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MEMORTIA DESCRIPTZTIVA
de una patente de Invencidn e nombre de:
KARLHEINZ SEIFFERT, de nacionalided alems
na, domiciliado en Heerstrasse 161, BONK
(Alemania); por: % PROCEDIMIERTO Y DISPO-
SITIVO PARA LA FABRICACION DE FIERAS DE
MATERTAL TERMOPLASTICO",
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El presente invento se refiere a un procedimiento y
dispositivo defabricacion de fibras de meterisl termopléstico,
gue se distingue por una extensa aplicebilided y reducidos cos-
tos del rroducto.

Elprocedimiento sugeridoc por el invento consiste en
que & une capa continua de pldstico se la celienta haste teme
perature de fusidn, seguidamente se enfria y &l mismo tiempo se
le estira trensverselmente el sentido del movimiento. Este pmo ce-
dimiente resulte sorprendentemente productivo si en el curso del
enfriemiento se suministra a le capa de pléstigo un fldido geseoso

a sobrepresion.
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Un dispositivo paré la ejecucion de semejante procedi-
miento se'eompone, por ejemplo, de dos capas de soporte circulaam
bes que se separan una de otre en la fase de transformacidn del
pléstico del estado fundido &l 80lido, al tiempo que entre las
fibras resultentes se suministre a sohrepresidén un fldiido gaseoso.

Como capes de soporte pera la formacidn de fibras se han
acreditado las que estén provistes de‘un.recubrimiento no edhesivo,

por ejemplo de silicone o teflon. Egtas resisten la temperatura

'de fusidn de los termoplédsticos més corrientes y apropiados para

la formacién de fibras, y al mismo tiempo hecen que no quede nine
gin residuo sobre les capas de soporte. Una de les dos capas de
soporte puede ser tembién un cuerpo plano sobre el que se adhiere
fijemente el velo de fibrag, como por ejemplo, textiles, papel,
espume u hojas de elto punto de fusidne

Han resultado particularmente adecuados como‘termoplég
ticos pare ls formacidn de fibras segﬁn él invento, por ejemplo
acetato de polivinilo copolimeros de acetato de vinilo/etileno
y polietileno de alto indice de fusidn. Sin embergo tembién se han
evidencizdo como apropiados las poliamidas, copoliamidas, poliure-

tanos, luego c¢loruro de polivinilo blando y los polimerizados

amixtos. En principio estén indicados todos los polimerizados for—

_madores de fibras, policondensados y poliaductos, que en estado

fundido no sean muy viscosos.

El espesor de la caia de pléstico o de la mase fundida
depende de le longitud de fibrae deseade. y del didmetro de ésta.
Por ejemplo, puede osciler entre 0,05 y 0,25 mm en la fabricacidn
de fitras y de velldn, y ser mds grueso todavia en le fabricacidn
de cuerpos planos con superficie fibrosa.

Como velocidad de impulsidn de les capes de soporte es
conveniente, como se ha podido compfbbar, la de 2 a 5 metros por

minuto. Esta velocidad depende sin embargo del espesor de capa.
}
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En el dibujo muestran:

Figurae 1, de forme puremente esquemdtice, por ejemplo, un disposi-
tivo pera fabricar Ffibras de plastico conforme al presen—
te invento. ,

Figurse 2, a mayor escals, el modo en que aplicemdo un procedimien-
to segin la idea del invento, se va formendo une cape de

fibras sobre una pelicule sencille.

Como se aprecia en la figura 1, una pelicple de material
termopldstico o une mase fundide de pldstico, que ha sido obtenida
por el método de extrusidn o de fusidn por laminacidn o también
directamente en el autoclave de polimrizacidn, es incrustade entre
dos soportes 1 y 2 que son conducidos por las parejas de cilindfbs'
34 ¥ 5,6. Calentando los cilindros 3 y 4 hasta la temperatursa de
fusion se impide lasulidificacidén de 1= masa fundida. Ie pareja de
cilindros 5 y 6 situada debajo es desplezable lateralmente dentro
de un gran margen &l objeto de podér former fibres de distinta lon=-
gitud.

