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PATENTE DE INVENCION
por 20 afios
& favor de BEGHIN-SAY, SOCIETE ANONYME
de nacionalidad francesa
residente en 59239-THUMERIES, Francia
pors:
"RED Y ?ROCEDIMIENTO PARA SU FABRICACION", reivin-
dicédndose la prioridad de la patente britanica n
37499/72 del 11 de agosto 1972.
MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a una red y al proce-

dimiento pare fabricarla. NMés particulermente, la invencidén se
refiere & una red derivada de una pelicule o lémina.

Tas redes derivadas de peliculas o formedas directa-
mente & la salida de un troquel de extrusidén actuslmente se uti-
lizan principaslmente como refuerzo en erticulos de papel o en ma
teriales textiles econdmicos v.g. en articulos de papel higiéni-
co, tejido de papel y sacos para fuertes trabajos y telas pera
tepiceria no tejidas. Se utilizan ademés o se ha sugerido su

uso, independientemente, como cortinas de ventana, red decorati-
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va, materisl para envolver, mosquiteras, redes de jardin pro-
tectoras comtra los insectos o péjaros, respaldo para el culti-
vo de césped o de plantas, redes deportivas, redes pare pesce
ligeras y meteriales de filtro.

Las redes formadas directamente & la salida de un
troquel de extrusidn tienen los inconvenientes o limiteciones
de que la mallas es relativamente grande, que la orientecidn de
los puntos cruzados es dificil y que las redes no se pueden
hacer generslmente mds finas de unos 20 gramos por metro cug-
drado.

Un tipo de red derivaedo de pelicule estd constituido
por dos o més capas laminadas trensversales de pelicula wniexisl
mente orientadas que se han fibrilado cada una 2 la forma de
red. Esto implica le necesidad de un proceso de laminacidén
después de la fibrilacidn y en este etapa, la laminacidn es ge-
neralmente complicada. Para refuerzo en papel higiénico se pre-
¢cisa ususlmente uns finura de 5 gramos por m? 0 mayor, y es
précticamente imposible obtenerla cuando dos cepas hen de lami-
nerse después de la fibrilacidn.

En una modificacidn de este tipo de red, se puede
evitar la laminacién, incorporendo filamentos de refuerzo de
un polimero no-desdoblable en la pelfculs exfoliable, que se

orienta formando un #ngulo con los filamentos incorporsdos y

" luego se fibrilan aleatoriamente. No obstante la aleatoriedad

de la malla es usualmente un inconveniente y el materisl slea-
toriemente fibrilado es relativamente frégll, pues se utilizan
aditivos especiales para facilitar la fibrilacidn aleatorie.
Otro tipo de redes derivadas de pelicula se forms
por corte en tiras de una plantilla de 1ineas intermitentes,

que estdn mutuamente dislocadas, y expansionando la pelicula
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cortada en tiras mientrass se estira axialmente. Este proceso pro=-
duce redes de une gran malle y con puntos de cruce poco fuertes.

Un tercer tipo de red derivade de pelicula se forma por
gofrado o estempado en relieve de la pelicula en un modelo adecug
do, seguido por un estirado biaxial bajo condiciones que fibrilan
las dreas delgadas de la pelicula, al mismo tiempo que se expende
el materiasl, Dependiendo del modelo del estampado en relieve se
pueden obtener diferentes proplededes, pero la red es gemeralmen-
te frédgil pues los salientes permenecen sin orientar.

Un cuarto tipo también hace uso del estampado en relie-
ve, pero los salientes se forman como ramificaciones transversa=
les que se orientan subsiguientemente y forman le direccidén prin-
cipal de resistencia. Las delgadas dreas lineales de la pelicula
estampeda en relieve se orientan y se dividen generalmente en la
direccidn longitudinal y forman puentes relativamente frigiles en
tre lag ramificaciones trensversales. Para la mayor parte de los
usos, esta red ha de laminarse transversalmente con otra red o
reticulo, y esto implica de nuevo la limitacidn de gue es muy di-
ficil producir los muy pequefios pesos por metro cuadrado requeri-
dos pera refuerzo en los articulos sanitarios.

Finalmente, se conoce que se pueden producir estrﬁctup
ras de red extruyendo flujos alternos de diferentes polimeros,
reuniendo los flujos en el troquel de extrusidm, que contiene
partes moviles que hacen girar los flujos a una direccidn trans-
versal al mismo tiempo que estiran los flujos a estructuras delge
das denominades "laemellse" (laminillas). Todavia en el troquel,
uno o ambos contornos de la ldmina Fluida pase & través de un pei
ne que arrastras “"tentdculos" longitudinales desde los bordes de
las laminillas y reunen los tentdculos en haces. Después de la sg

lidificacidn, le lémina se disloca mecénicamente de acuerdo con
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la estructura estratificada y fibrosa producide en el troquel y
asi se consigue un tejido con dos direcciones de hilo interconec
tadas. No obstante, los tejidos producidos por este método son
varias veces més pesados que lo establecido por los requisitos
usueles antes mencionadog para las redes en srticulos sanitarios.

Se.ha inventado shora une téenica completamente nuevs,

consistente a grandes rasgos por uns combinecidn de wns extru-

sidn acolada o contigua de los flujos, estampado en relieve trans
versal y desdoblemiento. As{ Be ha obtenido un proceso répido y
fiable mediante el cual se puede obtener el peso deseable de
wnos 5 gramos por m° o menor, sin dificulted alguna. Ademds se
concibe una original y ventajosa estructura.

La red de acuerdo con la presente invencidn estd com~
puesta por una disposicidn regular de filamentos continuos acin~
tados longlitudinales de una sustancia polimera, y un array o dis-
posicidén regular de rames transversales de diferentes materias
polimeras, estando los mencionados filamentos embebidos en dichas
ramas.

Mediente esta técnice se consigue uns estructura reti-
cular que es muy semejante e una estructura tejida y en cdnsecueg
cia, tiene similares buenss propiedades.

Se obtienen efectos interesantes utilizando sustanciass
polimeras distintas entre s, en las dos direcciones.,r

Con la finalidad de facilitar el embebido de los fila-
mentos en las ramas, gin producir dafio a los filamentos, éstos se
deben preferentemente formar de una sustancia polimera con un pun
to de fusidn mds elevado que el de la materia polimera de la cual
estdn formadas las ramas o tallos de la red. Debido 2 la forma
acintada de los filamentos el embebido produce solamente un peque

fio efecto de entalladura en las ramas principales o tallos.
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A fin de reducir ain més este efecto de entalladura,
log fllamentos acintados preferentemente se conifican en sus bor-
des.

En una materializacidn preferente de la red conforme
con esta invencidn dichos filementos se embeben en relacidén desli-
zante con su medio de embebido. Durante la produccidén de la red,
ésta me obtiene fécilmente cuando los filamentos y los tallos (o
el menos aquellas partes de los tallos que estdn en contacto con
los filementos) estdn formados por sustancias polimeras mutuamente
incompatibles. Mediante esta relacidn deslizante, se incrementa la
flexibilided diagonal y se facilita, ademéds, la orientacién en los
puntos de cruce.

