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El polipropilene u otros polimeros formadores de

fibra se extrusienan por fusifn como una corriente fumdi-
da continua que se atenfia por una multiplicidad de corrien-
tes gaseosas en un filamento fino y se proyecta sobre una
superficie colectora giratoria, tal como un mandril., Ju-
rante la rescoleccién, se cambia, una o mds veces, por lo
menos una de las siguientes condiciones (i) la temperatu-
ra del material formador de dilamentos (ii) la velocidad
de la extrusién, (iii) la velocidad de rotacién de diche
colsctor, (iv) la distancia entrs el dispositivo de ex~
trusién y =l colector o (v) el peso de un rodille locc en
el colector, para de esa mamera formar una capa anulzr ch-
ya densidad difiere relativamente de ls capa que inmedia-
tamente la precede.

La estructura no tejida, suto-glutinada y cilin
drica tiene un perfil de densidad predsterminado. Para usos
tal como la filtracién, el flfiido qus vaya a filtrarse en-
tra desde un lado de baja densidad de manera que los sfli-
dos se depositan a través del filtro m&s o menos unifor-
memente en vez de acumularse tantec en la capa de primer
contacto que se tapona totalmente antes de que el resto ten
ga una acumulacién de s6lidos apresciable.

La presente invencidém ss refiere a estructuras no
tejidas, asuto-aglutinadas de un perfil de densidad prede-

terminado a través de su grosor y a los procedimisntos de
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su produccién.

Lag estructuras no tejidas de forma de cartu-
cho anular o laminadas son conocidas, por lo general se pre-
paran a pertir de hebrss, ya ssan naturales o sintétinao:
En tal forma han probado ser (tiles para una diversided de
ugos finales, especialmente para filtracién., En la filtra-
cidén obviamente, le cara del producto que primeramente ce
encusntra con el material que vaya a filtrarae recibird
la mayor cantidad del material sdlidoc y se taponard mucho
antss de que el resto del filtro se sproxime a su capeci-
dad filtrante.

Dtra estructura de filtro descrita en la téz-
nica comprende un cilindro anuler producido enrollando i
lamentos con un patrén flojo predeterminado en una bobina
de manera que quede mucho espacio libre en que los séli-
dos puedan arrastrarse durante la filtracién, pero una ss-
tructura tal tiene el mismo problema de la utilizacién in-
completa de su total capacidad cuando ss requiere su sus-
tituciéne. Egto también se aplicm a estructuras de filamen
tos continues del tipo descrito en ls patsnte estadouniden
ge nimern 3,148,101,

En un intento de resolver sl problema, se ha
proporcionade sstructuras de hebras fibrosas son un per-
fil de densidad variable a través de su grosor, supuesta-

mente por la variacién de la formacién de las fibras y/o
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la porcifn aglutinante activable. Adn cuando tales fil=-
tros han operado satisfactoriamente, son mucho mds caros
para fabricar los filtros de densidad uniforme. Mé&s sfn, es
un problema su reproduccién exacta, dando por resultado una
glevada proporcifn de filtros rechazados. Ademds, lasz nhece-
sidades del producto no le permiten ser producido con pro-
cedimientos continuos més econdmicos que toman el majerial
formador de filamentos sélido, lo funden, lo snmeten,é_ia
extrusién y después rscolectan sl producto de la extrusién;

Consecuentemente, es un objeto de la invenciédn
proporcionar unas estructuras fibrosas cilindricas auto-
aglutinantes de perfiles de densidad predeterminada a tra=-
vés de su grosor.

Es un objeto ulterior de la invencién propor=-
cionar un procedimiento sencillo y econdmico para producir
fdcilmente tales estructuras.

Estos v otros objstos y ventajas ss logrardn de
acuerdo con la presents invencién, de acuesrdo con la cual
se proporcionan estructuras no tejidas, suto-aglutinadas
novedosas que comprenden un material fibroso substancial-
mente dispuesto al azar, estructuras que en por lo menos
dos localizaciones diferentes en su grosor difisren en den=-
sidad en por loc menos alrededor de 10 per ciento. Las es-
tructuras son cilfndricas y preferentemente cilindros anu-

lares producidos al (A) primeramente someter a la extrusién
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hacia un colector giratorioc, um materisl sintético forma-
dor de filamentos como una corriente de filamentos en la
fase liquida bajo econdicionsg para formar un material fibro-
so, atenuando el producto de la sxtrusifin gue emplea una-
multiplicidad de corrientes gaseosas convergentes con su
componente de mayor fuerza en la direccién de la corrien-
te de filamentos, el materiel fibrose cuando choca cuntira
dicho colector es pegajoso y se adhiere a lag capas pre~
vias del mismo formando una estructura auto-aglutinada,y
(B) después de acumulsrss el material hasta un grosox
predeterminado en dicho colector, someter a le extrusidn
dicho material bajo condiciones en que se cambia gradual-
mente por lo menos uno de (i) 1la temperatura del material
formador de filamentos, (ii) la velocidad de la extrusién,
(iii) la velocidad de rotacién de dicho colector, (iv) la
distancia entre el dispositivo de extrusién y el recolece-
tor, o (v) el peso de un rodille loco en el colector, en
relacidn con la primera extrusién, para de esa mansra cam-
hiar gradualmente la densidad relative respecto a la capa
inmediatamente precedente a la misma. Subsiguientemente,
se descontinua la recolecciéin, por lo general después de
los cambios graduales de las condiciones de extrusién,.

Para ciertas propiedades éé deseable incluir

materizl particulado sélido en la estructura, tal como gré-

nulos de carbdn absorbentes, gel de sflice, o lo similar;
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gsto se logra ventajosamente depositando tales particulas
ya sea sobre el recolector giratorio o en el matsrial fi~
broso que se mueve hacia sl recolector de manera que ss in=
crusten las partfculas en la estructura, Puesto que &l mate-
rial fibroso adn esté pegajoso, las part{culas se retienan
en su lugar parcialmente por adhesidn asi como que quedan en-
clavades entrs las fibras, En tal caso, el depésito dg ma-
terias partfculadas desseablemente no se inicia hasta qus
sl cilindro que se esté formando tenga un grosor de par lo
menos 3,2 mm., y prefersntements por lo menos alrededor de
4,8 mm., de grosor; el depésito preferente se descontinua
de manera que en ambas superficies haya una capa sflida’
exanta de partfculas. Esto disminuye al minimo la tenden-
cia de los sflidos a perderse o soltarse durante sl mane-
jo as{ como para eliminarse por erjuaglie sn caso de que se
pasen liquidos a través del cilindro. También durante la
iniciacidén de la recoleccidn hasta ques una capg de sufi-
ciente groser se haya acumulado no exists estructurs para
rotensr a los sdlidos de manera que mucho del matsrial par-
ticulado se desperdiciarfia si ss depositara desde el prin-
cipio,

De manera menos ventajosa, los s6lidos que va-
yan a incorporarse en la estructura puedsn estar presentes
en el 1fquido que se esté somatisndo a la extrusifn siempre

y cuando sean lo suficisntemente psqusfias qus no tapen 8l
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aparato de extrusién. Pueden rstsnerse con facilidad en
la matriz fibrosa resultante adn cuando su capacidad des
absorcidn se disminuiré como resultadurda un 8cceso meEnos
répido a las partfculas que se someten a la filtracifn, mrs
decir, su capacidad de adsorcién mayor se llevaria a cabo
an aquéllos sitios incrustades en la fibra totalmente ro-
deados por la misma.

ta extrusién para formar um material filamsnta-
rio puasde emplear soluciones u hornadés de materiales for-
madores de filamentos en solventes voldtiles que se svapo-
ran al someterse los materiales a la extrusidn alin cuendo
de manera. preferente la extrusifn implica un materisl.fun
dido qus ‘se solidifica al enfriarse, El material fundido
en fase lfquida puede someterse a la extrusién smpleando
una técnica de "hilado por rocf{o" descrita en la petente
estadounidense ntémero 3,543,332, expedida el dfa 12 de di-
ciembre de 1.970, cuya descripcién se incorpora a £sta por
referencia, Sin embargo, con el fin de obtener velocidades
mayores de produccién la técnica preferente de hilado por
rocfo es la de smplear uma multiplicidad de corrientes ga-
ssosas couvefgentes subgtancialmente planas dirigidas subs-
tancialmente en la direccidn del flujo de la corriente del
producto dQ extrusifn de tal mmanera que las corrientes ga=-
seosas converjan sobre la corriente del producto de la ex-

trusién. Los planos de las corrientes gassosas se intersec
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tan sn un punto qus estd a upa distancia medida per~
pendicularmente daesde 2l eje de la corriente del produc-
to de la extrusién por lo mencs igual al didmetro de la
corriente del productoc de la extrusidn.

En resumen, se extruye un monofilamento fsla-
tivamente denso y una multiplicidad de corriente de gas,
por ejemplo, de vapor o aire, ss dirigem em un &ngulo me-
nor en la direccién del flujo del monofilamento recien
producido por extrusién. Esto astends al monefilamente &n
un matsrial de demier relativamente fimo y como en el es-
tiramiento més convencional también aumenta la ‘tenacidad
del producto de la extrusidn solidificado. Dependiende de
las condiciones de la extrusifn, sl material filamentoso
serd de una sstructura méds o menos substancialmente conti-~
nuo o de fibras ds hebras relativamente largas, o de fibras
de una longitud acostumbradas, posiblements con cantidades
variables de cascotes s6lidoss.

La rigurosidad ds las corrientes gaseosas va=-
rfa la stenuzcidn y determina el denisr del material fi-
broso rssultante que puede quedar dentro de una escala ds
desde alraededor de 0,1 hasta alrededor de 50 o més, afin
cuando la superficie y resistencia méximas del denier de
la fibra ss preferentemente menor en general de alrede-
dor de 25 deniers. Realmente cada producto incluiré una

sscala de denisrs que incrementen su resistencia y opera-



10

15

20

25

23,3.73

By
. -
F3
o
oo

cidn.

