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Ia presente invenoién.se refiere a un procedimien
to de obtencion de productos polimeroe orientados resisten-
tes a la fibrilacidn. En otro aspecto, se refiere a tales
productos de mayor resistencia y/o durscidn debidas a su m
yor resistencia a la fibrilacion (hendimiento). En otro as—

. pecto més, se refiere a un material fibrilado me jorado, oh-
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tenido fibrilando uns pelicula orientada, pero que resiste
e toda fibrilacidn ulterior.

Log artfculos polimerocs menufacturados como las
pelicules, cintas y tubos de orientacidn molecular uniaxil
tienden a hendirge a lo largo de 1{nees paralelas al sentl
do de la orientacidn. Bste fenomeno ha sido aprovechado en
la fabricacidn por fibrilacidn inicial de productos fibro-
sos partiéndo de peliculas orientadas. A veces, sin embar-~
go, es deseable disponer de un articulo orientado no fibri
lado. Por ejemplo, es deseable orientar una cinta de atadu
ra de embzlajes para aumeniar su resistencia a la traceion
longitudinal, pero también es deseable que la cinta orien-
tada no experimente fibrilacion sl ser sometida a tensio -
nes provocadas por el menejo del embalaje, y similares.

Se han hecho productos fibrilados empleando va -
rios procedimientos. Una descripcién detallads y completa
de productos fibrilades y de un procedimiento para su ob -
tenci.dn puede hallerse en la Patente estadountense 3.302.501
cuyas explicaciones se incorpofan por la presente. Con al-
gunog productos fibriladosg, hay una tendencia regidual a
la fibrilacidn durante el manejo y/o la fabricacidn sucesi
vos, en cuyo cago el producto final resultante puede tener
unas caracteristicas de abrasidn inferiores a las deseadasi

Segin la presente invencidn, se ha comprobado que

‘se evita esencialmente la fibrilscidn inicial de productos

orientados pero no fibrilados y la fibrilacion adicional

(residual) de productos orientados y ya fibrilados y se me-
joran las propiedades de abrasidn del producto final median
te la creacidén de un producto orientado sin fibrilar, u

orientado y fibrilado, constituido por cuando menos dos com
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ponentes polimeros, tenlendo cuando menos dos de los compo-

nentés poiimeros digtintos puntos o campos de fusidn, y ca-
lentando el producto durante un periodo de tiempo finito a
una'tempefatura comprendida entre el punto o campo de fusion .
del componente o componentes pyoliﬁeros de més alta tempera-
tura de fusidn y el punto o campo de fusion del componente o
componentes polimeros de mds baje temperatura de fusion.

Los productos de la presente invencidn son articu—
los moldeados constitufdos por cuaﬁdo menos dos polimeros de
puntog o campos de fusidn esencialmente distintos, estando
orientado el polimero de mis alto punto o campo de fusion,

y esencialmente sin orientar el polimero de mis tajo punto
o campo de fusion. |

El producto fibrilado de la presente invencidn es

atil como nedio filtrante -~ como, por ejemplo, para separar

particulas s6lidas de un liquido - en tejidos, en alfombras
y también como soporte de alfombras.

El producto sin fibrilar de la presente invencidn
es util en forma de pelicula o de cintas =~ de, por ejemplo,
3 mme & 15 cm. de anchura - usedas para sujetar cajas de
carton de embalaje, balas de algodon, y similares. Ia inven
cidn es Mtil tembien para articulos no planos, por ejemplo
artloulos moldeados, como, por ejemplo, vasijas u otros re-
cipientes, tubog y similaresg.

Aun cuando la presente invencidn puede ser aplica-
da a articulos uniaxil ¥y molecularmente orientados como se
ne descrito, es especialmente ventajosa para la preparacion
de peliculas fibriladas porque las peliculas tienen que ser
altamente orientadas para permitir en primer lugar la fibrila

cion pero, una vez que se ha obtenido el grado deseado de fi-
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vwrilacion, Yoda fibrilacion ulferior es indeseable, pudien-

do ger evitada por la presente invencion.

Ia presente invencion se aplica & articules mol -
deadog como por ejemplo peliculas y cintas, es decir arti -
culos de una relacidn entre su anchura y su espesor superior
a 1/1, por ejemplo de cuando menos 1,1/1, articulos cilindri
cos como, pOr ejemplo, tuberias, conductos y otros articulos
moldeados similares. La pelicula y las cintas tienen un espe
sor no superior a 2,5 mm, ¥y una anchure superior a 4 mm. Ar-
ticulos moldeados adecuados son los obtenidos mediante mol -
deo por inyeccidn, moldeo mediante calentamiento del polimero
¥ la sucesiva aplicacién de una presion diferencial sobre el
polimero para impelerlo en un molde (moldeo térmico, moldeo
por vacio, moldeo por insuflacidn), moldeo por extrusidn y
velicula colada.

