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El presente invento se refiere a un pro-
cedimiento para la fabricacidén de fibrillas discon-
tinuas por expansidn brusca de una mezcla bifdsica
liquida a base de polimero'fundido y disolvente en-
contrdndose a presidén y temperatura elevadas.

Es bien conocido producir estructuras o
mechas fibrilladas continuas por procedimientos and-
logos. Estas estructuras continuas son muy difici-
les de utilizar tal como se encuentran debido prin-
cipalmente a su volumen extremadamente elevado y a la
velocidad a la que se producen. lsta es la razén por
la cuzl, a fin de gue puedan emplearse de manera eco-
némica, se les somete primero a un tratamiento de re-
corte que reduzca sus dimensiones pero que es perju-
dieial para sus propledades fisicas y que implica in-
mobilizaciones elevadas y un consumo importante de ener
gla.

Esta es la razén por la que se han pues—
to a punto procedimientos que permiten obtener direc-
tamente fibrillas discontinuas. Asi, en la patente bel-
ga T87.032 del 1.8.1972 a nombre de la Sociedad Soli-
citante, se describe un procedimiento de fabricacién
de fibrillas discontinuas en el cual la mezcla bifdsi-
ca se dispersa en un fluido de aportacidn justo antes

de ser sometido a2 la expansidén brusca. En la petente
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belga T787.033 del 1.8.1972 igualmente a nombre de la
Sociedad Solicitante, se describe un procedimiento de
fabricacidén de fibrillas discontinuas en el cual la
estructura fibrillada formada por la expansidén brusca
de la mezcla bifdsica es recortada en el mismo momen=-
to de su formacidén por una corriente de fluido trans-
versal.

Aunque estos procedimientos mejoren de
forma muy importante la téecnica de fabricacidn de fi-
brillas discontinuas, sin embargo también presentan
algunos inconvenientes graves. El primero de ellos es
necesitar el empleo de cantidades muy importantes de
fluido de aportacidén para obtener un recorte suficien-
te.,

Un segundo inconveniente es que las fibri-
llas discontinuas agi producidas no son suficientemen~-
te regulares para la mayor parte de las aplicaciones:
sus longitudes presentan desviaciones muy importantes
respecto a la longitud media.

Por dltimo, un tercer inconveniente resi-
de en el hecho de que estos procedimientos no permi-
ten fabricar de forma reproducible fibrillas disconti-
nuas de una longitud dada destinadas a una aplicacidn
determinada y en particular fibrillas muy cortas.

La Sociedad Solicitante ha descubierto

—3—
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ahora un procedimiento de fabricacidn de fibrillas
discontinuas que remedia estos inconvenientes.

El presente invento se refiere a un pro-
cedimiento para la fabricécién de fibrillas disconti-
nuas por expansién brusca de una mezcla bifdsica 1i-
quida que consta de polimero fundido y disolvente y
encontrindose a temperaturs y presién elevadas de for-
ma que el disolvente se evapore instantdneamente y so-
lidificar el polimero en el cual es eXpandida la mez-
cla bifdsica liquida por eyeccidn a gran velocidad a
través de un orificio de manera que se forme un cono
de eyececién y en el cual se pulveriza el cono de eyec-—
cién. '

Con la denominacidén de "fibrillas discon-
tinvas", la Sociedad Solicitante designa las estruc-
turas fibrilladas alargadas constituidas por filamen-
tos muy tenues, de espesor del orden de una micra, co-
nectadas entre si para formar una red tridimensional.
Estas fibrillas, de aspecto de copos, tienen una for-
ma general oblonga. Su longitud varia de aproximada-
mente 0,5 milimetros a 5 centimetros y su didmetro de
aproximadamente 0,01 a 5 milimetros. La superficie es-
pecffica de estos productos es muy elevada: es supe-
rior a 1 m?/g ¥y en muchos casos a 10 m?/g. Estas fibri-

llas constituyen una excelente materia prima para la
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produceién por los métodos habituales de géneros tex—
4$iles no tejidos y papeles sintéticos.

