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Las hojas delgadas y transparentes de materiales 

sintéticos termoplástlcos, tales como poliolefinas, polivi- 

n ilos, poliásteres, poliamidas y otros, así como de sus co- 

polimerisados, se suelen fabricar, bien sea por el procedí-

miento de extrusión, o bien por el procedimiento de colada 
en calandrias.

Si estas hojas han de tener una gran resistencia a 

la  rotura, entonces tienen que, en otra etapa de trabajo, 

ser estiradas ulteriormente en sentido biaxial, empicado 

para e llo  máquinas caras y complicadas. '

La confección de velos de materiales sintéticos"ter 

moplastioos, suele partir en su mayoría de fibras cortadas, 

que se fabrican en un proceso complicado de hilado, estira­

do y corte. Para ai tratamiento de las fibras cortadas a 

efectos de convertirlas en un velo, o bien se soplan median 

te una corriente de aire sobre una cinta de transporte per­

meable y se mantisien sobre e lla  mediante aspiración del 

aire desde abajo, o bien, conforme a otro método de trabajo 

se suspenden las fibras cortadas en agua y se depositan so­

bre una cinta filtran te, para a continuación so lid ificarlas 

por via mecánioa, por ejemplo, mediante cosido o tratamien­

to con agujas, o bien por vía química, mediante aglutinante? 

y/o mediante acción de calor y presión entre rodillos even­
tualmente caldeados.

¿n lugar de fibras cortadas se emplean recientemen­

te para la fabricación de velos también h ilos sin fin  es ti­

rados de materiales sintéticos termoplásticos. Los hilos sii. 

Rn se depositan sobre las máquinas formadoras de velo en 

forma de bandas de fibras enmarañadas, que se oonsolidan 

en calandrias mediante calor y presión.
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En la  patente británica ns 932.482 se describe un 

procedimiento para la  confección de velos, en el que de una 

tobera de hilatura se retiran por una tobera de soplado, me 

diante aire, y estirándolos a la  vez, haces de hilos sin 

fin  que, bajo carga eleotríoa, se depositan sobre una cinta 

de transporte, consolidándose a continuación mediante la  

aooión de calor o de presión. Debido a la  carga eleotrostá' 

tica, se repelen mutuamente los hilos sueltos salientes de 

la  tobera de soplado, de modo que incidan muy diseminados 

contra la  base, formando a l l í  una maraña irregular de hilos 

que, al ser consolidada se suelda en algunos puntos de-ora- 

ce de los hilos. Para el procedimiento no todos los materia 

les sintáticos hilables son apropiados en el mismo grado. 

Las dimensiones de los aparatos y las condiciones de traba­

jo son críticas, siendo la  humedad del aire de una influen­

cia considerable.

Es conooido asimismo el consolidar velos de hilos 

sin fin  exclasivamaate por medio de presión y calor, siñ--ñe 

úesidad de agregar ninguna olase de aglutinantes. De acuer­

do oon el procedimiento conooido por la patente estadouni­

dense ns S.376.944, se lleva  a cabo la  compresión de la  es­

tructura plpna en presenola de un agente transmisor de ca­

lor, en oiroulacián, e^eoialmeate vapor de agua. Esta es­

tructura plana ha de ser mantenida tensa durante la  consoli 

dación, y tampoco así resulta posible evitar totalmente un 

encogimiento. La aplioacion de vapor de agua recalentado re 

presenta un mayor peligro de corrosión y de formaoión de 

manchas de oxidación en e l producto acabado. Por e llo  es 

preciso.proceder a una selección cuidadosa del material, pe­

ra un tratamiento uniforme de tejidos oon vapor de agua, se
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necesitan aparatos complicados.

