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El invenio se refiere a una nueva estructura fi-
brosa de fibras de pelicula coherente que tienen una sec—
¢ibn transversal cuadrada o casi cuadrada. El invento tam-
bién se refiere a un procedimiento para la fabricacifn de

5 tales estructuras fibrosas,

Ya es conocida la fabricacibn de fibras de mate
rial polfmero termopldstico por hilado, es décir, por ex—
trusién de una masa fundids de wn polfmero termopléstico
8 través de una hilera. Tales fibras hiladas tienen, ha-

10 blando en términos generales, uma seccién en corte trans-
versal de forma no angular y en la mayoria de los casos im
cluso una seccién itransversal circular. También es conoci-
da la fabricacibém de fibras polimeras termoplésticas a par
tir del material base por rutas que implican el rajado de pe

15 lfcula, En tales rutas el polimero termopldstico fundido
se extruye a través de uma ranura lineal o anular para for
mar wna pelicula que a continuacién se convierte en un pro
ducto f£ibroso de fibras con o sin interconexién. Con el
fin de efectuar tal conversién la pelicula, por e jemplo,

20 debe someterse a un procedimiento conocido en la técnica
tal como fibrilacién mecénica, es decir la pelfcula se es-
tire primersmente para efectuar la orientacién molecular y
subsiguientemente se somete a un tratamiento mecénico, tal
como pasarla sobre un cilindro de rotecién provisto com

25 agujes en su superficile,
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El procedimiento conocido antes mencionado de fi
brilacién mecénica proporciona un producto fibroso que es-
t4 constituido por fivbras planas, es decir, la seccifn tra.ng
versal de dichas fibras no es solamente trapezoidal y por
consiguiente angular en cuanto & su forme sino que su amchnu
re en relacién con el lado méds largo de la seccibn iransver
sal del cuasdrilétero, es variae veces mayor que su espesor,
indicando enm §1timo término la dimensién de la seccién trams
versal perpendiculer al lado més largo. Sin embargo, muchos
métodos de fLibrilacibn mecémica, pfbporcionan fibras que
tienen uma seceilén tramsversal rectengular o sustancialmen~—
te rectangular y serd evidente que en tales casos los térmi
nos anchura y espesor representen simplemente el lado més
largo ¥ el més corto del re"cté.ngulo, respectivemente,

Aunque en muchos casos, el procedimiento de fi~
brilacién mecdnica conocido y otros métodos comocidos que
implican al rajado de la pelfcula ofrecen ventajas impore
tentes sobre la exirusifn en hilera y aunque las fibras de
pelicula (es decir las fitras heches de peliculas) puedem
ser titiles y algunas veces incluso preferibles para cier-
{as aplicaciones de empleo final, la aceptacién comercisl
de tales fibras, particularmente en el intervalo de denier
bajo, ha sido estorbada en algumos casos por propiedades
que en cierto modo parecen inherentes a la forma plama de
la seccién transversal de las fibras, tales como brillo,
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rizado menos constante, y moderada elasticidad. Serd evi-
dente que estos inconvenientes son s0slayados-o reducidos
al memos consideéablemente por fibtras de pelicula que tie
men un alto grado de "cuadratura" en la seccién transver
sal, pero hasta el momento tales fibras ni se han hecho
asequibles ni se han descrito.

Por consiguiente, el invento crea una estructu-
ra fibrosa de fibras de pelicula coherente, de las cuales
al menos el 50% tienen une relacién dimensional (que se
definiré a continuacién) de 1,5 o memos y al menos el T0%
tienen uma relacién dimemsional de 2,0 o menos,

La expresifn "relacilén dimensional® tal como se
emplea en esta memoria descriptiva indica la relacifn em
tre la anchura y el espesor, uséndose ambos términos en
el significado que se ha explicado anteriormemte.

Preferibleﬁente, al menos el 70% de las fibras
contenidas en la estructura fibrosa de acuerdo con el in
vento tienen una relacién dimensional de 1,5 o menos.

Las ventajas de la estructura fibrosa que aho-
ra se proponen son mis evidentes em el intervalo de demier
bajo de las fibras. Por consiguiente, se prefieren las
estructuras fibrosas consistentes en fibras que tienem
un denier por filamemto (dpf) de 10 o menos. Em muchos
casos se encuentra que es ventajoso un dpf medio de 6 o
menos con respecto al tratamiento adiclonal de las es~
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tructuras fibrosas, aunque es particularmente preferido ﬁnk
dpf medio de 4 o menos.