El procedimiento segin el invento pue-
de realizarse empleando un polimero cualquiera apto
para constituir las mezelas bifdsicas del cual se tra-
tard a continuacién,

En general, para el.presente invento con-
vienen todos los polimeros aptos para ser hilados. Co-
mo ejemplos, se pueden citar lag poliolefinas, poliemi-
das, polidsteres termopldsticos, poliuretanos, poli-
meros vinilicos (tales como los polimeros a base de
cloruro de vinilo, acetate de vinilo o fluoruro de vi
nilideno) y polimeros acrilicos (tales como los polf-
meros de nitrilo acrflico o de acrilato de metilo).

Sin embargo, se prefiere emplear poli-
meros cristalinos ouyo fndice de cristalinidad medido
por difraccién de rayos X es superior al 10% y, mds
preferiblemente, superior a 20%, En efecto, el esti-
rado al cual se someten los filamentos muy tenues que
constituyen las fibrillas durante la vaporizacién ins~
tantdnea del disolvente, debido al escape brusco de
los vapores del disolvente, les confiere una estruc-~
tura orientada en el momento que se constituyen en
un polimero cristalino y por consiguiente propiede

des mecdnicas notablemente elevadas,
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Los mejores resultados se obtienen a
partir de poliolefinas cristalinas. Entre ellas, las
més utilizadas son los polimeros de estructura sensi-
blemente lineal que contienen al menos 50% en moles
de una alfa—-olefina que contiene de 2 a 6 atomos de
carbono. Como ejemplos, se puede citar sl polietilew
no de elevada densidad y el polipropileno isotdctico
el cual se puede adguirir en el comercio muy fdécil-
mente, asi como el polibuteno-l isotdctico y el poli-
4-metil-penteno-l isotdctico que se producen en una
escala mucho més reducida.

El disolvente, el otro constituyente de
la mezela bifdsica, se elige en general en funcidn
de la naturaleza del polimero empleado, asi como de
los criterios siguientes. Es preferible que normale-
mente no disuelva el polimero: No debe disolver mds
de 50 g/litro y, preferiblemente, mds de 10 g/litro
de polimero en condiciones normales de temperatura
y presidn (202C y 1 atmésfera). En segundo lugar, es
preferible que su punto de ebullicidn esté situado
por debajo de la temperatura a la cual el polimero
puede deformarse pldsticamente:; debe tener una tempe-
ratura de ebullicién a presién normal inferior de mds
de 209G ¥, preferiblemente, de mds de 402C a la tem=-

peratura de plastificacidén del polimero. Ademds, debe

-6 -
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permitir la formacién de una mezcla bifdsica liquida
tal como se define mds adelante en condiciones de ‘tem—
peratura y pregién que permitan su vaporizacidén ing-
tantdnea y la solidificacién del polimero.

Entre los numerosos disolventes utiliza~
bles, se pueden citar principaimente los hidrocarbu-
ros alifdticos (tales como butano, pentano, hexano,
heptano, y octano normales as{ como sus isdémeros),
hidrocarburos cicloalifdticos (tales como ciclohexano
¥y metilciclohexano), hidrocarburos aromdticog (tales
como benceno, tolueno y xileno), halogenﬁros de alca~-
nos (tales como clorometancs, clorofluorometanos, clo-
roetanos y clorofluoroetanos), alcoholes, cetonas dg-—
teres, amidas, nitrilos y éteres.

Cuando se emplea un polimero elegido en~
tre las poliolefinas cristalinas, la Sociedad Solici-~
tante prefiere utilizar un disolvente elegido entre
los hidrocarburos alifdticos y cicloalifdticos que
contienen de 4 a 8 dtomos de carbono tales como por
ejemplo hexano y ciclohexano de calidad técnica.

Ia Sociedad Solicitante define a conti-
nuacidn lo que es preciso entender con la expresién
"mezcla bifdsica liquida".

Cuando se aplica a una mezcla de polime-

mero y un disolvente apropiado, de concentracién apro-

-7 -




10

15

20

25

24.1.74

423111

piada en polimero y encontrdndose a temperatura supe-
rior a la temperatura de fusidn del polimero, una pre-
sién muy elevada, se observa que la mezcla se presen~—
ta en forma de una fase liquida homogénea udnica. Si

a continuacidén, manteniendo las otras condiciones
constantes, se disminuye progresivamente la presidn,
se observa que a partir de una cierta presidn, varia-
ble segin los casos, la fase liquida homogénea UGnica
se enturbia debido a la aparicidn de un sistema de

dos fases liquidas constituido por una fase liquida
continua rica en polimero en la cual estédn dispersa-
das gotitas de una fase liquida pobre en polimero. El
valor de la presién donde aparece este fendémeno puede
determinarse facilmente por via experimental para di-
versos valores de la temperatura y de la concentraciébn
del polimero.