En la  fabricación de productos de materiales sinté­

ticos termoplástioos similares al papel, se conservan los mó 

todos conocidos de la  fabricación del papel. Conforme a un 

procedimiento conocido por la patente estadounidense n̂  

2.999.788, se confeccionan a partir del material sintético 

primeramente filamentos, que seguidamente son tratados en 

máquinas papeleras y calandrias para convertirlos en bandas 

a manera de papel. Para la  fabricación de papeles de una.̂ ma­

yor resistencia a la  rotura, se emplean tambiar mezclas de 

filamentos termoplástioos y celulosa. Ahora bien, el trata­

miento de estas mezclas es d if íc i l ,  y los productos única­

mente son apropiados para determinados fines.

Para el tratamiento de materiales sintéticos plasti? 

ficados a efectos de convertirlos an hojas estiradas, velos 

o produotos similares al papel, se precisan en cualquiera, 

de los casos procedimientos especiales y también instalac.io-r 

nes especiales. Los dispositivos y máquinas especiales em­

pleados, requieren para su manejo siempre un personal bien 

adiestrado.

Se ha "descubierto ahora, ante la  natural sorpresa, 

un procedimiento por el que de manera sencilla, exclusiva­

mente mediante la  adaptación de las condiciones de trabajo, 

pueden producirse selectivamente velos delgados resistentes 

al desgarre, o bien hojas similares al papel, compaotas o 

a manera de tejidos, eventualmente perforadas o estampadas 

(non woven fabrios).

Materias de partida apropiadas son, por ejemplo, po- 

liamidas, poliesteres, polioleíinas, polivin ilos, poliuretar 

nos, copolimerizados y condensados mixtos de los mismos, ma-

21.2.68 - 4 -



5

teriales sintéticos injertados en bloques y sus ulteriores 

productos de reacción, u otros materiales sintéticos termo- 

plásticos que proporcionen una fusión hilable.

El objeto del invento es un procedimiento para la  

fabricación de velos o de hojas de materiales sintéticos 

termoplásticos, permeables o estampadas, a manera de t e j i ­

dos o de papeles compactos, para lo  cual un material sinté­

tico es hilado en forma de hilos sin fin , y los hilos sin 

fin  son retirados del cabezal de hilatura en forma que'-son

lo estirados al mismo tiempo, depositándose sobre una basémó- 

v i l  en calidad de estructura plana de hilos colocados 'ir re ­

gularmente, que es consolidada bajo presión y a temperatura 

elevada. El procedimiento conforme al invento está caracte­

15

rizado por el hecho de que la  estructura plana es tratada 

a temperaturas por debajo del punto de fusión o del comien­

zo de la gama d'e temperaturas de fusión del material sintá- 

tioo a tratar, bajo presión elevada y con un tiempo de-ac­

tuación de a l menos 2 segundos.

Los hilos individuales retirados y estirados se

2o reúnen preferentemente en haces que contienen hasta SO hi­

los sueltos y, en un movimiento relativo transversal o in­

dinado respecto a la cinta de transporte, entre e l dispo­

s itivo  de retirada y la  cinta de transporte, se depositan 

sobre .ésta y se comprimen entre un par de rodillos para

28 formar una estructura plana, que entonces es hecha pasar 

por entre un rod illo  caldeado y una cinta sin fin  arrastra­

da, que abraza al rodillo en 30 a 80 % de su periferia , ba­

jo una presión de apriete de 2 a 50 kg/om  ̂ y a una tempera­

tura de 3 a 50b c por bajo del punto de fusión o el comien­

3o zo de la  gama de temperaturas de fu sión del material sinté-

21.2.68 - 5 -
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tico, durante un tiempo de actuación de 2 a 30 segundos.

Una de las dos superficies de presión, Lien sea la  

superficie del rod illo  caldeado, o Lien la de la  cinta sin 

fin  de presión, debe tener una cierta elasticidad, que se 

consigue mediante una guarnición de una dureza Shore in fe­

r io r  de 90.

