro del produc
to extruido es dificil de medir, o no es uniforme, se puede

obtener el I{ndice de birrefringencia midiendo el Indice de

344843

- 43



10

15

20

25

30

10.10.67

refraccidn paralelo al eje longitudinal del prodﬁéﬁb-egb
truldo y perpendicular al eje longitudinal del producho
extruido, mientrus que el producto extruido esti dispuesto
en wn fluido de inmersidn.

Cuanio los productos fibrilados se producen a parbir
de polipropileno, se ha encontrado que se puede obbener
una satisfactoria fibrilacidn por el procedimiento de
adelgazamiento de masa rundida caliente de esbe invento,
empleando un polipropilenc, que tiene, en el momento dé la
fibrilacidn, una birrefringencia menor de aproximadéﬁeﬁte
0,020 y yreferiblemente entre 6 y 0,015.Cuando, sin embar-
go, se prepara un producto fibrilado a partir de un poli-
propilcno estersoregular espumado, que ha sido extruidé}
di:ectamente dentro de un baflo de enfriemiento rédpido y.ha
sido enfriado de esta manera hasta una temperatura por de-
bajo de la temperatura de fusidny y ha sido subsiguiep%éa
mente orientado, la birreiringencia debe ser en el momento
de la fibrilacidn mayor gue 0,020 y preferiblemente debe es-
tar entre 0,023 y G,035,

Bl grado de orientacidn gue se requiere para materia-
les poliméricos distintos del polipropileno es descrito me-
Jor en términos de difraccibén de rayos X, y més especifica-
mente en términos de dngulo de orientacidén. ¥l "Angulo de
orientacidén" es un pardmetro que representa la alineacidn
de los ejes moleculares del material gque forma el producto
extruido con respecto al eje longitudinal del producto ex-
truido. Los &ngulos de orientacibén son medidos de acuerdo
con la téenica de H.G. Ingersol, Journal of Applied Physics,
17, 924 (1946), en el insbtrumento descrito por J.1, Owens

y W.0. Statton, Acta Crystallographic, 10, 560 (1957). in
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general, cuando se obbtienen productos fibrilados por el
procedimiento de adelgazamiénto de masa fundida caliente
de este invento, el material polimérico puede exhibir un
dngulo de orientacién hasta de 1802. Cuando, sin embargo,
Seé prepara un producto fibrilado extruyendo directamente
dentro de un bafio de enfriamiento répido, y enfriando de
esta manera hasta una temperatura por debajo de la tempera-
tura de fusidén, el material polimérico debe exhibir un 4n-
gulo de orientacidén que sea un &ngulo agudo, y preforible-
mente un &ngulo no mayor de 552, y todavia més preferﬁéle—
mente no mayor de 209,

La figura 3 muestra la seccidn transversal de la es—
puma sbélida antes del adelgazamiento. Ya que la fobografia
representa al polimero sdélido, la distribucidn de células
de espuma puede haber cambiado durante la solidificacidn.

La figura 4 representa una seccidén del producto'ex~
truido inicial que muestra la transicidn desde espuma*éé-
lida a filamentos. Las células mostradas en la fotomicro-
grafia son elipsoides gue aumentan de bamafio ¥y grado de
adelgazamiento en la direccidén de arrollamiento.

Una seccibn de la pelicula ya estirada y enfriada réh-

pidamente, estéd mostrada en la figura 5. Las separaciones

de los polimeros descritas como celdas elipsoidales en la

figura 4, resultan ser lineas de limite paralelas alarga~
das que dividen la pelicula en secciones filamentarias.
La seccidn transversal de esta porcidn consiste en mayores

masas de polimeros separadas por una pelicula relativamente

larga y delgada.

La pelicula fibrilada obtenida en el arrollamiento

estd mostrada en la figura 6. las correspondicntes secciones

oo 344043
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transversales de la figura 7 tienen forma ¥y tamafio irfe—"
gulares; todavia se retienen algunbs huecos en la seccldn
transversal, procedentes del procedimiento inicisl de es-
pumedo. |