En el procedimiento segin el invento, con-
viene elegir la presidén de la mezcla sometida a la ex-
pansidn brusca de tal manera que se presente en forma
de una mezcla bifdsica liquida. Sucede lo mismo para
la temperatura y la concentracién de polimero.

Una manera cdémoda de proceder consiste en
preparar una mezcla monofasica liquida en condiciones
congtantes de concentracién de polimero, de temperatu-

ra y de presibén y despuds efectbusr una expansidn pre-

-8 -



10

15

20

25

24.1.74

423114

via de la mezecla en condiciones constantes para pro-
vocar la aparicién del sistema en dos fases y a conti-
nuacién efectuar la expansidén brusca poco tiempo des-
pues.

La temperatura de la mezcla bifdsica 1i-
quida sometida a expansibn brudca debe ser tal que el
calor almacenado en forma sensible por el disolvente
y el polimero fundido sea suficiente para provocar la
vaporizacién completa del disolvente despuéds de la ex-
pansibn brusca; la temperatura debe ser pues superior
a un valor minimo. Sin embargo no debe sobrepasar un
valor méximo, sino la cantidad de calor consumida por
la vaporizacidén completa del disolvente no es bastan-
te importante para provocar una bajada de temperatura
suficiente para ocasionar la solidificacién instanti-
nea del polimero, Adeﬁés, la temperatura debe ser tam-
bién lo suficientemente elevada para permitir la for-
nacidén de la mezcla bifdsica liquida del disolvente
vy del polimero fundido. Por ﬁitimo, ella debe por su-
puesto ser inferior a la temperatura critica del disol-
vente.

En general, se prefiere trabajar a una
temperatura comprendida entre 100 y 3002C, mds pre-
feriblemente, entre 125 y 2502C.

Ia concentracién de polimero de la mez-
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cla bifdsica ligquida se elige igualmente de manera

que permita la preparacidén de esta mezcla, la vapori-

zacidn completa del disolvente y la solidificacién del
polimero. Varia en gran medida en funcidén de las pro=-

piedades fisicas del polimero y del disolvente. En ge-
neral, estd comprendida entre 1 y 500 g por kg de mez-
cla. 3in embargo, se prefiere emplear mezclas que con=-
tienen de 10 a 300 g de polimero por kg de disolvente,
v mds preferiblemente, de 50 a 200 g/kg.

Ademds del polimero y el disolvente, que
por otra parte pueden ser dnicos o estar constituidos
ellos mismos por mezclas, la mezcla bifdsica liquide
puede ademds contener aditivos usuales de polimeros
tales como antioxidantes, agentes estabilizantes a la
luz, agentes antiestdticos, agentes tensioactivos,
agentes reforzantes, materias de carga, pigmentos,
colorantes y agentes de nucleacidén con tal que los
nismos no perjudiquen a la formacidn de la meszcla, la
vaporizacién instantdnea del disolvente y la solidifi-
cacién del polimero.

Pars cada caso particular, conviene pues
elegir un disolvente que responda a los criterios an-—
tes definidos y luego determinar la concentracién de
polimero, la presidén y la temperatura de la mezcla bi-

fésica liquida que se somete a expansién brusca. Esta
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determinacidén puede hacerse fécilmente por via ex=-
perimental teniendo en cuenta los valores numéricos
antes dados. Las condiciones de trabajo son las mis-
mas que las impuestas a las mezclas bifdsicas liqui-
das empleadas segin la técnica anterior para fabricar
mechas fibrilladas continvas. *