ILos filamentos se orientan preferentemente y también los

tallos.
En otra materializacidn de la red conforme con la presen

te invencidn los tallos tienen ramas secundarias acintadas integrs
les con aquéllos, formando dichas ramas parte del medio de embebi-
do de los mencionados filamentos y menteniéndose el espesor total
de cads rama menor que el del tallo correspondiente. En el tallo
orientado, las cavidades en las que se incrustan los filamentos
estdn, naturalmente, también alargadas. Las ramas, no obstante,
girven para Impedir un exagerado desplazamiento de log filamentos
dentro de las cavidades alargadas de los tallos.

Egtas ramas pueden conectar ventajosemente cada conjunto
de tellos adyacentes.

En otra materializacidn de la red conforme con la pre-
sente invencidn, los tallos estdn formados por varias capas de di-
ferentes sustancias polimeras. Dicha: disposicidn estratificada se
puede former fédcilmente en relacidn con el embebido, como se des-

cribird més adelante, pudiéndose obtener de esta manera importan-
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tes efectos.

Asi, cuando la red se utiliza para refuerzo en ldminas
de- fibras celuldsicas, al menos una cape superficial de cada tallo
se puede former ventajosamente con un copolimero de olefina capaez
de producir un ligente adhesivo con celulosa, v.g. copolimero égi—
do acrilico-etilénico, copolimero decido metacrilo-etilénico o un
ionomero, mientres que la parte principal de los tallos estd for-
mada esencialmente por olefine homopoli{mera. Esta dltima se utili-
za a causa de su bajo precio y resistencis relativemente aslta.

Como se menciond anteriormente, log filamentos se deben
formar preferentemente a partir de una sustancia polimera con.ﬁés
alto punto de fusién que la materia polimera de la que estdn formg
dos los tallos y una adecuada eleccidn es que dichos filementos es
tén formados por poliamida, v.g. Nylon 6 & Nylon 66, o de polieti-
lenotereftalato, y los tallos se formen con poliolefina.

Mientras los filamentos longitudinales deben siempre te-
ner forme acintada para evitar un efecto de entalladura en los ta-
llos transversales, éstos pueden tener diferentes formas. Por con-
siguiente, si es deseable una rigidez relativamente alta, v.g. pa-
ra obtener un adecuado efecto de drapeado de tejidos livienos, los
tallos son preferentemente de perfil circular é cuadrado.

51, por otra perte, es deseable una elevada suavided,
v.g. en articulos sanitarios as{ como reticulado superficial en
servilletas, los tallos son preferentemente de perfil pronuncisda-
mente plano.

Como se mencioné anteriormente, se pueden obtener efec-
tos importantes formando los tallos en una estructurs estratifica-
da de diferentes polimeros. Se ha deserito una aplicacidn de tal
estructura estratificada. Se puede utilizar ademds para obtener

una red voluminose o fofa, para lo cual dichas capas estén en un
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estado de contraccidén diferencial formendo une ondulacidn del tallo.
En este caso, los filamentos deben preferentemente estar considera-
blemente separedos entre si.

Te invencidn también comprende un método pars producir la
red snteriormente descrite, comprendiendo los pasos de formecidn de
une pelicula o lémina consistente en una disposicidn regular de fi~
lamentos acintados continuos longitudineles de una sustancia poli-
mera de mds elevado punto de fusidn (A) que esté separada de otrs,
estando ambas embebidas en una matriz de una materia polimera de
més bajo punto de fusidén, impresionando subsiguientemente dicha pe-
licula o lédmina de acuerdo con un modelo transversal lineal a uns
temperatura a la cual la matriz estd de fundida a semifundida, y
(4) estd pronuncisdamente mds sélida, y & una presidn sdaptada pa-
ra recoger al menos la parte principal de dicha maferia polimera
de mds bajo punto de fusidn en un modelo regular de tallos trans-
versales, pero dejando dichos filamentos sin dafio sustancial, y
gometiendo a la materia polimera de mds bajo punto de fusidn a
desdoblamiento o fraccionamiento entre los filamentos de (4) en
las mencionadas &reas impresionsdas.

Al compararle con otros métodos en los que una pelicula
so impresiona como una base para el desdoblamiento a una estructu=-
ra reticular el método conforme con la presente invencidén tiene un
més elevado rendimiento debido a la accidn trensportadora de los
relativemente sélidos filamentos longitudinales.

Es permisible, p&r lo tanto, une accidn impresora mis vi-
gorosa lo que significe que se pueden alcanzar mas altas velocida-
des de proceso y que la precisidn del aparato y el ajuste de las
condiciones del proceso sean menos criticos. Como se describirs
més adelante, 69 incluso posible combinar la impresién y la fibri-

lacidn en un paso unico.
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En una materializacidn del método conforme a la presen~—
te invencidn al menos aquellas partes de la citada matriz, que se
ponen en contacto directo con (A) por el mencionado smbebido, es-
tén formadas por una sustancia (s) polimeracque es incompatible
con (A). Los filamentos y los tallos Pormardn asi un tipo desli-
zante de unidén mutua con las ventajas que se han descrito ante-
riormente.

El incrustamiento o embebido de los filamentos en la
matriz se puede realizar de muy diferentes maneras, no obstante
el procedimiento més prdctico encontrado es realizar dicho embebi-
do extruyendo una cépa intermedia formada por filetes fllidos de
la sustancia (A) dispersos con otra sustancia polimera (B), for-
mando los filetes de (B) parfe de la matriz y comstituyéndose el
resto de la matriz mediente co-extrusidn a cada lado de dicha ca-
pe intermedia, de capas superficiales de la sustancia (B) y/o de
otra sustencia (m) polimera.

Una materializacidn de la invencidn se caracterize ade-
mis en que al menos una de las capas superficiales se forma inte-
grolmente con dichos filetes fluidos de (B) dispersos, por medio
de un orificio perfilado con plantilla para (B). Esta es una for-
me particularmente sencilla de producir la disposicidn de embebido,
En lugar de utilizar dicho troquel perfilado, la formacidn inte-
gral de una capa superficial se puede conseguir también fusionan-
do los filetes de (B) méds alld de un lado de cada filete de (4),
v.g. extruyendo los filetes fldidos de (A) y de (B) en una cémare
comin, mientras que los orificios de extrusidn para (B) llenan una
parte mayor de la anchura de la cémaera que los orificilos de extru-
8ién para (A).

En otra materializacidn de la invencidn, también basads

en la coextrusidn dispersa, antes deserita, de (4) y de (B), al
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menos una de las capas superficiales se forma a partir de un fi-
lete distinto extruido independientemente de los citados flletes
dispersos de (B). Esto permite variaciones de los espesores de la
cape y de la separacidn de los filamentos, siendo estas variacio-
nes independientes entre si.

Usualmente no existe ninguna ventaja particular en colg
car los filamentos Jjustamente en el centro de la matriz, o en va=
riar ambos espesores superficiales y en consecuencla, las caractg
risticas anteriores se pueden combiner ventajosemente formando
una capa superficial principal de un filete distinto extruldo in-
dependientemente de los flujos dispersos < de (B), mientras que
por el contrario la capa superficial secundarias se forma integral
mente con los citados flujos dispersos de (B). Adecusdos valores
relativos de espesores de la capa se indican mds edelante en esta
descripcidn.