Segin la presente invencion, se producen de una
manera clasica articulos como, por ejemplo, peliculas, tubos
0 productos fibriladng orientados. Egtos articulos son he-
chos parilendo de una mezcla fisica de cuando menos dos com-
ponentes pol{meros. Cada componente pol{mero tiene una com-
posicion distinta de la del otro componente o coumponentes y
cada uno se compone de un homopolimero u homopolimeros, un
copolimero o copolimeros obtenidos pariliendo fe una o HAS
l-olefinas con 2 a 8 atomos de carbono por molécula inclugi-
ve, una o mis poliamides uns o mis poliésteres.

El componsnte o éomponenﬁes polimeros de mds alta
temperatura de fugidn que tienen que queder orientados estdn
presentes en el producto en una importante cantidad compren-
dide entre sproximadamente 55 y aproximadamente 995 en peso

referido al peso total del profucto, mientras que el otro
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conponente o componentes polimeros que tienen que ser fun-
didoé egtdn pregente en una pequeila cantidad comprendida
entre apfoximadamente 1 y aproximandamente 45% en peso refe-
rido al peso total del producto.

Cuando menos uno de los componentes polimeros de
cada uno de log grupos anteriores de cantidad mayor y menor
deberfa tener un campo o punto de fusidn relativamente dis—
tinto y oada uno deberfs tener una oristelinidad de cuando
menos el 25% aproximsdamente, determinada por el procedimien
to que se describe & continuacion.

El coﬁponente polimero presente en mayor cantidad
en el producto deberia tener preferiblemente un punto de fu-
sion (definido & continuacidn) esencialmente superior — por
ejemplo en cuandoc menos éproximédamente 52 Coy y preferible
mente en aproXimadamente 5 hgsta aproximaéamente 3002 Co =~
al punto de fusidn del otro componente polimerof Tamﬁién
deberda preferiblemente haber una diferencia de cuando menos
52 C. entre (1) el 1f{mite inferior del campo o campos de fu~
sidn del componente o componentes polimeros presentes en la
cantided mayor y ggl el 1imite mis alto del campo o0 campos
de fuegion del componente o componentes polimeros presentes
en menor centidad. _

El producto asi orientado, pero sin fibrilar, u
orientado y fibrilado, es tratado térmicamente (recocido)
de toda manera convencional a una temperatura inferior al
punto de fusidn del componente polimero de mds alto punto
de fugion, y superior al punto de fusidn de cuando menos el
componente o uno de los componentes polimeros de mds bajo
punto de fusidn, durante un tiempo suficiente para fundir y

desorientar el componente o componentes polimeros de mas ba-
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jo vunto de fusion. El tiempo puede ser de cuando menos 1
gegundo a@rbxiﬁadamente, ¥ preferiblemente de aproximada-
mente 5 segundos hasta aproximadamente 20 minutos. Pueden
usarse mag altas temperaturas cuando se emplean cortos
tiempos de calentamiento, siempre que un polimero de mis
baja temperatura de fusion éea orientado gin desorientar
egencialmente un polimero de-més altae temperatura de fusion.
I centidad de polimero o polimeros de mds baje temperatura
& fusion que son desorientados por el tratamiento térmico

de la presente invencion es de esencial importancia y debe-
ria ser suficiente para obtener los resultados de mayor re-
sistehcia a la fibrilacion de la presente invencione General
mente, todo‘el polimero o los polimeros de mas baja tempera-
ture de fusidn que tienen que ser desorientados segin la pre
sente invencion deberian ser efectivamente desorientados por
el tratamiento térmico. Como el tratamiento térmico es eje-
cutedo sin tension alguna, no hay tendencie alguna - en los
crigtales del polfmero o polimercs de mis baja temperatura

e la de fusidn que se forman al enfriar - a estar o a poner-
se orientados. El calentamiento puede ser ejecutado en cual-
quier atmosfera adecuada esencialmente no deletérea para el
producto, por ejemplo aire, vapor, atmosferss inertes como
nitrégeno o argdn, mezclas de los mismos y similares. EL
tiempo ¥ la temperatura a la cusl es realizado el calenta-

miento son tales que uno cuando menos de los componentes po-

1{meros de mds baja temperatura de fusidn es ablandedo sufi-

cientemente para perder su orientacidn y que el componente o
componenteg polimeros de mas alte temperatura de fusiodn no
son egencialmente ablandados y no pierden egencialmente su

