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ANTECEDENTES DE TA INVENCION

La solicitud de Patente nimero de Se-
rie 726,438, asimismo pendiente, presentada en fecha 3

de mayo de 1968, describe un método para preparar bandas

fibrosas uniformes a partir de peliculas de polimero

uniexialmente orientadas y el aparato utilizado para
ello. En términos generales, el aparato comprende un
primer rodillo y un segundo rodillos dispuestos con sus
respectivas superficies circunferenciales paralelas y
estrechamente adyacentes y separades una de la otra.
Estos rodillos estén conectados operativamente a medios
para hacerlos girar de manera sustancialmente sincréni-
ca pero en direcciones relativas opuestas una a otra,
El primer rodillo tiene hileras helicoidales de elemen-
tos cortantes o dientes que se prolongan radialmente
desde su superficie circunferencial. Bl segundo rodillo
tiene ranuras helicoidales formadas en su superficie
circunferencial de tal menera que hileras seleccionadas
de elementos cortantes del primer rodillo engranan con
ranuras helicoidales seleccionadas. del segundo rodillo
cuando giran los dos rodillos.

Bl aparato erriba descrito se ubtiliza
para dar estructura fibrosa a una pelicula uniaxialmen-
te orientada como sigue: ILa pelicula se alimenta entre.
los dos rodillos de tal modo que la orientacidn sea en
la direccién de la mdquina y en un dngulo 2l que se
pone en contacto primeramente con la superficie circun-
ferencial del segundo rodillo (premnsador) y es soporta-

da sobre el mismo. Las velocidades periféricas de los
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dos rodillos son aproximadamente de 1,5 a 20 veces ma-
yores que la velocidad de la pelicula. A medida que la
pelicula pasa entre los rodillos, los elementos cortan—
tes del primer rodillo (cortador) perforan la pelicula
¥y entran en las ranuras del segundo rodillo o rodillo
prensador. Debido a que los elementos se mueven con ma-
yor rapidez que la pelicula, aguellos cortan tiras alar-
gadas en ella., Y, debido a que los elementos y las ranu-
ras se mueven sincrénicamente, los elementos permanecen
en las ranuras al mismo tiempo que los primeros estén
cortando las peliculas en tiras; una vez que los elemen-
‘tos han acabado de cortar la pelicula en tiras y se hen
desprendido de ella, la pelicula se retira de entre los
rodillos de tal modo gue queda soportada sobre y en con
tacto con la superficie circunferencial del segundo ro-
dillo,

Aungue el procedimiento ﬁ aparato
arriba descritos se hen empleado comercialmente para pre
parar productos fibrosos uniformes para uso en la indus
tria textil, se han encontrado dos importantes dificul~
tades de operacidén, Una dificultad es que, con el uso,
los elementos llegan a perder un tanto el filo y pre~
sentan una tendencia creciente a embutir le pelicula en
el interior de la ranura del rodillo prensador en ves
de a cortarla. Esto sucede usualmente cerca de'los bor-
des de la pelicula de estructura fibrosa y se denomina
"saltos en el borde". E1l resultado es una irregularidad
de magnitud creciente a medida que continia el desgaste
del elemento. En segundo lugar, como los elementos se
colocan cada vez mds préximos uno al otro con objeto

de obtener un producto de denier mds fino, se produce
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este mismo defecto desaltos en el borde" incluso sin
que los elementos hayan sufrido un desgaste sustancial.

Esta irregularidad se refleja luego en la calidad del
producto textil fimnal,

DESCRIPCION DB LA INVENCION

Se ha descubierto shora una nueva me
jora en el aparato descrito en dicha solicitud de Paten—
te de EE.UU. Nimero de Serie 726.438, que permite tiem-
pos de operacidn sensiblemente mds largos entre afilados
sucesivos de elementos y que hace posible también ope~ -
rar con elementos menos separados. Como resultado de
esta dltima caracteristica, se obbtiene una banda fibrosa
de denier mucho més fino de lo que era posible con el
aparato de esta téenica.

