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Este invento se refiere a un procediniento pa-
ra la fabricacidn de fibras acrilicas sintéticas conju-
gadas que poseen un elevado gfado de cont'raccién ¥y una
gran capacidad de rizado.

5. Las fibras producidas por el procedimiento de
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aouefdb con aste invento ;esultan en extremo aprdpiadas
para la obtencidn de lanilla en la fabricacidén de pieles
de imitacidn,

’ Las fivbras sintéticas aerilicas han sido dm-
plia.§ ventajosamente utilizadas para fines de aplica-
cién de palo en la fabricacidn dé pleles de imitaciodn.

La plel artificial o de imitacidn se compone

‘generalmente de una doble tela, pelo y lanilla. Un pro-

‘cego de fabricacidn representativo de la piel artificial

a escala industrial es aquél en que se.produce un tejido

‘base en una mdquina de tricotar lanille en tanto se sqpia

continuamente fibra de algodén cardads en direcoidn al

. lugar de tricotado para la formacidén de pelo y 1anilla.;.

La materia prima esi formada es sometida después a diver--
sas fases sucesivas para corte del pelo, tratamiento al
vapor, apresﬁo, ete.

Un considerable inconveniente de la piel arti-

ficial preparada en forma corriente es que cuando se some-

te a una fuerza de torsidn la parte torcida de la doble

tela o tejido base queda expuesta a sgimple vista. Otro in-
conveniente importante es la falta de tacto de pelo suave asi

como de sensacidn tdetil eldstica,

La razén principal para estos inconvenientes

. convencionales inherentes en las pieles artificiales fa-

bricadas hasta ahora es atribuible al hecho de que la piel
hecha a mano no estd provista de fibras de lanilla tan dén-
sas y en extremo desarrolladas como las que se obtienen a par
tir de pieles naturales. i& técnica de aplicacidén del pelo-re-

sulta también defectuosa en comparacién con 1os productos na-

turales, Una tercera razdn se deriva del hecho de que existe
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una carencia considerable de rendimiento en cuanto al

enredado de las fibras de lanilla producidas y depositadas.
Ya se propuso el uso de fibrag cortadas en rama

qompuegtas por fibras muy cortas para solucionar los diver-

S0s inconvenientes convencionales mencionados con la inten-

cién de proporcionar fibras de lanilla favorables y de major

. calidad. Esta proposicién dié como resultado que la funeidn

de enredado de las fibras de lanilla no puede mejorarse cus-
tancialmente. Se comprobd que esta clase de fibras no pucdé
utilizarse prédcticamente para la fabricacidén de fibras de
1anilla en rame para la preparacidn de piel artificial cean-

do se recurre a la técnica de tejido de lanilla. Por otra

‘parte, cuando intenta utilizarse para fines de aplicacion.

de pelo, se tropieza con una pérdida considerable de fibraé
que no pueden combinarse con los productos tricotados de fa-
bricacidén de lanilla, perdiéndose la oportunidad de fabricar
la piel artificiel de forma econdémica.

Se ha intentado utilizar fidras sintéticas acri— ‘
licas con un alto grado ds contraccién como material base
para la aportacidén de fibvras de lanilla para productos ar-
tificiales a modo de piel. Los resultados observados demues-
tran que puede mejorarse razonablemente el grado de depd-

sito de las fibras a los tejidos basicos, si bien las con-

‘diclones de entrelazado entre fibras de lanilla y entre és-

tas y fibrasg de pe}o més largas y mds eldsticas no han po-
dido mejorarse en el grado deseado, no pudiendo por tanto
realizarse las mejoras totales y sorprehdentes de los ar-
ticulos de piel en comparacidén con los de los productos
convencionales, | ‘

Al llevar a cabo nuevos experimentos cuidadosos
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¥ profundos, hemos comprobado que al menos dos clases
de polimeros con diferentes grados de contraceidn tér-

rieca y preparados en forme de soluciones de deido ni-

trico respectivas son cardados e hilados a través de

diversos orificios simulténeamente en corrientes conju-

gadas en paralelo, conteniendo cada polimero constitu-

~ yente al menos 50% en peso de acriloritrilo y teniendo

m polimero constituyente una capacidad de contrec-

olén térnlca considerablemente mayor que el otro cons- -

tituyente, y asi los filamentos conjugados cardados e

‘hilados son sometidos después a un estirado térmico pa-.

ra orientacidn molecular, desecacidn y tratamiento con

' agua. caliente, y ademds y con preferencia a alistamien-.