Convenientemente es la temperatura del rodillo cal' 

deado 5 a SOS C in ferior a la del punto de fusión o de la 

gama de fusión del teimoplóstico tratado. Esta temperatura 

origina una cristalización del polímero, pero sin llegar a 

fundir el material sintético. Se ha comprobado que gracias 

a esta medida de cristalización ulterior, se consigue una 

estabilidad fís ica  y química especialmente alta del produc 

to acabado. ,

Empleando tejidos acompañantes de estructuras.de 

tejido distintas, que son heohos pasar como banda junte-con 

la  estructura plana por entre el rodillo caliente y la  .cin­

ta de presión, se pueden obtener productos dotados de un oai- 

racter te x t il y de aspecto similar a un tejido, y que asi­

mismo presentan una alta resistencia a l desgarre. Tejidos 

acompañantes bastos porosos, proporcionan hojas porosas o 

perforadas. Resultó muy sorprendente el comprobar que ya 

con una sola pasada a través de maquinas de cinta de presiqn 

y con un caldeo tan solo por una cara, se obtienen estas 

propiedades.

En un tiempo de permanencia prolongado, bajo pre­

sión de aprieto elevada y temperatura alta, se obtienen bar 

das similares al papel, pero que, en contraposición a las 

hojas fabricadas por procedimientos conocidos, están orien­

tadas en forma isótropa. Sobre.; estas bandas se puede escri-
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b ir  lo mismo que sobre papel normal, pero en cambio no se 

pueden romper con la mano. Estas ultimas propiedades las 

presentan sobre todo las hojas de poliolefinas, poliamidas 

y poliásteres.

A pesar de partirse de fibras, queda suprimida am­

pliamente la  estruotura fibrosa en las hojas producidas, 

las bandas de material son translúcidas hasta transparente 

y poseen superficies lisas compactas, a no ser que una de 

las caras de la hoja sea modificada mediante algán tejido 

acompañante, de la  manera descrita más arriba. . --

Ahora bien, e l carácter de velo de la estructura 

plana intermedia constituida por haces de hilos colocados 

irregularmaate, puede mantenerse vis ib le , al mismo tionpo 

que se oonsigue una consolidación considerable, si en la  m̂ 

quina de cinta de presión se eligen condiciones correspon­

dientemente suaves, o sea, un menor tiempo de permanencia 

a una presión de apriete moderada, Los velos asi producidos 

son permeables para el aire y e l agna y siguen presentando 

la  estructura fibrosa. Al miaño tiempo pueden estar soldadcjs 

por calentamiento en una o ambas caras.

Las hojas o velos confeccionables por eL procedimiejn 

to de acuerdo con el invento, se caracterizan por su absolu­

ta resistencia a la  humedad y poca dilatabilidad. Su esta­

bilidad química se corresponde con la del material sin teti 

co puro, cristalino en alto grado. En la  estruotura plana 

depositada sobre la  cinta de transporte, está el mechón de 

hilos sin fin  colocado de manera enmarañada. Dentro del me 

ohón de hilos, no obstante, se conserva el paralelismo de 

los hilos sueltos. En los puntos de cruce de bucles de ha­

ces de hilos tiene lugar, en la  consolidación mediante ca-

-  7 -
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lo r, una soldadura de grupos de puntos de cruce situados en 

lineas aproximadamente rectas. Tales líneas de unión son 

aproximadamente isótropas, pero se hallan distribuidas sin 

ninguna alineación sobre la superficie del velo o de la ho­

ja. En ello  se basan la  poca dilatabilidad, la  gran estabi­

lidad de la forma y la resistencia al desgarre extraordina­

riamente grande del produoto conforma aL invento. Esta par­

ticularidad de los velos u hojas, producidos conforme al in 

vento mediante la  consolidación de una estructura plana, oonj- 

sistente en haces de fibras, puede ser apreciada en la .figu  

ra 1, que ha sido dibujada a base de una miorofotografia.