Una ventaja particular de la estructura fibrosa
sctualmente propueéta en el intervalo de denier bajo de
las fibras ez la ausencia de incluso peqﬁeﬁas cantldades
de fibras de denier elevado., Lo Wltimo se sabe que ocurre
en élgunos de los fibrilados de pelicula producidos por
métodos de rajasdo de pelicula anteriormemte descritoes, y
este fendmeno he sido comsidersdo en el pasado como uno de
los principales inconvenientes de las fibras de pelicula
en comparacién con las fibras hiladas,

En vista de la distribucién de denler estrecha
combinade cor el denier bajo de las fibras en la estruc—
tura fibrosa sctualmente propuesta la Gliima es particu-
larmente adecuada para mezclar con algodén y/o lama. Tal
mezcla puede efectuarse en cualguiers de los sistemas co-
nocidos de tratamiento de fibra cortada. Un hilado con ex
tremos abiertos puede aplicarse ventajosamente paras tal
fin,

El invento también aberca articulos que compren
den las nuevas estructuras fibrosas tal como se han des-
crito en lo que antecede. Tales articulos no solemente inm
cluyem hilos y otros materiales textiles (tales como te-
las tejidas, tricotadas o no te jidas), asi como sogas, cor
deleria, tapiceria y recubrimiemto de suelos, sino tambiém
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materiales no pertenecientes al campo téxtil, por e jemplo

papel celulbésico o sintético y hormigbn reforzado con fi-

bras. Los articulos particularmente preferidos de dicho .ti
po son hilos que comprenden las nuevas estructuras fibro-

sas mezcladas com algodén y/o lana, y materiales textiles

que comprende tales hilos,

Como se ha mencionado amteriormente, el invento
también se refiere a un procedﬁmiento para la fabricacién
de las nuevas estructuras fibrosas tal como se han defini
do en lo que antecede, en las cuales un material de peli-
cula de un polfmero termopléstico molecularmente orienta-
ble que tiene un espesor de 100 micras o menos se estira
longitudinalmente, se transporta en su direceién longitu-
dingl, y se pone en contacto con una pluralidad de sgujas
cuyos puntos giran em la misma direccidn que el movimiento
de la peliculs en la zona de contacto, con uma velocidad
eircunferencial de 10-60 veces la velocidad lineal del ma
terial de la pelfculs, estando situado el eje de rotacibén
en (direccidén transversal y estando dispuestas al menos al
gunas de dichas sgujas en filas que tienen una demsidad
de aguja de al memos 15 por cm.

El producto obtenido después de poner en contag
to el material de pelicula con las agujas del modo gue ge
ha descrito pusde recogerse como tal para un tratamiento

ulterior pero ea muchos cesos se prefiere someterlo a wm
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tratamiento de estirado-fractura subsiguiemte al contacto
con las agujas con el fin de reducir la longitud de las fi
bras contenidas en la estructura a la longitud de la fibra
cortada deseada. Aunque también pueden emplesrse otros mé-
todos para reducir le longitud de las fibras, es decir, el
corte con medios adecuados, antes o durante el tratamiento
ulterior, el estirado-fractura puede efectuarse sin destruir
la cohesién emtre las fibras dentro de la éstructura fibro-
B3. '

El material de pelicula que se emplea en el proce
dimiento de acuerdo con el invento puede ser una pelfcula
sehoilla, incluyendo el término pelicula, cinta, banda o
similares, o puede ser umna peliculs miltiple, es decir
una pelicula que consiste en dos o més capas en relacilém
de superposicibn, estando cada capa conectada & la capa ©
capas adyacentes. En ambos casos un nfmero de peliculas
sencillas o miltiples puede mer tratado simulténesmente
en relacifm de lado a lado y/o de superposiciém, y perti-
culermente em el funcionamiento comercial del procedimiem
to del presente invento para fabricar productos fibrosos
constituidos por fibras de denier bajo se encuemtra venta
Joso emplear, en calidad de material de pelicula, 2-6 pe
liculas en relacién de superposicién pomiéandolas en con=-
tacto simulténeamente con las agujas, siendo particular-
mente preferido en algunos casos el empleo en tal forms de