La forma geométrica del producto, fibrilado, produ-
cida por el adelgazamiento de masa fundida caliente, esté
determinada en una extensidn apreciable por la regulacidn

de temperavura del producto extruido y por la velocidad

-

de arrollamieisto o la velocidad de estiramiento. j-las;';f?ig;uras
8 a 13 son ilustrativas de la manera en la gue las cbp@icio—
nes de travamiento afectan a la forma geométrica del produc-
to fibrilado. la resina termopléstica, empleada para produ-
cir los productos representados por las fisuras 8 a lB;fgs
polipropileno (PROFAY 6823 vendido por Hercules Company) ,
que contiene 1% en peso de agente de expansidn de azo-di—.
carbonamida. La hilera empleada es una hilers rectanguiéﬁ
de 0,5 mm x 150 mm. Las variables de tratamiento para cada
una de las figuras & a 13 estin indicadas en la siguiente

tabla, designada como Tabla V,

344843
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de aire por heora, A. es una abreviabtura del arrollamiento
dado en metros por minuto, § es la velocidad de extrusidn
dada en gramos por minubto, y espesor es una abreviatura de
los espesores de la pelicula dados en mm. Tal como se ha
mencilonado anteriormente, la figura 8 es de un producto
fibrilado producido por alto enfriamiento y alto enrolla-
miento, la figura 9 es de un producto fibrilado producido
por alto enfriamiento y enrollamiento medio, la figurdrlo
es de un producto fibrilado pwoducido por alto enfrismien-
0 ¥ bajo enrollamiento, la figura 1l es de un productb
fibrilado producido por bajo enfriamiento y alto enrolia-
miento, la figura 12 es de un producto fibrilado producido
por bajo enfriamiento y enrollamiento medio, y la figura.
13 es de un producto fibrilado producido por bajo enfria-
miento y bajo enrollamiento. Tal como se puede dbservarra
partir de las fobtomicrografias de las figuras 8 a 13, Los
huecos de los productos fibrilados son mis pronunciados con
baja velocidad de enrollamiento. Cuando se emplean bajas
velocidades de enfriamiento, se puede observar que se pro-
duce una estructura mids abierta en el producto Fibrilado
con una mayor aparicidén de botones o bolitas. iLios botones

0 bolitas son porciones no adelgazadas, y por lo tanto no
fibriladas, del polimero. La minimizacidn de la presencia
de botones o bolitas en el producto es comprensiblemente
deseable-., Por lo tanto, se prefiere que el procedimiento
de adelgazamiento de masa fundida caliente de este invento
emplee altas velocidades de enfriamiento. Como la velocidad
de estiramiento o la velocidad de enrollamiento del produc—

to fibrilado adelgazado de masa fundida caliente, debermina

f nh e b Y
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el denier de las fibrillas, no existe velocidad preferidsM
de enrollamiento. Cuando, por ejemplo, se produce un pro-
ducto extruido de polipropileno, son satisfactorias velo-
cidades de enrollamiento entre 10 y 80 m por minubto. Cuan-
do, paer ejemplo, se prepara un producto extruido de polies-
tireno, la velocidad de enrollamiento debe osgcilar entre

10 y 150 m por minuto.

&1 producto fibrilado nor adelgazamiento de masa fun-
dida caliente en forma abierta ¢ desplegada o de pelicula,
es decir antes de la reducclon hasta la for:ia de hile, se
encuentra que es claramente diferente de los productos fi-
brilados producidos por eniriamiento réapido hasta por debajo
de la temperatura de fusidén o reblandecimicato, seguidp Jor
orientacidn, anbtes de la fibrilacidn. Se encuentra gus ol
producto adelgazado de nasa fundida coliente tiene unes es-
tructura de huccos micatraz que estéd en sstado relajado mo-
noplano, mientras que un producto que ha sico sometido a
orientacidn antes de la 7fibrilaciln perderid su estructura
de huecos cuando sea relajado en una confisuracidn mono-—
plana.

Lsta solicitud que corresponde a las presentadas en
los bstados Unidos de América el 12 de Septiembre de 1966,
‘bajo el ntmero 578.560; % de inero de 1967, bajolos litmeros
606,572 y 606.573; v 3 de Julio de 1967, bajo los ifmeros
650.947 y 650,948, se¢ accze a los beneficios del articulo

51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

344843
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Los puntos de invencidn propia y nueva que se
‘presentan para que sean objeto de esta golicitud de Paten-—
te de Invencidn en Bspafia, por VEINTE afios, son los si-
guientes:

H
H

1.~Un procedimiento para la oroduccidn de un pro

ducto fibrilado, comprendiendo dicho procedimiento extruir
una mezcla de una resina termopldstica y un agente de ex-

'hansidn, v después adelgazar el producto extrufdo.

t
|
H

2,- El procedimiento de la reivindicacidn 1, en |
rque, subsiguientemenie al adelgazamiento del producto ex—!
‘truido, el producto extruido es sometido a fibrilacién pog
I trabajo mecanico.

