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vdo y ocorte, Para el tratamiento de las fibras cortadas a

- o~

Las hojas delgadas y transparentes de materialeg
sintdticos termoplésticos, tales oomd poliolefinas, polivid
nilos, poliésteres, poliamidas y otros, asi como de sus co-
polimerizados, se suelen fabricar, bien sea bor el procedid
miento de extrusién, 0 bien por el DProcedimiento de colada
en calandrias.

Si estas hojas han de tener una gran resistencia a
la rotura, entonces tienen que, en otra etapa de trabajg,

ser estiradas ulteriormente en sentido biaxial, empléahdb

para ello miquinas caras y complicadas. R
La confeccidn de velos de materiales sintdticos fterm
moplésticos, Suele partir en su meyoria de fibras cor*adas,

Que se fabrican en un proceso complicado de hilado, estira~

efectos de convertirlas en un velo, 0 blen se soplan meﬂlan

te wna corriente de aire sobre una cinta de bransporte per
meable y se mntienen sobre ella medisnte aspiracién dai
aire desde abajo, o bien, conforme a otro método de trabajo,
5S¢ suspenden las fibras cortadas & 8gua y se depositan so-
bre una oinjsa filtrante, para a oontinuaeidn solidlficarlas
por via mecanloa, bor ejeamplo, mediante cosido o tratamien-
%o con agujas, o bie por via quimics, mediante aglutinantes
y/o mediante accidn de oalop ¥ presidn entre rodillos even-
tualmente caldeados,
7 En luger de fibras cortadas se emplean reclentemen-
te para la fabricacidn de velos tambien hilos sin fin esti=
rados de materiales sintéticos termopldsticos, Los hilos sin
fin se depositan sobre las mdquinas formadoras de velo en
forma de bandas de fibras enmarsfiadas, que se Songolidan

en calandrfas mediante calor ¥y presién.
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'Tas dimensliones de los aparatos y las condiolonss de traba-

SRS

En la patente brifédnica n® 952,482 se desoribe un

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

tobera de hilatura se retiran por una tobera de soplado, me
diente aire, y estirindolos a la vez; haces de hilos sin

fin que, bajo-ca:r-ga eléotrioa, se depositan sobre una ointal
de transporte, consolidendose a oconbtinuacidn mediante la .
acoidn de calor o de presidn. Debido a la carga electrosté-|
tica, se repelen mubuemente los hilos sueltos salientes de
la tobera de soplado, de modo gue ineidan muy dlseminedoa
oontra la base, formendo alli una maraiia irregular de k"ilos

gue, &l ser consolidada se suelde en algu.nos puntos dq _»c_sru.-

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

R

les sintéticos hilables son apropiados en el mismo gr;ado.

jo son cm’omas, siendo la humedad del aire de una influen-
ola oonsiderable. ) )
Es conocido asimismo el oonsolidar velos de hi;Los
gin fin exclusiwamente por medio de presidn y calor, sin~~ne-
sesidad de agregér- ninguna clase de asglutinantes. De acuer-
do ocon el procedimiento conocido por la patente estadouni-
dense n? 5.2’?6..944, se lleva a eabo la compresidn de la es-
trustura plane en presencis de un agente tremsmisor de oa-

lox, en oircdlaciﬁn, especiglmente vapor de agua'. Egta es-

tructura plana ha de ser membenida tensa durante la consoli

dacidn, y tardpoco as{ resulta posible evitar totelmente un

ancogimiento. La aplioacién de vapor de agua recalentado rg
presenta un mayor peligro de corrosidn y de formacidn de

menchas de oxidacidn en el producto acabado. Por ello es

1

preciso . proceder a una seleceidn ouidadosa del material. Pa

ra un tratemiento uniforme de tejldos ocon vapor de agua, 34
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necesitan sparatos compli cados.