El producto de la extrusién se descarga
adentro y se recolecta con un recolector giratorio de ma-
nera que el producto resulta un cilindro. La altura c lon
gitud del cilindro puede determinar por el usoc de una mdl
tiplicidad de dispositivos de extrusifn uno al lado de
otro cuyes patrones de rocfic se traslapen. La duracién del
rocfo obviamente contrcla el grosor de las estructuras re-
sultantes. Las condiciones de la extrusiédn y recoleccién
son tales que cada nuesva capa cuando se deposita es lo su-
ficientemente pegajosa de manera que se adhiera a la capa
anterior para que la sstructura total tenga propiedades
retenedoras de su forma sin un tratamiento ulterior.

Para muchos propésitos de filtracién emplean-
do cartuchos filtrantes enulares es costumbre introducir
1fquido desde la parte exterior y hacer que pase radial-
mente.hacia adentre como se ha hecho notar anteriormente
en &sta. En tales usos al continuar la filtracién y acumu-~
larse los s6lidos, se acumulan scbre la caps que dé al ex-
terior y el filtro tiene que sustituirse mucho antes de
que las capas interiores hayan empleado su capacidad “fil-=
tradora. Ppr lo tanto, de acuerds com la invencién la es=~
tructura se proporciona con una capa o extracto exterior
o interior en la demsidad es menor que en la superficie

interior del énulo. Esto se logra cambiando gradualmente
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las condiciones de extrusidnm y de recoleccidn, elevando

la temperatura del material fundido, acelerando la rota-
cidén del recolector, reduciendo la presidn de las corrien-
tes gaseosas atenuadoras, reduciendo o quitando un peso al-
gunas veces colocado en el recolector giratorioc para con-
solidar las estructuras o lo similar, asi coma combinaéio—
nes de las mismas, incluyendo llevar a cabo algunos cambios
que pudieran incrementar la densidad copuladas con céhbios
mds que compensadores para dar por resultados una disminu-
cidn total de la desnsidad.

La disminucidn de la densidad debefé‘ser
de por lo menos de alrededor de 10 por ciento y ventaﬁosa-
mente de por lc menos de alrededor de 20 par ciento. La dis-
minucidn se lleva a cabo preferentemente de manera gradual
al cambiar continuamente las condiciones en una multipli-
cidad de etapas o repentinamente de manera relativa median-—
te una serie de cambios repentinos de un juego de condi-
ciones a otro.

También es posible tener una configura—
cién invertida en que la densidad ds la parte interior del
anulo se eleva hacia afuera seguida por, si se desea, una
reduccidn subsiguiente. Unos aditivos pueden estar presen=-
tes en todos o en algunos de los sstratos.

De acuerdo con una modalidad deseable la

densidad se eleva gradualmente de manera inicial y en li=

- 10 -
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gero grado y en sgguida disminuye repentinamente, te-
niendo de esa mansra sl perfil de densidad una cqnfigu-
racién de manera de dientss de sierra decrecientes, Los
ligeros incrementos de densidad tienen referencia a me-
nos de alrededor de un incremento del 10 por ciento y
prefersntemente menores de alrededor del S por qiantd;?i

sn tanto qus las disminuciones bruscas tienen por lo ms-

3

nos alrsdedor dsl 10 por cisnto, ssgin se ha hecho notaw,
eL cambio brusco de densidad ocurre en menos de alrede~
dor de 3,2 mm., de grosor. Si las condiciones de extru-
sidn para producir la sestructura incluyen una distancia
relativamente corta sntre sl dispositivo de extrusidn y el
racolector, entonces la acumulacidn del material en sl re-
colector por si solo reducird ulteriormente la distancia

y producird el ligero incremento gradual de densidad,

Como resulta svidente, sl perfil de
densidad puede variar a voluntad de acuerdo con los requi-
sitos del uso final particular pretendido.

En lugar de emplear un solo disposi-
tivo de extrusidn y sl cambio de condicionss, es posible
usar un dispositivo de extrusidn que tisne dos o mds car-
gas poliméricas ds manera gue puedan cargarss diferentes
polimeros al dispositivo de extrusidn de una manera pro=-
gramada, También es posible emplear una multiplicidad de

dispositivo de extrusidn cada uno con diferente juego de

- 11—
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condiciones de extrusidn (y aln con un polimero difersn-
te, si se desea), y mover el recolector giratorio o es~
tructura filtrante que ss sstd For@andu sucesivamente des—
de una estacidn hasta la siguiente, segdn ss desesd. S? en
ésta; queda implicada una multiplicidad de estacionsc, és-
to pusde lograrse proporcionando una multiplicidad de asta-
ciones de recolsctor en una mesa giratoria estando diépues—
ta una multiplicidad de dispositivo ds extrusidn alredsdor
de la mssa giratoria,. Despu§a da un perfodsc ds tiempo pre=-
dsterminada en una posicidn, la mesa gira y cada recolec-
tor avanza hasta el siguisnte dispositivo de extrusidn de
manara qus su sstructura fibrosa acumulada pusda rsmovar=-
se y reiniciarse la rscolesccidn cuando ss lleve a caba sl
siguiente paso des avance. El rescolactor comprends un man=
dril el cual puede no tener sostdén en un extremo y qus
pueda_ssr retrdetil de mansra que pusda liberar sl ci-
lindro anular o que pusda ser ahusadoc de manera gue una
madeja en el extremo del cilindro en la bass del mandril
desaloje el cilindro y permita qus se sagque por sncima
del extremo del mandril,

Otro aparato adecuado para produeir
una sstructura continua que puede partirse sn tramos prg
determinados comprends un mandril de enfriamiento ints-
rior contra él cusl ss descargan varios chorros de mate=~

rial de extrusidn bajo condiciones difersntes e indivi-

- 12 -
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duales, €1 mandril gira y se proporcionan dispositivos

para hacer avanzar la sstructura de acumulacidn en?era

en direccidn axil de manera qus sl material anular, rigi-
do en estructura, ss mueva continuamente mds alld dsl ex=—
tremo del mandril hasta una sstacién de corte en donde ce
parts sn tramos predeterminadas. UH dispositivo para apli
car adlidos y/o pesos diferentes puedas también incluic-ss,

El depdsito de sélidos pusde asociar-
se con una o mds estacionss, segln ss desed, omitiendb pre-
ferentemente por lo menos la primera y la Ultima sstacio=-
nes de manera que el producto estard exento de sdlicos en
sus capas exteriorss, svitando de esa mansra qus se cai-
gan las partfculas como se ha mencionado con antelacidn
en ésta.

El material formador de filamentos pue-
de comprender cualquier material polimérico adecuado sl cual
soa plastificable, solubls o fundible, Si se emplean mate-
riales solubles en unidn de un solvente, se tropisza con
8l problema de la separacidén del solvente lo cual desde
lueqo, ss svita cuando se emplean materiales fundibles.
Los materiales fundibles representativos incluyen poliole~
finas tal como los homopolimeras y copolimeros de olefi-
nas, es decir, stileno y propileno, especialmente el poli-
etileno y el polipropilenc cristalinos o esterocespecifi-

cos; las polamidas, tal como sl nildn 66, sl nildn 6 y lo

- 1% =
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similar; los poliéstsres tal como el tsreftalato de po-
lietileno; los dsteres csluldsicos tal como el acetato
de celulosa, y especialmente el triacetato secundario,
los poliuretanos, el poliestireno; los polimeros de los
mondmeros del vinildeno tal como el vinilcloruro vinil
acetato, cloruro de vinilideno y espescialmente acriluni-
triloc; y mezclas de los mismos.

La invencidn describird ulteriormnon-
te con referencia a los dibujos que se acompafian en los
cualess

La Figura 1 ss una ilustracidn wsque-
mdtica de un aparato de recoleccidn y de extrusidn de
acuerdao con la presente invencidn;

La Figura 2 es una vista ssquamdtica
en planta dcl aparato de extrusidn y procedimientos pree-
ferentes dé& acuerdo con la presente invencidn;

La Figura 2a es una grdfica qus ilus=~
tra vectorialmente las fuerzas qus resultan de las co=-
rrientes gaseosas convergentes planas;

La Figura 2b es una ilustracidn es-
quemdtica ques muestra la manera sn que el componente
de fuerzas vectorial ilustrado en la Figura 2a tanto re-
fleja como acelera la corriente de filamentos;

La Figura 3 es una vista en alsvacidn

lateral de un aparato de extrusidn y recoleccidén total=-

- 14 =
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mente continuo;

La Figura 4 es una vista en planta
del aparato de la Figura 3: con una porcidn del aparato
quitada para facilitar la ilustracidn;

La Figura 5 es una curva que ilusira
el perfil de densidad de una modalidad preferente de un
filtro de cartucho cilindrics anular producido de acuer-
do con la presente invencidn;

La Figura 6 es una vista esqusmética de
otra modalidad del aparato de extrusidn y recoleccién nue
es de operacidn semi-continda;

La Figura 7 @s una vista delantera sn
slevacién de una modalidad de la boquilla de extrusidn y
de los chorros de gas atenuadorss planos dtiles en el
aparato y procedimiento ilustrados en la Figura 2;

La Figura 8 es una ilustracidn esque-
mdtica en perspectiva de una boquilla de extrusidn que
tiens un par de chorros de gas atenuador con planos dis-
pusstos a cada lado de la boquilla de extrusidn;

La Figura 9 es una vista sn perspec=
tiva de un chorro ds gas atenuador plano ilustrado en
la Figura 8; vy

La Figura 10 es una vista esquemdti-

ca delantera sn slevacidn de la disposicidn preferente

para utilizar cuatro boquillas dd extrusidn.