A fin de obtener una alta resistencis longitudinal es
preferible dispersar solemente pequefias centidades de (B) con los
flujos de (A) en la caps intermedia, v.g. los filamentos deben
ocupar 2/3 o mds de la capa intermedia.

Con miras & la adherencias a las fibras de celulosa ¥y
teniendo en cuenta las ventajas econdmicas del empleo de poliole—
finas, une materializacién de la invencién se caracteriza por
cuento une capa superficial primaria se forma esenclalmente con
olefina homopolimers y una capa superficisl secunderia se forma
con un copolimero de olefina capaz de producir un ligante adhesi-
vo con la celulosa, v.g. copolimero dcido acrilico~etilénico o

netacrilico-etilénico o un iondmero.
En relacidn con una adecuasda eleccidn de polimero pare
1os filementos en conexidén con la seleccidn de polimero pare la

metriz, considerando las diferenciss en el punto de fusidn y las
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caradteristicas econdmicas, vne materializacidn de la invencién
se caracterize por cuanto (A) estéd constituide por poliemide, v.g.
Nylon 6 & 66, o de polietilenotereftalato, y la matriz consiste,
al menos esencislmente, en poliolefina (s).

La impresidén conforme = un modelo linesl transversal no
necesita ser perpendicular, o casi perpendicular, e la direccidn
de la méquina pero si la red se destina a usos en leminacidn, se
puede realizar bajo un dngulo pronunciedamente agudo, v.g. 459,

Se pueden aplicar procedimientos bien conocidos de im~
presidn, como utilizando un rodillo de estampacidn en relieve, y
como contrapartida un rodillo liso. Ie aplicecidn de un borde vi-
brante y un yunque plano o cilindrio se ha sugerido también y se
pueden utilizer en relacidn con esta invencidn. En cualquier caso,
es preferible sprovecharse de la accidn trensportadora de los re-
lagtivemente sdlidos filamentos y consecuentemente producir un
efecto mis vigoroso que de cumlquier otro modo posible.

As{, una materializacidn preferente de le invencidn se
caracteriza por cuanto la mencionads impresidn se realiza por me-
dio de un rodillo duro preferentemente en relieve en conjuncidn
con un rodillo duro preferentemente liso, trensportando smbos la
pelicule (ldmina) en le misma direccidn, pero girendo a diferen~
tes velocidades ¢ircunferenciales, siendo preferentemente més ré-
pido el rodillo liso para poder aumentar el efecto de impresidn
por medio del cizallamiento.

Cuando se realize este procedimiento de impresidn, es
preferible alimentar la pelicula (lémina) en el rodillo liso que
se mantiene a una temperatura adaptada pars llever a las sustan~
cias polimeras en los estados para la impresidén antes mencionados,
mientras que el rodillc en relieve se mantiene a una tLemperaturs

més baja para evitar que el material se adhiera.
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Se puede conseguir una simplificacidn sustancial llevan
do a cabo dicha accidn de cizallamiento hasta un punto suficiente
pars producir simulténeamente el mencionado desdoblamiento o sepz
racidn, Este efecto se basa en una gran diferencis en resistencia
ante el efecto disruptivo de la presidn y del cizellamiento entre
aquellass dreas que son directamente transportadas por los filamen
tos y las que no lo son.

Siempre que se utilice el montaje de un rodillo en re-
lieve y de un contra-rodillo liso, en relacidn con la presente in
vencidn, al formar una red de peso relativemente elevado (por
ejemplo de unos 15 g/mz) la mejor accidn transportadora de los fi
lementos se obtiene al utilizar una pelicule o ldmina teniendo los
filamentos de (A) ambebidos mds prdximos e uns superficie que a
la otra y por cuento la superficie més proxima s los filamentos
se pone en contacto con el rodillo en relieve. Por el contrario,
al formar una red de peso relativamente reducido (por ejemplo de
alrededor de 5 g/mz) es preferible colocar los fillementos exacta—
mente en el medio, pues de otro modo la red podris resultar dema-
siedo fragil.

Tanto las cintes longitudinales como los salientes
trensversales se orientan preferentemente por estirado. Con»miras
a le regularidad de la estructura, los filamentos longitudinales
de (A) se orientan preferentemente después de la co-extrusién y
antes de la impresidn. No obstante, resulta también ventajoso fing
lizar la orientacidn de dichos filementos después de la impresidn.
De este modo se reduce el peso por m? y se incremente el espacie-
miento entre los tallos. Este incremento se requiere frecuentemen
te puesto que la mejor impresidén parece obtenerse con una separa-

cién de no més dela:2 mm entre los sallentes o dientes del rodi-

llo.
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Cuando los tallos estdn orientados, como se requiere
usualmente (selvo si estdn hechos de material elastomérico), es=-
ta orientacién se realiza después de la impresidn preferentemen-
te estirendo transversalmente por medio de un dispositivo de ra-
ma tensorsa.

El estirado transversal se realiza ususlmente & uns
relacidn entre 5 a 10:1 y de este modo las cintas longitudinales
se extienden con una separacidn comsecuente. Las cintas deben,
por lo tanto, normelmente extruirse con une separacidén tan peque-
fia como sea practicamente posible, v.g. aprox. 1 mm, pero una se-
paracién sun mds pequefie puede ser desesble. Uns meners préctice
de obtener una disposicidn prdéxims de los filamentos longitudina=-
les de (A) se consigue estirendo la peliculs (lémina) subsiguien~
temente a la co-extrusién y antes de la impresidn, 2l mismo tiem-
Po que permite la contraccidn transversal de la pelicula (1ldmins).
Este estirado puede ser el mismo que para le orientacidn antes
mencionade, perc también puede parcial o totalmente realizarse
mientras los filamentos estén fundidos o semifundidos, por lo que
10 llegarén a estar sustancislmente orientados.

El estampado en relieve producird normalmente tallos de
perfil generalmente circular a cuadrado. Esto debe entenderse como

une indicacidn muy aproximada. Cuendo, & fin de obtener un tacto

‘mds suave, son deseables tallos planos, éstos se pueden gplanar

calandrando después de la impresidn ¥ preferentemente antes del
estirado transversal. Este calandrado se puede reslizar z una tem=
peratura elevads.