. .
orientacion.
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- Aun cuando el componente o componentes polimeros de
més baja temperatura de fusidn pueden egtar presentes en una
cantidad comprendida entre gproximedamente 1 y aproximadsamen
te 45% en peso, serefiere emplear desde el~5 gproximadamen~ -
te hasta el 15% en peso aproximsdamente del componente o com
ponentes polimeros de més baja temperatura de fusidn para
conseguir la mejora més promunciada de las caracteristicas
de abarasidn. Tembién se prefiere que el componente o compo-
nentes polimeros de mds baj temperatura de fusidn tengan
unz resistencia a la traooién, determinada por ASTM D 638-61T,
de cuando menos 140 kgs./cm2.

Se indican a continuacion ejemplos de adecuados po-
1{meros de olefina que pueden ser empleados pare la obtencion
del producto fivrilado de la presente invencidn y sus corres-~

pondientes puntos de fusions

Polimero , Punto de fu-
ne Polimero gion, 2. C.(%)
1 Polietileno de baja dengidad 110
2 Copolimero de etileno/buteno-~l 125
3 Polietileno de alta demsidad - 135
4 Polipropileno 165
5  Poli{buteno-l) 120
6 Poli(penteno-l) 70
-7 Poli{ 3-metilbuteno-l) 300
8 Polik 4~met11penteno-l( 240

(%) De Polymer Slngle Crystals por Phillip H. Geil, Interscien
. fe Publishers (1963) A

Ejemplos dé mezclag que puéden ser usadas (emplean-

do los mimeros de polimero de la Tahla anterior y mencionando

en primer lugar el componente de mis alta temperatural( son

los siguientes : 4/3, 4/2, 4/1, 4/5, 1/6, 2/6, 3/6, 4/6, 5/6,

UL, /2, U35 /4, /5, /6, 8/1, 8/2, 8/3, 8/4, 8/5, 8/6 y

7/85

Bjemplos de otros polimeros que pueden ser usados



en lz praduccidn de productos fibrilados segin la presente
invencién, en mezclaxeciproca o con polimeros de olefina

como log indicados anteriormente, son los siguientes :

Polimero , Punto de fusidn
195 ne Polimero G, (%)

g9 Nylon 6/6 265

10 Nylon 6/10 028

1l Nylon 6 220

12 Pollgtereftalato de etileno) 265

200 13 Poli(tereftalato de 1,4~ciclohexilen -

dimetileno) 2753295 (%K)

(%) Geil, Op.cits
( )Estos valores fueron indicadog por el fabricante para
... dos muestras distintas, El analisis de exnloraclon calo-
205 rimétrica diferencial de la primera mestra reveld un
campo de fusidn de 240 a 2799 C, con,una punta en 2682 C.j;
para la segunda muestra, el campo fué de 275 a 2992 C.,
con una punta en 2902 C. .
Otras muestras de mezclas que pueden usarse son 3
210 9/4, 9/2, 9/8, 10/1, 10/3, 11/4, 8/11, 12/4, 9/10, 9/11, 12/10,
12/11, 13/4, 13/8, 13/10, y similares.

Los puntos de fusién indicados anteriormente caen
dentro de los campos de fusidn de los polimeros y son utiles
en la eleccidn de posibles combinaciones de mezclas., Los pun

215 tos de fusifn pueden ser determinados por la desaparicién de
la'birrefringencia. Sin embargo, el campo (no el punto) de
fusidn de un polimero como se define a contimuacion, es el
gue determina la adecunacidn final de un polimero de la mez-
cla'y la adecuada temperatura de tratamiento térmico. Por