En el procedimiento segin el invento, las
mezclas bifdsicas liquidas estdn sometidas a wna ex-
pansién brusca, es decir que su presidén es llevada
bruscamente desde el valor muy elevado al que se en—
cuentra en el punto de parfida a un valor préximo a
la presién atmdésferica. Esta presién después de la ex-
pansién es preferiblemente inferior a 3 kg/cm2 abso-
lutos. Ia duracidén de la eipansién es muy corta, pre-
riblemente inferior a 1 segundo.

| Una de las caracteristicas esenciales del
presente invento consiste en efectuar la expansién
eyectando a gran velocidad la mezcla bifdsica liquida
a través de un orificio de manera que se forme un co-
no de eyeccién formado a partir de la mezcla bifdsi-
ca liquida sometida a la expulsién. Dada la considera-
ble diferencia que existe entre la presidén inicial de
la mezcla bifdsica liquida y la presién después de la
expansién, en general es suficiente hacer pasar la mez

cla bifédsica liquida por un orificio correctamente di-
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mensionado, asegurando la comunicacidén entre el recin-
to donde se encuentra la mezcla bifdsica antes de la
expansidn y el recinto donde se recogen las fibrillas
discontinuas y los vapores del disolvente ¥y que se en-
cuentra a una presién préxima a la presién atmosférica.
A la salida del orificio, la mezcla, de-
bido a su velocidad elevada, da origen a lo que se ha
convenido en llamar un chorro libre (ver John H. Perry,
Chemical Engineers “Handbook, 1963, Seccifn 5, pdgina
18). Dado que la eyeccién tiene lugar a gran velocidad,
se trata de un chorro libre de salida turbulenta. Con-
forme a la teoria de los chorros libres de salida tur-
bulenta, se forma a la salida del orificio un cono de
eyeccién en el cual 1a mezcla bifdsica liquida se des-
plaza aproxinadamente a la misma velocidad que en el
orificio. Sin embargo, la mezcla bifdsica liquida in-
clvida en el cono de eyeccidn ya no se encuentra en
equilibrio debido a2 la disminucidn de la presién. Cuan-
do no se pulveriza el cono de eyeccidn antes de que el
chorro libre haye podido comenzar a expandirse, el di=-
golvente se vaporiza y forma un volumen geseoso muy
importante. Al mismo tiempo, el polimero se solidifi-
ca pars dar origen a una estructura fibrillada que se
expande en forma de bulbo bajo el efecto de los vapo-
res del disolvente que se escapan y después se encoge

en forma de mecha Tibrilizada continua.
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El ¢éonjunto de estos fendmenos se en=-
cuentra esquematizado en la figura 1 donde se repre-
senta en corte una mezela bifdsica liquida eyectada
a gran velocidad a la atmésfera a itravés de un ori-

5 ficio cirecular.

e altura del cono de eyeccibn tiene
igualmente como méximo a aproximadamente 5 veces el
didmetro si se trata de un orificio cirecular y 5 ve-
ces el espesor si se trata de una ranurs sin fin. la

10 forma de la seccién del orificio puede ser cualquiera,
Sin embargo, por razones de facilidad, es preferible
utilizar orificios de seccibn circular. La seccidén del
orificio debe ser de dimensiones tales que la veloci-
dad media de la mezcla bifdsica liquida en el orifi~

15 cio sea superior a 50 m/seg y preferiblemente superior a
75 m/seg. Se obtienen los mejores resultados cuando
la velocidad es superior a 100 m/seg. En general, es-
tas velocidades se consiguen con orificios cuyo did-
metro (o el didmetro hidrdulico si se trata de orifi-

20 cios de seccidn no circular) estd comprendido entre
0,1 y 3 mm y preferiblemente entre 0,5 y 1,2 mn y cu~
ya relecidén longitud/didmetro estd comprendida entre
0,1 y 10 y preferiblemente entre 0,5 y 2.

La segunda caracteristica esencial del

25 presente invento consiste en pulverizar el cono de eyec

2401-74 - 13 -
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c¢ién de forma que al dispersarlo en gotitas de mez-
cla bifdsica liquida, dard cads una origen a una fi-
brilla discontinua. Es esencial que la pulverizacidn
del cono de eyeccibn tenga lugar en un lugar donde el
disolvente no haya tenido todavia tiempo de vaporizar-
se, es decir muy cerca del orificio. De esta forma,
conviene que la mezcla bifdsica liquida que tiene la
morfologia inicial esté pulverizada. ILa disbancia del
orificio a la cual se produce la pulverizacidn es in-
ferior a 0,25 mm, preferiblemente inferior a 0,10 mm.
Los mejores resultados se obtienen cuando hay précti-~
camente contacto.