- 15 -
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Con relacidn ahora mds en particular a los di-
bujos; en la Figura 1 se alimenta un polimero termo-
pldstico formador de fibras preferentements una poliocle-
fina a un dispositivo de extrusidn 10 provisto de una
seccidn adaptadora 12 a la cual se suministra gas, tal
como vapor de zire., Adn cuando las tempsraturas de ey
trusidn puedsn quedar adentro ds una escala cualquiera
mayor del punto de fusidn del polimero se ha encontrarin
que se obtienen los mejores resultados calentando al  po-
limero a por lo menos 15092C., y preferentemente desde.al-
radedor de 250 hasta 3502C., mayor del punto de ablanda-
miento del polimeroc que se estd tratando y sometiendo a
la sxtrusidn. Por ejemplo, el polipropilenc que tiens las
caracteristicas definidas posteriormente en ésta por lo
general se calentard hasta una temperatura de desde alre-
dedor ds 325 hasta alrededor de 4002C. De otro modo, sl
polietileno, se calentard a una temperatura hasta de 350
a 4500C. Upa corrients palimérica fundida y caliente 15
se descarga a través de una boquilla 14,

Se comprenderd que las boguillas con
uno o mds orificios para el polimero pueden smplearsas.
También pueden emplearse una multiplicidad de boquillas
por rscolector. Sin embargo, deberd haber por lo menos
dos corriesntes gassosas de planta por orificia para el

polimero., Los orificios de gas atenuador 18 tienen una

- 16 -
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ssccidn transversal alargada rectangular, segin se llus-
tra en las Figuras 7 y 8 para emitir corrientes gassosas
substancialmente planas 17,

Las corrientes gassosas 17 actdan so-
bre la corrients polimérica 16 en la zona de emergencia
20 para formar un filamento atenuado 22 en donde se en-
fr fa y se solidifica parcialmente en tanto se mueve hacia
un mandril 24 sobre el cual se recolecta como un cartusho
anular 26. El mandril 24 por lo general se hace girar a
una velocidad suficiente para proporcionaf una superfi~
cie mfvil de desde alrededor de 7,50 hasta alrededor de
37,5 metros por minuto con un impulsor de motor. Ei-man-
cril 24 estd en contacto de su superficie con un rodililo
28, que acciona como rodillo loco y cuya fuerza eldstica
contra el mandril puede ajustarse; el grado de elastici-
dad dictard lo apretado ds qus sl filamento pegajosc se
consolide contra las capas previas en el cartucho 26,
Tanto el mandril 24 como el rodillc 28 se musven recf=-
procamente en sentido lateral con un mecanismo de tras-
lacidn 30 cuyo lanzamiento dstermina la forma del car=
tucho; la travesia o lanzamiesnto puede ser de una lon-
gitud constante o puede cambiar de curso de la cumula-
cidn para producir una forma particular segin se re-
quisra para su acsptacidn adentro de un receptédculo de

una forma predeterminada correspondiente.

=17 -
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La fuerza del gas atenuador en la corrien-
te polimérica hacs que sl polimero se atende mucho, es
decir desde 10 hasta 500 veces, basado en las relaciones
de su didmetro y posiblemente se formen fibras en un li-
gero grado para producir una fibra substancialmente con~
tinua, Ocurrs cierta turbulencia con sl vapuleo resulﬁan-
te alrededor de la corrients polimérica. Consecuentaﬁehte,
resulta una sstructura recticulada ssterec, por lo gene=
ral al azar al chocar sl material sobre el recolsctory
Pussto qus el polimero adn estd algo fundido o en esia-
do pegajoso cuando choca contra el colector, cierta ad-
herencia entre si ocurre en los puntos sn que se inter=
sectan las fibras., Con el objeto de resumir, esta adhs=
rencia ss le hard referencia como aglutinamisnto entre
las fibras, aln cuando se comprenderd que este agluti-
namisnto por lo general resultard de una fibra indivi-
dual rodeando alrededor ds si y psgdndose o aglutindndo-
se por si sola.

Para mejores resultados, la superficie
del mandril 24 deberd estar desde alrededor de 15 hasta
alrededor de 120 cms., prefersntemente desde 25 hasta
75 ecms., de la bogquilla de salida polimérica 14, A dis=-
tancias mayores sl patrdn de rocio es dificil de contro-
lar y la trama resultante tiends a no ser uniforme. Las

distancias menores dan por resultado una’ trama que con-
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tiene demasiadas perlas de polimero no atenuado, quse afac—
ta de manera no deseable sl tratamiento subsiguiente en la
uniformidad de la trama y del 4rea superficial.

La excitacidn sldstica del rodillo 28
contra el cartucho 26 puede variarse durante la operacidn
o la separacidn entre el cartucho 26 y la boguilla 14; sl
régimen de extrusidn del polfmero, la fuerza as{ como la
cantidad de gas y lo similar también pusde variar.

Una tolva 32 estd dispuassta por encima
del mandril 24 y se deja casr un material sn polvo 34 tal
como carhdn sobre el cartucho durante todo o parte del ci-
clo. Puesto que sl cartucho gira y se mueve transversal-
mente sl carbdn pueds distribuirse uniformemsnte alin cuan-
do la tolva sea sstacionaria. Substancialmente todas las
fibras que forman el cartucho tendrdn didmetros dentro de
una escala de alrededor de una micra hasta alrededor de
20 micras. La densidad en cualquier parte dades del fil-
tro de cartucho es menor del 50 por ciento de la densi=-
dad del subestrato polimérica. Por lo anterior, cuando
gs hila por rocio un polipropileno con una densidad ds
0,9 gramos por gentimetro cibico, la densidad en cual-
quier parte dada del cartucho filtrante serd manor de
0,45 gm/cc. Preferentsments, la densidad guedard adentro
de la gscala de desde 0,1 hasta 0,5 gm/cc.

En la Figura 2 ss ilustra ssquemdti=
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camente una vista superior desl aparato preferents para pro-
ducir filtros de cartucho. Una multiplicidad de corrientes
gaseosas convergentes substancialmente planas 18 (que corres—
ponden a las proyecciones planas de los pasadizos para la sa=-
lida del gas), se expiden de los pasadizos para la salida ,}
del gas substancialmente rectangulares 17. El eje de la;bbj*
quilla 14 corresponde a la direccidn sn que se somets la'bo-
rrisnte polimérica a la sxtrusidn. Los chorros de gas 17 :
estén dispusstos unos a lado de otros sn la boquilla de:eX=
trusidn 14 de tal manera que las corrisntes de gas 18 se di-
rijan substancialmente en la direccidn del flujo del produc-
to de la extrusidn polimérica a lo largo del eje de la bo-
quilla 19, Los planos ds la corriente de gas (y las proysc=
ciones de los pasadizos de salida del gas), se interssctan
an un punto 21 en que estd a una distancia B medida perpen=
dicularmentse desde el punto de interseccidn 21 hasta el ge
de la boquilla 19, La distancia B es por lo menos igual al
didmetro de la corriente del material sxtruido en un punto
23 a lo largo del eje de la boquilla en yuxtaposicidn. res-
pecto al punto de interseccidn 2l. Prefsrentemente B es por
lo menos 0,15 cms., de mayor preferencla desde alrededor

de 0,5 hasta 5,0 cms. El punto 23 que define la distancia
perpendicular desde la boquilla 14 hasta el punto de in=-
terssccidn 21, es una distancia A de por lo menos 5,0 cms.,

desds el punto de la boquilla de extrusidn l4, preferente=-
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mente desde alrededor de 6,12 hasta 17,5 cms. Los cho-
rros de gas atenuador 17 estdn dispusstos unos al lado de
otros en la boguilla de extrusidén ds manera que los pla=-
nos de las corrientes de gas atenuador 18 intersecten sl
eje de la boquilla 19 (también el eje de la corrients dal
producto de extrusidn), en un dngulo (alfa, y élFaZJ,'me-
nor de 45 grados hasta alresdedor ds 5 grados, presferente-
mente de 10 a 40 grados, para proyectar la corrients del
producto extruido alejdndola de la boquilla de extri=-
sidn,

La Figura 2a ilustra la fuerza de las
corrientes gaseosas 18 vectorialmente. El componsnte de
fuerza Y sstd on la direccién del eje de la boquilla 'de
extrusidn y de la corriente del producto extruido polimé-
rico, y sirve para acelerar y atenuar la corriente del
producto extruido,

Los dngulos alfay vy alfa, ilustrados
en la Figura 2, no son iguales de manera qus el punto
de interseccidn de los planos de las corrientes gasso=-
sas estd fuera del eje ds la boquilla y ds la carrien=
te del producto extrufdo. La Figura 2b ilustra que el
efecto de ésto es desviar la corriente dsl praducto
extruido 16, primero hacia un lado y despuds hacia el
otro, ademds de atsnuar el producto del producto extrui-

do. En caso de que alfa, v alf’a2 fueran idénticos, las
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corrientes de filamentos planas 18 se intersactarfan en
el eje de la boquilla y substancialmente en la corrien-
te del producto extruido. Como resulta evidents a par-
tir de los e jemplos, ésto conduce a una drea superfi-
cial mucho menor cuando se compara con sl método prefe-
rente ilustrado en la Figura 2. Es probabls quse el efec~-
to de las corrientes gassosas que intersecta sobre la
corriente del producto extruf{do sea sl de portar la co-
rriante substancialmsnte uniforme para formar hebras.y
producir un producto de menor drea superficial menos
abierto.