220 ejemplo, en cada caso (1), el componente o componentes poli-
.meros que tilienen que quedar orientados después del tratamien-
4o termico y (2) el componente o los componentes polimeros
que tienen que ser fundidos por el tratamiento térmico pueden

tener distintos campos de fusidn, es decir que el punto més

225 bajo del campo -0 campos de fusidn de (1) deberfan preferible-
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‘mette ser- supsriores en cuando menos 52 C. al punto mig al-

to del campo o campos de fugidn de (2); independientemente
de los puntos de fugion de (1) y (2). Sin embargo, deberfa
notarse que es posible que la parte superior del campo de
fusion de un componente de més baje temperatura de fusiin se
superponga a la parte inferior del campo de fusion de un
componente de mas albta temperatura de fusidn y tratar térmi-
camente la mezecla de polimeros a una temperatura comprendida
dentro de dicha superposicidn obteniendo todavia los resulta
dos de esta invencion, es decir la desorientacidn del compo-
nente de mis baja temperatura de fusion, sin desorientar
esencialmente el componente de mis alta temperatura de fu-
sion. ‘ |
Ia mezcla fisica de los dos componentes polimeros
empleados en la presentg invencion puede obtenersze de cual~
quier manera cldsica, como por ejemplo mezclando en seco bo
litas de los componentesg polimeros, mezelando en solucion
los componentes polimeros, o por cualquier otra técnica co-
nocida, como por ejemplo el empleo de mezcladores Banbury,
molinos de rodillos, plastigrafos y similares. Un procedi-
miento particularmente conveniente es el de megclar én seco
bolitas de los componentes polimeros y alimentar a.continua-
cidn la mezela de bolitas resultante a un aparato clagico
-productor de pelicula, como por ejemplo un aparato de extru
sidn en estado de fusidén que produce una pelicula de polime-
ro o un tubo de polimero que puede ser aplastado recibiendo
la forma de um pelioula. La pelicula puede tambien ser obte
nida por colada y los articulos en forma de tubo pueden ser
obtenidog por extrugion, que produce por si misma una orien-

tacidn uniaxil. El procedimiento de hilado en estado de fusidn
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no estd inoluido.

Al haoe productos fibrilados, lz pelfcula o cinta
orientada que contiene una mezole fisice de los componentes
polimeros de la presente invencidn puede ger fibrilada de
una. manexe. cldsice, por edmplo como se explica en la Paten-
‘te estadounidense 3.302.501 o por cualquier otra técnica
clasica de fibrilacién. Lo pelicula o cinta que tiene gque
ger fibrilada puede ser de cualquier egpesor o anchura sus-
ceptibles de fibrilacidn, siendo el espesor mimimo el que
forma una pelfcula rigida, dependiendo el espesor miximo,
en primer lugar, de la capacidad del aparato fibrilador usa=-
do en cada caso, obteniéndose fibras mis bastas en el produc
to final cuando ge emplea un espesor de pelicula superior a
0,05 mm. aproximadamente. 7

Ia pelicula para fibrilar es primero estirada, es
decir deformada plésticamente, en cuando menos uns dirececion,
émpleandé relaciones de estiramiento, es decir la relacidn
entre la longitud de la pelicula deformeda plasticamente en
la direccidn de estiremiento y su longltud primitiva en esa
misma Qireccion antes del egtiramiento, de cuando menos 2:1,
vy preferiblemente comprendidas entre aproximadamente 2:1 ¥
aproximadamente 25:1, a cualquier temperatura inferior a

- o comiprendida en - el campo de fusidn del componente poli-

mero de mis alta temperatura de fusion presente en \a pelicu

la, ¥ preferiblemente desde aproximadamente la temperatura

" ambiente (por ejemplo, aproximadamente 202 C.) hasta - pero

“y'debajoide - el punto mis alto de fusidn del campo de fu-
sidn del componente polimero de mis alta temperatura de fu-
gién. Egta operacidn de estiramiento o de orientacidn, orien-

ta molecularmente las moléculas de polimero de la pelicula y
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’hacefsvsceptikle de fibrilacidon la pelicula misma, es decir
de descomposicion en fibras individuales o en uma red de fi
bras {ntegramente unidas entre si. Bsta orientacidn es con-
servada enfriando répidamente la filbra estirada.

Ie pelicula orientada molecularmente es filrilada
y, después de la fibrilacidn, es trateda térmicamente de la
mnera desorita anteriormente para reduclr toda capacidad
regidugl de fitrilecidn del producto fibrilado y para mejo-
rar lag caracterigticas de abrasidn del producto fibrilado.
Articulos orientados de otros tipos, por ejemplo tubos orien
tados por la operacidn de extrusion con la que son fabrica-
dos, pueden también ser tratados térmicamente como se ha deg
otito para impedir la fibrilacion.

