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Iste invento se refiere a estructuras fibrila—
das, y mds especificamente 2 productos textiles fibrila-
dos espumados conjugados o de miltiples componentes.

La fibrilacidn de materiales poliméricos extrul-
dos ha atraldo recientemente la atencidén de la indusiria
textil a causa de que, en comparacién con polimeros exitrufl
dos por métodos de hilera para formar hilo filamentoso,
estopa, hilo cortado y monofilamento, la extrusidn de pro-|
dﬁctos extruldos que subsiguientemente pueden ser someti-
dos g téenicas de fibrilacidn dd como resultado alitas ve-
locidades de produccidn y bajo costo de equipo. Las polio-
lefinas y especialmente las resinas de polipropileno se
hz encontrade que son especialmente satisfactorias para
téenicas de fibrilacidn. Ia resine de polipropileno es
convertida comunmente cn pelicula no orientada por una
operacidén de colada del tipo de fusidn; despuds de ésto,
un procedimiento tipico implica cortar o rasger a la for~
ma de estrechas bandas que se orientan uniaxialnmente en
una zone de estirado en caliente y de esta manera crista-~
lizan, utilizando una temperatura de zona de estirado de
aproximadamente 17090 y relaciones de estvirado de Qoroxi-
madanente 12, y despuds de ésto trabajar mecdnicamente pa-
ra formar un producto fibrilado. Los productos fibrilados
producidos por dichas técnicas han encontrado amplia acep-
tacién en la industria de las alfombras, y particularmen-
te en aplicaciones de alfombras para aire libre o intempe-
rie. Los productos, sin embargo, carecen de algunas de las
caracteristicas mds especiales que se pueden encontrar en
verdaderas fibras textiles, es decir, en fibras que se

producen por la extrusidén de polimeros a través de una hi-
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lera formedora de filamentos, tal como por ejemplo, fi-
bras conjugadas Lormedas en hilera. Hds especificamente
los productos producidos por téenicas de fibrilacidn ca-
recen generalmente del alto zrado de tendencia al rizado
¥ a la fornacidn espontdnes de voldmen o de abultamiento,
de la estzuctura fine, de la mejora tingibilidad y de

la reducida electricidad estética que son caracteristicas
de los productos texbtiles preparados de manera convenbio-
inal. Se ha observado ademds que poliolefinas, tales como
i

ipolipropileno que se produce comunmente en 12 forma de

roductos fibrilados, tienen frecuentemente un tacto em
P ’ b

izajoso indeseable debido en parte a las propiedades hidré-

'fobas del polimero.

Por lo tanto, un ovjeto de este invento es el de

lprodueir artfoulos fibrilados que tienen propiedades fisi-

fcas ue se aproximan mds estrechamente a las de los produck
: q X

.tos textiles convenclionales naturales.
Otro objeto de este invento es el de preparar
iproductos textiles Lfibrilados conjugados.

? wodavia otro objeto de este invento es el de

lerear un procedimicento para la preparacidn de productos tek-

n

tiles fibrilados conjugados,

, 2ete y otros objetos del invento resultardn mds

ievidenﬁes a partir de 1o sizuiente descripeidn del inven~
fto.

i Ue acuerdo con este invento, se ha descubierto
%ahora ue se wueden ovitener proauctos fibrilados con mejo-
?radas caracteristicas textiles por medio de un procedimien,

?to que consiste en producir un producto extruldo conjugado

]
;y goneter el producto extroldo conjusado @ operaciones de
l
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fibrilacidn. Freferibvlemente, el conjugado es un producto
extrufdo conjugado espumcdo, siendo el agente espumanfe
un gas o0 un compuesio que desprende gas a la teaperatura
de extrusibn. ©1l preducto extruldo espumado es sometido
todavia mds preferivlemente a una operacibn de estirados
en que dicho producto extruldo es mantenido a temperatu-
ras por encima de le teuperatura de transicidn vitres e
al menos un componente del sistema conjugado. 3in embargo,
se deberd sobreentender que el producto exitruldo conjnza-
do puede ser extrulco directamente dentiro de un bafis de
enfriamiento rdpido para llevar a esta temperatura por de-
bajo de la temperatura de transicibn de segundo orden, y
después puede ser sometido a una operacién de estirado con
el fin de orientar ¢l material polimdérico. Preferiblemen~
te, el producto extruldo orientado es sometido acto segui-
do a un grado limitedo de accidn mecdnica con el fin de
avmentar la fibrilacidn.