Pueden emplearse numerosos medios para
pulverizar el cono. de eyeccidén. Por ejemplo, se puede
utilizar como en los pulverizadores cldsicos, un flui-
do bajo presién. Sin embargo, este modo de realizacitn
presenta el inconveniente de ser de cardcter aleatorio
y no dar fibrillas de dimensiones regulares. Por esto
la Sociedad Solicitante prefiere asegurar la pulveri-
zacibén del cono de eyeccidn por medios mecdnicos.

Pueden wtilizarse numerosos modos de.rea-
lizacidn para efectuar la pulverizacién del cono de
eyeceidn por medios meecdnicos. Uno de ellos consiste
en percutir el flujo de mezcla bifdsica liquida con un

dispositivo a una frecuencia muy alta, por ejemplo por‘
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un dispositivo regulado por cuarzo piezoeléetrico.

Otro modo de realizacilén consiste en proyectar el co-
no de eyeccibén sobre un disco que gira a gran veloci-
dad de forma que se pulverice el cono bajo el efecto
de la fuerza centrifuga por mfdio de wn dispositivo
andlogo a los utilizados en el "secado por pulveriza-
eién". (ver John H. Perry, Chemical Engineers’Handbook,
1963, Seccidn 20, pag. 58).

Un tercer modo de realizacidn, que es el
preferido por la Sociedad Solicitante, consisie en
percutir el cono de eyeccién a gran frecuencia con un
dispositivo que actia transversalmente con relacidn
a la dirececién del flujo. Para conseguir esto, se pue-
de utilizar, siguiendo una primerse variante de reali-
zacibén, un dispositivo rotativo que gira alrededor de
un eje paralelo a la direccidén del flujo y provisto
de ldminas de cualguier seccién gque se extienden ra-
dialmenté de forma que percuten el cono de eyeccidn
suficientemente cerca del orificio., Preferiblemente,
el numero de léminas es elevado con el fin de aumentar
la frecuencia de la percusién.

Segin wna segunda variante de realizaciién
que es preferida por la Sociedad Solicitante, el dis-
positivo rotativo puede estar constituido por uma rue-~

da dentada que gira a gran velocidad alrededor de un
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eje paralelo a la direccién del flujo que se escapa
del orificio de expansién o perpendicular a esta direc
cidn.

Cuando la rueda dentada gira alrededor
de un eje paralelo a la direccidén del flujo antes ci-
tado, conviene disponerla de forma tal que sus dien=-
tes pasen sucesivamente frente al orificio de expan-
sidn. Preferiblemente, cada diente debe recubrir su-
cegivamente de modo completo el orificio de expansién
y después dejarlo libre completamente.

Los dientes pueden tener cualguier forma
vy pueden ser radiales o estar inelinados. La eleccidn
de las caracteristicas de la rueda dentada puede efec-
tuarse por ensayos, con objeto de determinar, para ca~
da. tipo de polimero empleado, los pardmetros que con-
ducen a las fibrillas de calidad ideal.

Ta rueda dentada también puede girar a
gran velocldad alrededor de un eje perpendicular a la
direccidén del flujo gque se escapa del orificio de ex—
pansién.

En este caso, la rueda dentada debe tener
un espesor al menos igual a la dimensidn mayor del ori
ficio de 'expansién y preferiblemente, su e¢je de rota-
cién debe intersectar con el eje del orificio de expan~—
sidén. De esta forma, la rueda dentada trabaja de la mig
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ma manera que una fresa y el cono de eyeccidn es per-

* eutido por las crestas de los sucesivos dientes.