0 con aceite, rizado mecdnico.y nueva desecacidn, y’tg-f
davia a un nuevo tratamiento térmico a 98 - 1500C en con-
diciones de aflojamiento, y después a un estirado térmico
a 90 - 2600C, ‘

De esta forma, hemos conseguldo obtener fibras

acrilicas muy apropiadas péra la produccidén de fibras sa-

tisfactoriamente favorables a modo de lanilla., Es por tan-
to posible fabricar articulos de piel artificial de una
manera extremddamente Pdeil y simplificada adoptando las

fibras artificiales a modo de lanilla asi fabricadas.

Una considerable ventaja que puede obtenerse
mediante las nuevas enseflanzas del presente invento re-
side en el hecho ﬁe que las fibras conjugadas acrilicas
asi logradas poseen un elevado grade de contraceidén y una
gran caypaecidad de rizedo.

Segin nusstros estudios préctiéos, lag fibras

a modo de lanille en extremo ap:opiadas'para la fébricacién |
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de articulos de plel artificial deben poseer al menos

20% de grado de contraceién aparente, con preferencia

. ¥ ventajésamente 30 - 60% de dicho grado en la mayor

parte de las condiciones. Si las fibras a modo do la-

~

nilla deben representar menos de un 20% de grado de  ----"

contraccién aparente, puedén apafecer frecuéntemsnte
en la superficie mds supgrior de la masa dspera de fi-
bras de pelo entre estas \ltimas, cuando se fabrica un-
articulo de piel a meno utilizando estas fibras. Ademﬁs;;j
el bello aspecto total deseado del producto resultard coﬁj
siderablemente perjudicado y éupondré una falta de tacto"
suave y blando asi como de sensacidn téctil eléstica delpj
articulo de piel, | o
Bgtas fibras no sbélamente dében hallarse en'lgs‘
limites especificados de grado de contraccién aparente,
gino también dentro del porcenteje de rizado de al me-
nos wn 10%, con preferencia mayor de un 15%, nmedido en
condicidén rizada. Se ha observado que con un menor por-
centajelde rizado que el limite inferior eitado anterior-
mente, o mds especificamente 10%, las fibras a modo de |
lanilla carecen de entrelazado mituo lo cual se traduce
en una exposicidn visual de la doble tela o tejido bdsico
del articulo de piel cuando éste es sometido a una conside-
rable torsidén. Ademds, se perderd un tacto ddctil eldsti-

co respecto al articulo de piel. Se ha comprobado por tan-

tb que cuando las fibras a modo de lanilla no se encuentren

. dentro de los 1limites mencionados de grado de contraceidn

aparente y de porcentaje de rizado, no pueden obtenerse
superiores resultados. De acuerdo con nuestra experliencia,

tales fibras sintéticas superiores no podrian fabricarse



recurriendo & cualquiera de las téonicas anteriérés s0m-
~parativas.
Seglin se describird con mayor detalle & conti-
nuacién, la técnica del invento puede proporcionar tales
5. fibras acrilicas superiores sintéticas y longitudinal- ~

mente conjugadas que poseen un grado de contraccién,-sﬁa'
) ‘ ’ .0
que oscila de 20% a 60%, y un porcentaje de rizado, 'l

10

Zzoo , que oscile de 10% a 3094, disponiendo por tanté’dé?un

elevado grado de contraceidn y una gran capacidad de r@zae”
10. do latente. '

14

En las deflniciones anteriores, el término 3 0,

-8e expresa mediante la rérmula matemdtica siguiente: ;?
v -".
.gl0 - (1_...__4._];...;( 100 (%)
10 2 10

De modo similar, el término Zig se expresa
mediante la férmula siguiente:

10
200

= {1- £ 10 ) x 100 (%) ‘
2200 |
15, donde 1/ = el largo de fibra medido con una carga m sus-
pendida (en mg/d) antes de ser sometida a un tratamiento
. téxmico especifico "H"; T
Del mismo modo, {?'n = el largo de fibra medido con una
' carga suspendida n (en mg/d) despuds de realizar un tre-
20. . taniento espeoifmco ", .
Bl tratemiento térmico especiricado anteriormen-~
te por el -sfmbolo "H" significa que la muestra de fibre os