Se puede obtener una mejor conprensién del inven
to a partir de una discusidn de los dibujos en los que:
La figura 1 es una ilugtracidn de una forma del
procedimiento de fivrilacidn de un producto extruldo con-
Jugado de este invento, '

La figura 2 es una ilustracidn esquemdtica de
otra forma de un procedimiento de fibrilacidn de un pro-
ducto extruldo conjuado de este invento.

La figura 3 es una vista en seccidn transversal
simplificada de una hilera de extrusidbn trileteral de cua-~
tro cuadrantes.

La Tigura 4 es una vista en seccidn transversal

=™

detallada del cuadrante izquierdo superior formado por la
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li{nea 4, & y la linea B, B de la figura 3.

La figura 5 es una vista de la parte superiér
del cuadrante representado por la figura 4. 7
La figura 6 es una vista lateral del cuadrante
representado por la figura 4. -
La fizura 7 es una vista de la parte inferior
del cuadrante representado ea la figura 4. L
La figura 8 es una vista en seceibn transversal

detallada del cuadrante izquierdo inferior formado por .la

Nfnca 4,4, y la lfnea 3,B de la figura 3.

La figura 9 es una vista de la parte superior
del cuadrante representado por la figura 8.

La figura 10 es una vista lateral del cuadrante

representado por la fizura 8.

La figura 11 es una vista de la parte inferior

del cuadrante representado por la figura 8.

|
| La figura 12 es una vigta en seccidn transversal

detallade del cuadrante derecho inferior formado por la
‘inea A,A' y B,B' de la fTigura 3,

j La figura 13 es una vista de la parte superior
ﬁel cuadrante representado por la figura 12.

; La figura 14 es une vista lateral del cuadrante
representado por la figura 12,
La figura 15 es une vista de la parte inferior

el cuadrante represeniado por la figura 12,

g s e

| La figura 16 es une vista en sececidn transversal
éetallada del cuadrante derecho superior formado por la 1I-
Lea A,A, ¥y B,B, de la figura 3,

TLa figura 17 es unk vista de la parte superior

del cuadrante representado por la fisura 16,
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La figura 18 es una vista de la parfe inferior
del cuadrante representado por la Ffigura 16.

La figura 19 es una vista lateral del cuadran-
te representado por la figura 16.

Volviendo a la figura 1, mezclas Ffundidas de po-
lfmeroc y de agente cspumante contenidas en log extrusores
1l y 1' son hechas pasar a través de we hilera 2 para Ffor-
mar un producto extruldo conju ado 3 satisfactorio, la ten
peratura del producio exbtrufdo 3 es mantenida dentro de
un margen satisfactorio de temperaturas que estd por enci-
ma de la temperatura de transicidn vitrea de al menos uno
de los componente poliméricos que constituyen el producto
extrufdo 3, por medio de un miembro de horquilla 4. E1
miembro de horquilla 4 somete al producto extruldo 3 a
un flujo de liquido o zas tal como aire mantenido dentro
del margen deseddo de temperatura, es decir, el flujo de
aire puede ser un fiujo de aire de caldeo o de enfriamien—
t0. El adelgazamiento o atenuacidn del producto extrufdo
fundido caliente 3 y la fibrilacidn resultantie itienen lusa
inmediatamente después de que el producto extrufdo abando-
na el miembro de hilera 2. Se deberd sobreentender que
despuds del adelgazamiento de la mesa fundida caliente, se
produce un producto final fibrilado satisfactorio., Algu-
nas veces se prefiere, sin embargo, que ¢l producto fibri-
lado sea sometido a trabajo mecdnico adicional, y puede
ser hecho pasar 2 travéds de una zona de falsa jorsidn tal
como miembros de rodillos oblicuos 5. Subsiguentemente al
$rataniento meednico, el producto es orientado preferible-
nente para obtener resistencia mecdnica adiclonal por pa-