Cualquiera que sea la variante de reali-~
zacidén adoptada, conviene asegurar una elevada frecuen
cia de percusidén, Ista es en general superior a 5000
golpes/seg., y preferiblemente superior a 10.000 golpes/
seg. Los meyores resultados se obtienen cuando la fre-
cuencia es superior a 50.000 golpes/seg. Por consi-
guiente conviene asegurar una velocidad de rotacibn
elevada en los dispositivos utilizados: superior a
10.000 revoluciones/minuto y preferiblemente superior
a 25.000 revolucicnes/minuto., Estas velocidades de ro-
tacién pueden obtenerse por medio de motores eléctri-
cos especiales o incluso turbinas. Igualmente pueden
regularse por medio de dispositivos tales como varia-
dores de frecuencia. Estas velocidades elevadas per-
miten limitar el niumero de ldminas o dientes de los
dispositivos utilizados y mentener su didmetro en un
valor aceptable.

Con los diversos dispositivos anteriores
es posible hacer variar a volunted la longitud de las
fibrillas, actuando sobre diversos pardmetros, tales
como la velocidad de rotacidén de los dispositivos uti-
lizados, el niumero de ldminas o dientes, el perfil y
la profundidad de los dientes. Ademds estos dispositi-

- 17 -
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vos permiten obtener fibrillas cortas de excelente

calidad y de una longitud constante predeterminada.
Con la utilizacién de los tres dispo-

sitivos descritos anteriormente, la Sociedad Solici-

5 tante ha observado que es imperativo que el choque
entre las ldminas o los dientes y el efluente del ori-
ficio de expansidén se produzca al nivel del cono de
eyeccibn. En efecto se ha observado que si el choque
se verifica a una distancia del orificio superior =

10 la altura alcanzada por el cono de eyeccidn, por ejem—
plo superior a 8 veces el didmetro del orificio, la
percusién se fectia sobre el polimero ya solidifica-
do que, bajo el efecto del choque, se hace compacto
para dar origen a laminilias densas poco interesantes.

15 Bstas laminillas en efecto ya no estdn fibrilladas,
ya no estdn constituidas por filamentos muy tenues
gue forman una red tridimensional y ya no presentan
una elevada superficie especifica. -

Haciendo variar la naturaleza del polime-~

20 ro empleado y las condiciones de expansibén de la mez-
cla bifdsica liquida, la Sociedad Solicitante ha ob-
servado que la altura del cono de eyeccién puede va-
riar entre amplios limites sin sobrepasar sin embargo
una altura igual a 5 veces el didmetro o el espesor del

25 orificio de expansién.
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Con el fin de asegurar una produccidn
constante de buena calidad, la Sociedad Solicitante
prefiere que la distancia entre el orificio de expan
sién y la zona de percusién sea siempre la menor po-
gible.

Como se ha dicho antes, el procedimiento
del.invento permite fabricar econdémicamente fibrillas
discontinuas, incluso muy cortas, que poseen una regu-
leridad excelente. La utilizacidén de estas fibrillas
cortas es particularmente ventajoso en la técnica de
fabricacidén de papel parcial o totalmente sintético
segin las técnicas papeleras habituales, dado que fa-
cilita ampliamente la puesta en suspensién acuosa y el
refinado,

Los diversos procedimientos de recorte
puestos a punto por la Sociedad Solicitante estdn
ademds ilustrados en las figuras de los dibujos ane-
x0s en las cuales:

- la figura 1 es una vista esquemdtica en corte que re
presenta la eyeccidén de una mezcla bifdsica liquida a
gran velocidad a través de un orificio circular;

- la figura 2 es una vista esquemdtica en corte par-

cial de un dispositivo adecuado para la realizacién

~ del procedimiento que recurre a una rueda de ldminas

que gira alrededor de un eje paralelo a la direccidn

- 19 -
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del flujo que saie del orificio de expansibn;

~ la figura 3 es una vista esquemdtica en corte par—
cial de un dispositivo adecuwado para la realizacién
del procedimiento que recurre a una rueda dentada que
gira alrededor de un eje paralelo a la direccidn del
flujo que sale del orificio de expansidn;

- la figura 4 es una vista parcial y por debajo del
dispositivo de la figura 3;

- la figura 5 es una vista esquemdtica en corte par-
cial de un dispositivo adecuado pare la realizacién
del procedimiento que recurre a una rueds dentads que
gira alrededor de un eje perpendicular a la direccién
del flujo que sale del orificio de expansidn;

- la figura 6 es una vista parcial de perfil del dis-
positivo de la figura 5.