Tal como se menciond anteriormente, el efecto transpor-
tador de los filamentos longitudinales facilita altamente el paso
de la impresidén de la pelicule (ldmina), en particular cusndo la

capa superficial adyascente al rodillo en relieve es delgada y
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cuando solemente pequefias cantidades de (B) se dispersan entre los
f£ilamentos. No obstante, un efecto transportador afn mas elevado

y por consiguiente, ritmos de produccién efn més altos se pueden
obtener cuando la sustancia polimera dispersa en (A) y una sustan-
cia polimera que forms una cepa superficial secunderia, son mez-
claes conteniendo partes relativamente pequefias de un polimero in-
compatible, con un punto de fusidn més elevado, mientras que la
capa superficial primaria estd formeda por una sustancia polimera
practicamente homdgenes, reslizéndose la fibrilacidén longitudinal
de dicho componente (8) mezclado subsiguientemente a la impresidn
en las zonas corresponaientes. A estbe respecto, dicho (8) compo-
nente (8) puede (n) estar constituido(es) ventajosamente en su me-
yor perte por poliolefina, siendo el aditivo poliamida o polieti-
lenotereftalato, en un porcentaje aproximedemente igual o por deba
jo del 25%

Ta fibrilacidn, anteriormente nencionasda, del componen-
te(s) mezclado(s) usualmente se realizaré suficientemente con 80~
lo el paso de estirado transversal mediante el cual se orientan
los tallos. De una menera similer, otros tipos de lémine o peli-
cule impress conforme & la invencidn, cuando no se dividen duran-
te la impresidn, se pueden dividir frecuentemente obteniendb 1a
forma de red deseads sélo mediante un estirado transversal. No
obstante, la divisidén (fibrilacidn) se puede $ambién llevar a ca=
bo como un peso independiente entre la impresidn y el estirado
de los tallos., Una menera conveniente para obtener esto es reali-
zar la impresién en un modelo al sesgo, V.g. aprox. de 602 g 758
respecto de la direccidn de la mdquine, y desviar la lémina de mo-
do que se incremente ol dngulo entre los filamentos y loa tallos,

preferentemente & aproximademente 902,

En lo que respecta al embebido de los filamentos acinte-
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‘dos longitudinales en la matriz, antes citado, se subraya la im-

portencia del proceso de coextrusién en donde diferentes sustan-
cias polimeras se dispersen con otra Y se forman capas superfi-
ciales en el mismo troquel de extrusidn. Aunque se ha encontrado
que éste es un proceso rarticularmente adecuado, existen tembién
otros modos de formar la citada disposicidén embebida. Asf, se pue
de formar une pelicula (lémina) de filetes fldidos dispersos en
un primer paso del proceso, mientras que las capas superficiales
se extruyen o calandran, en este caso, mediante un paso del Pro=-
ceso independiente.

7 Como un tercer modo de formar la disposicidén de embebi-
do, se pueden producir los filamentos acintados longitudinales y
disponerlos como un "array" (disposicidén ordenada), dividiendo y
estirando wna pelicula, y la matriz se puede, mds adelante, apli-
car & ambos lados del "array" y unirse entre las cintas en una
calandria. En lugar de la divisién de una pelicula, los filamen-

tos se pueden former también mediante la extrusidn ordinaris des—

- de una fila de orificios.

Pinalmente, en lo que respecta al apsrato requerido,
una menera particulérmente simple de formar la disposicidn embebi-
da proporcionando no dstente, una resistencia algo més baja en el
producto final, es fbrmando una pelicula (lémina) ordinaria de 3
o mas capas con la sustancia (4) como wna cepa interior, y la susg
tancia(s) de la matriz a ceda lado de esta capa. Subsiguientemen
te, esta pelicula (1lémina) compuesta se divide en un "array" de
cintas que se estiran normelmente y mds adelante, la sustancia(g)
de la matriz se exprime desde una u otra superficie de las cintas
Yy se une en los espacios entre las cintas. Esta extraccién por
presién se puede realizar simulténeamente con la formacidn de los

tallos por la impresidn enteriormente descrita, o se puede reali-
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zar preferentemente un calandrado prevlio a una tempsratura adecua-

da.

Ia invencidn se describird shora con mayor detalle
haciendo referencie g los dibujos de los cuzles:

Le Fig. 1 es una seccidn transversal (s través de I-I
de la Fig. 2) de un troquel de extrusidn para la realizacidn de
la invencidn;

La Pig. 2 es una seccidn longitudinel (a través de
II-II de la Fig. 1) del mismo troquel;

Ta Fig. 3 es una seccidn transversal de la estructura
de una pelicula que es un producto intermedio en la produceidn
de la red conforme con la invencidn, y se produce por el.tquuel

mostrado en las Figs. 1 y 2%
Las Figes. 4 y 5 que corresponden respectivamente a las

Figs. 1 y 2, muestran una modificacidn del troquel;

La Pig. 6 que estd en cdrreSpondencia con la Fig. 3
muestra la estructura de la peliculs producida por el troquel de
las Figs. 4 y 5;

Le Fig. ; que también estéd en correspondencia con la
Pig. 3 muestra otra modificacidon de la estructurs de la pelicula;

Lg Fig. 8 es una vista en perspectiva esquemética de
una linea total pare producir la red de la invencidn.

La Fig. 9 es una representacidn del proceso de impresidn,
mostrando la pelicula y el rodillo en relieve, en vista en perspec-
tiva con seccidn de vista desplazads, le IIT correspondiente a
III-III de lz Pig. 3 y la IV correspondiente a IV-IV de la Fig. 3;

Ia Fig. 10 es una viste en perspectiva ampliada, con
gecciones parcieles de la red de la invencidn, antes del estirado
longitudinal final y sntes de que haya tenido lugar ningin estira=-

do transversal;



Ia Fig. 11 es una vista similar a la 10, pero a escals
menos empligda, de la red después del estirado longitudinal fi=
nal y despuds del estirado transversal.

En las Pigs. 1 y 2, wna sustancia polimera de mds ele-

5. vado punto de fusidn A y dos sustancias polimeras de mds bajo
punto de fusidn B y Bl se extruyen desde extrusores separados ¥y
canales de distribucidn (no indicados) en el interior de tres
conductos en forma de ranura, tal como se indica por las tres fle
chas.

10. By Bl pueden ser idénticamente las mismas sustancias
polimeras aunque slimentadas independientemente, o diferentes mo-
dificaciones del mismo polimero, o dos polimeros que éon quimice~
mente diferentes pero capaces de formar un fuerte ligente adhesi-
vo mutuo. A es preferentemente incompatible con B y B;.

15, El troquel estd formedo por uns parte interna (1) y doé
exteriores (2) y (3). El conducto ranurado para A estd dividido
en un gren numero de cenales paralelos en la zona (4) en este
parte. Como se pone de manifiesto particularmente en la Fig. 2,
la parte 1 termina en un perfil en forma de peine, y los canslsyiEa

20. A pasan a través de cada "diente" del “peine". En la cdmara (5),
A, By B; se unen para dar una lémina compuesta. A se extruye en
esta cémara desde una fila de orificios separados, mientras que
B se extruye desde un orificio en forma de peine y Bl se extruye
desde una ranura recta, Asi se forma la estructura de la Fig. 3,

25. con la excepcidén de que los filetes fldidos (filamentos) de A aim
no tienen forma de cinta.

El flujo o filete fliido compuesto se estrecha y extry-
ye & través de la renurs de salida (6) y més adelante la ldmina
fliida se estira: con lo que los filamentos de A se hacen acinta-

30. dos. Los espesores de capa relativos y la proporcidn entre la
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anchure y la seperacidn de los filémentos acintados viene determing
de por los puntos pasantes de extrusidn relativos y por las dimen-
siones relativas en el orificio en forme de diente para B.