La mejora de esta‘invencién implica
la modificacién del rodillo prensador renurado helicoi-
dalmente. En el aparato mejorado, les ranuras del rodi-
1lo prensador (segundo) estén llenas de un material e-
léstico sélido. Bl material eldstico tiene que adherir-
se perfectamente al material del que estd hecho el rodi-
1lo prensador ranurado, ser capaz de resistir la perfo-
racién repetida por las hileras de elementos cortantes
(dientes) del primer rodillo sin desmenuzarse, y ser
resistente al desgaste. Materiales eldstucos satisfacto-
rios para este uso incluyen cauchos tanto naturales co-
mo sintéticos, y mezelas de ambos tipos. Entre los cau-
chos sintéticos dtiles en este procedimiento se hallan

los cauchos de tipo butadieno tales como copolimeros
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butadieno~estireno, poliisopreno y polibutadieno, los
cauchos de uretano, los cauchos de silicona y los cauchos
de butilo. Estos materiales del tipo del caucho son to-
dos bien conocidos y comercialmente asequibles. Se pre—
fieren los cauchos de tipo silicona, tanto por sus ca-
racteristicas de desgaste como por su facilidad de apli-
cacién,

El rodillo prensador ranurado puede
llenarse con el material eldstico de diversas maneras.
¥1 caucho natural y los cauchos termopldsticos pueden
;eblandecerse por calentamiento y forzarse luego al in-
terior de las renuras bajo presién. Los cauchos de ure-
tano y de silicona se prepararn usualmente in situ, En
este método, una resina de base liquida y un catalizador
(agente de curado) se mentienen en recipientes separados
("sistema de dos recipientes") hasta que estdn dispues-
t0s9 para su aplicacidén, en cuyo momento se mezclan per-
fectamente. Después del mezclado, el material viscoso
es forzado a penetrar en las remuras y se deja curar pa-
ra dar el producto final semejante al caucho. Bl tiempo
para el curado completo depende de la naturaleza y la
cantidad del catalizador y de la temperatura, pero usual-
mente estd comprendido entre 12 y 48 horas. Todas estas
variables son bien conocidas en la técenica deurado de
resinas, A veces es ventajoso calentar el rodillo pren-
sador ranurado lleno de cpucho a una temperatura eleva-
da, tal como 100°C durante verias horas a fin de curar
"a posteriori® el caucho sintético. Son también conoci~
das resinas "de un solo recipiente", las cuales se curan

para dar wn producto semejante al caucho por exposicidn
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ala atmdsfera y pueden utilizarse para llenar las ranu-
ras del rodillo prensador.

Las ranuras del rodillo prensador se
llenan esgencialmente de menera total con material elés-

tico. El relleno debe estar a nivel con la superficie

~externa del rodillo. Cualquier posible exceso sobre es-

ta cantidad ha de ser eliminedo antes de iniciar el cor~
tado en tiras o la formacidn de fibras en la pelicula,

Una vez que se han llenado las ranu-
ras, se monta el rodillo prensador de tal modo que su
superficie circunferencial sea paralela y estrechamente
adyacente a la superflicie circunferencial del rodillo
cortador, Las hileras de dientes del rodillo cortedor
¥y las ranuras llenas de caucho estdn alineadas de tal
forma que las hileras selecclonadas de dientes son com-
plementarias y se hallan en relacién de coincidencia con
las respectivas ranuras seleccionadas complementarias
llenas de caucho. ILuego se oprimen los dos rodillos has-
ta llevarlos & su posicién de operacidn con los dientes
hundidos aproximadamente en el centro de las ranuras
llenas de caucho, Los rodillos se hacen comenzer a girar
a continuacién y la pelicula se carga entre ellos para :
la formacién de fibras.