sumergida en agua caliente a 980C durante 10 minutos, tras’
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de lo cual se hace descender .1a tempsratura a 30°C'y a B
continuacién se extrae la fibra del bafio de tratamiénto,
se centrifuga y finalmente se séca mediante corylentes
de aire oaliente a 70°C. ' .
| De acuerdo con sl procedimiento-del invento, .....
puedeﬁ fabricarse fibras de superior calidad capaces de'i.‘
satisfacer los requerimientos favorables citados. Cuando -
se mezclan les fibras asi.producidas con fibras sintétlcas-
convencionales a modo de pelo y la mezole fibrosa es trié J
cotada segin se indica anteriorments, y sometida a verios
pos-tratamlentos especificos citados, se observa con soﬁ?,'
presa que las fibras‘del invento preducen rizos cdnside%fj:
rables cuando son sometidos g.tratémiento térmico hﬁmedé;vl
de al menos 80°C, por ejemplo, a tratamiento de vapor a
100°¢, dirigiéndose dichos rizos hacie los tejidos bésicos
y entrelazdndose entre si de modo que producen una marafia
espesa de fibras rizadas y entrelazadas de menor alture que
cubren cada porcién ddsioca de fibraé convencionales no ri-
zadas simulténeamente tratadas y que se extienden sobre el
édrea total del tejido plano bésiéo o piel, como en las pie-
les neutrales, proporcionando por ende una textura elds-
tica y afelpada de fibras rizadas.,

Los polimeros susceptibles de emplearse en la
prédetica del presente procedimiento inventivo incluyen -
diversas clases corocidas cada uno de los cuales contie-
ne al menos 50% en peso de acrilonitrild; copolimeros ine
jertados o en bloque o mezclas de polimeros de naturaleze
gimilar a la especificada anteriormente. Conviene poner
aqui énfasis para el fin del presente invento que un cons-

tituyente del par conjugante de polimeros o copolineros
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debe contener una cantidad considerablemente mayor de
acrilemida que el otro, para proporcionar un.grado de
contraccién térmica sustancialmente mayor aue el otro
cuando ambos constituyentes son conjugente y simultd-
neamente cardados e hilados a través de los mismos
orifmcios, y después tratados térmicamente segin se es- -
pecifica anteriormente. El porcentaje de rizado desea-,:_
do y favorable, forma y métuo enlazado de ‘fibras no pus- -
de reallzarse si se seleccionan de otro modo.

Los comondmeros susceptibles de ser utilizados ]
en el presente procedimiento inventivo como cohstituyeﬁ:;‘
tes copolimeros con acrilamida pueden ser: -

-acrilato de metilo; metacrilato de;hetilo; acetato
-de vinilo; cloruro de winilo; acrilamida; metacrilé; 2
mide; estireno; cloruro de vinilideno; metil vinil
pirimidinas; dcido itacdnico; deido alil sulfdnico
y sus sales; sulfonatos de mstalilo; éstireno sul-
fonatos; ésteres acrilicos o metacrilicos de sul-
foalcohol; y similares, . . '

La fibra conjugada consiste en dos o mis come
ponentes resinosos conjugados, y la conjugacidn puede di-
vidirse generalmente en dos: o mis especificamente bien
el tipo bimetdlico o tipo cublerta-nieleo. Hablando en
términos generales, las fibras conjugadas fabricadas por
el procedimiento anterlor 0 bimetdlico representan un gra-
do de rizado considerablemente mayor y son por tanto mds
susceptibles de rizado.

Se conocen diversas toberas de hilado para la
fabricacién de fibras sintéticas,cqnjugadas. El proceso

inventivo puede practicarse por medio de cualquiere de
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las toberas de hilado convencionalmente conocidas si es
capaz de producir fibras excéntricamente conjugadas cuan-
do son vistas en configuracidén de seccidén transversal,

A continuacién se describe el procedimiento

de acusrde con este invento con mayor detalle y con referen

cia al plano anexo que forma parte de la presente memoria.

En dicho plano:

Ta figura 1 es une sécdién axial parcial y esqu§n
mética de una unidad de hilera susceptible de ser empléé@&
en la fasge de fijacién conjunta dei proceso propuesto pé;‘
ra la fabricacidén de lanilla artificial especialmente dﬁ;ii-
zable en la produccién de pieles de imitacidn; ’“ ’

. la figura 2 es una vista en plante tormda al nir'
vel 2-2' de la filgura 3, que muestra une segundaAestruétﬁﬁa
de la hilera susceptible de ser empleada en el procedimien~
to seglin este invento;

- Ta flgura 3 es una seccidén longltudinal de la se-
gunda estructura de hilera tﬁmada sensiblemente ‘a lo ;argo
de-1a 1inea de seccién 3-3' representada en la figura 2, en
la cual se muestran cualesquiera componentes funcionales
unicamente por simplicidad;