so & través de un bastidor de estirado 6, comprendiendo el
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bastidor de estirado 6 dos pares de rodillos de estirado
8 y un nmiembro de zapata calentado 7 dispuesto entreﬁélios.
El producto fibrilado y oricantado pucde ser recOgidoléb%o
seguldo sobre un disposgitivo apropiado de recogida 9;'A
Alternativemente, la masa fundida de polfimeros
¥y de agentes espunantes puede ser extrulda tal como sé
muestra en la figura 2, siendo hechos pasar losg materig-
les polimeros a través del extrusor 21 y del miembrdEQe
hilera 22 para formar un producto extrufdo conjugadoi@én-
tro de un bailo de enfriamiento rdpido 23, Se utilizaji@
rodillo de immersidn 24 para mantener al producto extrul-
do 25 por debajo de la superficie del liquido de_enfria-
miento. El producto extruldo 25, que ha sido enfriado sus-

tancialmente por debajo de la temperatura de transicién

vitrea del polimero, es hecho pasar acto seguido sobre rues
das de gufa 26 y 27 con ol fin de estirar y orientar de
%sta manera el producto extruldo 25 por cvalquiera de los
%edios convencionales bien conocidos. L1 producto extruf-
?o orientado 25 es hecho pasar acto seguido a través de
%n miembro de trabajo mecdnico apropiado 28 que puede ser
?n dispositivo tal como , por ejemplo, un huso de falsa
%orsién, un filo de cuchilla o una serie de gufas de vari-
lla que conducen al productc extruldo 28 a través de una
ﬁrayectoria tortuosa., Después de salir del miembro de tra-
bajo mecdnico 28, el producto extruldo 25 estd en forma fi-
brilada y puede ser recogido sobre una hobina de recoglda
29 apropiada,

Se deberd sobreentender que puede emplearse cual
guiera de une amplia variedad de combinaciones de materia-~

les polimdéricos para preparar el producto de este invento
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guientes combinaciones de al menos dos componentes polimé-

diferentes aditivos; (3) polimeros de diferentes %ipos; (4]
combinaciones poliméricas en que un polimero no estd espu-
mado antes de la extrusibn; (5) combinaciones poliméficas

en que uno de los componentes ha experimeniado un diferente
historial de tratamiento térmico y/o corte. Polimeros apro
piados para producir las combinaciones antes mencionadas

pueden ser polimeros tales como, por ejemplo, polietileno,
polipropileno, polibuteno, polimetil-3-buteno, poliegtire-
no, poliamidas t8les como polihexametileno-adipamida y po-

Licaprolactama, resinas acrilicas tales como polimetacrila-+

mo polioximetileno, polfmero halogenados t2les como poli(cel
ruro de vinilo), poli(cloruro de vinilideno), tetrafluoroet
Leno, hexafluoropropileno, poliuretanos, éteres de celulosg
le decido acético, de dcido propidbnico, de dcido butirico y
similares, resinas de policarbonato y resinas de poliacetall
Resinas que se ha encontrado que son especialmente apropia-
las para uwitilizarse en unidn con el presente invento son
polietileno, polipropileno, poliestireno, polimetil-3-bu-
teno, ésteres de celulosa y nylon.