La tecnologfa general para preparar
la pelicula utilizada con el aparato de esta invencién
es bien conocida en la técnica. El polimero se extruye
en un extrusor convencional para proporcionar una peli-
cula de espesor y anchura deseados., Por conveniencia,
puede extruirse una pelicula muy ancha y luego cortarse

en tiras y ajustarse a la anchura deseada. Ia pelioula
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puede orientarse estirdndola a temperaturas elevadas.
Las temperaturas de estirado dependerén del polimero
utilizado, La pelicula puede calentarse a la temperatu~
ra deseada haciéndola pasar a través de una zona de ca-
lentamiento o sobre rodillos o tambores calentados. Pue-
de estirarse en una sola etapa o en una pluralidad de
etapas. Las proporciones de estirado particulares utili-
zadas para orientar la pelicula serdn finalmante al me-
nos aproximadamente 4:1 y pueden llegar a tener un va-
lor de proporcidén inferior al mismo, lo que hace que la
pelicula forme fibras espontdneamente. La proporcidn de
estirado final en un caso dado dependerd también del
polimero wtilizado. Por ejemplo, proporciones de esti-
rado entre 6:1 y 10:1, preferiblemente entre 7:1 y 9:1,
son desesbles para poli-propileno esencialmente crista-
lino, normalmente sélido.

Bl espesor de pelicula deberia ele-
glrse de tal modo que corresponda a la finura deseada.
en el producto fibroso. El espesor de la pelicula orien
tada utilizada en el procedimiento aqui descrito es
sustancialmente uniforme. Generalmente, el espesor de
la pelicula orientada estardé comprendido entre aproxi-
madamente 12,7 y 76,2 micras, preferiblemente entre
17,8 y 50,8 micras. Se utilizen menores espesores para
obtener productos finos con buen tacto. Espesores com-
prendidos en la porcidn superior de este campo dean ma-
teriales mds bastos.

Los polimeros que pueden utilizarse
para preparar estas peliculas son polimeros y copoli-
meros cristalinos orientables, normalmente sdélidos.

Ejemplos tipicos de tales polimeros son polietileno de

12.12.70 -7 -
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alta densidad, polipropileno, poli-4-metildpenteno,
polidsteres, poliamidas, por ejemplo, los nylons, etec.
Pueden utilizarse, si se desea, mezclas de tales poli-
meros. BEstos polimeros pueden contener también aditivos

tales como fotoestabilizadores, antioxidentes, estabili-

. zadores frente al calor, aceptores de tinte, pigmentos,

tintes, cargas, ete.

El rodillo cortador conducido que se
utiliza en esta invencidn puede preparerse conveniente-
mente formendo ranuras en la superficie circunferencial
de un rodillo de didmetro deseado, usualmente aproxima-
damente 5 & 37,5 cm, en hileras paralelas helicoidales
con angulos de aproximadamente 0,5o 8 450, preferible-
mente de 5° a 150, y ajustando la poreidn de cuchilla
de un alambre “garnett" de dientes de sierra en las ra-
nuras, dejando los dientes del alambre "garnett" expues
tos y prolongédndose radialmente a paitir de la superfi-
cie circunferencial del rodillo. Es deseable que las
hileras de alambre alrededor del rodillo estén distencia
das uniformemente. Rodillos similares recubiertos de
alambre "garnett" se utilizan en la técnica textil para
desmenuzar las fibras cortadas naturales.

Los éngulos de trabajo de los dientes
del alambre "garnett" utilizedo en esta invencién son,
deseablemente, de aproximadamente 90°. Si el #ngulo de
trabajo es muy agudo, es més probable que la banda fibro
sa se enganche en los dientes y se enrolle alrededor
del rodillo dentado. Las distancias de desalineacién
lateral entre las puntas de dientes adyacentes son esen-