Ta fig. 4 y (4), (B) y (C) son vistas en sec-

oién transversal respectivas de varios filamentos resi-

‘nosos gintéticos diferéntemente conjugados cardados e

hilados a partinr de la hiladora representada en la figu-
ra 13 ' |

La fig. 5 es una vista en seccién transversal
esquemdtica de un filemento standard cardado e hilado a
partir de la hilera representada en las figuras 2-5;

la figura 6 y (A),.(B) i (05 repreéehtan tres
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visﬁas diferentes en seccién transversal de éiertos
filamentos modificados que son capaces de ser cardados
e hilados a partir de la hilera representada en las
fig;s . B=8, .
: Refiriéndonos ahora al ﬁlano que Se acompa~
ﬁé, que constituye parte de la memoria, el nuimero 10
representa una plancha supgrficial-o de fondo, prefe-
rentemente en forma de disco, que se halla fija y es- -
tréchamente unida a la superficie inferior del cuerpo
principal 12 formada por un diséo grueso circular qué
presenta un esconce de distribueidn exterior circulqr,l
13 ol cual se mantiene on libre comunicacién con un -
espacio exterior circulai 14, estandovesté dltimo adap-
tado para recidbir une primere solucidn rasipoéa fundi@d
de hilado a partir de cierta fuente de suministro, aun-
que @l tubo de alimentacidén no se represente por simpli-
cldad.

ELl cuerpo principal 12 estd igualmente for-

- "mado con un esconce circular interior de distribucién

15 que se mantiene en libre comunicacidn con un espa-
cio circular interior 16; estando este ultimo adapta-
do para recibir una segunda solucidn de resina fundi-
de de hilado procedente de una separada o segunda fuen-

te de suministro, no representada, si bien el tubo de

© alimentacidn que sirve para este fin no se muestra igual-

mente por simpiicidad. Ambos espaclos circulares 14 y
16 se hallan separados entre si por un anillo de sepa-
racidén 18 el cual topa contra 18 superficie superior del
cuerpo prineipal 12 a presidn ba jo la influencia del per-

ro de fijacién 11, estando alqjddos dichos espacios en
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una caja 17 que se muestra solo parcialmente,
Bl esconce circular 13 se mantiene en comunijca-
cién a través de una pluralidad de pasos comunicativos

por separado 19, de los cuales solo se representan dos, '

con la seccidn exterior de una cdmara anular 21 formada ..

eh ld'parte inferior del cuerpo principal 12 y cubierta .
por la parte de abajo por la plancha de fondo 10. De mo;;_
do similar, el esconce circular 15 se mentiens en comuni;'{
cacidn a través de una pluralidad de pasos comunicativos.
por separado 20, de los cuales solo se representan dos,“: 
con la seccién interior de la cdmara anular 21, La pla#éhéi
de fondo 10 estd formada por una pluralidad‘de orificiog:f
separados 22 que se hallan dispuesfos.en un eirculo, si ;f
bién de estos orificios solo se representan dos, "

. 1a primera solucidén de hilado es alimentada & par-
tir de su fuente de suministro a través del espacio circu-
lar exterior 14 al interior del esconce clrcular exterior
13, y desde aqui a través de los paﬁos 19 a la parte exte-
rior del espécio anular 21, De modo gimilar, la segunda s0-
lucidén de hilado se alimenta a partir de su fuente de sumi-
nistro a través del espacio circular interior 16 al esconce
circular interior 15, y desde aqui a través de los pasos
20 a la parte interior del espacio anular 21, Ambas solu-
cilones se conjugan entre si por encima de cada uno de los
orificios 22 y después son extrusionades & través de estos
iltimos en un bafio de coagulacidén que ge halla colocado ﬁor
debajo de la unidad de hilado hasta aqui representeda y des-
crita, aunque no representada, y en fomsa de filementos con-
Jugados,

Naturalmente, uno u otre o ambos de los esconces
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en forma de anillo 13 y 15 pueden dividirse en pequeﬁos :

esconces separados en correspondencia con el nimero y
disposicidn de los pasos 19 6 20 ¢ 19 y 20, En este ca-
so, ol espacio anular 21 se halla dividido en una plura-
1ided de esconces radiales pare comunicar cada uno con - -
un par de pasos 20 y 21, |

. En la forme citada anteriormente, se producen
filamentos bimetédlicos esfrechamente qonjugados consis~.‘:
tentes cada uno de ellos en dos componentes resinosos dis-
puestos uno al lado del otro.3 7.