Cuando se desea producir un vroducto fibrilado qu

tiene reducidas caracteristicas hidrdiobas, tal como, por

1o componente del sistema conjugado de polipropileno sea un
componente que tiene grupos hidwéfilos. :ateriales poliméri

pumentan &l cardcter hidréfilo del polipropileno smpolimcros

10.9.1968 -8 -

Se ha encontrado que son especialnente gatisfactorias las di-

ricos: (1) polimeros del migmo tipo, pero de peso molcovlar

diferente; (2) polfmeros del mismo tipo, pero zue contienen

50 de metilo y metacrilato de metilo, polidteres, tales co-

jemplo, un producto fibrilado de polipropileno que tiene ca-

bacter{sticas hidrdfobas reducides, se prefiere gue el segun-

cos qe
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les como dsteres de polideicos tales como poliacrilatos o

polimetacrilatos o égteres o acetales de polialcoho;es~,

BRI

tales cono poli(ésteres vinificos), poli(ésteres alflicos)

y polivinil-acetal, as{ como polioxietileno y poli(alcohol

vinflico).

Los agentes espumantes que se emplean en el pro-

cedimiento de este invento son cualesquiera de los agentes

“
PR

espunantes poliméricos bien conocidos. Tal como se he indi

cado anteriormente, se pueden emplear sbélidos o liqugdés
{que se evaporan o descomponen 2 la forma de produetdét&a-
;seosos 2 las temperaturas de extrusién, asf como liguidos
l

‘voldtiles, :dlidos que se emplean apropiadamente en el pro
cediniento del presente inveato incluyen dinitrilo azoiso-
butirico, diazoamino-benceno; 1,3 bis(para-xenil) triazi-
na-azodicarbonanida y en compuestos azdicos similares que
se descomponcn a temperaturas por debajo de la temperatu-

I

espunantes sdélidos comummente utilizados que producen ni-

? trézeno o didxide de carbono incluyen dicarbonato de sodio
i

y dcido oleico, carvonato de amonio y mezclas de carbona-
i

ito de aumonio, nitrito de sodio y deido oxdlico. Liquidos
gvolétiles que son ajentes espumantes aproplados incluyen
iagua, asl como sales que Gesprenderdn su agua de hidrata-
leidn a teaperaturas de extrusidn, acetona, metil etil
cetona, acetato de etilo, cloruro de metilo, cloruro de
getilo, cloroformo, cloruro de metileno, bromuro de meti-
.leno ¥y, en general, uidrocarburos voldtiles normalmente
1{quidos quc contienen fldor. Agentes espumantes, que son
iLlog compuestos normalmente zuseosos tales como nitrdgzeno,

Gidxido de carbono, amoniaco, metano, etano, propano, eti-

10.9.1968 -9 -~
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leno, propileno e hidrocarburcs halogenidos

bién son deseables. Una clase particularnente preferida

de agentes espumantes son compucstos hidrocarbonados £1luo-
tados que tienen 1 & 4 diomos de carbono, los cudles, ade-
nmds de hidrégeno y rldor, pueden contener itambién cloro y
bromo. Ejemplos de dichos agentes de expansidn son diclo-
rodifluorometano, diclorofluworometano, clorofluorometa-
no, difluorometano, cloropentafluorcetano, l,2=diclcro=
tetrafluorcetano; l,l-diclorotetrafluorcetano; 1,1,2-tri~
clorotrifluoroetano; 1,l,l-~triclorotrifluoroetanc; 2~cloro--
=1,1,l-trifluoroetano; 2-clro-l,l,l,2-tetriluoroetano; 1l-
cloro-1,1,2,2-tetrazluoroetano; 1,2ydiclorol,l,2-trifluo-~
roetano; l-cloro-l,2-trifluoroetano; l-clox-l,l-difluoro-
etano; perfluorociclobutano; perfluoropropano; l,l,l-tri-

fluoropropano; l-fluoropropano; 2=-Ifluoropropanc; l,1,1,2,2%

hexafluoropropano; l,1l,l-trifluoro-3-cloropropano; trifluos
rometiletileno; periluoropropeno y periiuorociclobuieno.,
Se puede wencr una mejor comwprensidn de los me-—
dios por los cudles se forma un producto extruido conjpa-
do por una discusidbn de las figuras 3 a 19 de los dibujos.
La fi ura 3 es una vista en seccidn transversal
gimplificada de una hilera de exsrusidn trilateral, anro-
piada para utilizarse en la preparacidn de los productos
conjugados de este invento. La hilera de extrusidn trila-
beral estd compuesta por cuatro seccliones o miembros de
cuadrante que estdn fijados entre ecllos por miembros de
pagador gue no han sido mostrados en logs divujos »por razo-
hes de facilidad de ilustracidbn. Sin embargo, se deberd en+