Debido & ls eroeidn los filamentos acintados tienen ten-
dencie & hacerse cdénicos en los bordes, tal como se indice. Esta
forma es ventajosa y se puede provocer mediante un adecuado perfilg
do de los canales para A. En las Figs. 4 ¥y 5 se representa el tro-
quel que produce la estructura de la Fig. 6. Este troquel se ha mo-
dificedo para formar dos capasg superficiales de una tercer susian-
cia polimers C, aplicada por un tercer extrusor. C puede ger, por
ejemplo, un polimero capaz de formar un ligante con la celulosa.

En la pelicula, C debe formar un fuerte ligemte adhesivo con B ¥y

B,, pero no necesariamente con A. En consecuencia, no existe nece-

'L
gidad de cubrir wna de las superficies de los filamentos acintados
con B, sino que B solemente se dispersa con A como un gran nimero
de filetes fliidos separados.

Para conseguir esto, B se extruye en la cémare comn (5)
desde une fila de orificios interpolades con los orificios para A,
en lugar de extruirse desde un orificio en forma de peine.

Por otra parte, también puede ser ventajoso intercalar
el componente B y el componente Bl entre los filetes fluidos de
A, para formar la estructura mostrada en la Fig. f. Para conseguir
esto, la parte (1) del troquel se suministra con ranuras en el la~
do que en le Pig. 2 se muestra recto, pare poder hacer el orificio
pera Bl en forma de peine como el orificio para B.

En le Fig. 8, la pelicula se co-extruye con los componen
tes A, By Bl oh ol troquel 9, que es el troquel mostrado en las
Figs. 1 y 2 (Los elementos calefactores no se muestran aqui, ni en

les Figs. 1 ¥ 2). Ie pelicula se enfrie primero por el aire (no in

dicado), luego en el rodillo de arrastre hacis abajo y de enfrie-
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miento (10). Todos los rodillos mostrados en la Fig. 8 son rodi-
llos conducidos o mendados. Mis adelante, la pelicula se estira
en un primer proceso de estirado longitudinal en la zons (13),
entre el juego de rodillos prensadores-estiradores posteriores
(11-12), que le mantiene contra el estirado, y el rodillo (14),
que ejerce una traccidn en conjuncidn con el rodillo en relieve
(16) y su contre-rodillo liso (15). El rodillo (12) se calienta
& una temperatura adecuada para el estirado. Este proceso tiene
dos objetivos. Uno es orientar parcialmente los filamentos (un
segundo estirado longitudinal a continuacidn de la impresidn) y
el otro objetivo es llevar a los filamentos a una mayor proximi-
dad. Por lo tanto, le longitud de la zZona de estirado debe ser
suficiente para permitir una contraccidn casi libre de la peliou-
la, v.g. & aproximadamente 3-4 veces la anchura de le pelicula.

El rodillo (15) se calienta a una temperatura adecuada
pare la impresidén de la pelicula, es decir, a un margen en donde
el componente A sea generalmente sdlido mientras que B y By estén
de semifundidos a fundidos =preferentemente semifundidos~ g una
temperatura en el extremo inferior de su margen de fusidn. A fin
de inerementar la transferencia térmica a la pelicula y por cdnsi-
guiente, permitir un proceso mds ridpido, el rodillo (14) también
se calienta, pero a una temperaturas mds baja a la que la pelicula
no tiene tendencis & adherirse al rodillo. E1 rodillo en relieve
(16) se enfria por agua a fin de facilitar la liberacidn de la
red después de la impresidn.

A fin de incrementar el efecto de la impresidn y al mis
mo tiempo dividir la pelicula pars dar une estructure reticular se
produce un cizallamiento moviendo el contra-rodillo (15) a una
velocidad circunferencial mds elevada que la del rodillo en relie-

ve (16). Esto se indica por la flecha mis larga (17) y la flecha
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nés corta (18). Ia relacidn entre estas velocidades debe estar ge-
neralmente en el margen entre 1,25 3 1 y 2: l. Ie distancia entre
dos salientes adyacentes en el rodillo (16) debe ser generalmente
de un valor comprendido en el mergen de 1 a 5 mm,

Con referencia al dibujo més detellado de la Fig. 9, las
diferentes velocidades producen un cizallamiento con el efecto de
que el material se presiona contrs un borde (19) de cada diente
(saliente) (20) y por asi decirlo se bombea en las ranuras entre
log dientes, por lo que los tallos se forman (neblendo en términos
muy generales) con un perfil de circular & cuadrado. Mediante la
suficiente presidn y cizallamiento, todo el contenido de B y Bl se
puede romper y exprimir fuera de las zonas entre los tallos, con
le excepcidn de una delgada capa en los filamentos de A. A peser
del hecho de que B y By se rompan de esta manera, el filamento de
A permsnece intacto, cuando se sjusten adecuadamente la presién y
el cizallamiento.

Tal como se pone de manifiesto em la Fig. 9, los filamen
tos de A se embeben mds cerca de la superficie que se sitda frente
al rodillo en relieve que de la otra superficie. Por consiguiente,
se enfrien algo mis que la parte principal de la matriz By B en
le que se embeben. Dicho enfriemiento sirve tembién pers hacer mi-
nims la deformacidn de los filementos acintados.

Tal como se menciond anteriormente, el enfriamiento del
rodillo en relieve facilite le liberacidn de la red. Ha resultado
ventajoso a este efecto, al formar una red de peso relativamente
elevado (de cerce de 15 g/m2 despuds del slargemiento transversal
6 100 g/m? en la fase de estampado en relieve), el emplear dientes
que tengan cada uno una seccidn transversal trapezoidal. El contre=-
rodillo (l}) caliente al terter una superficie lisa hace que la red

se puede libersr usualmente de esta superficie, sin que se tomen



especiales precauciones, no obstante si se utilizae en la pelicula
un components superficial adhesivo, puede ser necesario gplicar
un agente de desprendimiento para este rodillo.
El producto, ya en forma reticuler, se extrae del rodi-
5e llo en relieve y de su confra—rodillo e une muy pequefia relacidn
de estirado por medio de los rodillos prensedores-estiradores,
(24) y (25), y se estiras finslmente en direccidn longitudinal en-
tre estos rodillos y los rodillos estiradores (26) y (27). Insta=
lando el rodillo (26) muy cerca del rodillo (25), se evita casi
10. 'por completo une contraccidn lateral de la red y se mantiens la
posicidn perpendicular recta de los tallos. En (28) la red se
alimenta en un dispositivo de estirado en rame tensora para orien
ter los tallos, o si son deseables tallos plenos, la red se puede
calandrer o una adecuada temperatura entes del estirado transversel.
15. Le red mostrada en la Fig. 10 corresponde a la etapa
entre los rodillos (lf-lS) ¥ los rodillos (24) (25), en donde los
tallos, constendo de B y de By, estén sin orientar y en donde los
filamentos acintados longitudinales de A se han orientado folo en
el primer paso del estirado, A fin de mostrar méds claramehte las
20, ceracteristicas de lg estructura, los filamentos de A se separan
entre s{ considerablemente mientras que en la realided han de
estar mucho més prdéximos.
Los filamentos de A se embeben en los tallos y estos
dltimos tienen "rames" delgadas (22) que también estan consti-
25, tuidas por el materiel de la matriz y tembién formen parte del
embebido pare los filamentos. Estes ramas tienemel efecto ven-—
tajoso de mantener & los filamentos de A mucho mejor en su pogi-
cidn. Aqui se muestran a las ramas de material de la matriz ro-
deando a los filamentos, pero dependiendo de las condiciones du-

30. rante la impresidn, pudiendo ester situadas sélo en un lado de
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cada filemento. En este caso es recomendable aplicar pequefias can-

tidades de un adhesivo, preferentemente antes del estirado trans-

versal.