En la fabricacién de productos de materiales sinté-
ticos termoplésticos similares al papel, se conservan los nqé
todos conoocidos de la fabriocacidn del papel. Conforme & un
procedimiento conocido por la patente estadounidense ne
2,999,788, se confeceionan a partir del material sintéticé
primeramente filamentos, que seguideamente son tratados en
mégquinas pepeleras y calandrias para oonvertirlos en bandas
& manera de papel. Para la fabricacién de papeles de una.mai
yor resistencia a la rotura, se emplean tambien mezoléﬁiﬁe
filament os termoplésticos y oelulosa., Ahoxra bien, el tréta-
miento de estas mezelas es difieil, y los productos ﬁniqg-
mente son apropiados para determinados fines.

Para el tratamiento de maferiales sintéticos plastis
ficados a efectos de converbirlos em hojas estiradas, velos
o productos simllares al papel, se precisan em cualquisrs
de los casos procedimisnios especiales y tembien instélégio~
nes especlales. Los dispositivos y méquinas especiales em~
pleados, requleren para su menejo siempre um persongl bien
adiestrado. _

Se ha ‘descubierto ahora, aunte la natursl sorpress,
un procedimiento por el que de men era sencllla, exclusiya—
nente mediante la adaptacién de las 9ondieiqnes de trabajo,
pueden producirse selectivamente velos delgados registentes
gl desgarre, o bien hojas similares,él pape;, compaotas 0
a mesnera de tejidos, eventualmente perforadas o estampadas

(non woven fabrios).

Materias de partida apropiadas son, por ejemplo, po

liamidas, poliésteres, poliolefinas, polivinilos, pqliureta

nos, copolimerizados y condensados mixbtos de los mismos, mar

-4 -
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teriales sintéticos injertados en bloques y sus ulteriorésr
produatos de reaccidn, w otros materiales sintéticos termo-
plésticos que pioporcionen una fusidn hilable.

El objeto del invento es un proocedimiento para la
fabricacidn de velos o de hojas de meberiales sintéticos
termoplésticos, permeables o estampadas, & manera @e teji—.
dos o de papeles compacios, para lo cual un material sinte-
tico es hilado en forme de hilos sin fin, y los hilos sin
fin son reﬁlrados del cabezal de hilatura en forma que~son
estirados al mismo tiempo, depositendose gobre una baqp mé-
vil en calidgd de esbructura plana de hilos colocadosfirref
gularmente, que es consolidada bajo preéién y a tempeéétﬁre
elevada. Il procedimiento conforme el invento estd carscte-
rizado por el hecho de que la estructura plama es tratada
a temperaturas por debajo del punto de fusidn o del ccmien-
20 de la gama de bemperaturas de fusidn del material sinté-
tico a tratar, bajo presién gl evada y con un tiempo da;éc}
tugeidn de al menos 2 segundos. o

Los hilos individuales retirados y esti;ados se
reunen preferentemente en haoes que oontienen hasta 50 hi-
los sueltos y, en un movimiento relativo Transversal o in-
glinedo respecto a la cinta de ftransporte, entre ol dispo-
sitivo de retirada y la ointa de tremsporte, se depositan
sobre -4sta y se comprimen entre un par de rodillos para
former tna estrucbura plana, que enftonces es hecha pasar '
por antre un rodillo opldeado y una ointa sin fin arnastra-
da, que abraza gl rodillo en 30 a 80 % de su periferia, ba=-
jo una presidn de spriste de 2 a 50 kg/om y & una tempera~
tura de 3 & 502 O por bajo del punto de fusidn o el comien-

20 de la gama de bemperaturas de fu sidn del material sintd
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Una de las dos superfieies de presidn, bien sea la

superficie del zodillo caldeado, o bien la de la elnta sin
Lin de presidn, debe tener una cierte elasticidad, que se
consigue medianbte una guarnicidén de una dureza Shore infe-
rior de 90,

Uonvenientemente es la temperaturs del rodillo cal-
deado 5 a 302 C inferior a la del puato de fusidn o de la
gama de fusién del termqpléstieo tratado. Ista tempefé@qra
origina una oristalizacidn del polimero, pero sin llégéﬁ'a
fundir el material sintético. Se ha comprobado que graéias
a esta medida de oristalizacidn ulterior, se consigueﬁupa
estabilidad fisica y quimica especislmente alta del produc-
to aecabado. P .