30.,1.75
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4 peliculas,

Las sgujas pueden comprender, por ejemplo, agu-
jas, alfileres, dientes de bandas punteadas o provistaé
de cuchillas, alambres, o cerdas de slasmbre. Ea la mayoris
de los casos las agujas estdn colocadas de tal modo gue
tienen una inclinaciln hacia la parte posterior con res—
pecto a la direccién de rotacién, inclinacién que facili-
ta la desaplicacibn de las agujas del material de pelfcu-
la después de su contacto., Los éngulos de inclinacién de
las agujas adecuados se encuentran en el interior del in-
tervalo de 10~40 grados, siendo generalmente satisfactorio
un dngulo de 30 grados,

Un método adecuado de efectuar el procedimiemto
del invento es hacer pasar el material de pelicula estira
do bajo tensifn sobre un cilindro rotatorio, por ejemplo -
un rodillo o tambor, provisto com agujas dispuestas en su
superficie en filas. Las filas de agujas pueden ser rec-
tas 0 curvadas y pueden extenderse para la anchura total
del material de pelicula gque ha de tratarse o pueden ser
considerablemente més cortas, aunque en el @ltimo caso na
turalmente deben estar presente en un ntmero suficiente pa
re agegurar el contacto con las agujas en la totalidad de
la anchura del material de pelfcula. Ias filas helicoida-
les que se extienden sobre la superficie cilindrica o ban
das axiales de filas no axiales cortas se emplean adecua—
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demente en algunos casos. Particularmente preferido es el
empleo de un cilindro que tiene filas axiales o sustancial
mente axiales de agujas, ¥ bajo las comdiciones del proce-
dimiento requeridas, que se han imdicado en lo que antece-
5 de, tal empleo proporclons une estructura fibrosa de mm
aspecto atradtivo, estando constituida por fibras que tie
nen solamemte un ntmero limitado de imterconexiones alta-
mente irregulares aunque cumplen con los requisitos dimen-
slonales antes mencionados.
10 las condiciones de trabajo del presente procedi-
" miento pueden variarse en otros muchos aspectos, Una rels—
cién de velocided, es decir, la relacién entre la veloci-
dad circunferencial de las puntas de las agujas y la velo-
cidad lineal del material de pelicula, dentro del interva-
15 lo de 25-40 se emplea ventajosemente en muchos casos, sien
do particularmente preferida una relacién de velocidad de
30-35., Las velocidades lineales adecuadas del material de
pelicula se encuentran normalmente dentro del intervalo de
3~20 metros/minuto y preferiblemente dentro del intervalo
20 de 5-15 metros/minuto. Se ha encontrado que las filas que
tienen una densidad de aguja (es decir el nimero de agujas
por cm) de 20-40 pueden afectar favorablemente el comporta
miento del procedimiento del presente invento, aunque gene-
ralmente es mds preferida una densidad de agujas de 25-35.
25 Particularmente ventajosas son las filas de agujas ovales
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0 planas dispuestas con su dimensidén de la- seccién tramsver
sal mds larga en direccién longitudinal, es decir, en 1s
misma o sustancialmente la misma direccidn que el movimien
to del material de pelfcula. En ciertos casos se emplean
5 adecuadamente dos rodillos cooperantes con rotacifn en sen
tido contrario con files de mallas entremezcladas axiales
y rectas de agujas y la misma velocidad rotacional.
El meterial de pelicula como se emplea en el pro-
cedimiento del invento puede consistir en cualquier polime-
10 ro termopldstico que, como se ha indicado en lo qué antece-
de, pueda ser orientade molecularmente por estirado. Muchos
materiales poli{meros pueden emplearse adecuadamente, por
e jemplo, homopolfmeros y copolimeros de cloruro de vinilo,
cloruro de vinilideno, acetato de vinile, y acrilonitrilo,
15 asi como poliésteres, polismidas, y polilactohas, tales como
polipivalolactona. I.os materiales polimeros preferidos in-
cluyen homopolfmeros y copolimeros de monoolefinas, tales
cbmo etileno y propileno, El material de peliéula que.cOn-
tiene al menos 80% en peso de polipropileno, el polietile-
20 no de baja presién o una mezcle de los mismos és particu-
larmente preferido, aunque en algunos casos ge obtienen
ventajas adicionales si ademés de dicha(s)'pbiiolefina(s)
el material de pelfcula contiene 2-20% en peso de un homo-
rolimero o copolimero de bloque de butadieno y/o 0,1-4% en.-
25 peso de un agente de deslizamiento. Ia indicacién "4 en

- 10 -
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peso® tal como se emplea en eata memoria desceriptive signi
fica el porcentaje en peso con respecto & la composicién
total.