cielmente idénticas y son de aproximadamente 25,4 a
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1270 micras, preferiblemente de 127 a 381 micras. Como
cada diente actua como un elemento cortante, esta distan
cia se aproxima a la anchura de la fibrilla en la banda.
En otros términos, una fibrilla individual se forma por
la accién cortante de dos dientes adyacentes en una hi-
lera, los cuales estén desalineados uno del otro en una
direccién lateral a consecuencia del arrollamiento heli-
coidal del alambre. Los dientes tienen usualmente un
corte transversal cénico y sus puntas son usualmente
aplastadas y de una anchura aproximade de 2,54 a aproxi-
medamente 254 micras, Los dientes mds afilados se utili-
zan normalmente para producir fibrillas finas, y los
dientes mds anchos para producir fibrillas mds enchas,
Las bases de los dientes tienen normalmente una anchura
aproximada de 381 a aproximadamente 635 micras. Normal-
mente hay de aproximadamente 3 & 15 dientes por cada 2,5
cm de alambre.

Con objeto de que cada diente del
alambre "garnett" corte esencialmente tiras de igual
longitud en la pelicula, la tolerancia en las distancias
desde el eje del rodillo cortador a las puntas de los
dientes debe ser pequefia, Bs deseable que la variacidn
en estas distancias no sea mayor de aproximadamente 50,8
micras,

Précticamente puede utilizarse en es-
ta invencidn cualquier niumero de hileras de dientes ma-
yor de 1, En cualquier caso determinado, el nimero pre-
ferido de hileras variarid dependiendo del patrén desea-
do de la banda, del didmetro y de la velocidad periféri-

ce del rodillo cortador, y de la penetracién. "Penetra-
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cién" puede considerarse como aquella porcidn de la al-
tura del diente que perfora la pelicula. Generalmente,
el nimero de hilermss estard comprendido entre 4 y 30.

La superficie circunferencial del ro=-

dillo prensador tal como se considera aqui estd helicoi-

dalmente ranurada de tal modo que ranuras seleccionadas

coinciden con hileras seleccionadas respectivas de dien
tes en el rodillo cortador. Es decir, que las ranuras
tienen sustancialmente la misma pendiente que las hile-
ras de dientes, y la distancia longitudinal (paralela
al eje del rodillo) entre ranuras adyacentes es sustan—
cialmente igual a la distancia longitudinal entre hile-
ras de dientes adyacentes. Sin embargo, la pendiente ﬁer
las ranuras es negativa con relacidén a la pendiente de
lag hileras de dientes., Como se ha indicado previamente,
la anchura de la ranure es mayor que la anchura de dien-
te., Usualmente, laghanuras tienen una anchura aproxima—'
da de 508 a 1524 micras, Como se ha indicado previamen-
te, estas ranuras estén llenas de un material eldstico.
Le superficie del rodillo prensador
ranurado estd sometida a un frotemiento sustancial de-
bido a que se pone en contacto con la pelicula y se mue!
ve con mayor rapidez que la pelicula. Por tanto, este
rodillo se hard deseablemente de materiales duros tales
como acero revestido de cromo o acero revestido de mate-
rial cerdmico. Pueden utilizarse también otros materia-
les tales como plésticos duros, por ejemplo, nylon o
teflén. Bl rodillo cortador puede hacerse también de

los materiales arriba descritos. Bl rodillo prensador

puede hacerse también de los materiales arriba deseritos.
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El rodillo prensador tendrd normalmente también un did-~
metro de aproximadamente 5 a aproximadamente 37,5 cm.

Esta invencién puede comprenderse
ulteriormente con referencia a los dibujos, en los cua-
les:

La Figura 1 es un diagrama eaquemdti-
co del aperato formador de pelicula y formador de fibras
en la pelicula utilizado en esta invencidn;

la Figura 2 es una viste lateral par
cial de los rodillos formadores de fibras de la Figura
1;

la Pigura 3 es una vista parcial en
corte transversal del aparato de formamcidn de fibras
de la Figura 1 que muestra un elemento cortante ajusta-
do dentrb de une ranura del rodillo prensador llena de
cauchos