Empleando tejidos socompafientes de estructuras_der
tejido distinbas, que son hechos pasar como banda junfd,éon
la estructura plana por entre el rodillo caliente y léﬁ?ih-
ta de presién, se pueden obtener produchbos dotados de-uﬁ oal
racter textil y de aspecto similar a un tejido, y que asi-
mismo presenten una albta resistencia al desgarre. Tejidos
acompafiantes bastos porosos, proporcionan hojas porosas o

perforadas. Resultd muy sorprendente el comprobar gue ya

con una sola pasada a travéds de mdquinas de cinta de presidn

y con un caldeo ten solo por una cara, se obltienen estas
propiedades.

En un tiempo de permanencia prolongado, bajo pre-
sidn de aprieto elevada y temperatura alta, se oblienen ban
des simllares al papel, pero que, en eontraposicién a les
hojas fabricadas por procedimientos conocidos, estén orien-

tadas en forma isdbtropa. Sobre. estas bandas se puede esori

-6 =
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- que se consigue una consolidacidn considerable, si en la m_é_

WL R

blir lo mismo gque sobre papel nommel, pero en camino no se

pueden romper ocon la mano. Estas dltimas propiedades las
presenten sobre todo las hojas de poliolefinas, poliamides
y polidsteres. | |
L pesar de partirse de fibras, queda suprimida am=
plismente la estructura fibrosa en las hojas produ.cida.s.
las bandas de mberial son trenslicidas hasta t:ansparentes,
y poseen superficies lisas compactas, a no ser que una de
las caras de la hoja sea modificads mediesnte algin tejido
scompailante, c'{e la menera desorita mds erriba. .
Ahora blen, el caracter de velo de la estruotu:ca

plena inbtermedia constitulda por haces de hilos oalochos

lrregularment e, puede mantenerse visible, al mismo tlenpo

quina de cinta de presi én se eligen condiciones correé"p’dﬁ-
dlentemente sua}res, 0 sesa, un menor tiempo de permanezié%&i

a una présién de apriete moderada, Los velos asi prodﬁ:cidos
son permeables para el aire y el agua y siguen pmsenﬁéﬁ‘o
La estructura'fibrosa-. AL mismo tiempo pueden estar soldadﬂs

por calentamiento en una o ambas caras.

Lag hojas o velos confeccionables por &l procediml

to de acuerdo con el invento, se caracterizen por su absolv]“i-
ta resistencia a Ia humedad y pooa dilatabilidad. Su esta-
biiidadrqufmica se oorresponde con la del meterial sintéti-
80 puro, rcristalino en alto grado. En la estrucstura plana

depositada sobre la cinta de trensporte, estd el mechdn de
hilos sin fin colocado de menera enmarafiada, Déntro dol me-
chén de hilos, no obstante, se conserva el paralelismo de
los'hilos suerl’o os'. En los puntos de c.ruce de buoles de haT

ces de hilos biene luger, en la consolidaclén mediante o=
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| sustancias de partida termopldstiocas distintas, significa

lor, uma soldadura de grupos de puntos de cxruce situados en
lineas aproximadamente rectas. Tales 1ineas de unidn son

aproximadamente isotropas, perc se hallan distribuidas sin
ninguna alineacidn sobre la superficie del velo o de la ho-
ja. En ello se basan la poca dilatabilidad, la gream estabif
lidad de la forma y la resistencia al desgarre extraordinaf

riemente grande del producto conforme &l invento. Esta par-

ticularidad de los velos u hojas, producldos conforme &l i
vento mediante la consolidacidén de una estructure plana 00
sistente en haces de fibras, puede ser apreolada en la figu
ra 1, que ha sido dibujada & base de una mlcrofotografla.