En cada figura la hilera de expansién es-
t4 designada por la indicacién 1 y el dispositivo ro-
tativo de percusién por la indicacién 2. Estas figuras
son suficientemente explfcitas por si mismas y no ne-~
cesitan, por consiguiente, explicacidén complementaria.

El invento estd ademds ilustrado por los
ejemplos de realizacidén prdctica que siguen. Sin em~

bargo ha He quedar bien entendido que no limitan pa-

ra nada el alcance del presente invento.

- 20 ~
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Ejemplo 1

Se efectia una mezcla bifdsica liquida
de polietileno de elevada densidad (vendido por la
Sociedad Solicitante con la marca ELTEX A 1050) y he-
xano técnico. La mezcla contiene 15% en peso del poli-
mero. Su temperatura es de 2009C y su presién de 60
kg/cm?.

La mezcla se someta a expansibén brusca
con formacidén de un cono de eyeccidn por el paso a
través de un orificio de seccién circular de 1 mm de
didmetro y L mm de longitud. La expansidn se realiza
en un recinto a la presién atmosférica.

Ia pulverizaclién del cono de eyeccidn
se efectia con la intervencién de un dispositivo ro-
tativo constituido por una rveda dentada que gira al-
rededor de un eje paralelo a la direccidén del flujo
que sale del orificio de expansién como se representa
esquendticamente en las figuras 3 y 4.

las condiciones del recorte son las si-

gulentes:

~ nimero de dientes de la rueda dentada : 48

~ didmetro de la rueda dentada : 80 mm

- profundidad de los dientes : 6mm

-~ distancia hilera-rueda dentada : 0,05 mm

- 21 -
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~ velocidad de rotacidn de la
rueda dentada : 60 000 rev,/min.

Trabajando en estas condiciones se obtie-

nen fibrillas de una longitud précticamente uniforme

de 3,7 mm.
5
Ejemplo 2
Se trabaja exactamente como en el Ejemplo
1, Sin embargo, las condiciones de recorte son las si-
10 guientes:
- nimero de dientes de la rueda dentada : 80
-~ didmetro de la rueda dentada : 50 mm
- profundidad de loé dientes : 4 mn
- distancia hilera-rueda dentada : 0,05 mm
15 - velocidad de rotacién de la rueda
dentada ¢ 60 000 rev/min.
Trabajando en estas condiciones, se obtie-
nen fibrillas de una longitud practicamente uniforme de
2,2 mm.
20
Ejemplo 3
Se trabaja como se ha descrito en el Ejem
plo 1. Sin embargo, la pulverizacidn del cono de eyec-
25 c¢idén se efectia con la intervencidn de wn d}spositivo

24.1,.74° - 22 -
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rotativo constituido por una rueda dentada que gira
alrededor de un eje¢ perpendicular a la direccién del
flujo que sale del orificio de expansién como el re-
presentado esquemdticamente en las figuras 5 y 6.

las condiciones de recorte son lag si-

guientes:
- numero de dientes de la rueda dentada : 120
~ didmetro de la rueda dentada : 80 mm
- espesor de la rueda dentada : 1,2 mm
- profundidad de los dientes : 1,2 mm
~ distancia entre la hilera y la cres-
ta de los dientes : O mm (con-
tacto)

velocidad de rotacidn de la rueda
dentada

60 000 rev./
min,

Trabajando en estas condiciones, se obtie-

nen fivbrillas de una longitud uniforme de 1,4 mm.,

Ejemplo 4

Se trabaja como se ha descrito en el Ejem
plo 3. Sin embargo, las condiciones de recorte son las

siguientes:
- nimero de dientes de la rueda dentada : 80

~ didmetro de la rueda dentads : 50 mm

- egpesor de la rueda dentada : 1,2 mn

- 23 -
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- profundidad de los dientes ¢ 1,2 mm

— distancia entre la hilera y la
rueda dentada : 0 mm (contacto)

-~ velocidad de rotacidn de la rug
da dentada : 60 000 rev/min.