Cuando se dispone un tercer paso de eomunicacién,
no representado, para una tercera solucion resinosa de hi-
lado por encima de cada uno de los orif;cios 22, pueden» 7
producirse igualmente filamentos conjugados de triple coﬁé
ponente,

La capacidad de rizado latente de log filamentos
asi cardados e hilados varia segin la clase'y naturaleze
de las resinas componentes, el modo de conjugacidn y el
porcentaje respectivo de resinas componentes. 06n Ié.ri-
bra conjugada binaria del tipo bimetdlico, tomada como
ejemplo, se obtendrd la méxima capacidad de rizado cuan-
do se seleccione el porcentaje de conjugacidn entre 60/40
Yy 40/60 en peso.

Los filamentos cardedos e hilados y conjugados
son retirados del disolvente contenido, sometidos a estirado
en caliente y tfatamientos similares convencionales y a
desecacidn primaria, La»capacidad de rizado latente se ve
afectada hastae clerto limite por las condiciones de esta
desecacidn primaria,

Después de asi secados, se someten los fila-
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mentos a un tratamiento con agua caliente a una “tempera-

tura superior & 50°C, con preferencia superior a los 60°C.
Mediante este tratamiento, la dépacidad de rizado aumen-
taré'generalmente en cierto grado. Esta tendencia es no-—
table,:an especial cuando el componente filamentoso de
gran'bapacidad de rizado contiene una gran cantidad de o
acrilamida y el filamento conjugado es cardado e hilad&;t
mediante el uso de 4cido ﬁitrico como disolvente. En eg-:gj
te caso, Se realiza una capacidad de rizado mds predomi-
nante con wa mayor ftemperatura de tratamiento térmico.-ﬁﬁ
determinadas circunstanpias, ge proporcionan ademds rizédsé
mecédnicos a los filamentos cardados e hiladps y ténmica@én-
te tratados y a continuacién se imbregnan en- bafio .de aceiyé
¥ se dejan secar.

la estopa asi tratada es ademds sometidé a un
trétamiento térmico himedo, por ejemplo a 98°C o mds, tal
como tratamiento al vapor. En esta fase del tratamiento,
la estopa debe mantenerse en un estﬁdo lo mds flojo posi-
ble con el fin de proporcionar una grén caepacidad de riza-
do. Ia temperature de tratamlento oscila generalmente de
98 a 150°C, con preferencia 110-1409C. Con temperaturas
inferiores a los 989C, se he comprobado que no puede rea-
lizarge un favorable porcentaje de contraccién y/o capa-
oidad de rizado. Por el contrario, cuando la temperatura
de tratamiento excede de los 150°C, pusde producirse un
reblandecimiento desventajoso de las fiﬁras, empeorando
la capacidad de rizado respectiva,

A continuacién, se someten los filamentos a un
estirado térmico secundario. EL medio térmico empleado

para este f£in puede ser agua déliente o] hirviéndo, calor,
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planchas o rodillos de caldeo, aire caliente y“Similafes.
Puede emplearse cualquier combinacién de los medios-citados,
y/o el proceso de estirado puede.dividirse en dos o mis fa-
ses. Se obtendrd un resultado favorable generalmente con un
proceso>de fases miltiples,

" E1 factor estirado susceptible de emplearse en
este procedimiento puede variar naturalmente segin el por-
centaje de contraccibén requeride y la capacidad de rizado’
y la naturaleza y clase de las resinas componentes ocasiéﬁai—
mente empleadas, FLl factor debe seleccionarse en cade fase
de estirado. Hablando en términos generales, sin-embargo, es
preferible fijar el faotor a 1,25-3,0, mds vghtajoé&menté;_f
1,35-2,5, en base al largo cargado-ael,filamento a 10 mg/de-
nier, medido al término del tratamiento térmico ex condieldn
floja de la fibra. Segin nuestros experimentos prdcticos, un
porcentaje de contraceidn superior al 20% y una mayor capa-
cidad de rizado de un 10% son 4dltamente dificiles de realizar
con un menor estiredo de 1,25 veces o menos, Por el contra-
rio, las Pibras pueden estropearse con frecuencia éuando se
emplea un factor de éstirado superior a 3,0.