La posibilidad de Pabriocar una pluralidad de éféduo

|

toé diferentes con propiedades distintas y nuevas s baéé'de

ya en si un notable Drogreso téenico., Esbe progreso resulty
todavfa mayor, debido a que todas estas p031b111dadeslaq;
pueden realizer en la misma instalacidn, & a que Los gééﬁos
de inversidn para une de estas instalaciones son muy infe-
riores a los de las méquinas de tratemiento tradicionsales,
tales como miquinas papeleras, ocalandrias, instaleaciones d¢
estiraje de hojas y similares,

Por el procedimienfo de acuerdo con el invenbo se
pucden fabricar las bandas con un ancho de hasia mds de 3
m. La velocldad de trabajo de la méquina puede ascenda@'a
1500 m/hora y més, Los hilos salientes de los agujeros de
la tobera de hilabura se estiren preferenbtemente hasta grue
sos de 10 a 504p, con 1o que se producen hilos individuales
gin fin oon une resistencia meoédnica de eproximadamente 4

a 10 g/denier y una dilatecidn residual de alrededor ds 20
a 80 %,

i
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-gin fin en un dispositivo de retirada me cdnico o neumdtico

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

' to & obbener.

la cinta de presién 8 que, por medio de las poleas de guia

R

Bl estiraje de los hilos sin fin se reallza por

™

grupos, para lo cual se reunen en cada caso 4 a 80 hilos

porte. Los dispositivos de retirada son aparatos en si oo-
noclidos, que se disponen sobre la ainta de Ltransporte en
ané 1inea transversal u oblicue respecto a la marcha de la
misma, Ll movimlento wrelativo entre la cinbta de transportbe
y los dispositivos de retiradé puede originerse medién@é

movimiento en vaivén de uno o de las dos de estas partés,

La amplitud y la frecuencia de este movimiento, y la d;i.'vsi:an

cla entre los dispositivos de rebtirada y la cinta de :ﬁrans—

porte, dependen del material sn.ntet:. co a tratar y el pmdac _

-

En el dibujo ha sido representado esquemétlcamante

y & manera de e,jemplo un dispositivo para la puesta en prao

1»"

txan

tica del procedimiento de acuerdo con el invento.

1

E1l dispos:.tlvo congi ste en wn dispositivo de hilatu
ra, en i conocido y representado agui exclusivamente por
el cabegzal de hilatura i, én el dispositivo de retirada y-
estiraje 2, que ha sido representado aguf como tobera neu-r
metioa de retlrada, en la cinbta de transporte 3 igque eirocu-
la sobre rodillos de rodadura 4 y estd conducida por un par
de rodillos de gpriete 5, en el rodillo descargador 6 y e

la méquina de cinta de presidn ocon el rodillo caldeado 7 y

9 y de la polea tensora 10, esté conducida, bajo una slta
pres:.on tensora, en torno de aproximedamente 30 a 80 ¢ % de
la periferia del rodillo 7, asi como en un segundo rodillo

descargador 1l y elrdiSpositivo de arrollamiento para el

-9 -
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R s

producto acabado 1l2. Una banda de tejido acompaﬁanfe'éﬁgde
ser retirada de un rollo 13 y sexr hecha pasar, junto con el
velo en bruto, por snbtre la cinta de pxesién 8 y el rodillg
7, volviendo a ser arrollada sobre el rollo 1l4. Este teji-+
do acompeillante puede ser conducido entre el rodillo y el ve
lo en brubo, o bien eanbre la cinta de presién y el velo en
bruto. .

El par de rodillos de rodadura 4, con lae cinta de
transporte 3 ciroulante sobre ellos, puede ser movide,}epti
mente en vaiven en direcoidn de los ejes de los rodiLléé; 0
sea, transversalmente Tespecho a la direccidn de la maroha
de la ointa de ﬁrénsyorte, por ejemplo, sobre roldana§;y_ea
rriles. Tamblén es posible mover el dispositivo de refi&%da
y de estiraje por enoima de la cinba. Ambas medidas puedsn
ser splicadas también al mismo tiempo.