En las Figuras 3 y 4 se ilustra un apa=-
rato para formar continuamente un cartucho de longitud
de tramo indsfinido del cual se pusden partir en cartu-
chos individuales ds longitud predetsrminada. En la Figu=—
ra 3 se ilustra una mesa ds trabajo 38 gue en un sxtra-
mo soporta un mecanismo impulsor 40. Por medio de una
banda se hace girar un mandril enfriado con agua 42,

En la Figura 6 se ilustra esguemdti~-
camente un aparato para producir un cartucho de densidad
variable sin la necesidad de ajustar ninguno de los pa-
rdmetros durants la operacidn. Una mesa giratoria 36
que tiene montados cuatro rodillos impulsores 28, uno
en cada posicién A, B, C y D; 30 es el dispositivo pa-

ra impulsar y hacer atravesar los rodillos gus ss llus-
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tran en la Figura l. Cada mecanismo 30 incluye un mandril
24 en sl cual un cartucho 26 se va a formar y la acecidn
aldstica ds los rodillos impulsores 28 es predetermina-
da, Puede ser constante o variar dependiendo del tamafio
del cartucho o de la posicidn particular en la mesa da
trabajo, seglin ss deseé, empleando mecanismos de rssor-
te y de lsvas convencionales (no se ilustran).

En cada una de las posiciones B, Cy D
hay una boquilla de sxtrusién 14, la separacidn entre
1os mandriles 24 y las boquillas siendo diferentes en ca-
da posicidn. El cartucho 26 en posicidn B es relativa-
mente pequsfo, en la posicidn C es mayor y sn la D tie-
ne casi su tamafo completo. Después de un perfodo prede-
terminado de tiempo en una posicidn los cartuchos crscen,
y en seguida ss acciona la mesa giratoria para girar a
una posicidn en la direccidn de la flecha., Esto ss lo-
gra sin interrumpir la extrusién y la recoleccidn del po-
1{mero.

El cartucho previamente en la posicidn
D avanza hasta la posicidn A en qua un operador saca el
cartucho terminado del mandril 24 dejédndolo temporalmen=—
te vacio como se ilustra. Puesto qus el cartucho tiene
y acarrea puntas de salida o colas debido al movimien-
to entre las posiciones sin la interrupcidn de la ex=-

trusidn, el operador también recorta todo sl material
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filamentosoc suslto y si permite el tiempo recorta el ma-
terial suelto que pueda extenderse des una posicidn a la
slguienta,

Los cartuchos producides por sl apa-
rato de la Figura 6 comprenderdn también tres sscciones de
densidad diferents, Si se deseanmis seccionss es meraman~
te necesario proporcionar unos dispositivos de extrusion
adicionales alrededor de la mesa giratoria en posicidn
adicional de la mesa giratoria. El perfodo de tiempo sn ca=-
da: posicidn es necesariamente igual de manera que si ae
desea proporcionar una seccidn particularments grussa de
una densidad dada es necesario meramente proporcionar dos
boquillas sucssivas a la misma separacidn por lo cual s3
formard un grosor doble corrsspondients a esa separacidn
predeterminada. Adn cuando se ilustra, tambidn puede estar
dispussto un dispositivo para proporcionar la colocacidn de
las partfculas sdlidas en el cartucho en tanto se va aumen-
tando en la mesa de trabajo en asociacidn con cada boqui=
lla opussta a la mesa de trabajo mediente un impulsor 40,
el mandril 42 extendido menos de alrededor de la mitad de
la longitud de la mesa. Como resulta evidente a partir de
la Figura 4, un barril de extrusidn 44 dsscarga el polime-
ro fundido hasta un mdltiple 46 provisto de una multipli=-
cidad de bogquillas de salida 48 a lo largo del mismo, bo-

quillas 48 que puedsn ser diferentes entre si en relacidn
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con su tamafo, Cada boquilla 48 descarga su producto de
la extrusidn, adecuadamente atenuado por un chorro de gas
correspondients hacia el mandril giratorio y se va for=
mando el cilindro sobre sl mismo. E1 barril de extrusidn
y la boquilla han sido quitados de la Figura 3 (pero no en
la Figura 4, nusvamente para facilitar la ilustracidn), un
juego de rodillos locas 50 que se apoyan sobre el cilin-
dro fibroso con una fuerza predeterminada. Los soportas
52a, b y ¢ estdn provistos hacia el extrsmo a mano dera-
cha del bastidor 38 para soportar el tubo anular que se
proyscta mds alld del extremo del mandril, Si se desea,
puede emplearss un rodillo impulsor no circular de mane-
ra que ayude para hacer girar al tubo del cartucho vy al
mismo tiempo hacerlo avanzar lentamente. El tubo del car-
tucho giratorio se extiende hasta una sstacidn 54 que estd
provista de un par de bandas sinfin 56 qus se mueven muy
lentaments para de esa manera hacer avanzar sl tubo que
se forme, es decir, jalar la sstructura completa hacla
la derscha hasta alimentarse a una sstacidn 58 en donde
una cuchilla 60 la recorta en tramos predeterminados de
manera acostumbrada, es decir, ya sea que avance la cuchi-
1la con el tubo o el avance del tubo se interrumpe momentd-
neamente para gue puesda hacerse sl corts,

Da esaz manera cada cartucho cortado

del tubo continuo puede tener un perfil de densidad subs-
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tancialmente idéntico, La densidad de la porcidn mds
interna del cartucho se determinard por las condiciones

de extrusidn en las bogquillas mds hacia la izquierda de

la Figura 4 aunadas con las condiciones del rodillo loco,
en tanto que la densidad de las porciones mds externas cn-
rrespondientes serdn determinadas por las boquillas mds
hacia la derscha asi como de los rodillos locos,

La boquilla de extrusidn ilustrada 14
tiene un orificioc para la salida del polimers central 15
que se ilustra en la Figura 7, el cual por lo general tie-
ne un didmetro de desde alrededor de 0,025 cms., hasta al-
rededor de 0,25 cms., y preferentemente desds alrededor
de 0,038 hasta alrededor de 0,075 cms,

En la modalidad preferente el polimero
por lo gensral se extruye a través de la boquilla a alre=~
dedor de 453 gramos hasta alrededor de 12,61 kilogramos
por hora y de manera deseabls de 2,26 kg. a 6,3 kilogra-
mos, por haora,

Junto al orificio de salida del poli-
mero 15, seqln se ilustra en las Figuras 7 y B, hay una
multiplicidad de orificios para gas alargados atenuantas
substancialmente rectangularss 18 qus tienen una enchura
de desde alrededor de 0,005 hasta alrededor de 0,125 cms,
y preferentemente desde alredsdor de 0,01 hasta alrededor

de 0,0625 cms., y una longitud de por lo menos alrededor
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de 1,25 cms. y preferentemente desde alrededor de 2,54
hasta alrededor de 7,59 cms. Las boquillas del gas ate-
nuador 18 emiten corrientes de gas substancialmente pla-
nas 17 y estdn dispuestas segdn se ilustra en las Figuras
2y 8.

Las Figuras 8 y 9 ilustran, en pers-
pectiva, una modalidad preferente de un chorro de gas
para emitir una corriente de gas substancialmente pla=-
na, E1 gas entra a través del pasadizo de entrada del gas
25 y se emite a travds del orificio para gas alargado rec-
tangular 18,

La invencidn se describiréd de mane-
ra ulterior mediante los siguientes ejemplos ilustrati-
VoS,

EJEMPLO 1

Un polipropileno isotdtico con un
peso molecular de alrededor de 350.000, con una densidad
de alrededor de 0,0 gm/cc., un punto de fusién de alrede-
dor de 1602C., y un grado de cristalinidad de alrededor
de 61 por cisnto se hila por rocio a travéds de un orifi-
cio que tiene una seccidn transversal substancialmente
circular de alrededor de 0,0228 cms., de didmetro de acuer
do con el Ejemplo de la Patente N2 3,543,332, es dscir,
tres pasadizos de vapor que descargan vapor a 3508C., y a

una presidn de 2,7 atmsferas a un dngulo de oblicuidad
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de 22 y un dngulo de convergencia de 122 hacia un fila-
mento de 0,075 cms., de didmetro de polipropilenc extrui-
do a 3509C,., a razén de 1,13 milogramos por hora,., Los pa-
sadizos de vapor tienen un didmetro de 0,209 cms., y 8a-
tdn descentrados 0,74 cms., del eje del orificio de poli=-
propileno de donde sale del vapor. El polipropilenc 88 -8~
truys como un cono expandide con un didmetro de alrede@or
de 5,0 cms., un poco antes de colsctarse sn un tambor ms~
tdlico. E1 producto de la extrusidn ses recolecta sobre sl.
tambor metdlico qus tiens un didmetro de 2,54 cms., y ee
hace girar a razdn de 100 rpm (upa velocidad de suparfi-
cie de alrededor ds 7,7 metros por minuto) el tambor ho
estando calsntado y separado inicialmente 15 cms., desde
la salida del dispositive de extrusidn. El producto se
recolecta sobre umpa amplia banda de 66 cms., des ancho

con un peso de 4 kgs., presionando hacia abajo en la su-
perficie giratoria sxterna para densificar la esstructura,
Después de 10 minutos de extrusidn y recoleccidn, la bo-
quilla de extrusidn se musve ds regreso de manera qus
esté a 2I cms., del recolector, el régimen de la extru-
sidn se reduce hasta 2 kilogramos. Despuds de 10 minutas
se regresa la boquilla 25,4 cms,, desde 8l recolector, sl
régimen de la extrusién se reduce hasta 900 gramos por
hora, y el peso en la superficie del rodillo recolectar

se reduce hasta 2 kilogramos. Después de 10 minutos se re-



gresa la boquilla 25,4 cms., desde el recolector, sl ré=
gimen de la extrusidn se reduce hasta 680 gramos por hora
y el peso ss reduce a 1 Kilo, Después de otros disz mi-
nutos, el régimen de la extrusidn se reduce a 453 gramos

y el peso de quita todo y la extrusidn se continua a la

(92}

misma separacidn de 25,4 cms,, entrs el dispositivo de sx-
trusidn y sl recolector durante 22 minutos mds y en segui=-
da se descontinua,
Para los objetos de prueba, la masa
10 cilindrica anular se quita del recolector y se corta oan
un disco delgado de un extresmo, Los filamentos en el disco
quedan dentro de una escala de deniers de 1 hasta 30 y con
una tenacidad de desde 0,3 hasta 1 gramo por denier. El
product o estd substancialmente libre de colas.
15 Las medidas de densidad individuales
se hicieron en varias ssccionss de filtros hacia a lo lar-
go del radis. Los diversos recortes de aproximadamente 0,75
cms., cada uno se cortaron de un extremo de cada patfdn. Se
recortaron tres anillos concéntricos de cada disco con un
20 jueqgo especial de perforadores de corcho. La diferencla
entre el radio interior y sl radio exterior de cada ani-
1lo fud de aproximadamente 0,64 cms. El volumen de la sec-
cidn anular en forma de dona se calculd de las diversas me-
didas de cada seccidn, Las densidades de los anillos ss cal-