Se apreciard que pueden emplearse adecusdamente
dos o més polimeros termoplésticos diferentes en las reali
zaciones del procedimiento del presente invento ya mencio-
nadas en lo gue antecede, 1o que implica el tratamiento de
una pelicula méltiple o de una pluralidad de peliculas
sencillas o mfiltiples en relacién lado a lado y/o de super
posicién. En tales casos se obtlene una estructura fibrosa
bicomponente o multicomponente., Bajo condiclones adecuadas
tal producto es particularmente atractivo'para'un trata-
miento posterior en vista de su volumen, debido a las pro-=
pledades de arrugado esponténeo o inducido por el calor
de la estructura fibrosa o al menos una parte principal de
las fibras de la misma,

El invento se ilustra a continuacidn medisnte los
siguientes Ejemplos no restrictivos.

EJEMPLO 1

Una pelfcula de polipropileno que tenfa un fndi-
ce de fusién de 1,5 (expresado en gramos/10 minutos; deter
minado de acuerdo con la norms ASTM D 1238-70, estado E) se
extruyé por una ruta de pelfcula soplada en un espesor de
50 micras para cada capa de la belicula plana, Ia pelfculs )
fue estirada a 135%C a una relacibén de estirado de 1,8 déé

-1l -
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pués de ser cortada en cintas que tenfan una anchura de 10
om. : '

El material de peliculs estirado (doble capa) se
hizo pasar & une velocided lineal de 5 metros/minuto sobre
un rodillo provisto con & files exiales igualmente espaciz
das de agujas y que rotaba a una velocidad periférica de
200 metros/minutos teniendo cada fila una densidad de agu~-
ja de 32,

Se obtuvo una estructura fibrosa que consistia
en fibras cémprendidés_dgntro del intervalo de denier de
3,2~6,5, teniendo ei:so%”ae las fibras una relacién dimen
sional (RD) comprendide entre 1 y 1,5 y teniendo el 80%
de las fibras una RD comprendida entre 1 y 2,0,

EJEMPIO 2 A

Partiendo de la pelicula extruida que se ha dqé
crito en el Ejemplo 1, se obtuvo un sistema de 4 capas
cortando y estirando dos peliculas planas bajo las condi-
ciones anteriormente mencionadas. '

El material de pelicula estirado fue fibrilado
bajo las condiciones que se han mencionado en el Ejemplo
1, excepto que la velocidad periférica del rodillo era
de 150 metros/minutos y la densidad de aguja era de 39.

Se obtuvo un producto fibroso que tenia los mis
mos aspectos caracterizantes que los dados en el Ejemplo 1,

- 12 -
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EJEMPLO '

Une pelicula de polipropilenoc tal como la emplea
da en el Ejemplo 1 se extruyd a un espesor de 40 micras y
subsigulentemente se convirtidé en un material de pelfcula
estirado de 4 capas y se £ibrilé como se ha descrito en el
Ejemplo 2,

Se obtuvo un producto fibroso consistente en fiw=
bras deniro del intervelo de denjer de 1,8 y 3,7 aunque el
65% de las fibras tenfa un RD entre 1y 1,5 y 83% de las
fibras tenie uwma RD entre 1 y 2,

" EJEMPIO 4

Se obtuvo una mezcla por mezclado con volteo en
seco de la composicién siguiente:

87% en peso de polipropileno tal como el empleado

en el Ejemplo 1;

10% en peso de "CARIFLEX"-TR 1101 granulado (un

copolimero de bloque de estireno-butadienc), y

3% en peso de "UNISLIP" (un agente de desliza-

miento),

Esta mezcla se extruydé en forma de una pelfcula
plana, se corté, se estird y se £ibrild bajo las condicio
nes que se han dado en el Ejemplo 1 excepto gue la veloci-
dad periférica del rodillo era de 150 metros/minuto.

Se obtuvo un producto fibroso consistente en f£i-
bras de tacto muy suave dentro del intervalc de denier de

-13 -
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342-4,9, teniendo el 82% de las fibras una RD entre 1y
1,5.