_ la Figura 4 es una vista parcial de-
tallada del aparato de formacién de fibras de la Figura
1;

la Figura 5 es una fotografia de la
banda fibrosa preparada utilizando un apambto de forma-
cién de fibras en el que las renuras del rodillo pren—
sador no estaban llenas de materail eldstico; y

la Figura 6 es una fotografia de la
banda fibrosa preparada utilizando el aparato de forma-
cién de fibras de la Figura 1, en el gue las ranuras
del rodillo prensador estaban llenas de caucho,

La Figure 1 ilustra medios de extru-
sién 1 para formar la pelicula 13 y medios de orienta-
cién 3 para orientar uniaxialmente la pelicula 13, ro-

1212.70 ) ll ]
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dillos de sujecidn 25 y 26, rodillo coritador 11, rodillo
prensador 12, un motor para accionar sincrénicemente al
rodillo cortador y al rodillo prensador (no se represen-
ta el sistema de guiado por cinta que acopla el rodillo
cortador y el rodillo dirigide), rodillos de traccién

27 y 28, un motor para accionar los rodillos de traccidn,

rodillo de recogida 7, y un motor pera accionar el rodi-
1lo de recogida.

Las posiciones relativas de los rodi-
llos, elementos cortantes y ranuras llenas de caucho se
ilustran por las Piguras 2 y 3. v

La Figura 2 representa una vista del
rodillo cortador 11l y del rodillo prensador 12 tomada
en la direccidén opuesta a aquella en la que se desplaza
la pelicula 13. El rodillo cortador 11 y el rodillo pren
sador 12 estédn dispuestos con sus respectivas superficies
circunferenciales paralelas y estrechamente adyacentes
y separadas una de otra. EL rodillo cortador 1l gira en
en sentido de las agujas del reloj y el rodillo prensa-
dor 12 gira en el sentido contrario a las agujas del
reloj, con lo cual las superficies de ambos rodillos
que estém en contacto con la pelicula 13 se desplazan
en la misma direccidén de la pelicula 13. A medida que
las hileras de elementos cortantes metdlicos 14 perfo-
ran la pelicula 13, los elementos cortantes metdlicos

engranan con las ranuras complementarias 15 del rodillo

_prensador, llenas de cuacho., La distancia de desalinea-

cidén lateral entre los elementos cortantes adyacentes
de wna hilera es a. El éngulo de hélice 8 de las ranuras

1llenas de caucho es sustancialmente igual al dngulo de
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hélice de las hileras de los elementos cortantes, pero
negativo con relaecidén al mismo,

La Pigura 3 representa wun corte
transversal parcial del elemento cortante 14 dentro de
la ranura llena de caucho 15, Si bien la ranura se re-
presenta como de forma rectangular, no es preciso gue
tenga tal configuracién., Por ejemplo, puede ser trape-
zoidal o tener un fondo redondeado, La altura de ranura
es b, Como se ha indicado previamente, la anchura de
ranura C dependerd de la anchura del elemento cortante.
En general, es deseable que el elemento 14 ajuste si-
métricamente en la ranura 15.

La Figura 4 representa una vista la~
teral parcial de la pelicula 13 pasando entre el rodillo
cortador 11 y el rodillo prensador 12 de acuerdo con
esta invencién., La pelicula 13 se alimenta entre el ro-
dillo dentado 11 y el rodillo prensador 12 con un éngu-
loX . Como se ilustre, el dngulo X es ol dngulo defini-
do por una tangente trazada por el punto en que la peli-
cula se pone inicialmente en contacto con el rodillo
prensador 12 y una cuerda que intersscciona los arcos
del rodillo cortador 11 (medido en las puntas de los
elegentos cortantes) y del rodillo prensador 12. A fin
de que la pelicula se ponga primeramente en contacto
con el rodillo prensador 12, este éngulo en radianes

gserd mayor que

donde p es la profundidad de la penetracidén mdxima del
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elemento cortante en las ranuras llenas de caucho del
rodillo prensador 12, Dl es el didmetro del rodillo
cortador medido hasta la punta de los elementos cortan—

tes, y D, es el didmetro del rodillo prensador; este

dngulo serd usualmente de aproximadamente 3° a 150.