25 cularon de sus pesos y vollmenes calculados. La densidad
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de los anillos mds internos, de los centrales y de los
exteriores fueron de alrededor ds 0,287, 230 y 220 gra-

mos por cc., respectivamaente,

TABLA I
5
ETAPA DE RECOLECCION
E jam= Didme- -ond 8ro - --
plo 1 tro in- 1810 :2neo ?
lote terior )
cm 6,68 4] D T u D T v &£ T
+ 4 4
A 6,68 8 10 15 4 15 15 2 20 15
10
B 6,68 8 17,5 15 4 22,515 2 27,5 16
c 6,68 8 12,515 4 15 15 2 17,5 15
D 6,68 8 15 15 4 20 15 2 23 18
E 6,68 8 15 15 4 20 15 2 25 15
15 £ DI, 42 Tiempo Psso del
W D T ragolec— filtre
clon
Total
A 6,68 1 25 20 75 528
B 6,68 1 32,512 57 405
e 6,68 1l 20 38 83 598
20
D 6,68 1 30 16 61 450
E 6,68 1l 30 16 61 450
25

23.3.73 - 30 -
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Continuacidén Tabla I

Ejm, DI Ex%grior ?gtgr%g— Ex%grior
dlas

A 6,68 0,229 0,280 0,363

B 6,68 0,213 0,240 0,290

C 5,68 0,338 0,317 0,332

D 65,68 0,217 0,258 0,285

E 6,68 0,212 0,254 0,283

+ Peso del Rodillo loco, Kg.
++ Distancia de la boquilla de rocfs recclector, cms,

+++ Tiempo de recoleccidn, minutos.

EJEMPLO 2

El polipropileno isotdtico que tiene una
viscosidad intrinseca de 1,5, una densidad de alrsdedor
de 0,9 gms/cce, y un flujo de fusidén de 30 se hila al ro-
cfo a una temperatura de fusién de 3902C., e través de
orificios de extrusién dispuestos como se ilustran en la
Figura 10, Cada orificio tiene una saccidn transversal
substancialmente circular con un didmetro de alrededor
de 0,41 cms. Con relacidn a la Figura 10, dos chorros de
gas atenuador plano 18, tal como se ilustran en la Figu-
ra 8, se separaron a una distancia de 5 cms., del esje
de cada orificio de extrusidén 15 en una relacidén apro=~

ximadamente paralela sntre s{ a lo largo de cada orifi-
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cio de extrusidn. Los chorros de aire rectanguléﬁ lar-
gados tenfan una anchura de orificio de 0,025 cms., Y

una longitud de alrededor de 4,7 cms. y cada uno emitid
un flujo de aire ambiente a razdn de alrededor de 5,2 me-
tros clbicos por minuto a una presidn de alrededor de 4,4
atmésferas, El producto de la extrusidn de polipropilenp
se recolecta sobre un tambor metdlice con un didmetro de
2,5 cms., como en el Ejemplo 1 para producir filtros de
cartuche anular con un perfil de densidad variable. L=z
produccidén total de polipropileno es de alrededor de

2,72 kgms.

Con relacidn a la Figura 2, los chorros ds
gas 17 estdn dispuestos de manera gue los planos de las
corrientes de gas 18 intersecten en un punto 21 que es-
td a una distancia B de 0,80 cms., del eje de la corrien-
te del producto de la extrusidn que corresponds al ejs
de la boquilla 19. Una distancia A que define la distan~
cia desde gl orificioc 14 hasta el punto de interssccidn
21, es de 10 cms. Como resultado de la anterior, los pla-
nos de las - corrientes gaseosas intersectan el eje de la
corriente de extrusidn a dngulos de alfal y alf’a2 de
alrededor de 302 y 259, respectivamente.

Se repite el procedimiento con la salvedad
de que la produceidn del dispositivo de extrusidn se

aumenta de manera que la produccidn total de polipro-

'
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pileno sometido al hilado por rocio sea des 4,1 kgm/hora.

EJEMPLD 3
El polipropileno, como en el Ejemplo 2,

s8 hila por rocid a travds de uno o mds orificlos cir-

culares, smpleando umos chorros de gas atenugdor pla-

nag, como se ilustra en la Figura 8, separados a una

.distancia de 5 ecms., desde sl sje ds cada orificio de

" extrusidn, La sstructura hilada por rocioc se recolsctéd

sohre un tambor cilfindrico. Las condicionss del proce~
dimiento en 14 tandas se resumen sn la Tabla 2 dada a
continuacidn,.

TABLA 2

Tempsra- Didmetrc N2 de Flujo de Presidn
tura de del ori~ orifi- aire de de airs

&:mda axtru- ficio de cios metros atmdsfa=
sidén 9C  extrusidn cgngO'/ ras,
2 395 0,04 4 5,2 4,4
2a 3898 0,04 4 5,2 4,4
2b 395 0,04 4 8,2 4,4
2e 395 0,04 4 5,2 4,4
2d 380 0,04 4 5,4 4,4
2e 380 0,04 4 8,4 4,4
27 395 0,04 4 5,3 4,1
2g 395 0,04 4 5,3 4,1
2h 395 0,04 4 §,3 4,1
2i 395 0,04 4 §,3 4,L
- 33 -
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2] 350 0,045 1 2,8 2,3
2K 350 0,045 1 2,8 2,3
21 350 0,045 1 2,8 2,3
5 2m 350 0,045 1 2,8 2,3
Produccidn )
Tanda Poliméri- A B Alfal AlfaZ
Ntim., ca (kg/hora) (cms) (ems) grados gradas
2 2,7 10 0,8 30 25
2a 2,7 10 0,8 30 25
10
2b 4,1 10 0,8 30 25
26 4,1 10 o,8 30 25
2d 2,7 10 0,0 27 27
2a 4,1 10 0,0 27 27
s 2¢ 2,7 7,5 0,8 38 29
2h 2,7 7,5 0,0 34 34
2i 4,1 7,5 0,0 34 34
2 1,13 7,5 0,0 34 34
2k 1,13 7,5 0,8 38 29
20
' 21 1,13 10 0,0 27 27
2m 1,13 40 0,8 30 25
25
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Tanda Velocidad Distancia de Arsa Superfi-
Ne del Reco- La boquilla cial metros
leactor me- hasta sl tam cuadrados por
tros por bor recolec—~ gramo
minuto tor cms,
2 9@ 0,46
2a 71,2 0,458
2b 90 0,33
2¢ 21,2 0,35
2d 80 0,31
2s 80 0,27
2f 21,9 97,5 0,53
29 21,9 97,5 0,42
2h 21,9 97,5 0,36
21 21,9 97,5 g,3L
23 6 103 0,48
2k & 103 0,58
21 6 103 0,38
2m 6 103 0,43

Como se ilustra sn la Tabla antarior, las me=
didas del drea supsrficial ss tomaron sempleando un Ana-
lizador de Volumns ~ Area de Poro - Supsrficis (ﬁod!lo
2100A). Las tandas empleando el procedimiento preferen-
te de la prmsents invencidn (2, 2a, 2b, 2e, 2f, 2g, 2k
y 2m), arrojaron un drea supsrficial mayor que las tan-

das en qus las corrientss de gas atsnuador ss intesrsce-
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taron en sl eje de la corriente de la extruaién. Una
comparacidn directa pusds hacerse entre las tandas 2f
y 2h, 29 vy 21, 2j y 2k y 21 y 2m. Se obtienen incremen-
tos del drea superficial de desde 0,05 hasts D,lf metros
cuadrados por gramo.

A mayor drea superficial, mayor serd la afi-
cacia de filtracidn de la estructura

Las moléculas de la capa superficial de un
sdlido estdn ligadas en un lado a las moléculas internas
perc no existes un desequilibrio de las fusrzas atdmicas y
moleculares de la otra., Las moldculas superficiales atrasn
a las moldculas de gas, vapor o lfquido com el fin ds sa-
tisfacer estas (ltimas fuerzas, La atraccidn puade ser
f{sica o quimica, dependisndo del sistsma implicado v la
temperatura smpleada. La adsorcidn fisica (a la cual fre-
cusntemente s le hace referencia como la adsorcidn de Van
der Waal), es el resultado de una intersaccidn relativa-
mente débil entre un sdlido y un gas., Ests tipo ds adsor-
sidn tisne una caractsristica principal., Esencialments
todo el gas adsorbido puede sliminarse por evacuacidn a
la misma temperatura en que fud adsorbida.

Adn cuando las primeras moldculas de gas
que s& ponen @n contacto con un adlido limpio se mantis-
nen mds o menos rigidaments por las fuerzas de Van der

Baal, las fuerzas activas en la condensacidn de vapores



se hacen crecientements responsables de la energfa li-

gadora eh sl desarrolls de la capa subsiguiente.