La temperatura de estirado puede fijarse general-
mente a 90-~260°¢, aunque esta seleccidén depende naturalrente
del factor de estiramiento, la clase y naturaleza de las re-
sinas componentes, la forma de estirado y condiciones sini-
lares. La estopa estirada secundaria puede en general some-
terse ademds a uné fase de rizado meeénido, y en la mayor
parte de las circunstancias, se corten las fibras continuas
en 1érgos predeterminados,

Bl procedimiento de acusrdo con este invento pue-

de aplicarse igualmente & la fabrieacién de fibras conjugadas
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tipo cubierta-nicleo. A continuacidn se describe una‘foima
de realizacién preferida de este procedimiento con deﬁalle
¥ con referencia a lag figs, 2 y 3;

En este cago, se alimenta una primera solucidn po-'
limere coﬁponente a una pluralidad de pasos de entrada exte-~ -
riores 24 y se suministra une segunda solucién de polimaro
componente a una pluralidad de pasos de entrada interiores ;,
235, y estos polimeros son 1levados a una conjugacidn reci~«- :
proca en los esconces o cavidades respectivas 26 que sirven a
modo de cédmaras de conjugacién, segin ya se indicd con refe«
rencia a la fig. 1 en 22 anteriormente. Estas masas conjuga-
das son degpués transportadas a través de pasos de guia 272f;:
al interior de cdmaras de conjugaciéﬁ.cubierta-nﬁcleo.respeqj‘
tivas 28 formadas en la superficie superior de la plancha ée -
orificios 23. Por otra parte, se alimenta una tercera solu~
cidn pblimera componente a un grupo del paso de entrada mds
Interior en 29 que pase a través de las planchas 29 y 30 a

los extremos interiores de cdmaras de conjugacidn respectivas 28.

.Bsta tercera solucidn de polimero seré'tiansportada desde el ex-

tremo interior de cada una de las cémaras 28 hacia fuera a lo
largo de las mismas circundando el nicleo conjugado y extrusio-
nado en la salida de cada uno de los pasos de guia 27 formando
una cublerta excéntrica con relacién al micleo. Tal formacidn
del filamento conjugado excéntrico cubierta-niicleo se lleva a
cabo de modo similar en eualquiera_de las otras cémaras de con~
jugacién restantes 28, siendo extrusionado'a partir de los oiifi—
clos correspondientes 3l.

En las figs. 4 y (4), (B) y (C) se muestran varios fi-
lamentos conjugados tipo bimetdlies o lateralqs, en seccién tpaqg

versal y a titulo de ejemplo, suséeptibles de ser'producidos Doy
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'-'medio de ia hiladora representada en la’'fig, 1.

Un filamento standard producido por la hiladora re-

presentgda en las figs. 2 y 3 se muestra en seccidén transver-
- sal esqugmética en 15 fig. B.

5. | éelecoionando clages apropiadas de resinas compo~
nentes,ﬁpuéden también fabricarse los filamentos conjugados
modificados representados a titulo de.ejemplo en la fig. 6 .
en (4), (B) y (0).

Cuando se ubilizan las fibras scrilicas conjugadast'

lo. para la febricacién de piel artificial, se mezclan entre Qi
en una proporcidn debidamente seleccionada con fibras arti-
ficialés de fabricacién convencional domﬁnmqnte.utilizadaéi':

-.para el mismo fin. El porcentaje de mezela puede oscilar ge-

neralmente de 5% & 70% en peso para le fabricacién de piel

15, ‘de imitacién regular, Las formas de elsborecién de la mezela
de Tibras pueden llevarse & cabo en forma corriente. Cuando
se ha terminado la fadbricacién de la piel, se somete & un
tratamiento térmico con el fin de desarroller la capacidad
de §ontraccidﬁ asi{ como los rizos en y sobre las ribras de

20. acuerdo con este invento, transformindolas por ende en las
lanillas o felpas deseadas,

El tratamiento térmico para el fin expuesto puede
efectuarse bien por inmersidén de los productos en bafo de
agua caliente mantenida a 80-100°C, o por tratamiento al va-

25, por a 90-1200C. '
_ Cuando se soﬁetella plel de imitacidn a tefiido por
‘pieza, puede unirse dicho tratamiento térmico en el proceso
" de tinte, _
Después de que las 1an;llas’son'con§raidas y riza-

30, ~ dag en la forma hencionada, pueds seguif la téenica de acabado



después de la convencional,
A continuacién se facilita un ejemplo numéri-
co representativo para una mejor comprensidén del invento:
Ejamplo_

5, : Un copolimero consistente en 92% en peso de acri-
lonitrilo y 8% en peso de acrilato metilico, por una parte,
¥ otro copolimero. consistente en 90% en peso de acrilonitri-
lo y 10% en peso de acrilamida, por otra parte, fueron di-
sueltos por separado en decido nitrieo al 67% a ~500 % en

10, : una proporeién de un 16% en peso, Estas soluciones resinosas
fueron alimentadas en iguales cantidades a la hilera'repra-‘

- sentada en la fig. 1, extids;onadas a través de 1,000 orifi-
cios de 0,08 mm de calibre e introducidas en un bafio de coa-
gulacién consistente en una solucidén acuosa de dcido nitrico

15, al 30%. Los filamentos coagulados fueron enjuegados con agua

. fresca y sometldos a wn estirado de'Q veces durante el paso
a través de un bafio de agua caliente a 980C. Los filamentos
estirados en forme de estopa fueron secados al aire a 100°C.