Ia crisftalinidad de los polimeros es calculada
partiendo de la relacidn siguiente:

%_ + l-8) = %
e “a

donde ¢ es la cristalinidad fraccional, P, y P, son respec—
tivamente las densidades de las fases crigtalina y amorfa y
P es la densidad delrpolimero en examen. (MoL. Miller, "The
Structure of Polymers", (1966), pagina 521, Reinhold Publiﬁ

hing Co.). las densidades de las fases crigtaline y amorfa

" usadas en el calculo de las cristalinidades de los polimeros

son las gigulentes:

Pa PC

(g/cc) (g/cc)

Polietileno (1) 0,852 1,00
Polipropileno (1) 0,85 0,936

(1) Geil, ope. cite

El campo de fusidn de los polimeros de la presente

1
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invenciénApueds ser determinado de cualquier manera clésica,
por ejempio mediante andlisis térmico diferencial (Trans. J.
Plastics Inst., abril de 1966, pagine ;3, por F.S. Double),
usandé, por ejemplo, un calorimetro de exploracidén diferen-~
cial Perkin-Elmer del comercio (CED). Este método, ampliamen
te usado en la industria, indica un campo de temperatura de
fusién, m4s bien que una neta temperatura de fugion, de los
pol{meros gue pueden ser usados en el procedimiento de la
presente invencion. Por ejemplo, el andlisis CED de los co-
polimeros de etileno/tutenc-l identificados a continuacidn
con PE-II, PE-III y PE-IV muestre un campo de fusidn compren
dido entre aproximmdamente 1122 y aproximadamente 128¢ C.,
con una punta en aproximadamente 122 - 1242, El andlisis CED
del polipropileno usado en los e jerplos re&ela un campo de
fusion comprendido entre aproximadanente 14% ¥y aproximadamen
te 1832 C., con puntas en aproximadamente 155 ~ 1582 C. y
aproxiﬁadamente 1569 Co, con un rellano en aproximaéamente

173 = 1758 C. en la Ultima punta.

EJ E UMW P L 0 I

Mesclas fisicas de un homopolimero de polipropi-
leno con un homopol{mero de polietileno y con copbl{meros de
etileno y buteno-l fueron moldeadas en peliculas, orientadas
molecularmente, fibriladas y luego enseyadas para comprobar
sug caracteristicas de abrasicn.

Bl homopolimero de propileno empleado, indicado a
continuacidn con PP, fué obtenido usando un cetalizador de
cloruro de dietilaluminio-fricloruro de titanio y tenfa una

fluencia de fusion (ASTM D 1238-62T, Condicidn L) de 3 deci

- gramos por minuto, urz dengidad (ASTM D 1505-63T) de 0,905

gramos por centimetro cibico, un campo de fusidn comprendido



entre aproxiuadamente 147¢ g aproximadamente 1832 Co y una
cristalinided del 67he ’

El homopolimero de etileno, indicado a continua-
cibn con PB-I, fué obtenido por el procedimiento clédsico de

350 alta presibn v tenfa un {ndice de fusién (ASIM D 1238-62I,
Condicidn B) de 7,8 decigramos por minuto, una densidad
(ASTM D 1505-63T) de 0,917 gramos por centimetro eibico, un
punto de fusidn de 1002 C, determinado por CED y una crista
linidad del 47%. ' _

355 : Un copolimero de etileno/buteno-l, indicado a con
tinvacidn con PE-IT, obtenido usando un catalizador de Oxi-
do de cromo-silice, tenfa un {ndice de fusién (ASIM D 1238-62T,
Condicidn E) de'0,3 decigramos por minuto, una denéidad
{ASTM D 1505-63T) de 0,95 gramos por cent{metro etbico, un

360 punto de fusidn de 123¢ C., determinade por CED, ¥ uha crig-
talinidad del T0fs | |

EL segundo>copolimero_de»etileno/buteno-l, indica-
do & continuacidn con PE~III y obtenido con un catalizador
de Gxido de cromo—silice,“tenié un indice‘de fusion (ASTM D
2p5 1235—62T, Condicidn E), de‘§,5 decigramos por minuto, una
densidad (ASIM D 1505-63T) de 0,95 gramos por centimetro ' -
cdbico, un punto de fusién de 1232 C., determinado con CED,
¥y una cristalinidaed del 70%.