UmCP
La expresidn v, =

(Pg = P) /1 +(C = 1)P/P, /

5. Bn que Va @s el volumen del gas adsorbido en una presidn
P, Um 8s el volumen adsorbido cuando toda la superficie
adsorbente estd cubierta de una capa monomolecular, C us
una constante y P_ la presidn de saturacidn del gas (real=-
mente la presidn del vapor a una temperatura dada ds unma

io gran cantidad de pas condsnsado hasta dar un l{quido),

ss obtiene igualando el régimen de la svaporacidn de di-
cha capa y sumando por un ndmero infinito de capas. La

expreslidn describs una gran mayoria de los datos de ad-
sorcidn a baja temperatura. Las medidas fisicas del vo-

15 lumen de gas adsorbide como una funcidn de la presidn a

una temperatura dada, por lo tamto, permite calcular el
Vm, gl volumen de gas necesario para formar una capa de
un grosor de una moldcula. La scuacidn 1 pueds redispo-

nerse sn la forma linsal,

#0 P . L (C-1) P
t——— +
V (P, - P) Ve (Vmc) . Py

Entonces un trazo de datos para P/Va(Ps-P) versus P/Ps
da un trazo de linea recta, el interceptor y inclina-
cidn de lo cual son l/UmC y (C = l)VmC, respectivamenta.

25 El valor da V, s extracta de esa mansra con facilidad
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de una serie de medidas. A partir de esta informacidn y
conocimiento de las dimensiones fisicas de las molécu-
las solas, se computa sl drea superficial del slido ad-
sorhents.
EJEMPLO 4

Empleando un aparato tal como el ilustrado
en la Figura 1, sl polipropileno con una densidad de al-
rededer de 0,9 se hila por rocioc a una temperatura de fu-
sidn de 3559 C., sobre un mandril recolector ds un didmu-
tro de 2,54 cms., alejado de la punta o sxtremo de la bo=
quilla 16,25 cms, Inicialmente, el rodillo loco se tare
con 8,000 gramos. Después de 15 minutos de rscoleccidn se
cambia el peso a 6,000 grs., y despuds de otros 15 minutos
de recoleccidn se cambia sl peso a 4,000 grms. El peso se
cambia finalmente a 2.000 grms., despuds de otro pericdo
de recoleccidn de 15 minutos y se continua la rscoleccidn
durante 28 minutos adicionales, El filtro final tiene un
diémetro de 4,3 cms., y tiene densidades aparentss de 0,348,
0,265 y de 0,210/g9/cc., respectivamente en los tercios
externo, intermedio y el interno en seccidn transversal,
El filtro es bastante resistente y musstra buenas carac-
teristicas de auto ligazdn,

EJEMPLO 5
Se prepara una seris de filtros a 35492C.,

por hiladc de rocio de poliprapilenc con una densidad
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de alrededor de 0,9 sobre un mandril recolector de un
didmetro de 2,54 cms. La distancia entre el extremo de
la boquilla del hilado y del mandril recolector ss cambia
durante la preparacién del cartucho del filtro de mane=
ra programada. También el peso que se aplica al rodillo
loco se cambia de manera programada. También sl peso qus
se aplica 8l rodillo loco se cambia de manpera programada
Junto con los tiempos de recoleccidn. Los pesultados ph-
tenidos en varios cartuchos de filtros se resumen en la
Tabla 1 que se acompafa. Resulta evidente de aestas tandas
que la densidad aparsnte de cualquisr seccidn del filtro
podrén variarse hasta cualquier valor deseado. Ademds, la
reproducibilidad del procedimiento es sxcelente segiin ss
observa en los dos Ultimos cartuchos,

Un perfil de densidad idealizado para talss
productos se ilustra en la Figura 5.

EJEMPLO 6

Ss prepara una ssris de filtros con rodillos
locos de peso variabls, incluyendo uno en que no ss apli-
ca nada de peso. En estas tandas, los resultados de los
cuales se exponen en la Tabla 3, pusde verss que los ip-

crementos de densidad van desde adentro hacia afuera,

- 30 =
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TABLA 3

EFECTO DE LA REDUCCION PROGRAMADA DEL PESQO
SOBRE EL RODILLO LOCO EN UN GRADIENTE DE
DENSIDADES DEL CARTUCHG.

Ejem- Tempe Distan

. - Peso sobreg el Rodillo Loco
5 plo ratu- cia deg (g x lUDO?/tiempu minutos
4 ra dg de la ~Etapa ds Recoleccidn
Tanda fusidn boqui- e
del pg lla 1 2 3 4 5
limera (cms)
aC
A 358 16,2 7/15  4/15  3/15 2/15
B 356 18,7 8/10 7/10 6/L0 4/10 1/9
10
c 355 16,2 8/15 6/15 4/15  2/28
D 352 10,0
Continda la Tabla 3
Ejemplo Tismpo to Densidades G/cc
4 tal de re
Tanda coleccidn Exterior InEg;me- Internc
15 min. *
& 60 0,287 0,258 0,256
8 49 0,252 0,230 0,197
C 73 0,348 0,268 Q,210
D 124 0,505 0,306
20
EJEMPLD 7
Otra seris de tandas se llsvarom a cabo an
que la distancia entre la boquilla rociadora y el man-
dril recolesctor asi como el peso sobre el rodillo loco
ss varfan de manera programada. Se incrementa en inter—
25

vales fijos la distancia de recolsccidn y se quita sl
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peso del rodillo loco. Los resultados

88 exponen en

la Tabla 4, y muestra que puede controlarse el gradien

te de densidad segin se desés.

TABLA 4

EFECTO DE LA DISTANCIA PROGRAMADA Y DE
LA VARIACION DEL PESO EN EL RODILLO LO~
CO SOBRE EL GRADIENTE DE DENSIDAD DEL

CARTUCHO
Distancia desds Peso dsl Rodillo Tiempo sn
boquilla, cms. g X 1000 minutos
Etapa de la Recoleccion
1 2 3 4 5
15/8/15 17,5/6/15 207/4/15 27,5/2/15
15/8/10 17,5/6/10 20/2/15 27,5/1/15 10/0/3
1s/8/i0 208/6/10 ~ 25/2/15 32,5/2/15 12/0/7
Continua Tabla 4
Dersidad por G/cc
Exterdior Intermedio Interior
0,217 0,263 0,303
0,175 0,219 0,242
0,152 0,187 0,225
EJEMPLO 8

Los pesultados de otra ssris de tandas

gmpleando polipraopileno con una densidad de alredsdor

de 0,9 y el aparato de la Figura 1 se

1lustran sn la Ta=

bla 5., Se emplean dos pardmetros especificos para obte-
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ner cualquier densidad espec{fica. Oomo resulta svi-
dente a partir de las primeras cuatro tandas, A-D, sl
incremento de la distancia de recoleccidn, adn mantenisn-
do todas las otras condicionses constantes, cenduce a una
disminucidén de la densidad. Sin embargo, las difersncias
de densidad también pusden obtenerse por la variacidm de
la presién dsl rodillo loco, como resulta svidents com=
parando las tandas D y E.
TABLA S
CAPACIDAD DE OBTENER DENSIDADES DE.

CARTUCHO ESPECIFICAS MEDIANTE UN
HILADO DE ROCIO

Distancia des Peso dsl Rodi Tiempo Minutos
de la Boqui-~" 1llo g X 1000

lla cms,
Ejom= ETAPA DE RECOLECCION
plo
8
Tanda i 2 3 4

10/8/15 15/4/18 20/2/15 25/1/29
12,5/8/15 12,5/4/15 22,5/2/15 27,5/1/23

A

B

C 15/8/15 20/4/15 25/2/15  30/1/17
0 17,5/8/is 22,5/4/15 32,5/2/15 32,5/1/12
€ 12,5/8/15 17,5/6/15 22,5/4/15 27,5/2/25
F 15/8/15 20/6/15 25,0/4/15 30/2/17
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Continuacidn Tabla 5

Ejemplo Peso total Tiempo to  Didmstro
Filtro tal ds Re~ exterior
Tanda grms colsceidn Filtro
minutos cma.
5 A 535 74 6,7
8 483 68 6,7
c 442 62 6,7
D 405 57 6,7
E 525 70 6,7
10 F 459 62 6,7
Continuacidn Tabla 5
Ejgmplo Densidad G/cc
Tanda Exterior Intermedio Interior
A 0,229 0,280 0,363
15 B 0,220 0,260 0,302
C 0,210 0,240 0,252
D 0,213 0,240 0,290
E 0,226 0,280 0,367
F 0,223 0,246 0,285
20 EJEMPLO 9
La reproducibilidad de los sistemas pueds
evidenciarse a partir de los resultados de la Tabla 6,
empleando el mismo polimero y aparato qus en sl Ejemplo
6, las Tandas A, 8 y C y D y E se preparan en diferentes
25 dias bajo sl mismo juego de condiciones. Tadas las tan=
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das duran 62 minutos, Ss8 musstran los promedios para
las cinco muestras y resultas evidents que las desvia-
ciones qus las dssviacionss sn el promedio de las muss
tras individuales es solamente alredsdor de 13% respec-
5 to a la densidad interior. Una disposicidn mucho mds
préixima se nota en las otras 4reas.
TABLA 6

REPRODUCCION DE GRADIENTES DE DENSIDAD
EN CARTUCHOS PARA FILTROS HILADOS POR

ROCIO
10 '
Distancia das Peso del Rodi Tiempo mi
de la Boguilla _1lo q/1000 nutos
E jem~ Etapa de la Recoleccidn
pla 1 2 3 4
igndg
A 15/8/15 20/4/15 25/2/158 30/1/17
15 B 15/8/15 20/4/15 25/2/15 30/1/17
c 15/8/15 20/4/15 25/2/15 30/1/17
D 15/8/15 20/4/15 25/2/15 30/1/17
E 15/8/15  20/4/15 25/2/15 30/1/17
Continuacidn Tabla 6
20 Efem&
S o Pesc Total Didmetro Interior
Filtro, G. Filtro, Cms.
Tanda
A 442 657
B 448 6,7
c 450 6,7
25
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Continuacidn Tabla 6