De acuerdo con ello, la pelicula se pone primeramente

en contacto con el rodillo prensador y luego es atra-
pada por los elementos cortentes. A& medida que los ele-
mentos cortantes 14 perforan la pelicula, penetran en

el interior de la ranura 14 llena de caucho. Aquellos
cortan tiras de longitud sustancialmente igual a lo
largo de la pelicula, debido a la diferencia entre la
velocidad del rodillo cortedor y la velocidad de la peli
chla, La pelicula permemece en contacto con el rodillo
prensador después que los elementos cortantes suelban

la porcidn de la pelicula que sale de entre los rodillos.
TLa pelicula de estructura fibrosa se retira de entre

los rodillos en un éngulo(d . Como se ilustra, el dngu-
1o B es el éngulo definido por una tangente trazada en
elbpunto del rodillo prensador en que la pelicula se
desprende del rodillo prensador y le cuerda que inter-
seccilona los arcos de los rodillos prensador y cortador.
Bl valor minimo para el éngulo[3 es el mismo que se he
descrito erriba para el édngulo®™ . Por conveniencia, el
dngulo (K serd usualmente de 12 misma magnitud sustancial-
mente que el éngulo/ﬁ .

BEJEMPLOS

Los ejemplos siguientes ilustran el procedimiento y

aparato de esta invencidn y su empleo en la preparacidén
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de banda fibrosa a partir de peliculas de polimero uni-
axialmente orientadas. Estos ejemplos no tienen por ob-
jeto limitar la invencidén que se describe en este memo-

ria.
BJENMPLO 1

Se extruydé polipropileno comercial,
esencialmente cristalino, en forma de una pelicula con-
tinue a un régimen de aproximademente 9,15 metros por
minuto. Se corté la pelicula a una anchura de 25 cm y
luego se orientd estirdndola sobre rodillos calentados
a 121,1-137,8%. La relacién de estirado final fué,
aproximadamente, de 7:1l. De esta forma se produjo una
pelicula de aproximadamente 18,8 cm de anchura y 25,4
micras de espesor. Se aplicé al fondo de la pelicula
un recubrimiento fino de una emulsidén acuosa de un agen
te antiestdtico.

Esta pelicula se cortd en cintas de
17,8 mm de anchura, las cuales se mentuvieron en sus
posiciones relativas como en la pelicula y se alimenta-
ron a un juego de rodillos de sujecidn y luego entre un
rodillo cortador‘y un rodillo prensador. El juego de ro-
dillos de sujecién se movia a una velocidad periférica
de 61 metros por minuto. Tanto el rodillo cortedor como
el rodillo prensador giraban a una velocidad periférica
de 216 metros por minuto pero en direcciones 6pue§tas.
Estos dos rodillos estaban acoplados por un sistema de
conduceidn por cinta de regulacidn y de aqui a un eje

de accionamiento comin. El rodillo cortador estaba he-
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licoldalmente recubierto de alambre "gernett" y el rodi-
1lo prensador conducido estaba ranurado helicoidalmente

de tal menera que los dientes del alambre "garnett" en-

graneban con las ranuras y penetraben en las mismas.

Bl rodillo recubierto de alambre

“garnett" fenia una longitud de 37,5 om y un didmetro

de 17,6 om, medido hasta el extremo de los dientes.
Bste rodillo estaba cubierto por 16 hileras separadas,
esencialmente paralelas, de dientes de alambre “garnett"
enrollados helicoidalmente en el sentido de rosca "a
derechas", Las hieleras de dientes estaban igualmente
separadas, en numero de 11 por cada 2,5 cm, Cada hilera
contenia 3 dientes por cm a lo largo del alambre "“gar-
nett", Los bordes emberiores de los dientes eran perpen-
diculares a la cara del rodillo, esto es, tenfan wn
éngulo de trabajo de 90 grados., Cade diente tenia un es~
pesor de 228,5 micras en la punta. |