Tos hilos individueles sin fin salientes del éaﬁo-
zel de hilatura 1, son retirados en haces de 3 & 50 hii§é
sueltos por dispositivos de retirada y de estiraje, déﬁbﬁi-
téndose sobre la oinbta de tranSporte en linees sinuosas,
con lo que se forma una bande de haces de hilos disp uestos
irregularmente. Bste velo bruto se solidifica ligeramente
enbre el par de rodillos de epriets, seguidamente gs levan-
tado por el rodillo descargador y conducido &l punto de en-
trada, entre la cinta de presién 8 y el rodillo 7 é los te=
jidos acompaiiantes. Destras de la miquina de cinta de pre-
sién, es retirado el producto,jvelo u hoja, de la cinta de
presidn 8 por medio del rodillo de descarga ll, y conducido
al dispositivo de arrollamiento 12;

Los ejemplos siguientes servirdn para uns explica-

cidn detallada del invento:

- 10 =
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{ no. EL polipropileno tenfa une gema de puntos de fusidn de

a 602 ¢, son aspirados por las toberas de soplado y extr@i-

' Bjemplo 12
Pn un exbrusor con un didmetro de hélice d = 30 mm

y un largo de~24 d, se fundié un granulado de polipropile-

los cristales comprendidos entre 160 y 1642 ¢, una densidad
de 0,906 g/om? y un Indice de fusién is @ 3302 ¢ de aproxi-
madaménte 5, Le temperatura de la cabeza de nilatura era

de 31020, y la presién de extrusidén de 35 atmésferas memo-

métricés,-El cebezal de hilabura tenia 468 agujeros. -Tos: hil-.

1los individuales salientes fueron retirados por una éeiie

A

de ié toberas de soplado. -

Una vez selidos de la tobera de hilatura y enfgig-
dos los hilos de polipropileno a una temperatura inferior
dos § estirados a una velosidad de sorriente deraprax;%ééa-
mente 330 m/seghndo. Le estﬁuotura plana se produce séﬁi&n-
do los haces de hilos sin fin sobre la cinta de transéﬁéﬁe
circwuuxﬁe, en forma de cintas solapades de capas enréﬂééés
de heaces de hilos. La cinta de tramsporte fué movida en vail
vén, transversalmente a la direceidn longitudinal.

Ta estructura plema tenfa un ancho de 70 om y pre-
sentd una estructura uniforme. Ta velocidad de la cinta as-
cendid a aproximadamente 5 m/minuto. Para su mejor manejo,
50 comprimié la'estructura plana ligerarente mediante dos '
rodillos de presién,

La estructura plens, ligeramente ocomprimida, se Iln-
trodujo entonces, a la misma velocidad de 3 m/mlnuto, entre
la cinta y el rodillo de la miquina de prensado por presién
El rodillo de acero estaba caldeado a una btemperabura de
1562 ¢, ¥ la presidn de tensidn de la cinba ascendi a 160

~
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otmds feras manomdtricas. EL didmetro del rodillo de acero

caldeado por vapor, era de 700 mm,

En estas condiciones se obtuvo una hoja lise trans-

parente, de un espesor de 75 /1, gue fué arrollada sobre un
armezdn de errollamiento. El caracter fibrbso del velo ha-
bia desaparecido por complebo.

ILa hoja ya no pudo ser roba con la mano.
Ejemplo 22

En el dispositivo descrito en el ejemplo 19, fud
tratado polipropileno en condiciones distintas. A esﬁp}ﬁar—
$icular ascendieron la velocidad de la cinta de transéﬁ%te
v la velocidad de slimentacién de la méguina de ointa;ée.pr
sidn a 4,5 m/minuto. /