D 440 6,7
E 440 6,7
Promsdio 444
5
E jemplo Densidad g/cc
Tznda Exterior Intermedio Interior
A 0,210 0,240 0,292
B 0,212 0,254 0,283
10 c 0,217 0,258 0,285
D 0,204 0,241 0,311
E 0,207 0,239 0,304
Promedio 0,210 0,246 0,295
EJEMPLO 10
15
Se hild por rocfo un polipropilenc con una
densidad de alresdedar 4e 0,9 a una temperatura de fu-
sién de 3459C., sobre un mandril recolector de 20 cms.,
desde la punta de la boquilla. Se tara sl rodillo loco
con 1000 grs. Despuds de 20 minutos de recoleccidn, se
20 alimentan unos grénulos de humo negro de alrededor de 1
mm de didmetro adentro de la corriente de filamentos an-
tes de su depdsito en el cartucho del filtro hasta guse
se incorpora la cantidad deseada del materisl. El man-
. dril recclesctor se mueve hasta 30 cms., y se continua la

recolseccidn de la fibra hasta que se obtieme un cartucho
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del tamafio deseado. El producto incluys tres zonas en
que las zonas mds al interior y la central son de una
densidad substancialmente igual con la salvedad de gus
la zona central incluys las partfculas dsl negro de humo.
La zona exterlor tisne una densidad menor como resultado
de una mayor distancia entre el mandril y la boquilla

dando por resultado una sstructura menos compacts,

EJEMPLD II

Se hild por rocfo un polipropilenc con una
densidad de alrededor de 0,9 a una temperatura de fusidn
de 3452C., sobre un mandril recolector de 20 cme., desde
la punta o extremo de la boquilla, Se tard el rodillo lo-
co con 1000 grms. La porecidn central dsl cartucho del fil—
tro se hild durante alrededor de 20 minutos. Se prepard
una pasta de negro de humo en agua y se imtrodujo el file
tro ponisndo en contacto el rodillo loco con un rodilleo
conteniendo la pasta. El rodille loco transfiesre la pas-
ta hasta el cartucho formador de filtro. Despuds de gue
la cantidad dessada del matserial se ha agregado, sl ar-
tefacto recolector se musve 30 cms., alejdndose de la
punta de la boquilla y ss continua la recoleccidn hasta
que se prepara un filtro del tamaflo dessado.

De manera similar pusden incorporarss otros
sdlidos tal como resinas intercambiadoras de iones, deso=-

dorante, decolorante, tierras diatomaceas, etc., en los
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cartuchos filtrantes,
EJEMPLO 12
Se prepara un cartucho como Bn el Ejemplo
1 y se sumerge G4 horas adentro de aceite caliente para
motores de automdviles a 120-1252C, Las dimensiones del

cartucho inicial y final son:

Temafo de Cartucho Longitud Didmetro (cms)
Interior Exterior

Inicial 8,12 2,37 6,85

Final 8,52 2,55 7423

Fisicamente el cartucho no parece estar cambiado en un
aspecto adentro del aceite caliente. Esto indica que 8l
filtro pusde emplearse con seguridad como filtro dsiacai-
te para motores de automdviles,
EJEMPLO 13

Se sumergen cortes del filtro inicial del Ejém=—
plo 10 adentro de una variedad de liquidos durante 30
dfas. Las medidas de tamafio antes y despuds de su inmar-
sidn se rssumen sn la Tabla 7. No se observaron cambios
importantes estructurales a resulta de dicha exposicidn.
Estas prusbas indicaron qus la estructura hilada por ro-

cio es bastante establs a una diversidad de 1{quidos.

EJEMPLO 7

EL EFECTO DE VARIOS LIQUIDOS EN LOS
CARTUCHOS FILTRANTES HILADOS POR ROCIO
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Tamafio de Cartucha (cms)

Ejem. Solvente r—
13 Emplsado Diame Ext. Grosor

Tanda ziglini Final Inicial  Final
A  Acetona 6,86 6,92 1,15 1,16
B Cloruro de Me-

tilo 6,85 7,09 1,23 1,25

€ Gasolina para
autos (reg) 6,87 7,26 1,22 1,3

D  Acsite Hidrdu
lico (Enerpat
HF 1o1) 6,85 7,10 1,18 1,20

E  Pesrdxido de oL
Hidrdgeno al

30% 6,86 6,86 1,26 1,25
F Agua destila-

da 6,8 6,85 1,22 1,23
G Acido Sulfd-

rico (conc) 6,8 6,72 1,23 1,25-

H  Acido Sulfi-
rico al S0% 6,8 6,87 1,26 1,24

J Keeits Valvo-
line 6,8 7,02 1,26 1,28

EJEMPLO 14
En una serie ulterior de tandas para ilus-
trar los efectos de las variacionss de las condicicnes
del procedimiento, se ilustra que la temperatura de
fusidn crecisnte dsl polipropileno adentro de la sscae
la de 340 a 3602C,, da por resultado fibras dsl poli-
propilens mds finas, El incremento dsl régimen de en—

trega del polimero sobre uma sscala de desde 3 hasta
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20 gramos por minuto por boquilla da por resultade fi-
bras mds gruesas. El incremsnto de la preeidn respecto
al aire atenuador sobre una sscala de desde 1,2 hasta

2,8 atmdsferas dd por resultado fibras mds finas. El

incramento de la distancia entre la boguilla y el recoe
lector sobre una escala de desds 10 hasta 45 cms., da

por pssultado un producto de menor densidad y el incys-
mento de la velocidad rotacional del mandril sobrs una
escala de 100 hasta 500 rpm produce un producto ds msnor
densidad. En los filtros de fibras moldsadas un increman-
to sn densidad corrssponde a poros mds finos en la estruc
tura y una mayor resistencia al flujo. En contrasts, ias
estructuras hiladas por rocf{o de acuerdo con ssta inven=
cidn pusden tener sus densidades establecidas indspenw=
dientemente del tamafo del poro sl cual posteriormente
puede controlar por sl didmetro de la fibra y sl empague.
Los filtros de prueba para su opsracidn en la filtracidn
de agua, Incluyendo una prusba de resistencia de tritura-
cién en gque sl filtro se sella con una delgada pelfcula
de polietilsno para simular la pura condicidnm de tapo~
namisnte qus fuera posibls cuando no exists nada de flu-
Jo del fliido, entonces el filtro encerrado estd monta-
do sn un envolvente de filtro transparente normal, Se
aplica la presién de agua gradualmente hasta qus se

observa una deformacidn de la superficis, una cantrace



eidn catastrdfica o una presidn de 4,1 atmésfaras,
Todos los filtros ademds ds aquéllos en que las fibras
son extremadamente finas y flojaments aglutinadas ope=-
raron sin el deterioro ni la contraccidn en una prusba
5 tal. Estas prusbas musstran que la resistencia de tri-
turacidn pueds introducirsele independientemente en la
densidad total del producto mediante una gseleccidn ads~
cuada de la finura de las fibras as{ como sl grado de-
aglutinamiento. Igualmente, la resistencia al flujo dsl
10 1{quido puede introducirse independientemsnts de la den
sidad, es decir, contrario respecto a los productos
moldeados;, y por lo tanto es posible obtener una resis-
tencia mdxima a una densidad menor msdiante la selaccidn
adecuada del didmetro de la fibra y el tamaRa del poro,.
15 Los resultados de tales prusbas se ilustram an las si-

guientes Tablas 8, 9 y 10,

TABLA 8 *

I —— e ———————

INFLUENCIA DE LAS VARIABLES DEL PROCEDIMIENTO
SOBRE LA DENSIDAD Y RESISTENCIA DEL FILTRO

20 Ejemple Tempera- Ré%}men del Distancia ds Recolsccidn
14 tura de Polimero -
Tanda Fusidn (g/min) Iniciacidn Terminacidn
or
A 350 7,6 16,2 23,7
8 350 7,6 16,2 31,2
25 D 360 7,8 15 22,5
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Continuacidn Tabla 8+

N o XX o3 ™M m

360
360
360
360
360
360

7,8
7,6
7,6
7,6
7,6

7,6

Continuacidn Tabla 8

Ejempla
L4

Tanda

A
B8
c

X OO T a3 ™

16,2
12,50
13,7
15,0
16,2
17,5

&

23,7
20,0
21,2
22,5
23,7
25,0

Densidad Resistencia a la
Promsedio Trituracidn
g/cc Atms .«
0,33 4,14 |
0,25 4,1+
0,27 3,4
0,24 2,4
0,24 2,7
0,37 4,2+
0,34 3,4
0,30 2,4
0,28 2,4
0,24 1,4
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Ejem=  Tempera- Régimen Didmetro Densidad Resisten-
plo tura de del Po~ Relativo Promedio cia a la
14 Fusidn 1{mero de la Fi~ g/cc tritura-
Tanda oC, g/mint. bra cidn Atms
L 344 7,6 gruesa 0,30 441+
mn 344 7,8 grussa g,30 Gol+
N 344 5,1 mediana 0,29 4,1+
a 344 5,0 mediana 3,29 4yls
E 360 7,8 fina 0,26 2,7
c 360 7,7 fina 0,27 3,4
Continuacidn Tabla 9
Ejemplo Caida de Presidn en {cm/Hg)
14 a un régimen de filtracidn
Tanda de agua en 3,75 litras/min
de
4 7 10
L 1,9 7,0 15,4
m 1,9 7,0 15,4
N 3,7 11,2 21,6
0 3,2 10,3 20,3
£ 7,0 18,9 36,1
TABLA 10
CLASIFICACION NOMINAL EN MICRAS
FILTROS HILADOS POR ROCIO FING
Eiemplo Densidad Régimen de Régimen de
14 promedio flujo ini- fluje pro-
Tanda g/ce ciacidn medio 3,75
3,75 1ts/ lts/min.
min,
o(d) 0,23 10 8,7




Continuacidn Tabla 10

0(ii) 0,23 10 8,3
p(i) 0,23 10 7,6
p(ii) 0,23 3 2,2
5 Qi) 0,22 3 1,6
Q(ii) 0,22 3 1,3
R(1) 0,23 3 1,7
R(ii) 0,23 3 1,0
5(i) 0,21 3 1,4
16 s(ii) 0,22 3 1,4

Continuacidn Tabla 10

Ejemplo Flujo Acumul a- Polvo retenido en 3,4
14 _tivo 3,75 lts. Atms.
Tanda E?itgtgg' gfitztgg. gramos por cienti
15 o(1) 11 13 12,5 96
0(ii) 21 25 19,1 76
P(1) 16 19 14,9 79
P(id) 19 26 16;8 65
a(i) 16 24 19,8 83
20 q(ii) 9 17 16,9 98
R(1) 16 26 21,3 82
R(il) 16 25 17,4 71
5(i) 16 24 19,6 82
s(ii) 18 25 22,2 90
25 Promedio 82%
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Condiciones de Prueba: Presidn de suministro
3,4 atms.