El rodillo prensador remurado tenia una lon
gitud de 37,5 em y un didmetro de 17,6 cm. En la super—
ficie del rodillo se habian cortado 16 ranuras helicoi-
dales de 508 micras de anchura, de una profundidad apro-
ximada de 1,27 mm e igualmente seperadas a razén de 11
por cada 2,5 cm, Las ranuras estaban cortadas con arreglo
a4 una rosca "a izquierdas", La superficle de este rodi-
1lo se hallaba aproximadamente a 1,52 mm de 18 superfi-
cie (en la base de los dientes) del rodillo cortador,
lo cual daba por resultado una profundidad méxima de
pemetracién de un diente en una ranura de aproximeda-

mente 381 micras.

La pelicula orientada se puso en con-

12,12,70 - 16 -
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tacto con el rodillo prensador en un éngulo de 7O con
relacién a la tangente y se salid del rodillo prensador
también con un dngulo de 7°. 1a pelicula de estructura
fibrosa pasd luego por un par de rodillos de traccidn.
Estos rodillos de traceidén girsban a una velocidad pe-
riférica de 61,3 metros por minuto,

El producto tenia un promedio de 42
fibrillas por centimetro de anchura.

Despuds de varios meses de operacidn,
los dientes comenzaron a perder el filo y se acusaron
"saltos en el borde" con frecuencia corriente. Se inte-
rumpid la produccidén y las ranuras del rodillo prensador
se llenaron luego con un caucho de silicona asequible
comercialmente (General Electric RTV-108) de lz manera
siguiente. Se limpid el rodillo prensador para separar
toda meteria extrafls en particulas en las ranuras, y a
continuacidn se desengasd y desaceitd por lavado con
percloroetileno. Bl caucho liquido viscoso tixotrépico
gse introducjo a mano en las ranuras del rodillo prensa-
dor utilizando una espdtula para prensar el material
firmemente en su lugar. Se llenaron de este modo todas
las ranuras. El exceso de caucho se separd de la superfi-
cie del rodillo prensador, y el rodillo se dejé luego
en reposo a la temperatura ambiente durente 24 horas,
Se comenzé la formacidn de fibras y se continud durante
vérios meses adicionales sin que se apreciasen en abso-

luto "saltos en el borde".
BJEMPLO 2

Se prepard otro rodillo cortador de la misma manera
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que antes excepto que se enrollaron 25 hileras separadas,
esencialmente peralelas, de dientes de alembre "garnett"
alrededor de un rodillo de acero de 30 cm de didmetro

con vna anchura de cara de 62,5 cm, DLas hileras de dien-
tes estaban igualmente separadas, a razdén de 4 por cm.
Cada hilera contenia 9 dientes por cada 2,5 cm a lo lar-
go del alambre “garnett". Cada diente tenfa un espesor

de 63,5 micras en su extremo.

El rodillo prensador ranurado era com-
plementario del rodillo cortador. Las ranuras tenian una
anchura de 635 micras y una profundidad de 1270 micras,
Los rodillos estaban montados de tal modo que la super-
ficie de los dientes penetraba en la ranura a una profun-
dided de 762 micras.

Se inicid la formecidén de fibras, pero
inmediatemente el producto acusd un fendmeno muy acusado
de "saltos en el borde", La Figura 5 es una fotografia
de una muestra de este producto. Se interrumpio el fun-
cionemiento de este aparato de formacidn de fibras y'se
llenaron las ranuras del rodillo prensador con caucho
de silicona (General Electric RTV-77, de la misma menera
que se ha descrito en el Ejemplo 1). Después de la pues-
ta en marcha, se obtuvo un producto de estructura fibro-
84 que no presentaba en absoluto “saltos en el borde",
Una muestra de este producto se representa en la Figura
6. Bl nimero medio de fibrilla era de 66 por cm.