Se hicleron mezclas del polipropileno con cualquig

-

370 -re. de los pol‘:t'.meros mencionados anteriormente que contienen
etileno, mezclando en seco bolitas de'los dos polimeros N
alimentando a contimuacidn la mezcla de bolitas & una méqui—
na clasica para la produccidn de tubos soplados, con la que
se hizo, con la megcla de bolitas, un tubo de 0,05 mm. de esg

375 pesor de pared.
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.El tubo asi formado fue aplastado para cbtener
una pelicula y dicha pelicula fué orientads molecularmente
empleando lag relaciones de egtiramiento indicadas en la
Tabla I siguiente, a temperaturas de_peliqula comprendidas
entre 140 y 1652 C. Después de este operacion de estiramien
to & elevadas temperaturas, se enfrid répidamente la pelicu
la de modo que log poliﬁeros cristalinos guedaron orienta-
dose La pelicula asi orientada fué fibrilada entonces em-
pleando un equipo de rodillos ogcilantes 2 temperatura am-—
biente. El fibrilador de rodillos oscilantes se compone de
dos rodillos en contacto reciproco, uno de los cuales puede
vibrar en un plano esencialmente horizontal ¥y en una direc-
cidn esencialmente normal & la direccidn de movimiento de la
pelicula entre los dos rodillos.

Tuego, se sometid la pelicule fibrilada a ensayo
de resistencia a la abrasiodn empleando un ensayo de la
Stendard American Association of Textile Chemists and Colo-
rigts identificado con AATCC~93-1966T y un hag del producto
fibrilado de 12,24 om. y anudedo en el centro. Tembién se
midio en el producto fibrilado la resistencia a la abrasidn
por flexién segin ASTM D 1379-64. Los resultados de dichos

ensayos fueron los siguientes:
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Abragidn con Acelero~
tor, pérdida)en peso,

Composicidn de % fa Abrasibn peflex,

1a mezcla,$ en Relacion Antes del Despuds del ciclos hasta el
Tanda pedo de estir., recocido recocido(b)’ fallo
1 100 PP o 1lg/1 10 645 527
2 100PP . 14/1 645 11,5 524
3 95 PP/5 PE-II 12/1 244 0,3. 1465
4 95 PP/5 PE-III 14/1 3,8 0,05 2319
5 90 PP/10 PE-TII 12/1 1,9 0,2 2235
6 90 BP/10 PE-ITI 14/1 2,3 0,4 1741
7 85 PP/15 PE-III 12/1 1,3 0,3 1596
8 8 PP/15 PE-III 13/1 244 0,5 2048
9 90 PP/10 PE-II 9/1 3,1 0,1 707
10 85 PP/15 PE-II 10/1 1,8 0,8 874
11 90 PP/10 PE-I  14/1 8,9 2,3 (a) 2543
12 90 PP/10 PE-I  16/1 10, 0,8 729

(a) Después de 5 minutos a 4000 r.p.m.y media de dos ejemplares.

() Calentada durante 15 minutos a 137-148% Co, en vapor, a -ten-
sidn cero. .

(¢) En muestras recoo;dasé

(4) Media de tres ejemplares.

Tos datos anteriores a la abrasién en Acelerotor
mﬁesﬁran que se obtiene aumentos muy importantes de la re~
sistencia a la abrasion mediante la operaciénlde calenta -
miento (recocido) de lé presente invencién, aplicada a las
mezclas de polimeros de las tandés 3 a 12, Los resultados
de la abrasidn en Acelerétor de las tandas 1 y 2 indican
que la fase de calentamiento no afectd de menera uniforme Yy
de la misma menera la resistencia a la abrasidn del polipro
pileno y que incluso cuando éste fué afectada favorablemen—
te (tanda 1), el aumento de la resistencia a la abrasion fué
muy inferior a la mejora obltenida con las megclag de pol{me—
rog de las tandas 3 a 12. las tandas 11l y 12 indiecan que,
cuando se use el polietileno de taja densidad, se consiguie-

ron muy importentes mejoras en la resistencia a la abrasidn
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von & opera;ién de recocido, aun cuando esta adiBidn no
resulto tan buena como el copolimero de etileno de alia den-
sidad.

Los detos de abrasidn por flexiodn ruestran que,

mediante el uso de las mezelas de polimero ¥y del procedi-

miento de la presente invencion, las tandas 3 a 12 revelan

my importanies aumentos de los ciclos hasta el fallo en com
paracién con los ciclos hasta el fallo del polipropileno,

tandas 1 y 2.

B J B M PIL O 2

——

Se prepard una mezcla que contenia un 85% en peso
del mismo polipropileno usadq en el Ejemplo 1 y un 15% en
peso de polietileno PE-III del Ejemplo 1, se redujo a pelicu-
la ¥y se estird a une relacidn de estiramiento de 14/1, de la
migme menera que en el gjemylo l. Se recocieron a distintas
temperaturas en un horno de aire seco partes de esta pelicu-
la orientada, pero sin fibrilar, y se determind en el Acele-
rotor le pérdide de peso por abrasidn.

