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/ĝ
p Q rtM rifd o  p[ Pedíatra de acuerdo 
%<in ios dulas que figuran en la pre

4 6 7 . 1 4 7

3 FEB. 1978
.¡AnyK't'K.ioleon,

fglildu In Nicntortc &

PATENTE DE INVENCION

@  Al

(32) FECHA @ F A )S

4779/77
2594/73

4 Febrero 1977 
23 Enero 1973

Gran Bretaña 
Gran Bretaña

(*7 ) FECHA DE PUBLtCtOAO (S i)cLA E [F )C A C [O N  INTERNACIONAL

D e i  & -
(Q )  PATENTE OE LA  QUE E .  D IVt.tO NAM A

"Metodo de formar fibras y similares sobre un substrato y aparato 
correspondiente"

RABUNER A CO. A.G.

CH-9326 Hom, Suiza 

Alfred Emil Lauehsnauer

^"'Mrcurell SuHol

1A/90653--------------------
EX-CB-11

UTtLtCESB COMO PRtMERA PAG 'M A OE LA MEMORtA

POORa u A L m



P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N

pov VEINTE aBoa

colicitada en BspaSa a favor de RR93NBR & CO. A.G.* de na­
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5. "Cátodo de formar fibras y oioilareo cobre en substrato y
aparato correspondiente". can prioridad da las solioitudee 
británicas 4779/77 y 2994/78 de fochas 4 Febrero 1977 y 
23 Enero 1978, respectivamente. --------------

H S R M

10, la presente invención se refiere a materiales hi­
lados por pegajosidad y tiene referencia particular a mate­
riales Miados por pegajosidad oon forma de ma lámina &M& 
ble para entretelas y similares. -------------

La hilatura por pegajosidad es generalmente bien 
19, conocida y comprendo w  procedimiento en el cue se calienta

una de material teraopláatico a su punto do fusión o
cerca de 41 y luego se separa por su plano# separándose las 
dos partos y levantando así fibras en la superficie de cada 
una da las partes separadas y a continuación eo dirige una



corriente de enfriador sobre ios fibras durante la fonaacl&i 
pora fijar las fibras formadas y proporcionar de oota manera 
una lámina termoplástiea dotada de una superficie fibrosa 
en una cara.

Según la presente invenoida se proporciona un ná* 
todo de hilatura por pegajosidad que comprando aplioar un 
polímero temopláotico a un forro para formar m  dibujo o 
capa sobre el mismo, calentar la capa por contacto con la 
superficie ealefaotora sufloionto para hacer que ma super­
ficie de la capa se vuelva pegajosa y separar la superficie 
del forro progresivamente de la superficie ealefaotora para 
levantar fibras de polímero en la misma y simultáneamente 
dirigir una corriente do enfriador sobre las fibras para %  
jarlas. Ba una roslisaoidh particular de la presente inven­
ción, el calentamiento puede efeotuarso por un rodillo y el 
forro que lleva la capa termoplástiea puedo penarse en ocn- 
taoto con el rodillo para calentar la superficie expuesta 
ds la capa termoplástiea de modo que a medida que ce sepa­
ran la capa termoplástiea y el Barro que la lleva de rodi­
llo, se levantan fibras desde la superficie de la capa al 
rodillo, as una roaliaacidn particular de la presante invea 
oida, ee forma un material tsHaoplástlco fundido en la pasa 
da entre dos rodillos y se alimenta la lámina do forro alx& 
dodor de la superficie de uno de los rodillos y a traváa de 
la masa fundida de material tonaoplástico para arrostrar 
una capa da material tanaopláatico del ounl se levantan las
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fibras Raspada de que el forro ha pasado antro loa rodi­
llos. --------------------------

La invención también incluye un adtodo de hilatu­
ra per pegajosidad que comprende* -------------

S. a) estratificar un par de l&aiaas de forro interponiendo 
un dibujo o capa de material toxmopldstioo entre ollas para 
unir las láminas una a otra, ---------------

b) aplicar oaior al estratificado para hacer que la capa 
del material terooplástico se vuelva pegajosa, y - - - - -

10. o) separar progresivamente las laminas de forro para lava& 
tar el material temoplástico en forma do fibras y dirigir 
una corriente de enfriador sobre las fibras durante la for­
mación para fijarlas. ------------------ -

En una realización particular da la presente in- 
15. vaacida se proporciona un método para la formación do mate­

rial fusible formando w  estratificado de dos lámi­
nas de material interponiendo una capa de material polloÓig. 
co torncpláatioo capas do hacerse pegajoso, reversiblemente, 
sirviendo dicho material para unir dichas láminas una a 

80. otra, calentar la estructura estratificada así producida a 
una tocpeaatura elevada en que so reduce la resistencia de 
la unión entre las láminas al menos a un 50% y luego sepa­
rar las dos láminas mientras se mantiene la capa poliédrica
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a dicha temperatura elevada y aplicar un agento enfriador a 
loo filamentos fibrosos femados en la superficie de la ca­
pa poliédrica que ae adhiere a cada lámiRa después de su etg, 
paraoiAi) con lo que el óhguio do ooparacióh, el grado de 

9. enfriamiento y 01 reg&aan de separación oe escogen de modo 
que la longitud solidificada media de las estructuras fitn̂  
aas formadas par el polímero tomopláatico entre las lámi­
nas divergentes sea subetancialmonte dos veces la longitud 
deseada media de la estructura fibrosa del material laminar 

10* individual# la temperatura a que ae calienta la estructura 
estratificada puede ser tal que dicho material termoplásti- 
co polimárico pierde virtualmente en su totalidad cualoe- 
quier característica de eofuerzo estructural que sean dis­
cernidles a través de un microscopio en luz polarizada ea- 