3.~ El procedimiento de la reivindicacidn 1, en

que subsiguientemente a la extrusidn y antes de la fibrila
cidén, el producto extrufdo es sometido a un bafio de enfria-
miento répido que enfria al producto extrufdo hasta una

temperatura por debajo de la temperatura de fusidn o reblan-

i
I

decimiento de la resina termopldsbica.

4.- F1 procedimiente de la reivindicacidn 1, en |

‘que, subsiguientemente a la extrusidn, el producto exfrui-

§ . . )
;do es mantenido a una temperatura pr6x1ma a la temperatura
'de fusién o reblandecimiento de la resina termopldstica,
!

! s .
‘hasta gue se haya completado la fibrilacidn.

!

|

!

i

1 L]

5.- El procedimiento de la reivindicacién 1, en
ique dicha resina termopldetica es polipropileno,

!
| 6.- El procedimiento de la reivindicacidn 1, ca-
i

et BT

racterizado porque el gsgente de soplado es un compuesto hi

idratado, siendo la resina termopldstica expandible y capaz

' 344043
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cque dicho compuesto hidratudo es um compuesto inorsanico

de egtbabilizarse en un estado normalmente gélido, ¥ en el
que el compuesto hidratado y la resina termoplistica se

mezclan antes de la extbrusidn y el compuesto hidratado es
descompuesto térmicamente para liberar al menos parte del

agua de hidratacién y expandir el material polimero, ha-

ciendo gue el material polimero se estabilice y retenga ;
su estado expandido. ‘

T~ EL procedimiento de la reivindicacidn 1, en

‘que libera 2l menos alzo del agua de cristalizacidn a una’

%

i

i

I perior.

:do del srupo que congiste cn A1203. SHEO, Ka23407. 101, 0,

:
temperatura dentro del margen delinido por el punto de fu-

eidn del polimero %ermopldsiico, como limite inferior, ¥

. y . |
la temperatura de extrusibn del polimero, como 1imite SU- |

i
8.- Bl procedimiento de la reivindicacidn 1, en|

que dicho compuesto hidratado es un compuesto selecclonas

N32C03. HZO’ NaSO4. 10H20, CaSO4. ZHZC, v CaHPO4, 2H20.
9.— Fl procedimiento de la reivindicacidn 1,

en que dicha descomposicién Hérmica tiene lugar despues

. . . . L .
de la extrusidn de dicho material polimirico desde una hlj

lera configuradora.

10.~ E1 procedimiento de la reivindicaciln 1,

fen que dicha descomposicidn térrdca biene lurar despuds |
1

Ge la extrusidn de dicho material nolimérico desde una hi-

lera confisuradora, siendo mantenido entonces el producto |
extrufdo expandido a una bemperatura superior a la temme- |

ratura de fusidn o reblandecimiento de dicho matebial poli-

- |
‘mérico, y siendo adelzazado para producir la fibrilacidn. |
;

11.- Bl procediuiento Ge la reivindicacidn 1, en
!

4405T
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i . - . . . V - ’
ique dicha descomposiciln térmica tieme lugar despues de

1

la extrusidn de dicho material polimérico desde una hile- !

ra configuradora, siendo enfriado entonces el producto

extruldo expandido hasta una temperatura por debajo de la !

1
1
i
i

i
| temperatura de fusién o reblandecimiento de dicho material

polimérico, siendo orientado y siendo sometido después a
i

una aceidn de trabajado con el fin de producir la fibrila%

T e
% ClOLle

; 12.- El procedimiento de la reivindicacibn 1,

i , . . . . .
‘en gue dicho material polimérico es polipropileno.

i
% 13.~ #1 procedimiento de la reivindicacidn 1, oca
i

.racterizado porque se estira el producto extruido en esta-
.do de masa fundida caliente a temperaturas sor encima de

f

gla temperatura de fusibén o reblandecimiento del material
polimero v luego s¢ corta la red fibrosa fibrilada conti~

lnua en haces de fibras del largo de las fibrasg cortadas.

‘ 14.~ Bl procedimiento de la reivindicacidn 1,
en que dicho polimero fundido es polipropileno.

15.~ Tl procedimiento de la reivindicacidn 1, |

en que dichas fibras de longitud cortada son mezcladas con
!
al menos algunas fibras cortadas seleccionadas del grupo

'que consiste en fibras cortadas de procedencic natural ¥

Tibras cortadas artificiales, producidas por extrusién a

o

través de orificios del tamaiio de filamentos.