La posibilidad de fabricar una pluralidad de prqduc 

tos diferentes oon propiedades distintas y nuevas a base de 

sustancias de partida termoplástioas distintas, significa 

ya en sí un notable progreso técnico. Este progreso resulta 

todavfa mayor, debido a que todas estas posibilidades se. 

pueden realizar en la misma instalación, y a que los gastos 

de inversión para una de estas instalaciones son muy infe­

riores a los de las máquinas de tratamiento tradicionales, 

tales como máquinas papeleras, oalandrias, instalaciones de 

estira je de hojas y similares.

Por el procedimiento de acuerdo con el invento se 

pue den fabrí car las bandas oon un ancho de hasta más de 3 

m. La velocidad de trabajo de la  máquina puede ascendedla 

1500 m/hora y más. Los hilos salientes de los agujeros de 

la  tobera de hilatura se estiran preferentemente hasta grue 

sos de 10 a 50^u, con lo que se produoen hilos individúale! 

sin fin  oon una resistencia mecánica de aproximadamente .4 

a 10 g/denier y una dilatación residual de alrededor de 20 

a 80 %.
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El estira je de los hilos sin fin  se rea liza  por 

grupos, para lo  cual se reúnen en cada caso 3 a 50 hilos 

sin fin  en un dispositivo de retirada mecánico o neumático 

y, una vez estirados, se depositan sobre la cinta de trans 

porte, los dispositivos de retirada son aparatos en si co­

nocidos, que se disponen sobre la cinta de transporte en 

una linea transversal u oblicua respecto a la  marcha de la 

misma. El movimiento relativo entre la cinta de transporte 

y los dispositivos de retirada puede originarse mediante; 

movimiento en vaivén de uno o de las dos de estas pautes^

La amplitud y la frecuencia de este movimiento, y la  distan 

cía entre los dispositivos de retirada y la cinta de trans­

porte, dependan del material sintético a tratar y e l produc 

to a obtener.

En áL dibujo ha sido representado esquemáticamente 

y a manera de ejemplo un dispositivo para la puesta en\prao 

tica  del procedimiento de aouerdo con el invento. y

El dispositivo consiste en un dispositivo de hllartu 

ra, en si conocido y representado aquí exclusivamente por 

el cabezal de hilatura 1, en el dispositivo de retirada y 

estiraje 2, que ha sido representado aquí como tobera neu­

mática de retirada, en la  cinta de transporte 3 ..¡.que circu­

la  sobre rodillos de rodadura 4 y está conducida por un par 

de rodillos de apriete 5, en el rod illo  descargador 6 y en 

la  máquina de ointa de presión con e l rod illo  caldeado 7 y 

la cinta de presián 8 que, por medio de las poleas de guía 

9 y de la polea tensora 10, está conducida, bajo una alta 

presión tensora, en torno de aproximadamente 30 a 80 % de 

la  periferia  del rod illo  7, así como en un segundo rodillo 

descargador 11 y el dispositivo de arrollamiento para el

- 9 -21 . 2.68
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producto acabado 12. Una banda de tejido acompañante puede 

ser retirada de un ro llo  13 y ser hecha pasar, junto con el 

velo en bruto, por entre la cinta de presión 8 y e l rod illc 

7, volviendo a ser arrollada sobre e l ro llo  14. Este t e j i ­

do acompañante puede ser conducido entre el rod illo  y el ve­

lo  en bruto, o bien entre la  cinta de presión y el velo en 

bruto.

El par de rod illos de rodadura 4, con la  cinta de

lo

transporte 3 circulante sobre ellos, puede ser movido^lenta- 

mente en vaivén en direcoión de los ejes de los rod illos, c 

sea, transversalmente respecto a la dirección de la  mayoha 

de la cinta de transporte, por ejemplo, sobre roldanas y. ca 

r r ile s . También es posible mover el dispositivo de retirada

1S

y de estira je  por enoima de la cinta. Ambas medidas pueden 

ser aplicadas también al mismo tiempo.