Temperaturs de Pérdida de peso por abrasidn en Acele
Tande recocido, & C. rotor, %

13 ninguna 2,27
14 105 2,31
15 110 2511
16 115 2,28
17 120 2,50
18 125 2,45
19 130 5 151
20 135 1,73
21 . 140 1,90
22 145 1,70
23 150 2,84

Es evidente que la perdids de peso fué elevada
hagta la tanda 19, donde la temperatura de recodido era nés
alta que el entero campo de fugidn del polietileno, y que la

pérdida de peso Volvié a asumentar en la tenda 23, en que la
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temperatura 4e¢ recocldo estaba comprendida dentro del campo

de fusién del polipropileno.

-

EJE MNP L O 3

Se examiné con difraccion de rayos X, antes y des-~
pués del tratamiento de recocido del Ejemplo I, una muestra
de la fibra PP/PB-II de la tanda 10 del Ejemplo 1. Ias obser
vaciones de la forma de dispersidn granangular, antes y des-
pués del reco@ido, son las sigulentes:

Antes: Los miximos de difrmccidn de polietileno (110) y (200)
son superpuestos a la forme de difraccidn del polipropileno
y muestram la misma anchure acimutal que los méximos del Poli
propilenc. De aguil que las cristelitas de polietileno estén
orientadas con respecto al eje de las fibras con el mismo
grado que las cristalitas de polipropileno (orientacion de
eje ¢ de ambos casos). o |

Después: Ia anchura acimutal de los maximos de difraccidn
del polipropileno aumentaron ligeramente, mientras que la de
los maximos del polietileno aumentaron en un factor de 10 a
20, BEstos indica que lasg cristalitas del polipropileno que-
daron esencialmente orientadas como "Antes",‘mientnas que
las crigtalitas del polietileno estaﬁan eséncialmente sin

orientar.

E J B MNP L O 4

Fibras de pelfcula hendida fueron preparadas de la
nigma manera que en el Ejemplo 1 empleando una relacidn de
estiramiento de 10/1 y partiendo la pelicula estirada de una
anchura de ;,25 cm. antes de la fibrilacidn,

El copolimero de etileno/buteno~l usado en la megz-

cla tenfa la misma densidad, el mismo punto de fusidn ¥ la

t
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nisme crisbtalinidad que los empleados en el Ejemplo 1, ¥
tenia un Indice de fusidn de 9,5 decigramos por minutc. Este
copolimero es llamado a continuacidn PE-IV. El producto fi-
briledo fue recocido durante 30 minutos en vapor a lag tem-
peraturas indicadas y se hidieron'micrografias microscépi~
cas electrdénicas en el apareto Stereoscan de las muestras me
talizadas en vacio, con un aumento de 1000X. Ias observacio-
nes hechas en las micrografias gson lag sigulentes:

Temp. de

Tanda Mezela recocido Obeservaciones
2

©

24 100 PP ninguna  Superficie estriada con algunas ro-
turas paralelag a las estrias.

25 100 FP 100 Lo mismo; estrias ligeramente mis
salientes que en la tanda 24.

26 100 FP 130 Lo mismo que en la tanda 25.
27 90 PR/ T ‘ ’

10 PE/IV lOO Lo mismo gue en la tanda 2%.
28 90 PR/

10 PE%IV 130 Tasg estrlas tienen aspecto fundido,
y unos crateres circulares levanta-
dog de dimtinto dlamstro, que tam -
bién tienen aspecto fundido, cubren
la superficie de la fitra,

Bg evidente que el recogido a temperaturas de 10082
Co y 130¢ C, tuvo poco efecto, si lo tuvo, en el aspecto de
las flbras de polipropileno, ﬁue el recocido & una tempera-
tura de 1002 C. tuvo poco efecto, si lo tuvo, en el asgpecto

aspecto de las fibras de mezcla, y que el recocido a una tem~

peratura de 1302 C., - eg decir, por encima del campo de fu-

sidn del copolimero de efileno/buteno-l - tuvo un marcado
efecto en el aspeoto de las fibras de mezcla. Bl fendmeno
de log "crateres" fue caracterlstico de la tanda 28 y comple
tamente ausante de las tanuas 24-27o

. Podo aquello quesea accesorio en la reelizacidn del
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proceiimientp descrito, podré ger objeto de modificéciones
v las cuestiones de form, dispositivos y miquinas utiliza~
das en la ejecucidn de la invqncién deberédn tomarse como de
orden secundario, pudiéndose emplear aquellos que me jor con
vengan en tanto no alteren fundamentalmente las particulari
dades caracteristicase .
Ia entidad solicitante se reserva el derecho de

obtencidn de los oportunos Certificados de Adicién comple~
mentarios, por aquellas mejoras o perfeccionamientos que en

. 7 o . .
1lo sucesivo la practica aconseje.