Trabajando en estas condiciones, se ob~
5 tienen fibrillas de una longitud uniforme de 2 mm,
La presente solicitud que corresponde a
la presentada en ILuxemburgo, el dia 12 de Marzo de
1973, bajo el nimero 67201 y el 26 de de Noviembre de
1973, bajo el numero 68860 se acoge a los beneficios
10 del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad

Industrial.

REIVINDICACTIONES

15

Los puntos de invencidn propia y nueva,
que se presentan para que sean objeto de esta solici-~
tud de Patente de Invencién en Espafia, por VEINTE afios,

20 gon los que se recogen en las reivindicaciones siguien-
tes:

lé,- Procedimiento para la fabricaciédn
de fibrillas discontinuas por expansidn brusca de una
mezela bifdsica que contiene polimero fundido y disol—

25 vente y que se encuentra a presidn y temperatura ele-
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vadas de forma que se vaporiza instantdneamente el di-
gsolvente y se solidifica el polimero, caracterizado
porque la mezcle bifdsica liquida es expandida por eyec
¢idén a gran velocidad a través de un orificio de ma-
nera que se forme un cono de eyeccidn y en el cual se
pulveriza el cono de eyeccién.

28,~ Procedimiento segin la reivindicacién
12, caracterizado porque la velocidad de la mezcla bi-
fdsica 1iquida en el orificio es superior a 50 m/seg.

38,- Procedimiento segin la reivindicacidn
18, caructerizado porque el orificio es de seccidn cire
cular y porque presenta un didmetro comprendido entre
0,1y 3 mm y una relacién longlitud/didmetro comprendi-
da entre 0,1 y 10,

48.- Procedimiento gsegin la reivindicacidn
12, caracterizado porgue el cone de eyeccibén se pulve-
rize a una distancia del orificio inferior a 0,25 mm.

58,- Procedimiento segin la reivindica-
eidn 12, caracterizado porque el cono de eyeccidn se
pulveriza a una distancia del orificio inferior a 0,10
mm.,

68,~ Procedimiento segin la reivindica-
cidén 18, caracterizado porque el cono de expulsidn se
pulveriza por medios mecdnicos.

g&,~ Procedimiento segin la reivindicacién

- 25 -
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12, caracterizado porque el cono de eyeccidn se percute &
gran frecuencia por un dispositivo que actda trensversal-
mente & la direccidn del flujo.

82.~ Procedimiento segin 1a»reivindicacién Te,
caracterizado porque el cono de eyeccidn se percute por un
dispositivo que gira alrededor de un eje paralelo a la di-
reccidn de flujo.

98,- Procedimiento seglin la reivindicacidn 78,
caracterizado porque el dispositivo estd equipado con 13-
minas radiales.

102.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 782,
caracterizado porgue el dispositivo estd constituido por
una rueda dentada.

1l2.- Procedimiento segin la reivindicacidén 102,
caracterizado porque la rueda dentada estd dispuesta de tal
forma que sus dientes pasen sucesivamente enfrente del ori
ficio de expansidn.

. 128,- Procedimiento segin la reivindicacidn 7,
caracterizado porque el cono de eyeccidn se percute por un

dispositivo que gira alrededor de un eje perpendicular a

la direccidn del flujo y estd constituido por una rueda den
tada. '

138.~ Procedimiento segin la reivindicacidn l2e,
caracterizado porgue el eje de rotacidn de lea rueda de en-

trada interseca al eje del orificio de expansidn.
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148,- Procedimiento segin la reivindicacidn
128, caracterizado porgque la rueda de entrada tiene un es-
pesor al menos igual a la dimensidén mds grande del orificio
de expansidn. _ o

158,~ Procedimiento segin la reivindicacidn
%9, caracterizado porque el oono\de eyeccidn se percute &
una frecuencia superior a 5.000 gglpes/segundo.

168.- Procedimiento segin la reivindicacidn 8¢,
ceracterizado porque el dispositivo rotatoric gira a una ve
locidad superior a 10.000 revoluciones/minuto.

178.~ Procediniento para la fabricacidn de fi-
brillas discontinuas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an
tecede, representado en los dibujos gue se acoppaﬁan ¥y para
los fines gue se han especificado.

Esta Memoria consta de veintisiete hojas escri
tas a mdquine por una sola cara. -

e, 1 FE. 1974
P.A.

QOscar de Elzaburu
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