Los hilos individuales sin fin  salientes del ce.bo- 

zal de hilatura 1, son retirados en haces de 3 a 50 hilos 

sueltos por dispositivos de retirada y de estiraje, deposi­

tándose sobre la cinta de transporte en lineas sinuosas,

So con lo  que se forma una banda de haoes de hilos dispuestos

25

irregularmente. Este velo bruto se so lid ifica  ligeramente 

entre e l par de rodillos de apriete, seguidamente es levan­

tado por el rod illo  descargador y conducido al punto de en­

trada, entre la cinta de presión 8 y e l rod illo  7 ó los te­

jidos acompañantes. Destras de la  máquina de cinta de pre­

sión, es retirado al producto, velo u hoja, de la  ointa de 

presión 8 por medio del rod illo  de descarga 11, y conducido 

al dispositivo de arrollamiento 12.

Los ejemplos siguiaites servirán para una explica­

So ción detallada del invento:

- lo  -
21.2.68
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Ejemplo ls  — -

En un extrusor oon un diámetro de hélice d =  3 0 mm

y un largo de 24 d, se fundió un granulado de polipropile­

no. El polipropileno tenía una gama de puntos de fusión de 

los cristales comprendidos entre 160 y 1642 O, una densidac 

de 0,906 g/om̂  y un índice de fusión i§  a 23oa C de aproxi­

madamente 5. La temperatura de la cabeza de hilatura era 

de 310S0, y la presión de extrusión de 35 atmósferas mano- 

métricas. El cabezal de hilatura tenía 468 agujeros. -Los; hi 

los individuales salientes fueron retirados por una serie 

de 16 toberas de soplado.

Una vez salidos de la  tobera de hilatura y enfria­

dos los h ilos de polipropileno a una temperatura in ferior 

a 60a C, son aspirados por las toberas de soplado y extraí­

dos y estirados a una velocidad de corriente de aproximada­

mente 320 m/segundo. La estructura plana se produce soplan­

do los haces de hilos sin f in  sobre la  cinta de transporte 

circulante, en forma de cintas solapadas de capas enredadas 

de haces de hilos. La cinta de transporte fue movida en vai 

ven, transversalmente a la  dirección longitudinal.

La estructura plana tenía un ancho de 70 om y pre­

sentó una estructura uniforme. La velocidad de la  cinta as­

cendió a aproximadamente 3 m/minuto. Para su mejor manejo, 

se comprimió la  estructura plana ligeramente mediante dos 

rodillos de presión.

La estructura plana, ligeramente comprimida, se in­

trodujo entonces, a la  misma velocidad de 3 m/minuto, entre 

la  cinta y el rod illo  de la máquina de prensado por presión 

El rod illo  de acero estaba caldeado a una temperatura de 

156 3 c, y la  presión de tensión de la cinta ascendió a 160

-  11 -
2L.2.68



lo

15

3o

35

3o

atmósferas manomótricas. El diámetro del rod illo  de acero 

caldeado por vapor, era de 700 mm.

En estas condiciones se obtuvo una hoja lisa  trans­

parente, de un espesor de 75 /̂u, que fue arrollada sobre un 

armazón de arrollamiento. El carácter fibroso del velo ha­

bía desaparecido por completo.

La hoja ya no pudo ser rota con la mano.

Ejemplo 32

En el dispositivo descrito en el ejemplo la , fue- 

tratado polipropileno en condiciones distintas. A este/par­

ticu lar ascendieron la velocidad de la  cinta de transporte 

y la  velocidad de alimentación de la  máquina de ointaj-de-pre 

sión a 4,5 m/minuto.