N OoOT A

e

Degerita suficientemente la naturaleza y alcance
de la presente invenoién, asi'como ia_forma en que la mig-
ma puede ser llevada a la préotica, se reivindican a titu-
lo privativo lasg sigulentes partioularidades caracteristi-
cag, sobre las cuales ha de recaer la concesidn del privi-
legio de PATENTE DE INVENCIGN que se solicita.

1). Procedimiento de produccidn de un articulo
moldeado o material que comprende los componentes siguientes:
(A) una proporcidn superior de cuando menos un polimero cris-
- talizgble, ¥
{B) una proporcién menor de cuando menos un polimero crigta—

lizable distintoy
teniendo el componente )a) una temperatura de fusidn mis alta
que el componente (b), estando ccaract eriza do di-

cho procedimiento por el hecho de calenfarse a una temperatura



a Ja cual 2s melecularmente desorientado el componente (b)),

pero no asi el componente (&), una mezclé de dichos compo -

nentes en la cual ambos oomponentes estdn orientados molecu
560 larmente. .

2). Procedimiento segun la reivindicacidn 1), ca-
racterizado por el hecho de existir una diferencia de cuan-
do nmenos 5 grados centigrados entre log puntos o campos de
fusion de dichos copolimeros.

565 ' 3). Procedimiento segun la reivindicacién 2), cag-
racterizado por el hecho de gque Gicha diferencia es de 5 a
3002 C, '
' 4) s Procedimiento segﬂn cualquiera de I anterio-
res reivindicaciones, caracterizado por el hecho de elegir-
570 se dichos polimeros entre los homopolimeros y copolimeros
de l-olefinas con 2 a 8 atomos de carbono por molécula, po-
liamidas y poliésteres.

5). Procedimiento segin cualquiera de las anterio-
res relvindicaclones, caracterizado por el hecho de que la

575 proporeidn del componente (a) es del 55 al 99% y de que la
del componente (b) es del 1 al 45%, referido el peso total
del polimero. '

6). Procedimiento segin la reivindicacidn 5), ca-
racterizado por el hecho de que la cantidad del componente

580 (b) es delAB al 15% en peso..

7). Procedimiento segin cualquiera de las reivin-

" dicaciones 4) a 6), caracterizedo por el hecho de que el com—
ponente {a) es polipropilenc y el componente (b) es volieti-
leno de Baja dengidad, o un copolimero de etileno y l-buteno.

585 8). Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caciones 1) a 7), caracterizado por el hecho de gue cada poli

ﬁero tiene une cristalinidad de cuando menos el 25%.
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9), Procedimiento segin cualquiera de las anterio-
res reivindicaciones, caracterisado por el hecho de que el
art{culo o material es moldeado para obtener una cinta, una
pelicula o un cilindro. |

10) . Procedimiento segﬁn eualquiera de las anterios
res reivindicaciones, caracterizado por el hecho de que el
articulo o material es fibrilado antes de dicho calentamiento.

11). Procedimiento segun cualquiera de las anterio-
res reivindicacionesg, caracterizado por el hecho de que, an—
tes de dicho calentamiento, dicho articulo o materisl es pro
ducido:por extrusion en estado de fusifn de une mezcla de
dichos componentes, enfriamiento del producto de extrusion a
una temperatura a la cual ambog componentes son cristalinos,
y estiramiento del producto de extrusidn crigtalizado para
la obtencidén de ura orientacidn molecular,

12). "PROCEDIMIENTO DE OBIENCION DE PRODUCTOS POLI-
MEROS ORIENTADOé RESISTENTES A IA FIBRIIACION", Con prioridad
de la Patente norteamericana nim. ;300614 de fecha 20 de Mayo
de 1,968, . ]

Todo ello segﬁn gueda expuesto en la presente Memo~
ria que consta de veintiuna hojas foliadas y mecanografiadas
bor una sola care.
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