Varlas estopas de muestre, denominadas A, B, C; Dy3®E

20, en la tabla sigulente, fueron fabricadas del mismo modquue sela

describe anteriormente y tratadas térmicamente en condiclores

flojas con vapor saturadd durante 10 minutos, y sometidas des-

pués a un segundo tratamiento térmico en diversas condicio=-

nes mencionadas en la siguiente Tabla I. La muestra A fué tra-
25. tada y estirada en una cémera de vapor & 1qo°c esencialmente

a presién normal, en tanto que las muestras B, C,D y E fueron

. . estiradas por medio de planchas de caldeo de tipo turbo con-

venclonal.



Muestra

nlB-

TABLA I

Temp.vapor saturado -Bstirado. secundario

rara tratamiento en
condiciones de fibras

Yedios de - Temp,vapor o Factor

flojadas caldeo plancha caliente eatirado

15,

20,

25,

" 30,

110%°¢
110%

118°¢
1259¢
1330¢

Vapor 11000 1,15

Planchas ca- 1400¢ 1,25
lientes

" 14000 1,26
J 1400¢ 1.0
" . 14000 "1,39

Ll bafio de agua callente anteriormente mencig-
nado puede contener normalmente un agente de alisadotc§nbeg
cional que puede ser del tipo niﬁiénico, éniénico o maz~
clado. |

El porcentaje de contraceidén y la capacidad de
fizado, madidos sobre lag estopas estiradas secundarias,
ge muestran en la siguiente Tabla II. A estas estopas se
les proporcionaron nuevos rizados meéénicos haciéndolas

pesar a través de un rizador tipo prenseaestopes conven-

‘elonal y corténdolas despuds en fibras cortas de 32 mm

de largo. Los productos intermedios fueron luego utiliza-
dos para la fabricacién de varias hojas de piel artificial

cono sigue:

Fabricacidn de piel de imitacidn

Fibras acrilicas, denominadas "F" en lo sucesivo,
51 mm, lo'denier, porcentaje contraceidn 0,8%, fueron mez-

cladas por separado en una proporcidn en peso de 50 : 50

. oon cada una de las muestras de fibras conjugadas citadas

- anteriormente A - E, ¥y tratadas por separado en una miquina
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de cardado convencional, oﬁteniéndose cinco ciases
de fibras de algoddn, consistentes en mezclas de fi-
bras A-F, B-F, C-F, D~F y E-F, respectivamente,
Estas fibras de muestra.fueron tratadas se-
5. parade y sucesivamente en una médquina de tricotar la~ ..
nilla para la fabricacidn de tejidos a modo de alfom-
bra. A continuacién fueron cortadas & un largo comln -
de 25 mm, Finalmente fueron tratadas al vapor a 10000'7.
durante 10 minutos, transforméndose por ende las flbras
10. conjugadas en lanillas de imitacidén. Los tejidos fueron
despuds enramblados, cepillados y pulides en-forma cpn-'
vencional, Los resultados de pruebe de las lanillas ae'f
imitacién Se enumeran en .la siguiente Tabla II, a paxiir
de la cual puede obsexrvarse que las lanillas asi fabyioca-
15, das y tratadas pueden proporcionar un porcentaje de con-
traceidn superior a wn 20%; y una capacidad de rizado su-
perior a un 10%, lo cual slgnifica un considerable progre-
S0 en la industria '

TABLA IT

Propledades fisi-

Nominacidn cag de la muestra ' Resultados de la prueba
de Porcentaje Capacidad Formacidn Exposicidn Tacto
muestbra contraceidn rizado lanillas tejido base total
A 16% 12% Mala Frecuente Insatisfac
B 21% 10% ' Bast,buena Rara ngifggeno
c 30% 12% Buena Muy rara Busno
D 42% 22% La mejor Ninguna Bueno
B 52% 30% la mejor Ninguna El mejor
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Se désprende cldramente de cuanto antecede que
utilizando las fibras acrilicas conjlugadas mejoradas pue-
de fabricarse piel con lanillas de imitacidn considerable-

msnﬁe gimilares & las de origen natural sin tropezar con

5. diversos defectos convencionales, No obstante conviens ha-
cer observar que las ribfas acrilicas conjugadas fabrica-
dag segin este prpcedimieﬁto propuesto presente un eleva-
do grado de contraccidn sensiblémente mejorado y una gran

- capacidad de rizado latente y por lo tanto el uso de las

10. fibras mejoradas no se limita & la fabricacidn de plel de

- imitacién, sino que es ilgualmente aplicablé & interiores
domésticos, prendas de'seﬁora y similares.