El rodillo de acero estab? cal deado & una tembéra-

tura de 14220, Ia presidn de apriete de la cinta se ajﬁ?ﬁé

a 150 atmésferas menométricas. et

La hoja obtenida era blanoca, opacd, y§ Su supeificie

no ten lisa como la de la hoja del ejemplo 12, e
La hoja se parecia en ocuanto a sus pfopiedades mu-

cho &l papel., Podfa escribirse bien sobre ella con tinba,
tinte china y lépiz. En un espesor de la hoja de 70 fa, no
se pudo romper con la mano este papel de polipropileno.
Ejemplo 52

‘ Eﬁ el tratemiento de polipropileno en las condlcio-
nes del ejemplo 12, ( a saber, velosidad de la cinta: & m/
minuto; presidn de tensado: 160 atmosferas men omébricas;
temperatura del rodillo: 1562 C), se infrodujo en la méqui-
na de cinta de presidn entre el velo y la cinba de presién
junto con la estructura plana consolidada, un tejido acom-

pafiente hecho de Tibras de polidster. Por el lado del tejis

- 12 =
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bujo del tejido acompafiante. EL producto acabado tenia un

Ejemplo 62

do aaompaiante, se estampd en la hoja no transparente el di

caracter absolubamente textil y tenfa el aspecto de un lien
rvo tejlido. Era ahsolutamente resistente a la humedad y no

podfa ser roto a mano,

Bjemplo 42

Como variante del método de trabajo del ejemplo 32
se introdujeron en la méquina de ointe de presibn, junto a

lag dos caras de la estrustura plena, sendos tejidos acim-

"~ A

pefiantes bastos de rayén., EL cardoter de velo quedo casi.su

ta A"

primido del todo en este produovto, obt eniendose wne cinta

perforada permeable para el ‘aire, con superficie estampsda

-

pronunciadamente, que no podia ser robta con la mano, .

Ejemplo 59 : _ )

En el método de trabajo del ejemplo 22, se modifi-

- - N

6é el ajuste de, la maquina de cinta de presidn de tel modo,

que la temperatura del rodillo de acero ascendid a 13?9f0,

e
-

y la presidn de la cint&,a 135 atmosferas men ométri 0ade -Se

produjo eon ello u; velo, en el que la estructura fibrosa

permanecia visible., ELl velo tenf{a una resistencia muy gran-:

de al desgarre, ere permeable para el aire y d&l agua, de

tacto suave y en todo aspecto dorrespohdia'bon un proddcto

textil del tipo »no tejidon,

Eﬁ la instalacidn empleada en los ejemplos 12 a 52
fud tratado polietileno obtenido a baja presién, con las
propiedades siguientes:

Densidad 0,95
Punto de Tusién de los cristeles 127 a 1312 ¢

Indice de fusidn i, , 0,5

- 15 -
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'&5 éﬁ%ﬂ

Lo temperatura en el cabezal de hilatura fﬁéVAe 3100
C, v la presidn de hilatura ascendid a 100 atmosferas meno-
métriocas. |

Variando la temperatura del rodillo, la presién de
tensado y la velocidad de al imentacidn, pudieron fabricarse
a partir del polietileno obtenido a baja presidn productos
similares a los productos de polipropileno conforme & 1los
gjemplos 12 a 59,

A este particular se varié la temperatura del rodi-
1lo entre 118 y 1352 G, 1a presidn de tensidn de la éiﬁ@é

sin fin, entre 100 y 160 atmésferas manomébri cas. Ta veloei

dad de alimentacidn del rodillo ascendid a 4,5 m/minuﬁdé

4 1302 ¢ de la temperatura del rodillo, y a uﬁé‘pre
sidn de tensidn de 150 atmésferas memométricas, se produjo
una noja & manera de papel, de un' espesor de 100 /2 S

1002 G de la temperatura del rodillo y una présiﬁn
de tensidn de 50 atmésferas menométricas, se produjo un.ve-
lo. SO

4 una temperatura del rodillo de 1302 C y una pre-

sidn de tensidn de 150 atmbsferas men ométricas, se produjo,

1

oon el acompefiamiento de una cinta de superficie estructurs
da entre la estmiotura pleama y el rodillo caldeado, una ho-

ja de aspeoto y caracter textiles,

Fn una instalacidén empleada ya en los ensgyos 1 &
6, se tratd un polietileno obtenido & alta presidn, que te-

nia las propiedades siguientes:

- 14 -
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¢, y la presidn de hilatura ascendid a 66 atmosforas menomé

Ejemplo 8%

Densidad 0,918 e

Punto de fusidn de los
cristales 111 a 1142 ¢

Indice de fusidn i, 0,5

Ls temperatura en el osbezal de hilatura fué de 320p

tricas, La bemperaturs del rodillo fud variade entre 102 ¥

107¢ ¢, y la presién de tensado de la cinta fué variada has

=

ta i50 atmdésferas menometricas. La velocidad de slimentacidl

E .

del rodillo verid entre 1 y 4,5 m/minuto. . RS

4 1062 O de la temperatura del rodillo, 150 é%ﬁééfe
ras menométricas de la presidn de tensado y 5 m/minuto “do
1a velocidad de alimembacién, se obtuvo una hoja fsimi’,l.:ér.:al
papel, con un grueso de 120.mu. ' an

A 1022 C de la temperatura del rodillo, 50 atmésfe-
ras menométricas de la presién de tensado y 4 m/minubg de.
velooidad de slimentacidn, se prodxjo wn velo.
4 1072 ¢ de lg temperatura del rodillo, 150 atl;;écg-

foras manométri oas de 1a presidn de tensado y 4 m/minuto de

velogidad de alimentacion, se produjo, empleando una oinba

scompailente de estructura basta, una hoja perforada oon tac

to bextil.

En la misma instalacidn se tratd un granulado de ny

lon 6. La temperature del osbezel de hilatura fud de 2802 G

¥ la presién de hilatura ascendié a 90 atmésferas man ométri
cas. Ia femperatura del rodillo oseild emtre 210 y 2142 C,
mientras que la presién de apriete fué variada dentro de 1@

gama comprendida entre 140 y 160 abmosferas menométri cas,

- 15 =
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e acompaiiante de superficie estructurada una hoja porvsa

-compacta, similar al papel.

La velocidad de slimentacidn del rodillo se varid entre 4
m/minuto y 6 m/minuto.

A une temperatura del rodillo de 2142 €, una presid
de tensidn de 160 atmosferas menométrieas y una velocidad
de alimentacidn de 4 m/minuto, se produjo una hoja a mane-
ra de papel.

A una temperatura del rodillo de 2102 (, una pre-
sidn de tensidn de 100 atmésferas manométrieés y una veloei
dad de alimentacidn de 6 m/minuto, se produjo un velé}_;

A una temperatura del rodillo de 214° C, wna pre-
s1dn de tensidn 160 atmdsferas manomdétri cas y una veloeidad

de slimentacidn de 4 m/minuto, se ohtuvo, empleando wna cin

similar a un tejido. :

Ejemplo 92

Pambien & partir de un grenulado de copoliéstéilqon
un punto de fusidn de 2402 y una densidad de 1,38, se4pﬁdie
Yon obtener en la misma ihstalacién hojas y velos.

La temperatura en el osbezal de hilatura fué de
2902 ¢, y la presién de hilabura ascendid a 60 atmosferas
menométricas. La temperatura del rodillo oscild eumbre 230
y 2362 C. La presidn de tensidn fué de entre 120 y 160 ab-
mésferas manométricas. Ia velooidad de alimentacidn fué va-
riada entre 5 m/minuto y 6 m/minuto.

A una temperatura del rodillo de 2362 ¢, una pre-
sidn de tensidn de 160 atmosferas memomebricas y una velo-

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

A una temperatwa del rodillo de 2302 C, una presidn

- 15 =-
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de tensidn de 120 atmdsferas manométricas y una velocidad

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

L una temperatura del rodillo de 2369 0, una presidn

de tensidn de 160 atmosferas menomébricas y una velocidad

de elimentacidn de 4 m/minuto, se obtuvo un producto de ca-

racter texhtil.