El dibujo muestra ademds que los filementos estén ende-
rezados mientras que en el rodillo en relieve estaban curvados en
el interior de las ranuras (véase la Fig. 9). Mediante este ende-
rozedo de los filamentos, los tallos adquieren un perfil irregular
en los puntos de cruce, tal como se indica. Esta deformacidn tiene,
sin embargo, poca o ningunas influencia sobre su resistencia, pues
se mentiene el drea de la seccidn transversal de los tallos. Se
obtiene la red con un interesante efecto dptico, haciendo la ilu=-
sidn de una tela tejida.

Cuando A es incompatible con los materiales de la ma~
triz, la wnidn es de cardcter deslizante como en las estructures
tejldas, teniendo por comsiguiente una flexibilldaed disgonel simi-
lar y un efecto de drapeado. Debldo a estos efectos que le dan el
aspecto de una tela tejilde, la red se puede utilizar en la etapa
enterior al estirado traensversal, en particular pera fines de de-
coracidn y similares.

Si la matriz se hace de un elastémero, no es posible
ninguna orientacidn de los tallos y en este caso, la Fig. 10 re-
presenta la etapa final en lo qite respecta & los tallos. Dicho
meterial de red se puede utilizar, por ejemplo, en tapiceria en
donde la elasticidad es uns importante y ventajose caracteristica.
Ejemplos de adecuados elagtémeros son copolimeros en bloque cons—
tando de poliuretano o de poliestirenobutadieno o de polipropile-
no en el que cade molécula tenga segmentos isotdcticos o sindiotd
ticos y segmentos atdcticos.

Las "ramas" (22) del meterial de le metriz en la Fig. 10

Porman “puentes" de tallo a tallo. Durante el estirado longitudi-
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nel final pueden romperse entre los tallos, pero tendrén todavia
un efecto @til manteniendo a los filamentos de 4 en la posicidn
correcta.

En la Pig. 11, el estirado longitudinal he finalizado y
los tallos se han orientado por estirado transversal de la red em
el dispositivo de romg tensora. De este modo el peso se puede
bacer descender por debajo de 5 grs por m? ¥ le resistencis a la
traceidn en ambas direcciones alcenze valores bastante prdximos a
los de la tela tejide de filementos ususles de los mismos compo-
nentes. Cuando la wnidén de los filamentos & los tallos no es
adhesive, esto es, cusndo A y la sustancia o sustancias de la ma-
triz son mutusmente incompatibles, la orientacidn de los filamen~-
tos y de los tallos tiene lugar sin dificultad también en los punm
tos de cruce.

En este caso, los agujeros de los tallos en los que se
colocan los filamentos longitudinsles, se alrgan por supuesto si-
milaymente, perorlos filamentos ée mentendrén todavie en posicidn
por medio de laes ramas (22). Debido al estirado en dos direccio-
nes, estas ramas forman une esgpecie de pelicula en las zonas adyg
centes a los tallos, tal como se indice. Debe observarse también
que, en lugar de quedar empotrados & lo largo de toda su longitud,
como se aprecia en la Fig. 11, los filamentos de A pueden colocar
se al descubierto durante el proceso en sus porciones situadas
en el area media, entre dos ramificaciones adyacentes, dependien-
do ello de las condiciones del procedimiento.

Si en luger de dividir la pelicula para obtener una
verdaders red durante el estampado en relieve, se deja una pelicu~
le muy delgada entre los tallos, esta pelicula se fibrilard a me-
nudo durante el estirado transversal y formard finas fibras que

unirén los talloe adyacentes, Estas finas fibres pueden tener,
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frecuentemente, un efecto decorativo adecuado pues representan una
aleatoriedad en la de otro modo de estructuras muy regular y pueden
servir ademés para fines adhesivos, si la red se une con fibras
cortadas, como las fibras del papel, ¥ ademés pueden ser convenien
tes pare fines de filtro.

Con las excepciones anteriormente mencionades, es usual-
mente adecuado producidb una fuerte orientacidén en los filamentos y
en los tallos. Si los filamentos estén constituldos por poliamidas
o poliester, la relacidn de estirado longitudinal total debe estar
preferentemente entre 3,5 ¢ 1 y 63 1. 81 los tallos estén consti-
tuidos por polipropileno o polietileno de alta densidad, la rela-
cidn de estirado transversal debe estar preferentemente entre
5:1y10 : 1.

Toda la orientacidn longitudinal se puede reelizar antes
del estampado en relieve (impresidn), pero entonces el espaciamien
to entre los tallos en el producto final serd mis pequefio y resul-
tard dificil alcenzar los extremadamente bajos pesos por metro cua
dredo. Por otre parte, es también posible reaslizar toda la orienta
cién longitudinel despuds de la impresién, pero entonces es difi-
cil mantener la disposicidn rectilinea de los tallos. Es ususlmen-
te recomendable llevar a cabo mitad de la orientacidn antes & la
ptra mitad después de la impresidn.

En la descripcidn anterior de los dibujos, los filsmen=
t0s se embeben totalmente en la matriz cuando se forme la pelicula
o lédmina compuesta, y en la red resultante, cada filamento pasa a
través de un agujero en cada tallo. No obstante, también cae den~
tro del alcance de la invencidn realizar el embebido parcial. Es-—
te se puede complementar luego por un adhesivo en el producto fi-
nal. Aunque al memos algin embebido, tal como se describid, es

egsenclal paras el producto de acuerdo con la presente invencidn, el



lO.

15,

20.

25,

30.

método conforme a la invencidn se puede realizar sin ningin embe-
bido verdadero, pero con los filamentos longitudinales acintedos
colocados en la supsrficie o superficies del material de la "mgtriz"
En este caso, la ventaja de la invencidn estd en la accidn trans-
portadora de los filamentos durante la impresidn, tal como se des-
eribid anteriormente,

Se hace uso en los siguientes ejemplos de la linea de
la Fig. 8 con el troquel de las Figs. 1 y 2. A la salids del tro-
quel, la divisidn entre los filamentos, medida de cemtro a centro,
es de 1,2 mm y la longitud del ‘roquel es de 220 mm,

Los indices de fusidn se refieren a las condiciones ASTM
especificadas a continuacidn.

Ejemplo 1

Los componentes B y Bl son los mismos, V.g. polipropile-
no de indice de fusidn 5 (condicidn IL).

El componente A es Nylon 6, que conforme a la condicién

X tiene casi el mismo Indice de fusidn que B y B

10 bajo condicio-

nes similares.,

Composicidn: A 30%, B 20%, By 50%,

Peso de la pelicula extruida : 100 grs por .

Primera orientacidn longitudinel: relacidn de estirado
2,0 : 1 relacidén de eontraccidn lateral 1 : 1,4

Reldcidn de cizallamiento (contraccidn longitudinal) du~
rante la impresidn 1 : 1,4.