16.~ Bl procedimiento de la reivindicacidn 1,

| A . iy

en el que, subsiguientemente al estirado de wmasa fundida !
‘caliente del producto extruldo, para preducir la fibrila- %
i

;cién, la red fibrosa es orientada & lo largo de su eje con~

ifinuo por calentomiento y estiramiento hasta 4 veceg, mien-

itras gque la red fibrosa gtd caliente, y cortando després

| 344843



é1a red fibrosa continua en forms de haces de fibras de lou-
pitud cortada.

17.- Bl procedimiento de la reivindicacidu 1, cﬁ-
.racterizado porgque se transforma el polimero fibrilado es-

5 . - ponjado en estructuras tejidss de punto y se Formula un

respaldo de alfombra que tiene 2l nenos parte de la estruc-

tura de punto as{ formada.
- - e s Ny é

18.~ Bl procedimiento de la reivindicacion 1, !

!

en que dicha estructura es una estructura tejlda en telar

10 aue contiene en su totalidad hilos poliméricos fibrilados

' de esSpulid.
: 19~ Bl procedimiento de la reivindicacidn 1, en
el gue dichos hilos poliméricos fibrilados de cspuma son
de materiales poliméricos seleccionados del grupo gue con-
15 sizte en polietileno, polipropilenc, poliamida, poliésﬁer'
poliesgtireno y combinaciones de los mismos.

20.,~ Bl procedimiento de la reivindicacion 1, }
en que dichos hilos poliméricos fibrilados de espuma esban

caracterizados por la presencia de fibrillas que exhiben

. - 4 .
20 secciones transversales al azar, y que cstan sustancialumen

te exenbas de superficies planas. - i

21.- Bl procedimiento de la reivindicacion 1,

len gue dichas hebras o hilos poliméricos fibwilados de co-
1 R

{puna son hebras o filamentos polindricos Fibrilados de es-

25 puma tefiidos en masa.
22.~ Bl procedimiento de la reivindicacion 1,

caracterizado porgue se da al producto extrufdo la forma

dGe hebras y luezo se formulan las hebras para obtensr un
i . ] A ) )

itejido de respaldo de alfombra. i
| ;
; 23.~ Bl procedimiento de la reivindicacién 1,

§ 344843
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- !
en que la fibrilacidn de la espuma se conduce a temperatu-

[l
v

ras por encima de la temperatura de fusidn o de reblandecf—
mieﬁﬁo de dicho woducto extruido termoplistico.

24,- El procedimiento de la reivindicacidn 1,
caracterizado porque se da al producto extruido la forua
de hebras fibriladas y luego se Tormulan las hebras vara
obtener un respaldo para wn tejido de pelo.

' 25.~ Bl procedimiento de la reivindicacidn 1,
en que dichas hebras poliméricas fibriladas son hebras po-
limdricas fibriladas de espuna, fijadas en forma de mecho-
nes.
; 26,~ E1 procedimiento de la reivindicacidn 1,
en que dichas hebras poliméricas fibriladas son materiales
poliméricos seleccionados del grupo que consigte en polie-
tileno, polipropileno, poliamida, poliéster, policsiirenoc
y combinaciones de los mismos.

27.- Bl procedimiento de la reivindicacidn 1,
en que dichas hebras poliméricas fibriladas estan caracte-
rizadas por la presencia de fibrillas que exhiben secclo-

nes transversales al azar que estan susbancialmente exenta

(¥

de superficies planas.

28.~ Bl procedimiento de la reivindicacidn 1,

en que dichas hebras poliméricas fibriladas son hebras PO-i
%liméricas fibriladas tefiidas en masa. %
29.-Fl procedimicnto de la reivindicacidn 1, en :
cue dichas hebras poliméricas fibriladas son hebras de 2
cabog, cada uno de los cuales ha sido teiildo en masa, pars

producir un efecto de tono sobre tono.

30.- Bl procedimiento de la reivindicacién 1, ca~

i
1

! . o :
racterizado porque se da al producto extruido forma de hebra

9 54 -
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y se asegura luego la hebra a un respaldo.
31.~ El procedimiento de la reivindicacidn 1,

en el que la fibrilacicn de la espuma se conduce a tempe—

!

raturas por encima de la temperatura de fusién o de reblan
decimiento de dicho producto extruido termopldstico.

32.~ Un procedimiento para la produccidn de un
producto fibrilado.

Tal y como se ha descrito en la liemoria qupe an-—
tecede, representado en los dibujos aue sge gcompafian y
con logs fines que se han especificado.

Tsta Lienoria congbta de cincuenta y cinco hojas

escritas a maquina por una sola cara.
ladrid, K2 Nov. - R
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