Pare la confecoidn de une auperficie fibross sobre un
cuerpo plano cuslquiers se sustituye la caps de soporte 1 por
cualquier cuerpo plano y ge le hace pasar entre log cilindros
3y 4. EL pléstico celentado basta la temperatura de reblandecimien~
to forma entonces una cape entre el cuerpo plano 1 y la cinta de
soporte 2 que gire al mismo tiempo, la cual se compone, por ejem-
plo, de tejido de fibre de vidrio teflonizado. Los residuocs que
puedan quedar solre la banda de soporte 2 son reblandecidos de
nueve por el cilindro 4, y asi se pueden volver e aprovechar para.

la formacidn de nuevas fibras.
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En la Pigure 2 se ve, & mayor escela, el modo en que se
puede dotar ficilmente de una gruese ceps de fibres a una pelicule
determopléstico corriénte. Pare ello se hace pasar une pelicula
de pidstico ; entre dos cilindros 8 y 9, de los cuales el cilindro
9 es calentado por une calefaceidn 10 hasia tal punto, que el lado
de la peldcula é que se apoya en la cape de soporte 11 y en el
citado cilindro 9 llegue a la temperature de reblandecimiento
vy estire hilos por el luger 12, donde los dos cilindros 8 y 9 se
vuelven a separar con tode claridad. Hasta estos hilos recien
formados llega una corriente de aire frfe 13 que sale de un tubo
14 con tobera de ranure encha 15. Si la capa de soporte 1l tiene
sélo un pequefio poder adherente y, por ejemplo, es de tejido te-
flonigade de fibra de vidrio, debajo de la corriente de sire pro-
yectade & baja presidén sobre las fibras se suelta la unidn entre
los extremos de las filras y la cape de soporte y al tiempo tiene
lugar un enfriemiento bastante intenso de los citedos extremos,
pudiendose por tento bobinar como de costuwbre el producto finel,
conducido por ung cepa de soporte 16 o también sin ésta.

En varios termoplésticos es conveniente un estirado de
las fibras pera mejorar su resistencia mecédnica. . Esto puede 1lle
varse & cebo realizando la separscidn de les capas de soporte
en dos fases. Entre las pérejas de cilindros 3y 4, y 5y 6, se
intercals al efecto todavie otre pereja de cilindros, cuye sepa~
recidén es mAs pequefia que la distancia entre los cilindros 5y 6
y due, por ejemplo, representa une cuarta parte de esta distancia
entre los cilindros 5 y 6.

Cuando se llege & la deseada longitud de fibra se pue-

den separar sus extremos de los soportes con ayude de un disposi-
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tivo cortador o de una corriente de aire.

Algunos tempoplisticos tienen, 8l enfriarse por debajo
de la temperatura de fusién, g6lo escasa afinidad con la superfi-
cie de la cinta transportadora. En ellos los exiremos de la filras
se separan ya de la cinta de soporte por las fuerzas ejercides
durente el estirado. Se pﬁeden conseguir fuerzas dé fruncido dan-
do movimiento oscilante & una pareje de cilindros, los cuales
se aproximen o se vuelven & separar alternativamente.

La fabricacibén de fitras sintéticas no tejides se hace
por el mismo principio, por el que aplicando una temperatura més
elevads se promueve le formacidn de fibtras primero en un lado
de la capa de pléstico y luego, por procedimiento reversible, se
desfibre de la misma menera el lado que queda todavia como pelf-i
cula. Por tratamiento ulterior con cilindros de gofrar se puede "
influir del mode que ge quiera en la superficie de las fibras

y obtener, por ejemplo, una estructura textil en lugar del aspecto

semejante a la piel.

N Oo&T A

Se reivindica ébmo nuevo y de propia invencidn.

1.~ Procedimiento pars la fabricecidn de fibres de ma- -
teriel termopldstico, ceracterizado porque une capa de pldstico
se caliente hasta la temperatura de fusidn y seguidemente se
estire, bajo enfrismiento simultdneo, transverselmente al senti-
do del movimiento.

2.- Procedimiento segin lo reivindicedo en el punto 1,
caracterizado porque durante el estirado se suministra a sobre-

presion un fllidd gaseoso a la cape de pldstico.
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3¢~ Dispositivo pars la ejecucion de un procedimiento
gegin 1o reivindicado en los puntos anteriores, carecterizado
porque un meterial termopldstico calentado hesta la temperature
de fueion es inerustado entre dos capas de soporfe, a las cueles
se sepera unge de otra en la fase de transformacidn del estado fun-
dido &l sélido y entre las filras resultantes se suministre
2l mismo tiempo un fluido gaseoso a sobrepresidn.

4.~ "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA TA FABRICACION DE
FIBRAS DE MATERTAL TERMOPLASTICOY.

2Tal como Se describe ¥y reivindica en la presente Memo-
ria Descriptiva que consta de seis hojas escritas & miquinghor una -

ung sola cars y de sus correspondientes dibujos.
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