El rod illo  de acero estaba caldeado a una tempera-f
tura de 143^0. La presión de apriete de la  ointa se ajustó

a 150 atmósferas manomótricas. J"

La hoja obtenida era blanoa, opaca, y su superficie 

no tan lisa  como la  de la  hoja del ejemplo is . "

La hoja se parecía en ouanto a sus propiedades mu- 

oho al papel. Podía escribirse bien sobre e lla  con tinta, 

tinta china y lápiz. En un espesor de la  hoja de 70 ^u, no 

se pudo romper con la  mano este papel de polipropileno. 

Ejemplo 3R

En el tratamiento de polipropileno en las oondicio 

nes del ejemplo le , ( a saber, velocidad de la cinta: 3 m/ 

minuto; presión de tensado: 160 atmosferas manomótricas; 

temperatura del rod illo : 1562 C), se introdujo en la máqui­

na de cinta de presión entre el velo y la cinta de presión 

junto con la estructura plana consolidada, un tejido acom­

pañante heoho de fibras de poli áster. Por el lado del te ji-

- 18 -
31.8.68



áo acompañante, se estampo en la hoja no transparente el 3i 

bajo del te jido acompañante. El producto acabado tenia un 

carácter absolutamente te x t il y tenía el aspecto de un lien 

zo te jid o . Era absolutamente resistente a la  humedad y no

5 podía ser roto a mano.

lo

Ejemplo 43

Como variante del método de trabajo del ejenplo 33 

se introdujeron en la  máquina de ointa de presión, junto a 

las dos caras de la  estructura plana, sendos tejidos^acom- 

pañantes bastos de rayón. El carácter de velo quedo casi.su 

primido del todo en este producto, obteniéndose una cinta 

perforada permeable para el aire, con superficie estampada 

pronunciadamente,que no podía ser rota con la  mano.

15

Ejemplo 53

En el mátodo de trabajo del ejemplo 23, se modifi­

có el ajuste de, la  maquina de cinta de presión de ta l modo, 

que la temperatura del rod illo  de acero ascendió a 157& y, 

y la presión de la cinta, a 135 atmosferas manometri o as.- -Se 

produjo con e llo  un velo, en el que la estructura fibrosa

2o permanecía v is ib le . El velo tenía una resistencia muy gran­

de al desgarre, era permeable para el aire y el agua, de 

tacto suave y en todo aspecto correspondía"oon un producto 

te x t il del tipo "no te jido ".

25

Ejemplo 63

En la  instalación empleada en los ejemplos 13 a 53 

fue tratado polietileno obtenido a baja presión, con las 

propiedades siguientes:

Densidad 0,95 

Punto de fusión de los cristales 127 a 1313 c

3o Indice de fusión ig  0;5

21.2.68
- 13 -
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La temperatura en el cabezal de hilatura fue de 3103 

C, y la presión de hilatura ascendió a 100 atmosferas mano- 

metrioas.

Variando la temperatura del rod illo , la  presión de 

tensado y la velocidad de alimentación, pudieron fabricarse 

a partir del polietileno obtenido a baja presión productos 

similares a los productos de polipropileno conforme a los 

ejemplos 13 a 53.

A este particular se varió la  temperatura del rodi­

l lo  entre 118 y 125a o, la  presión de tensión de la  cinta 

sin fin , entre 100 y 160 atmósferas manomótricas. La veloci 

dad de alimentación del rod illo  ascendió a 4,5 m/minuto.

A 130a O de la  temperatura del rod illo , y a una- pre 

sión de tensión de 150 atmósferas manomótricas, se produjo 

una hoja a manera de papel, de un' espesor de 100 û.

1003 C de la  temperatura del rod illo  y una presión 

de tensión de 50 atmósferas manomótricas, se produjo un-ve-

2o

lo . I *

A una temperatura del rod illo  de 1303 o y una pre­

sión de tensión de 150 atmósferas manomótricas, se produjo, 

con el acompañamiento de una ointa de superficie estructure- 

da entre la estructura plana y el rod illo  caldeado, una ho­

ja de aspeoto y carácter textiles.