tenddr que tamblén se pueden emplear hileras de extrusidén

100901968 - 10 hnd
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cavaces de formar productos extruidos bilaterales o capa-

ces de fornar sustoncialmente mds que los productos:ex-
$rafdos trilaterales ilustrados. Para facilidad de iius-
tracién, la fizura 3 ha sido dividida en cuatro cuadran-
tes, estando formado el cuadrante izqulerdo superio}TQOr
las lineas A,A' ¥ %,B’ de la figura 3. El miembro ae sec-
cidn 31 del cuadrante izquierdo superior lleva un miembhro

de ajuste de ranura de extrusidn 32 €l cudl, tal como se

puede ver en las figuras 4, 5y 6, estd fijado al miewhro

de cuadrante 31 por medio de miembros de tornillo 34. El
polimero puede ser alirmentado acto seguido a trévés ééi
orificio de entrada 35, del que saldrd a lo largo del ca-
nal 36 dentro de la ranura de extrusidn comin 33.

Tal como se puede observar en la figura 3, el

miembro de cuadrante 31 estd fijado al miewbro de cuadrand

tracidn, estd mostrado como el cuadrante izquierdo infe-
rior formado por las lineas, A,A' y B,B! de la figura 3.

Una exposicidn mds detallada del miembro de cuadrante 41

: Bn las figuras © a 11, se puede observar que el miembro

puede observarse en las figuras 8 a 11 de los dibujos.

!

;de cuadrante 41 emplea un orificio de alimentacidbn de po-
élimero 42 a través del cudl el polimero puede ser empu-
ijado a travde de un canal de extrusidn tributario 43 Que-
iconecta con la ranura de extrusidén principal 33. La ranu-
ra de extruzibén 43 puede verse en una vista de la parte
inferior de la fi ura 11 de los dibujos, y en una vista
lateral en la figura 10 de los dibujos. E1 miembro de

cuadrante 41 ticne su ranura de extrusidn tributaria 43

formade parcialmente por esitar dispuesta adyacente al

te 41. El micmbro de cuadrante 41, para facilidad de ilus+.

g
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conjunto de cuadrante 51, 1 conjunto de cuadrante 51,
que estd mostrado con meyor detalle en la figura 12 de
los dibujos, estd ilustrado como el cuadrante derecho in-
ferior de la figura 3, esbando formado el cuadrante por
intersecciones de las lineas A,A' y B,B'., Tal como se pﬁe-
de ver en la figura 12, el niembro de cuadrante 51 estd
equipado con un orificio de alimentacién de pollimero 52,
siendo alimeniado el polimero a trevés del orificio 52
¥ a través del canal tributerio 53, EL canal tributerio
53 puede verse en una vista superior de la figura 13 de
los dibujos y en unza vista lateral de la figura 14 de los
dibujos. La ramura de extrusidn tributaria 53 estd forma-
da en parte por el mimebro de cuadrante 51 que estd dis-
puesto adyacente al miembro de cuadrante 61, El miembro de
cuadrante 61 estd representado en la figura 3 de los dibu-
jos como el cuadrante derecho superior formado por la in-
terseccidén de las lineas A,A! y B,B!'., Fl miembro de cua~-
drante 61 puede verse con mayor detalle en la figura 17
de los dibujos. Tal como puede verse en la figura 17, el
miembro de cuadrante 61 estd sin orificio de alimentacidn,
¥y sirve simplemente para formar la ranura de extrusién
tributaria y la ranura de extrusién principal 33. Se en-—
tenderd que la alimentacién polimérica puede emplearse
en miembrod de cuadrante 31, 41 y 51, o, ealternativamente,
se pueden utilizar dos cualesquiera de los tres miembros
de cuadrante en calidad de miembros de alimentacidn de po-
limero, mientras que uno de los tres miembros es retenido
en un estado inactivo,