_ Alin cuando en la descripeidn que antecede se ha .
cltado sustancialmente solo un ejemplo limitado, el in-

15, - vento no debe considerarse exclusivamente limitado al
mismo,

Por eja&plo, para llevar a cabo el sistema de
“oconjugacién binaria, pueden plantearse los signientes
| ejemplos con similares resultados, 7
Primer componente ' “Segundo componente Proporeidn mezcla
94% acrilonitrilo 74% acrilonitrilo, 20% 40 : 60
nds 6% acetato de cloruro de vinilideno
vinilo méds 6% acrilamida
97% acrilonitrilo 92% acrilonitrilo, 6% 50 : 50
mds 3% doido itacdnico acrilamida méds 2% metil
acrilato ‘ |
94% acrilonitrilo mds 014 acrilonitrilo, 8% 45 : 55
6% 2-metil~5-vinil acrilamide més 1%
piridina sodio-3-sulfopropil-

netacrilato

»
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A continuacidén se facilitan dos sistemas de

componentes terciarios:

Primer comp.cubierta  Segundo comp.cubierta Comp. ndcleo Proporcidn
: mezcla
88% acrilonitrilo, "91% acrilonitrilo, 8,5% 89,5% acrilo- 25:25:50

11,5% acrilamida mds metil acrilato méds 0,5% nitrilo, 9%
0,5% metalil sulfonato " metalil sulfonato sddico -cloruro de vi-
sodico - nilo mds 0,5%
metelil sulfona-~

' to sédico
68% acrilonitrilo, 25% 75% acrilonitrilo mds 1004 poliacri- 40130130
netacrilonitrilo mds 25% metacrilonitrilo lonitrilo S
7% acrilamida

NOTA N
Descrita suficientemente la naturaleza del inven-
15, to, asi como la menera de realizarlo 9h41a_préetica, debe
o hacerse constar que las 41sposiciones anteriormente ingi-
cadas son susceptibles de modificaciocnes de detalle en
cuanto no alteren su principioc fundamental., Siendo lo que
_ congtituye la esencla del referido invento ¥ por lo que se
20, solicita Patente de Invencidén por 20 afios en Espaffa sobre:
| Procedimiento para la fabricacidn de fibras conjugadas a
modo de lanilla de la serie del acrilonitrilo; caracteri-
zdndose porrlo siguiente:
1,- Procedimiento para la fabricacidén de fibres
a5. conjugadas a modo de lanilla de la serie del acrilonitri-
lo, caracterizado porque como minimo dos componentes de
polimeros resinosos en forma de soluciones de dcido ni-
trico, que contienen cade uno 50% o mds de acrilonitrilo,
son conjﬁnﬁamente extrusionadés a partir de un orifiocio,

50, teniendo al menos una de dichas soluciones componentes un



5.

10,

2 ‘\*.-?.'c‘ ." E7 .
Y ' FCTL) '
meyor contenido de acrilamida  que la i
lucidn o solucliones componentes y una mayor capacidad

de contraccién térmioca entre otras al ser cardada y

tejida, térmicamente estirada para orientacidn molecu-

_lar, secada, sometida sucesivamsnte a un tratemiento

con‘agué caliente, a un tratamiento térmico en estado
flojo y a 98-150°C, y a un estirado a 90-2600C.

. ~ 2,- Procedimiento segin la reivindicacién 1,
ca:acterizado porque le extrusidn conjugada se efectia en
forma de disposicién lateral contigua.

_ _ 8.= Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque la extrusidén conjugada se efectia en
forma de ocubierta-nfcleo exoéntrica. |

" 4.~ Procedimiento pera la fabricacién de fibras -
conjugadas a modo.de lanilla de 1g serie del zerilonitri-

lo; tal y como queda -deserito sustancialmente en la pre-

" sente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta-Memoria consta de 22 hojas eseritas a mé-
quina por una sola cara, L .
Madrid_, 21 JBNJQGQ .
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