Ejemplo 73

En una instalación empleada ya en los ensayos 1 a 

6, se trató un polietileno obtenido a. alta presión, Que te­

nia las propiedades siguientes:
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Densidad 0,918

5

Punto de fusión de los
cristeles 111 a 1142 C

Indice de fusión ig  0,5 

La temperatura en e l oabezal de hilatura fue de 320  ̂

0, y la  presión de hilatura ascendió a 66 atmosferas manomó̂ - 

trieas. La temperatura del rod illo  fue variada entre 102 y 

1073 G, y la  presión de tensado de la  cinta fue variada has­

ta 150 atmósferas manometricas. La velocidad de alimentación

lo del rod illo  varió entre 1 y 4,5 m/minuto. -

A 1052 0 de la  temperatura del rod illo , 150 atmósfe­

ras manomótrioas de la  presión de tensado y 3 m/minuto -de 

la  velocidad de alimentación, se obtuvo una hoja similár-al

15

papel, con un grueso de 120/u.

A 1022 0 de la temperatura del rod illo , 50 atmósfe­

ras manomótricas de la presión de tensado y 4 m/minuto -de. 

velocidad de alimentación, se produjo un velo.

A 1072 o de la  temperatura del rod illo , 150 atmós-p 

feras manomótrioas de la  presión de tensado y 4 m/minuto de

2o velocidad de alimentación, se produjo, empleando una cinta 

acompañante de estruotura basta, una hoja perforada oon tac­

to te x t il.

25

Ejemplo 82

En la  misma instalación se trató un granulado de ny- 

lon 6. La temperatura del cabezal de hilatura fue de 2802 0, 

y la  presión de hilatura ascendió a 90 atmósferas manomótri- 

cas. La temperatura del rod illo  osciló entre 210 y 2142 C, 

mientras que la presión de apriete íhó variada dentro de la

3o gama comprendida entre 140 y 160 atmosferas manomótrioas.
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La velocidad de alimentación del rod illo  se vario entre 4 

m/minuto y 6 m/minuto.

A una temperatura del rod illo  de 214S o, una presió 

de tensión de 160 atmosferas manomótrioas y una velocidad 

de alimentación de 4 m/minuto, se produjo una hoja a mane­

ra de pap el.

A una temperatura del rod illo  de 2102 C, una pre­

sión de tensión de 100 atmósferas manometricas y una veloci 

dad de alimentación de 6 m/minuto, se produjo un velo'.- !

A una temperatura del rod illo  de 214s c, una pre­

sión de tensión 160 atmósferas manometricas y una velocidad 

de alimentación de 4 m/minuto, se ohtuvo, empleando una oin- 

ta acompañante de superficie estructurada una hoja porosa 

similar a un te jido . ,

Ejemplo 9a

También a partir de un granulado de oopolióstercon 

un punto de fusión de 240B y una densidad de 1,38, se pudie 

ron obtener en la  misma instalación hojas y velos.

La temperatura en el cabezal de hilatura fuá de 

290B C, y la  presión de hilatura ascendió a 60 atmosferas 

manometricas. La temperatura del rod illo  osciló entre 230 

y 2363 c. La presión de tensión fhe de entre 120 y 160 at­

mósferas manometricas. La velocidad de alimentación fuó va­

riada entre 3 m/minuto y 6 m/minuto.

A una temperatura del rod illo  de 236B o, una pre­

sión de tensión de 160 atmosferas manometricas y una velo­

cidad de alimentación de 4 m/minuto, se produjo una hoja 

compacta, similar al papel.

A una temperatura del rodillo de 2302 C, una presión

- 16 -
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de tensión de 120 atmosferas manomótrioas y una velocidad 

de alimentación de 6 m/minuto, se produjo un velo.

A una temperatura del rod illo  de 2362 O, una presio 

de tensión de 160 atmosferas manomótricas y una velocidad 

de alimentación de 4 m/minuto, se obtuvo un producto de ca­

rácter te x t il.