Los sigulentes ejemplos especificos de la pre-

paracidn de productos fibrilados conjugados estdn dados co

13.9.1968 -12 -
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fines de ilustracidn y no deberdn ser considerados ccrio
limitativos del espiritu o del alcance de este invenfb:'

Ejemplo I.— Dos mezclas de resina, compuesta.
cada una por un polimero y por un agente de expansgidén, .
son preparadas mezclando en seco en un aparato oscila%%e.
Cada mezcla de resina contiene polipropileno de diferén-
-tes peso molecular y viscosidad de masa fundida.

Gada mezcla de resina es cargeda en extrusores

;separados del tipo de tornillo sin fin fabricado por Mb;
;

%dern Flastics MHachinery Corporations, que estdn unidoé
,mediante un conjunto de hilera comin., Durante la extru-
isidn, cada mezcla de regina eS'fuhdida, espumada y dogi-
ficada & través de orificios de entrada separados dentro

de un conjunto de hilera horigontal conjugado. Las dos

‘corrientes poliméricas son mantenidas separadas hasta que
gdejan la hilera, en cuyo punto se unen en la forme de una
éestructura estratificada laminar. El producto extrufdo es-
#umado combinado es adelgazado acto seguido a través de
%na regién de enfriamiento rdpido a temperaturas por en-
;cima de la tenperatura de transicién vIitrea de polipropi-
?eno a la forma de una estructura celular fibrilada.

; Las condiciones de extrusidn son controladas in-
hividualmente para cada extrusor, siendo las condiciones

de extrusidn las que se dan en la siguiente tablas

13.9.1968 -13 =
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Extrusor nf 1 Extrusor ng b

Polfmero Profax 665237 Profax 6823%E
Agente de expensidn (azodi-
carbonamidsa) 1% 14
L/D (proporcidn de longitud _
a didmetro del tornillo sin fin) 24/1 (1") 20/1 (1m)
Revoluciones por minuto del -
tornillo sin fin del extrusor 10 15
Temperature ¢ C cilindro n2 1
del extrusor 210 220
cilindro no 2
del extrusor 225 255
cillindro n2 3
del extrusor 250 300
védlvula del ex
trusor 240 300
hilera 290 290~300
Presién, Kg/em? manométricos
salida del tornillo sin fin 34,3 21
védlvula 28 —_—
Recogida, m/minuto 28
Aparato de enfriamiento rdpido Horquilla de enfitiamien-
to rdpido
medio " n " aire
Velocidad, m3/hinuto 0,98
hilera, tipo Extrusidn de pelicula tril
lateral & N
Abvertura de la ramure 150 % 0,5

® ﬁtilizado para extrusidn bilateral cerrando un canal
#% Polipropileno fabricado por Hercules Company.

El producto resultante en formae de hilo se en-
cuentra que tiene sustancialmente mds voliimen cuando es

sometido a tratamliento térmico que un hilo no conjuzado

13.9.1968 - 14 -
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preparado bajo condiciones similares a partir dé ﬁgféﬁ-
les 6.523F Profax solo. ’
Ejemplo II,~ e repite el procedimiento dei{f
ejemplo I con la excepcidn de que se omite el agente es-
puiante del rrofax 6523F (resina de polipropileno vendi-—
da por Hercules Cougany). b1 material expandido mds éé-
licnte entra en contacto de esta manera con el material
no expandide més frio y, por coniacto, produce fibriié-
cién en ambas caras del producto exbruido conjugado.. Se
encuentra gue el producto final es similar al produéiéé
en el ejemplo I, pero no estd fibrilado tan finamente.
Gjemplo ITI,- Se repite el procedimiento del
Ejemplo I con la cexcepcidn de que una de las mezclas de
regina euplez Celcon (resina de poliacetal vendida por
Celanese “orporation) micniras que la otra mezcla de re-
sine emplea polipropileno., Las condiciones de extrusidn
son controladas individualmsnte, siendo las condiciones

de extrusidn las que se dar en las siguiente talia:

Datos de extrusidn y de fibri- Extrusor Extrusor
lacidn, ne 1 Ne 2
Polimero Profax 65237 Celcon (I~
igente de expansién (dzodicar-
bonamida) 15 1%
Extrusor (Véase ejemplo I)
; gégmégigpggcig?ngiligngiﬁud ° 24/1(1") 20/1 (1"
| Penperatura 9C Cilindro 1 200 160
2 220 180
3 250 200
vdlvula 300 —
iilera 275 275

Enfriamiento rdpido: iparato, iiedio y velocidad (como en
el ejemplo I

20)311
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% Resina de polipropileno vendada por Hercules Company

#% Resina de poliacetal vendida por Celanese Corporcilon

Datos de extrusidn y fribrilacidn ixtrugor Extrusoxn
ne 1 né 2
Tipo de hilera, dimensiones de
la ranura Como en el ejemplo
Recogida, m/minuto 20 20
X 2 .

Presién, kg/ecm manométricos

Extremo del tornillo sin fin 35 -

Valvula 35 -

El producto final en forma de hilo se encuen-—
tra que tiene volumen mejorado y tacto mejorado comparado
con un hilo no conjugado preporado por un yrocedimiento
similear empleando como dnico polimero Profax 6523F (resi-
na de polipropileno vendida por Hercules Company).
Ejemplo IV.- ¥l procedimiento del Ljemplo I se
repite con la excepcidn de que una de las nmezclas de re-
gina emplea acetato de celulosa secundario mientras que
la otra mezcla de resina emplea polipropileno. Ias condi-
ciones de extrusibén son controladas individualmente, sien~-
do las condiciones de extrusién las que se dan en la si-

guiente tabla:

H

Datos de extrusién y de fibrila- Txtrusor xtrucor
cidn ne 1 né 2
Polimero Profax 65237 icetato d
¢elulosa
seoundari
Agente de expansidén (Delogen AZ) 14 15

Sxtrusor, sistemas de enfriemiento rdpido
v disposicién de hilera: como en el ejemplo I

/D (Proporecidn de longitud =
didmetro del tornillo sin fin) 24/2 20/1

¥
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Temperatura 2C <Cilindro 1 200 200

2 215 205
3 300 235 Tem.(
Vdlvula 200 245 Pemp,
j_qui<

x Gesina de polipropileno vendida por lercules Company

Datog de extrusidn y de fibrilacidn

Temperatura 2C, hilera 250 250 . .
Presidn, kg em? manométricos 42 4277
' Recogida, metrosyminutos 10 10

|
3 Bl producto final en forma de hilo se encuehfra
!

Eque tiene una tingibilidad, arandemente mejorada y un tac-
gto ¥ volunen significativamente mejorados cuando se compa-
ira con un hilo no conjugado preparado bajo condiciones si-
!milares a partir de Profax 6523F solo,

| Aungue no se conoce la razdén exacta de la produg
zcidn de fibrillas en el sistema conjuzado de resina ‘termo-

pldstica adelgazado en masa fundida caliente de este in-

vento, es conocido que logs cistemas espumados tienen una

legtructura finita. En el caso ideal de burbujas de ignal

tamafio, ce obtiene una aglomeracidn compacta en forma de
1

'dodecaedros pentagonales. Aglomerados en esta disposicidn

?la interseccidn de tres burbujas forma tres dngulos de

1202, En el wrocedimiento de adelgazamiento de masa fun-
idida caliente dindmico de este invento, la estructure celus
;lar no estd nunca en equilibrio; fuerzas de cizallamiento,
%y gradientes de presidn y de velocidad afectan al -tamafio