Régimen de flujo 11,25
a 37,5 1lts por minuto.

Contaminants Polfo fimo AC
Concentracidn 1g/3,75 litros.

La Tabla anterior 10 muestra qus uma seris
de filtros hilados por rocio, caracterizada subjetiva;
mente de hecho contiensn mds del 80% del polvo ds prﬁsQ'
ba, La distribucidn del tamafio de particula del polvo
muestra que el 39% de aquél recolectado tiens un tama-
fo de particula menor de 5 micras evidenciando la efi-
cacia del filtra.

Los filtros hilados por rocfc de esta inven-
cidn también son dtiles para filtros absolutos o fil-
tros de aire, nitrdgena, oxigsno, hidrdgeno y lo simi~
lar, tanto durante la praduccidn y el uso en gque las
temparaturas son menores de alrededor de 02 C., y par
1o general menores de -10082C. Tales filtros pusden for-
marse con facilidad y recortarsse sn la forma y tamafio
que se deseen, incluyendo cilindro anular, y dsbide a
que pusden dar rendimiento bajo fuertes presiones, pue-
den sujetarse periféricamente en caso necesario para
dar lugar a um fuerte sello y evitar la derivacidnm o
gsalida de los liquidos.

Los polimeros preferentes productores de fi-

bras esmpleadas sn la pressnte invencidn sonm las policle=~
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finas, tal como sl polistilenoc o el polipropileno., El
{ndice de fusidn de la poliolefina antes de su extru-—
sidn por lo gensral serd de 5 a 60y praferentemente ds
alrededor de 15 a 40, La viscosidad intrinseca serd de
5 alrededor de 1,0 hasta alrededor de 2,5 y preferente-
mente desde alredsdor de 1,0 hasta alrededor de 2,0.

En vez de las poliolafinas, und pusde
tambidn emplear otros polimerss formadores de.fibras,
termopldsticos y que pusden someterse a la extrusidn,

10 tal como laspolamidas, polidsteres, poliacetales y éa-
teres celuldsicos, por sjemplo el acetato de celulosa,
Con ciertos de los polimeros ss ayuda al hilado por ro-
c{o mezclando al polfmero con un depresor de la fusidn
para facilitar la fusidn sin descomposicién.

15 Por lo general se empleard aire como sl gas
atenuador por razones de sconomfa., Otros gases por ejem-
pla, el vapor, el nitrdgeno, sl helio, etc., también son
adecuados, Por lo general, el gas atenuador estard a la
tempsratura ambiente, sin embargo, un gas calentador, es

20 decir, a una temperatura de 250 a 500%C., también puede
emplearse ventajosamente,.

Serd svidente que la presente especificacidn
as{ como los sjemplos se expusieron en via de ilustra-
cidn y no como limitacidn y gue varlas modificaciones y

25 camblos puedsn hacerse esn la misma sin salirse del espi-

24,3,73 = 55 =



10

15

20

25

11.3.74

ritu y alcance de la presente invencidn.

Esta Solicitud, que corresponde a la presen-
tada en los Estados Unidos de América el 24 de Marzo de
1.972, bajo el ndmero 237.833, se acoge a los beneficios
del articulo 51 del vigente Estatutoc sobre Propiedad In-

dustrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para gque sean objeto de esta Solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que
se recogen en las siguientes reivindicaciones:

18,- Procedimiento para fabricar una estruc-
tura auto-aglutinada cilindrica anular de material fibroso
sintético dispuesto al azar, gue comprende primeramants
llevar un material de extrusidn hacia un recclector gira-
torio que comprenda un material polimérico orgénico, sin-
tético formador de filamentos substancialmente continuo en

una base liguida como una corriente filamentosa bajo condi
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ciones adscuadas para formar un material fibroso, atenuar
el producto de la extrusidn empleando una multiplicidad de
corrientes de gas convergentss que tienen un componente
de fuerza principal en la direccién de una corriente fi-
lamentosa, el material fibroso cuando choca can 8l dicho
recolector se hace pegajosa y se adhiere a las capas pre-
vias del mismo y forma una estructura autoaglutinada des-
pués des haberse acumulado un grosor predeterminado sobre
dicho recolector sometiendo dicho material bajo condicio=-
nes en que respecto a la primera extrusidén se cambia por
lo menos una de las condiciones (i) la temperatura del
matarial formador de Filamentos, (ii) la velocidad de la
extrusidn, (iii) la velocidad de rotacidén de dicho reco-
lsctor, (iv) la distancia entre el dispositivo de extru-
sién y el recolector. (v) el peso del rodillo loco sobre
gl recolector, para de esa manera formar una capa anular
cuya densidad difiers relativamente desde la capa inmedia-
tamente anterior, y posteriormente discontinuand la reco-
leccién.

28,-~ E£1 procedimiento de la reivindicacidn
12, en que las corrientes planas convergentes estan subs-
tancialmente planas, intersectando los planos de las co~
rrientes gaseosas por un punto en gl cual sstd a una dis-
tancia medida perpendicular, respecto al eje de la corrien

te de la extrusién por lo menos igual al diémetro de la
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corriente a punto a lo largo de la corriente de produc-
to de la extrusidn en yuxtaposicidén respecto al punto de
intsrseccidn de las corrientes gaseosas,

38.~ El procedimiento de la reivindicacidn
28, en el cual la distancia perpendicular desde el punto
de extrusion hasta el punto de interseccidn es de por lo
menos de 5,0 cms.

43.- El procedimiento de la reivindicacidn
38, en el cual los planos de las corrientes de gas ate-
nuador intersectan el eje de la corriente del producto de
la extrusidn a un angulo desde menos de 45 grados hasta
alrededor de 5 grados.

58, - Un procedimiento de acuerdo con la rei-
vindicacidn 12, en el que la densidad de dicha estructura
difiere en por lo menos dos diferentes localizaciones de
su grosor en por loc menos alrededor de 10%.

68.~ Un procedimiento de acuerdo con la de
la reivindicacién 12, en el cual la densidad en ciertas
localizaciones intermedias es mayor o menor gue las dos
localizacicnes en cada lado de la misma en su grosor.

78.- Un procedimiento de acuerdo con la rei-
vindicacidn 18, en el cual la densidad es substancialmen-
te en su condicidn més elevada adyacente a la parte inte-
rior del cilindro anular y disminuye por lo menos en un

10% hacia la parte exterior.
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82,- Un procedimiento de acuerdo con la
reivindicacidn 72, en el cual la densidad posteriormen-
te se vuslve slevada hacla la parte exterior,

g92,~- Un procedimiento de acuerdo con la
reivindicacidn 88, en 8l cual empezando desde adentro se
eleva la densidad gradualmente hasta un valor menor de
alrededor del 10% mayor que la densidad inicial, y en
ssguido disminuye relativamente rdpida hasta un valor ma-
yor que alrededor de l0% menos que la densidad inicial y
posteriorments se vuelve a elevar,

108,- Un procedimiento de acuerdo con la
reivindicacidn 98, en gue cuando se vuelve a elevar la
densidad es menor de alrededor del 10% que la mayor que
inmediatamente antes de iniciar la elevacidn y después
de volver a elevar la densidad se disminuys la misma de
manera relativamente répida hasta un valor mayor de al-
rodedor del 10% menos que inmediatamante antes de volver
a disminuirse.

1l2.- Un procedimiento de acuerdo con la
reivindicacidn 72, en el cual dicho material fibroso com-
prende polipropileno de alrededor de 1 hasta 25 denieres,
conteniendo la estructura particulas de sdlidos en el mis-
mo, pero ausentes de por lo menos la superficie interna
del mismo hasta una profundidad de por lo menos alrede-

dor de 0,48 cms.
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128,~ Un procedimiento de acuerdo con la
reivindicacidn 118, en el cual dichas particulas compren-
den carbén.

l32,- Un procedimiento de acuerdo con la
reivindicacidn 18, en que dicho material fibroso poliméri
co orgédnico sintético se selecciona del grupo que consis
te de poliolefinas, poliésteres, poliamidas, ésteres ce-
luldsicos, poliuretanoc, poliestireno y polimeros vinili-
dénicos.

148,~ Un procedimiento de acuerdo con la
reivindicacidn 12, en que la densidad en cualquier parte
de dicha estructura es de menos del 50 por ciento de 1la
densidad del substrato polimérico.

158, - Un procedimiento de acusrdoc con la
reivindicacidn 12, en gue la densidad es menor de 0,45
gramos por centimetro cdbico y el substrato polimérico
es polipropilseno,

l168,~ Un procedimientodde acuerdo con la
reivindicacidon 18, en gque la densidad queda dentro de una
gscala de desdes 0,1 hasta 0,5 gramos por centimetros ci-
bico.

178.- Procedimientoc para fabricar una estruc
tura auto-aglutinada cilindrica anular de material fibro-
so sintético dispuesto al azar.

Tal y como se ha descrito en la NMemoria
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gque anteceds, repressentado en los dibujos gue se acompa-
ffan, y con los fines que se han esspecificado.
Esta Memoria consta de sesenta y una hoja

escritas a méquina por una sola cara.

Madrid,
p. A.
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