La presante solicitud que corresponde a la presenta 

da en la  República Federal Alemana, e l 24 de Diciembre de

1966, oon el número K 72.169X/39a y el 13 de Diciembre de

1967, con el número H 76562X/39a3, se acoge a la  beneficios 

del artioulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad indus­

tr ia l.

N O T A

t J * .

Los puntos de invención propia y nueva que se,pre­

sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente' 

de Invención en España por VEINTE años, son los siguientes 

12.- Un procedimiento para fabrioar velos u hojas 

similares al papel, densas o de hojas permeables o estampa 

das, a manera de textiles , a partir de estructuras planas 

obtenidas mediante la deposición de hilos termoplústicos sin 

fin  sobre una base movida, mediante consolidación bajo pre­

sión a temperatura elevada, caracterizado porque la  estruc­

tura plana de hilos termoplústicos sin fin  se so lid ifica  a 

temperaturas inferiores al punto de fusión o por debajo del 

comienzo de la  gama de los puntos de fusión del material 

sintético termoplústioo tratado, y bajo presión elevada, 

oon un tiempo de actuación de al menos 2 segundos.

- 17 -
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22.- un procedimiento de acuerdo con la  reivindica­

ción 1, caracterizado porque la temperatura es 3 a 50, pre­

ferentemente 5 a 302 C in ferior al punto de fusión o a la 

gama de fusión del material sintetioo termoplástico trata­

do.

32.- Un procedimiento de aouerdo con la reivindica­

ción 1, caracterizado porque la  presión a l a  50, oon prefe­

rencia 3 a 6 kg/om .̂

42.- un procedimiento de aouerdo oon la  reivindica­

ción 1, caracterizado porque el tiempo de actuación ascien­

de a 2 a 30, oon preferencia a 5 a 15 segundos.

52.- un procedimiento de aouerdo con una o varias 

de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque la  es­

tructura plana se confecciona a partir de haces de hilos co¿sf I***
tituidos por al menos 3, preferentemente 5 a 50 hilos termo-̂  

plástioos sin fin , que son retirados de la tobera de hilatu­

ra a velocidades de mas de 2000 por minuto.

62.- Un procedimiento de aouerdo con las reivindica­

ciones 1 a 5, caracterizado porque la consolidación se rea­

liz a  entre superficies de presión con al menos una superfi­

cie estructurada.

72 .- Un procedimiento de acuerdo oon las reivindica­

ciones 1 a 6, caracterizado porque, a partir de una fusión 

de un material sintético termoplastioo, se retiran hilos sin 

fin  por váa neumática y mecánioa, y se depositan en forma 

de estructura plana sobre una ointa sin fin  de transporte, 

porque la  estruotura plana es hecha pasar sobre la  ointa de 

transporte por entre un par de rod illos para su consolida­

ción, y porque la estructura plana oomprimida se consolida 

entre un rod illo  rotativo caldeable, y una cinta de presión

-  1  8 -
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15

sin fin  qu.e abraza dicho rod illo  en torno de 30 á*80% de 

su periferia  y conducida sobre rod illos de guia y un ro­

d illo  tensor.

8a+- Un procedimiento de acuerdo con las reivin  

dicaciones 1 a 7; caracterizado porque con la estructura 

plana se introducen una o dos cintas acompañantes con su­

perficie;.; estructurada entre dicha estructura y e l rodi­

l lo  caldeable o .la c in ia  de presión.

9 - Un procedimiento para fabricar velos u ho­

jas similares a l papel.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que 

antecede, representado en los dibujos que se acompañan 

y para los fines que se han especificado..

La presente Memoria consta de diecinueve hojas 

escritas a máquina por una sola cara.

;
Madrid

MGM/-
27.2.69

19



1/11





J  ¿/ F ^



//
/
7


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