& a la forma de lag células. En las primeras fases de ex-—
%trusidn la espuma polimérice es empujada bajo presién cre-

ciente dentro de una hilera de pelfcula convergeie, Bajo
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compresién, las células se hacen mds pequeiias almacenan—
do de esta manera parte de la energla suministrade por 2l
extrusor, Al dejar la hilera de pelicula, la presidn que
actia sobre el sistema disminuye, y parte de la energié
almacenada es liberada en forma de expansidn de cdlulas,
Durante la expansién, las células adoptan una forma
eliptica orientada a lo largo del eje de~circulacidn'0'co-
rriente de la pelfcula polimérica. Una vez he abandohadb
la hilera la masa fundida, la contraccidn del polimero de-
bide al enfriamiento y a2 la tensidn de reduccidén de sec--
cién produce la fibrilacidn y adelgazamiento adicional,
Las fibrillas individuales producidas por el
procedimiento de adelgazamiento de masa fundida caliente
tienen un mimero minimo de burbujas o huecos, es decir,
no hay cambio sustancial de densidad de la fibrilla indi-

vidual comparado con la densidad de los nateriales poli-

méricos de partida. Las fibrillas estdn caracterizades tam
bién por poseer una pluralidad de secciones transversales
geométricamente diferentes dentro de la misma fibrilla,
Aunque las secclones transversales estén descritas como de
forma irregular, se deberd observar que hay una ausencia
casli total de cualesquiera superficies planas o lisas, ULs-
ta caracteristica hace a una seccidn transversal del pro-

ducto fibrilado por adelgazamiento de masa fundida calienté

claramente diferente de productos que son fibrilados orien;
tando un material polimérico y contando acto sezuido con
la orientacidn para aumentar la fibrilacién por el hecho dg
que 1los productos poliméricos que experimentan orientacidn

antes de la fibrilacidbn estdn caracierizados por tener sec+

ciones transversales trapezoidales.

1309.1968 - 18 -
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Los puntos de invencidn propia y nueva qué"éé
presensvan para .,ue sean objeto de la presente solicitud
‘de Patente de Invencién en Tspafia, por VEINTE afios, Sdn
log siguientes: o

1.- Un procediniento pare la produccidn de}ﬁi
producto conjugado fibrilado, comprendiendo dicho prébé;
dimiento extruir un producto extrufdo conjugado, contenien-
do al menos un componente de dicho producto extrufldo un
agente espumante, y adelgazar acto seguido el producto ex+
trufdo espumado,

2.~ Un procedimiento segin la reivindicacién

1, en gue después del adelgezamiento del producto extrul-
!do, el producto extrufdo es sometido a fibrilacién por
{trabajo meednico, '
3.- Un procedimiento segin la reivindicacidn
1, en gue después de la exbtrusién y antes del adelgaza-

nmiento, el producto extrufdo es sometido a un bafio de en=

ifriamiento rédpido que enfrie el producto extruifdo hasta
zuna temperatura por debajo de la temperatura de transi-
icidn vitrea de la resina termopldstica.

4,- Un procedimiento segin la reivindicacidn
1, en que despuds de la extrusibn, el producto extrufdo
es mantenido a una temperatura por encima de la tempera-
tura de transicién vitrea de la resina taemopldstica has—
ta que se ha completado sustancialmente la fibrilacidn.

5.~ Un procedimiento segin la reivindicacién 1,

13.9.1968 -19 =
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en que al menos uno de los componentes de dicho producto
extrufdo conjugado es polipropileno.

6.~ Un procedimiento segin la reivindicacidn 1,
en éue el producto exitruido ha experimentado fibrilacidn
por medio de adelgazamniento de la masa fundida calienve.

7.~ Un procedimiento segin la reivindicacidn 1,
en que el producto extrufdo ha experimentado fibrilacién
por medio de orientacién antes de la fibrilacién. R

8.~ Un procedimiento segin la reivindicacién 1,
en que el producto resultante tiene fibrillas con sujérfic
sugtancialmente no planas.

9.~ Un procedimiento para la produccién de un
producto conjugado fibrilado.

Tal y como se ha descrito en la Ikemoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompaiian y pa-
ra los fines que se han especificado,

La presente lemoria consta de 20 hojas escritas

a mdquina por una sola cara.

ledrid, g SEP. 1563

@m
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