BJEMPIO 5

Partiendo de Ia mezcla que se ha empleado en el

5  Ejemplo 4, se repitid el procedimiento del Ejemplo 3, pro
porciounando un producto fibroso consistente en fibras de

tacto muy suave dentro del intervalo de denier de 1;8—2,7,A

aunque el 85% de las fibras tenfan una RD comprendida en-
tre 1y 1,5. o

30.1.75



Esta solicitud que corresponde a la presentada
en Gren Bretafia el 14 de Febrero de 1%74, bajo el nimero
'6857/74, se acoge & los beneficios del articnlo 51 del vi-

gente Estatuto sobre Fropiedad Industrial.

EEIVINDICACLONES

10

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Invencidn en Espafia, por VEINDE afios, son los que se

15 recogen en las reilvindicaciones sizuientes:

18,- Un procedimiznto para la fabricacidn de
une estructura fibrosa, en el cual un material de pelicula
de un polimero termopldstico molecularmente orientable que
tiene un espesor de 100 micras o menos se estira longitudi
20 nalmente, se transporta en la direccidn longitudinal, y se

pone en contacto con una plurelidad de agujas cuyas puntas
giran en le misma direceidn que el movimiento de la pelicu
la en la zona de contacto, con una velocidad circunferencial
de 10-60 veces la velociGed lineal del material en pelicula,

25 estando el eje de rotacid: en direccidn trensversal y esten

- 15 -
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do dispuestas al menos algunas de dichas agujas en filas
que'tienen una densidad de aguja de al menos 15 por cm.

28 ,- Un procedimiento segin la reivindicacidn
18, en el cual el producto obtenido después del contacto
del material de pelicula con las agujas se somete a un tra
tamianto de estirado-rotura.

38,~ Un procedimiento sestin la reivindicacidn
12 o 28, en el cual sze emplean 2-6 peliculss en relucidn de
superposicidn en calidad de material de pelicula poniendo
en contacto dichas peliculas simulténeamente con las agujes.

48 .~ Un procedimiento seztn le reivindieacidn
38, en el cual se emplezn 4 peliculas en caligad de meterial
de pelicule.

8,~ Un procedimiontc segin uwna cualquiera de

las relvindicaciones 18-42, en el cual la relacidn de velg
cidad entre las puntas de las sgujas y el material de peli
cula es 25=40, v

68,~ Un procedimienfo ségdn la reivindicacidn
58, en el ¢ual dicha relacidn de velocidad es 30—35.'

78.~ Un prccedimiento segin una cualquiera de
las reivindicaciones 18-62, en el cual la—velocidad lineal
del materizl de pelfcula es 3~20 metros/minuto.

88,~ Un procedimiento segin laz reivindicacidn

72, en el cual dicha velocidad lineal es 5-15 metros/minu-

to.

- 16 -
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98,~ Un procedimiento segin una cualquiera de
las reivindicaciones 12~88, en el cual las filas tienen
una densidad de agujas (como se ha definido en lo que ente
cede) de 20-40.

10e.- Un pfocedimiento seglin la reivindicacidn
98, en el cual las filas tienen une densidad de aguja de
25-30.

1l18.~ Un procedimiento segin una cualquiera de
las reivindiceciones 92-182, en el cual se emplean filas de
agujas ovales o planas dispuestas con su dimensidn de la
seccidn transversal mds large en direccidn longitudinal.

128,- Un procedimiento segin uné cualguiera de
las reivindicaciones 14-112, en el cual al menos el 80% del
m&terial pol{mero termopléstico es polipropileno, polietile
no de baja presién o una mezecle de ellos.

138.~ Un procedimiento segin la reivindicacidn
128, en el cual el material de pelicula contiene 2-20% en
peso de un homopoli{mero ¢ un copolimero de bloque de buta-
dieno.

143,- Un procedimiento segin las reivindicacig
nes 128 o 138, en el cual la pelicula contiene 0,1—4% en
peso de un agente de deslizamiento.

158,~ Un procedimiento para la fabricacidn de
une estructura fibrosa.

. Tal y como se ha descrito en la kemoria que an

- 17 -



tecede, y para los fines que se han especificado.’
Esta Memoria consta de dieciocho hojas escrites
a miguine por una gola cara. 1975
Kadrid, 12 FEB.
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