Segunda orientacidn longitudinal: relacidn de estirado
2,8 : 1

Relacidn de estirado transversal : 7 : 1.

Peso de la red finasl : 5 gramos por m2.

Modelo en el rodillo en relieve : Dientes de 0,4 mm de

anchura con un espaciamiento de 0,6 mm entre los dientes y una
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profundided de 0,25 mm,

Temperatura de extrusidn : 2602C,

Temperatura de la pelicula durante la impresidén: 1552C

Temperatura durante el estirado transversal : 1302C.

Zjemplo 2

Lag condiciones son similares a las del Ejemplo 1, excep
to como se indice a continuacidn:

Componente A como en el ejemplo l.

Componente Bl de polipropileno con alto contenido atdce
tico (merca registrade Novolen). Indice de fusidn como en el ejem~
plo 1. .

Componente B : un copolimero dcido acrilico-etilénico
con el mismo Indice de fusidén que Bj.

Bl y B forman un fuerte ligante adhesivo entre si, par-
cialmente debido al contenido atdectico. B se selecciona para adhe-
Pencia con la celulosa.

Temperatura de extrusidn: 2402C.

Temperature durante la impresidn : 1452C.

Temperatura durante el estirado transversal ¢ 1202C.

Se he aplicado constantemente una gruesa solucidn de ja-

bdén sobre el rodillo de relieve para evitar la adherencia del ma=-
terial.
Ejemplo 3.

Las condiciones son similares a las del Ejemplo 2, excep
to como se indica a continuacidns

Componente A como en el ejemplo 1,

El componente By es polietileno de alte densidad con in-
dice de fusidn como el de Bl en el ejemplo 1.

El componente B es un copolimero con el 20% de acetato

vin{lico y el 80% de etileno, Indice de fusidm como B.
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Temperatura durante la impresidn: 1302C
Temperatura durante el estirado transversal: 1102C.
Serén independientes de la presente Patente de Inven-

cidn todas las variaciones que no afecten e la esencislidad de le

misma.
N O T A
REIVINDICACIONES
Se reivindica como objeto de la presente Patente de In=-
veneidn:

12 .,~Red y procedimiento para su fabricacidn, que se ca-
racterizaﬁ por el hecho de que la indicada red presenta una dispd-
sicidn regular de filamentos continuos acintados longitudinales
de una sustancia polimera y una disposicidn regular de tallos
transversales de diferente materia polimers, estando dichos fila-
mentos embebidos en los citados tallos.

28 ,~-Red y procedimiento para su fabricacidn, segin la

reivindicacidn 1, que se caracterizan por el hecho de que en di-~

cha red la sustancia polimera que forma los filamentes tiene umn

campo de fusidn mds elevado que la materia polimera que forma los
tallos,

32 ,-Red y procedimiento para su fabricacidn, segin le
reivindicacidn 1, que se caracterizan por el hecho de que en la
mencionada red los cltados filamentos acintados se conifican en
sus bordes. |

48 .~Red y procedimiento para su fabricacidén, segin la
reivindicacidn 1, que se caracterizen por el hecho de gue en di-
che red las dos sustancia polimeras son incompatibles.

58,-Red y procedimiento para su fabricacidn, segin la
reivindicacidn 1, que se caracterizan por el hecho de que en la

citada red los aludidos filamentos estdn orientados.
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68.~Red y procedimiento para su fabricacién, segin la
reivindicacidn 1, que se caracterizan por el hecho de que en di-
cha red los citados tsllos estdn orientedos.

78 .~Red y procedimientovpara su fabricacidén, segin la
reivindicacidn 1, que se caracterizan por el hecho de que en dicha
red los mencionados tallos tienen ramas acintades integrales con
el mismo, formendo parte dichas ramas del medio de embebido para
los citados filamentos y siendo el espesor total de cada rame me=
nor que el del tallo correspondiente.

82 ,~Red y procedimiento para su fabricacidn, segun le
reivindicacidn 7, que se caracterizan por el hecho de que en la
repetida red, dichas remes conectan cada juego de tallos adyacen-
tes. .

98.~Red y procedimiento para su fabricaecidn, segun ls
reivindicacidén 1, que se caracterizen por el hecho de gue en la
aludide red, ceda uno de dichos tallos estan formedos por varias
capas de diferentes sustancias polimeras.

108 ,=Red y procedimiento pers su fabricaeidn, segin la
reivindicacidn 9, que se caracterizan por el hecho de que en la
indicads red al menos se forms une cape superficial de un copoli-
mero olefinico capez de producir un ligante con celulosa o-de un
iondmero, mientras la perte principal de los tallos esta formada
por olefina homopolimers esencialmente.

118.-Red y procedimiento para su fabricacidn, segin la
reivindicacidén 1, que se caracterizen por el hecho de que en la
mencionade red dichos filamentos estan formados por una poliamids
o por polietilenotereftalato y los cltados tallos estén formados
por poliolefina.

128 ,-Red y procedimiento para su febricacién, segin la

reivindicacidn 1, gue se caracterizen por el hecho de que en la



5.

10.

15.

20,

25.

30.

repetida red los mencionados tallos son generalmente de perfil
circular a cuadrado.

" 132.-Red y procedimiento para su fabricacidén, segim la
reivindicacidn 1, que se caracterizan por el hecho de que en ls
alvdida red, los referidos tallos son de perfil pronunciadamente
plano.

148.-Red y procedimiento para su fabricacidén, segin la
reivindicacién 9, que se caracterizan por el hecho de que en la
indicada red, las citadas capas estén en un estado de contraccidn
diferencial formando una ondulacidn del tallo.

158 ,-Red y procedimiento para su fabricacidn, segin las
relvindicaciones 1 a 14, que se caracterizan por el hecho de que
el procedimiento comprende los pasos de formacidn de una pelicula o
lémina consistente en una disposicidn regular de filamentos acinta-
dos longitudinales continuos de una sustancia (4) polimera de alto
punto de fusidn, que estd separade de otra ¥ que estdn cade una em-
bebida en une matriz de materia polimera de mds bajo punto de fu~-
sién, estampando subsiguientemente dicha pelicula o lémina de acuer
do con un modelo transversal lineal, 2 una temperatura a la cual la
matriz esté fundida & semifundida y (A) es notablemente mds sélida,
¥ 2 una presidn adaptada pars recoger sl menos la parte principal
de dicha materia polimera de méds bajo punto de fusidn en un mode-
lo regular de tallos transversales, pero dejando dichos filamentos
sustancialmente intactos, y sometiendo la materia polimera de infe-
rior punto de fusidn a un proceso de divisidén entre los filamentos
de (A) en las mencionadas zonas egtanpadas.

162.-Red y procedimiento para su fabricacidn, segin la
reivindicacidén 15, que se caracterizan por el hecho de que en el
aludido procedimiento al menos aquellas partes de la mencionada

matriz que estdn en contacto directo con (A), mediante el citado
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embebido, estén constituidas por una sustencie o sustancias po-
1{meras que son incompatibles con(A)

178 .~Red y procedimiento para su fabricacidn, segin la
reivindicacion 15, que se caracterizan por el hecho de que en el
eitado procedimiento dicho embebido se produce extruyendo une ca-
pa intermedis formade por filetes fluidos de(A)diapersos con otra
sustancia polimera (B} formsndo parte los filetes fliidos de B de
le matriz & formando el resto de la matriz co-sextruyendo, a cada
laedo de dicha cape intermedia, capas superficlales de(B)y/o de
otra u otras sustancias polimeras.