La'presenbe golicitud que corresponde a la presentax

da en la Repdblioca PFederal Alemena, el 24 de Diciembre de
1966, ocon el ndmero M 72.169X/39a y el 13 de Diciembye de
1967, con el ndmero M 76562X/39a3, se acoge a la benééﬁ?ﬁog
del arbioulo 51 del vigenbte Bstatubo sobre Propledad &hﬁus-
trial; ;;T\

NOTA o

!

Los puntos de inveneidn propia y nueva que Sé;pre-
sentan para'que sean objeto de esta solieltud de Paﬁeéﬁé}
de Invencidp an Espafia por VEINTE aiios, son los siguientes:

19;- Un procedimiento para fabricar velos u hojas
similares‘al papel, densas o de hojas permeables o estampa~

das, @ menera de textiles, a parbir de estructuras plenas

obtenidas mediante la deposicién de hilos termoplésticos sin

fin sobre una base movida, mediante consolidacidn bajo pre-
sidn a temperatura elevada, caracterizado porque la sstruc-
ture plana de hilos termoplésticos sin fin ge solidifica &
temperaturés inferiores al punto de fusidn o por debajo del
comlenzo de la gama de los puntos de fusidn del material
sintético termopléstiéo tratado, y bajo presidén elevada,

oon un tiempo de actuacidn de al menos 2 segundos.

- 17 =
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28,~ Un procedimiento de acusrdo con la réivin&ioaf
eidn 1, céracterizado porgue la temperatura es & & 50, pre-
ferentemente 5 a 302 ¢ inferior al puntb de fusidn o a la
gama de fusidn del material sintébioco termopléstico-trata-
5 do.

32,~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindica-
oidén 1, caracterizado porgue 1a presidén a 1 a 50, con prefe-
rencia 3 a 6 kg/cma.

482,~ Un procedimiento de acwerdo con la reivindioca~-
lo oidn 1, caracterizado porgue el tiempo de actuaaidn é?cfan—
de & 2 a 30, conmeferencia a 5 a 15 segundos. -

52,~ Un proocedimiento de acusrdo con un& o varias
de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque la éé-
trueture plane se confecciona a pertir de haces de hilos aons
15 tituidos por &l menos 3, preferenteménte 5 a 50 hilos.térmo-
plésticos sin fin, que son retirados de la tobera de h;létw

ra a velooidades de mds de 2000 por minuto.

[N

62,~ Un procedimiento de acuerdo con las reiviﬁdica—
ciones 1 é 5, caracterizado porque la &onsolidacién S8 rea-
20 liza entre superficies de presidn con al menos una superfi-
cle estruecturada.

72.~ Un procedimiento de acuerdo con las reivindioca-
oiones 1 a 6, caracterizado porgue, & partir de una fusién
de un meberial sintético termopléstioo, se retiran hilos sin
25 fin por via neumdtica y mecdnioca, y se depositen en forma
de estructura plana sobre una cinta sin fin de transporte,
porque la estructura plana es hecha pasar sobre la cinta de
tremsporte por entre un par de rodillos para su consolida-
oibn, y porque la estructura plana comprimide se consolida

3o entre un rodillo rotativo caldeable, y una cinbta de presién

-18 =
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LA
sin fin que abraza dicho rodillo en torno de 30 & 80% de

su periferia y conducida sobre rodillos de gufa y un ro-

dillo tensors.

82 4= Un procedimiento de acuerdo con las reivin
dicaciones 1 a 7, caracterizado porque con la estructura
plana se introducen una o dos cintas acompafiantes con su~
perficies -estructurada entre dicha estructura y el rodi-
1lo caldeable o la cinta de presién.

99 .~ Un. procedimiento para fabricar velos u ho-
jas similares al papel;

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dilbujos que se acompafian
¥y para los fines que se han —especificado.

La presente Memoria consta de diecinueve hojas

escritas a miquina por una sola carae
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