Como resultard evidente para los ex-
pertos en la técnica, pueden hacerse o desarrollarse di-
versas modificaciones de esta invencidn, a la luz de la

descripeidn y de los razonamientos precedentes, sin apar-
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tarse del espiritu u objeto de la descripcién o del obje-
to de las reivindicaciones siguientes:

Esta solicitud que corresponde a le presen=
tada en los Estados Unidos de América el 26 de Enero de
1970, bajo el nimero 5748, se acoge a los beneficios del
articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus-

trial,
REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva
que se presenten para que sean objeto de esta solicitud
de Certificado de Adicién en Espafia, son los siguientes:

1.~ Mejoras introducidas en el objeto de
la Patente principal nimero 366.723, solicitadae el 2 de
Mayo de 1969, por: "Un aparato para utilizer en la pre-
peracién de tremes fibrosas a partir de pelicula polimé-
rica extruida uniaxialmente orientada" segin las cuales
un aparato para uso en la preparacién de banda fibrosa
a partir de una pelicula de polimero mévil, extruida y
uniaxialmente orientada, por cortado de tiras alargadas
en dicha pelicula, comprende un primer rodillo y un se-
gundo rodillo dispuestos en sus respectivaes superficies

circunferenciales paralelas y estrechamente adyacentes

18.1.71 - 19 ~
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' ¥y separados uno del otro, medios para hacer girar dicho

primer rodillo y dicho segundo rodillo de menera sustan-
cielmente sinerdnica y en direcciones relativamente opueg
tas entre si, ranuras helicoidales formadas en la super-
ficie circunferencial de dicho segundo rodillo, hileras
helicoidales de elementos cortantes que se extienden ra-
dialmente desde la superficle circunferencial de dicho
primer rodillo, engranando hileras seleccionadas de los
elementos cortantes con lag respectivas ranuras helicoi-
dales seleccionadas cuando giran dicho primer rodillo y
dicho segundo rodillo, la mejora en la que dichas ranu-
ras helicoidales del segundo rodillo estén llenas de un
meterial eldstico sdlido.

2.- Mejoras segin la reivindicacidén 1, se-
gin las cuales dicho material eldstico sélido es camcho
natural, caucho sintético o mezclas de los mismos.

3.- Mejoras segin la reivindiceeidn 1, se-
gin las cuales dicho material eldéstico sélido es un cau-
cho de silicona,

4.~ Mejoras segin la reivindicacién 1, se-
gin las cuales los éngulos de trabajo de los elementos

. cortentes son aproximadamente de 900, las hileras heli-

 coidales de elementos cortentes son sustancialmente equi-!

- distantes y las distencias entre elementos cortantes ad-

yacentes en una hilera son sustencialmente iguales. §
5.~ Mejoras segin la reivindicacidn 1, se- ,

i
1

gén las cuales ol éngulo de hélice de las hileras de ele-

!
- mentos cortantes es aproximadamente de 0,50, a aproxima~- i

damente 45° ¥y la distancia de desalineacidén lateral en-

tre los extremos de elementos cortantes adyacentes en una.

18.1.71 -20 =
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hilera de aproximadsmente 25,4 & aproximadamente 1270
micras,

6.- Mejoras segin la reivindicacién 1, se-
gun las cuales el 4ngulo de hélice de las hileras de ele-
mentos cortantes es de 5° a 15° y la distancia de desali-
neacidn lateral entre los extremos de elementos cortantes
adyacentes en una hilera es de 127 a 381 micras.

7.~ Mejoras introducidas en el objeto de
la Patente principal No, 366.723, solicitada el 2 de
Mayo de 1969, por: "UN aparsto para utilizar en la pre-
paracién de tremms fibrosas a partir de pelfcula polimé-
rica extruida uniaxialmente orientada".

Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en los dibujos que se acompa-
fHen y con los fines que se han especificado.

Bsta Memoria consta de veintiuna hojas es-

ndﬂ"’
1"Jf

critas & mdquina por una sola o%ri
Madrid, FN
P.A,

sraisis iUy %\
Fonm Pondeifs

- 21 -
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