188.-Red y procedimiento para su fabricacién, segin la
reivindicacién 17, que se ceracterizan por el hecho de que en el
procedimiento por lo menos una de las capas superficiales esté
formeda intogralmente con dichos filetes fldidos de(B)dispersos,
preferentemente por medio de un orificio hecho con plantilla pe-
ra (B)

198 ,~Red y procedimiento para su fabricacidn, segin la -
reivindiecacién 17, que se caracterizan por el hecho de que en el
procedimiento por lo menos umna de las capas superficiales esté
formade o pertir de un filete fldido extruido independientemente
de los citados filetes dispersos de(B)

208 ,-Red y procedimiento para su fabricacidn, segin la
reivindicacidn 17, que se caracterizen por el hecho de que en el
procedimiento una capa superficial primaria estd formade & par-
tir de un filete distinto extor{do independientemente de los cita-
dos filetes dispersos de(BL mientras la opuesta cape superficial

secundaria estd formeda integralmente con los mencionados filetes

dispersos de (B}
218,-Red y procedimiento pera su fabricacidn, gsegun la

reivindicacién 17, que se caracterizan por el hecho de que en el
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procedimiento solamente pequefias cantidades de (B)se dispersan con
los filetes fliidos de(A)en la capa intermedia.

228 ,~Red y procedimiento para su fabricacidn, segin la
reivindicacidn 17, que se caracterizen por el hecho de que en el
procedimiento una capa superficial primaris estéd formsdas por ole-
fina homopolimers esenciclmente y une capa superficial secundaria
formada por un copolimero olefinico capaz de producir un ligante
adhesivo con la celulosa o por un iondmerc.

238 ,~Red y procedimiento pars su fabricacidn, segin la
reivindicacidn 17, que se caracterizen por el hecho de que en el
procedimientoxA)esté constitui{do por una poliamida o por polieti-
lenotereftalato, y la matriz estd constitulda, al menos esencial-
mente, por poliolefinea.

248 ,-Red y procedimiento pera su febricacidn, segin la
reivindicacidn 15, que se caracterizan por el hecho de que en el
procedimiento la mencionada impresidn se realize por medio de un
rodillo en relieve en conjuncidén con un rodillo liso, conduciendo
los dos rodillos la pelicule o ldmina en la misma direccidn pero
girando a diferentes velocidades circunferenciales, para poder
asl incrementar el efecto de la impresidn por medio del cizalle-
miento, y siendo preferentemente el rodillo liso el més répido;

255.-Réd ¥y procedimiento para su fabricacidn, segin la
reivindicacidn 24, que se caracterizan por el hecho de que en el
procedimiento la pelicula o ldmina se alimenta en el rodillo liso
que se mantiene a una temperatura adaptada para llevar a las suse
tancias polimeras en los estédos antes citados para la impresidn,
mientras el rodillo en relieve se mantiene a una temperatura més
baja pavra evitar que el material se adhiera.

268 ,~Red y procedimiento para su febricacidn, segin la

reivindicacidn 24, que se caracterizan por el hecho de que en el
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procedimiento la mencionada aceidn de cizallamiento se realiza
hests un punto suficiente para producir gimultédneamente el citado
désdoblamiento o divisidn.

278 ,~Red y procedimiento para su fabricacidn, segin la
reivindicacién 24, que se caracterizan por el hecho de gue en el
procedimiento se utiliza una pelicula o léminae que tiene los fila-
mentos de(A)embebidos més prdéximos a una superficie que a la otra,
y en el que la superficie mgs proxima a los filamentos se pone en
contaéto coh el rodillo en relieve.

288,-Red y procedimiento pars su fabricacidn, segin la
reivindicacién 17, que 9o caracterizan por el hecho de que en el
procedimiento una disposicion mds préxime de los filamentos lon-
gitudinales de( A)se consigue estirando la pelicula subsiguiente~
mente a la co-extrusidn y antes de la impresidén, mientras se per—
mite la contraccidén transversal de la pelicula.

29 .-Red y procedimiento para su fabricacién, segin la
reivindicacién 17, que se caracterizan por el hecho de gue en el
procedimiento los filamentos longitudineles de(A)se orientan subsi
gulentemente a la co-extrusién y antes de la impresidn.

308.-Red y procedimiento pars su fabricacidn, segim la
reivindicécién 29, que se caracterizan por el hecho de que en el
procedimiento le orientacidn de los citados filamentos se termina
despuds de le impresidn.

318 .-Red y procedimiento para su fabricacidn, segin la
reivindicacidén 15, que se caracterizan por el hecho de que en el
procedimiento después de la impresidén se orienten los menclonados
tallos.

328 ,-Red y procedimiento para su fabricaecidn, segin la
reivindicacidn 15, que se caracterizan por el hecho de gue en el

procedimiento después de la impresién se aplanan por calandrado
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los citados tallos.

338.-Red y procedimiento para su fabricacidn, segim le
reivindicacidén 17, que se caracterizen por el hecho de que en el
procedimiento la sustancia polimera dispersa con (A) y una sustan-
cia polimera que forma una capa superficial secundaria, son mez-
cles conteniendo una parte relativamente pequefia de un polimero
incompatible, teniendo un punto de fusién mds elevado, mientras
que la cape superficial primaria estd formada por une sustencia
polimera précticamente homégenes, reslizdndose la fibrilacidn
longitudinal de dichos componentes mezclados después de la impre-
gidn en las zonag correspondientes a la misma.

348 .-Red y procedimiento pars su fabricacidn, segin la

" reivindicacidn 33, que se caracterizen por el hecho de que en el

procedimiento dicho componente o componentes mezclados consta en
su mayor parte de poliolefina y el aditivo e¢s una poliemida o
polietilenotereftalato, en un porcentaje aproximedo o por debajo
del 25%.

358=-Red y procedimiento para su fabricacidn, segun la
reivindicacidn 15, que se caracterizan por el hecho de que en el
mencionado procedimiento, el embebido de los filamentos puede ser
parcial y susceptible de complementarse después con ayuda de un
adhesivo en el producto final.

368- Red y procedimiento para su febricacidn, segin las
reivindicaciones 15 y 35, que se caracterizan por el hecho de po-
der prescindirse de un embebido propiamente dicho de los aludidos
filamentos longitudinales acintados, los'cuales, en este céso, se
colocan en la superficie o superficies del material de la matrisz.

378 ,.-RED Y PROCEDIMIENTO PARA SU FABRICACION.

Sean cuales fueren las circunstancias que concurran con
la esencialidad propia de la misma.

Congte la presente Memoria descriptive de tréinta y tres



péginas foliadas y mecanografiadas por una gola cara y va acompa-
fia de cinco hojas de dibujos aclarativos.
Barcelona, 9 de agosto 1973
P. A.
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