19* tro nioolea cruzados. ------------------ -

Se puede separar si estratificado inmediatamente 
después de su foxsaaclái o puede enfriarse y luego volverse 
a calentar* - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

B1 enfrimaiento del estratificado por ae después 
20. de fonaooida puede ser suficiente para reducir la teeperaî  

ra del material termopldatico por debajo de su punto de re­
blandecimiento o hasta que la resistencia de uaióh del aat& 
rial temwpláatico es mayor de 90¡̂ de la resistencia de 
adhesión a la temperatura an&iento+ - -- -- -- -- -- -

29. El ángulo de separación) o sea el ángulo formado



al separar loa Rateriales laminares, ol ̂prado do cnfriomi% 
to y la velocidad do separación se oocô ga proferantstasnte 
do modo que la longitud solidificada media da las estructu­
ras fibrosas formadas por el material termqpláetieo pegajo­
so entre las láminas divergentes esa subataacialmento dos 
voces la longitud deseada media de la estructura fibrosa en 
los materiales laminares individuales. - -- -- -- -- -

la longitud solidificada puede ser la longitud 
que las estructuras fibrosas han alccnsado entro los mate­
riales laminaras divergentes cuando oe han solidificado a 
un punto en que muestren al meneo en algunas sanas por cu 
longitud, características de esfuerzo estructural diecemi- 
bles en lus polarisada entre loa nioolea crusados do un mi­
croscopio y sn que tisnen un alargamiento en el punto do 
ruptura determinado sobre su plena longitud no superior a 
un 25%. — — — — — — — - — — — — — — — — — — — — —

Preferiblemente se aplica m  agento enfriador a 
las raíces de las estructuras fibrosas formadas m  el polí­
mero temoplástico pegajoso entre las láminas que so sepa­
ran durante su separación. -

El agente enfriador puede ser un gas tal como aí­
ro frío o puede ser tn líquido o puede ser un sólido en pag 
tículas. m  una reaíicaeián particular de la presante invê  
oiób, el agente enfriador puede ser un sólido en partículas, 
típicamente el carbón activado, que so hace adherir a las
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fibras proporcionando de esta asnera una capa absorbente de 
Area Aa abocreidn superficial consideraba aumentada*

B1 aateriol tormopldotioo eo preferibleoente un 
material eco un punto de fUsiÓh de al monee 900c y un Radi- 

3̂ ce de fUaiÓh (aelt Índex) de 1 a 200$ y preferiblemente de 
tO a 90# <#.##

Loa materialea típicos son el polietilano can un 
índice de fusión del orden de 6$ loa terpolRaaroe poliacádi 
coe de nylcn 6$ nylon 66 y nylcn 11 ccn una gama de reblan­

do. deoiaiento de 1230c a 1280c y m  indloo de Rasión del orden 
de 21$ loa pdRaeroa de polidatar$ oopolíooroo de etileno y 
vinilaoetato# -

La presento invención tabbióa incluyo un producto 
hilado por pegajosidad quo comprendo un material de lámina 

19* portadora y w  dibujo# capa o revoatimiento do material teje 
mopldatioo en la superficie de dicho material laminar# y t& 
niendo la superficie expuesta de dicha capa termcpldatioa 
ima pluralidad do fibras que se extienden desde la misma 
transveraalaants al plano de la lámina portadora con lo que 

20# el material tensopldetioo tiene un punto do fusión de al mg, 
nos poog y un Radico de fusión de 1 a 200. La imvancióh in̂  
cluye además un producto hilado por pegajosidad de acuerde 
con la invención en el que la superficie do las fibras mio­
mas llevan partículas de carbón activado para proporcionar 

29# un material absorbente de elevada Arca superficial# - - - -
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La presento invencida también incluye w  aparato 
pom la, hilatura por pegajosidad de cutorialco, caracteriza 
do porque oompronde!

medica pava hacer avansar una lámina portadera 
3. que lleva ima capa de material tenâ lástieo,

medioa para calentar la superficie de dicho mate* 
rial termopláatico por contacte con una superficie caliente 
suficiente para hacer que la superficie da dicho material 
termopláetico so vuelva pegajosa,

10. medica para separar dicha lámina portadera y di­
cha superficie caliente progresivamente mientras que se le­
vantan fibras do polímero de la suporíicio de dicho mate­
rial termoplástico y medios para dirigir una corriente de 
agente enfriador sobre las fibras para fijarlas. Loo medios 

15. para el avance y el calentamiento pueden comprender un par 
de rodillos dispuestos para proporcionar una pasada entre 
los miamos a través de la cusí as hacen aMansar el polímero 
tevmoplástieo y la láp̂n** portadora y estando calentado al 
menos uno de dichos rodillos para constituir los medios de 

20. calentamiento.

La invención incluye además un aparato para la 
latura por pegajosidad de materiales que comprendo! - - - -

un par de rodillos que definen una pasada,



medios para al suainiatro de un material portador 
a cada rodillo para llevar las ldmtnaa portadoras juntas, -

oadioo para ol ouedniatro de un Material tonaopldg, 
tico hilable por pegajosidad a la pasada para formar una OR 
pa entre dichao l&ainaa portadoras, ------------

medios para calentar dicho Material termopldstico 
en dicho paaada, ------ - - - - - - - - - - - - - - -

Medios paro enfriar dicho Material termoplástico 
para formar una unida entre dichas láminas portadoras; - -

segundos Medios do calentamiento pora recalentar 
dicho material tenaopldstioo oufioientcaanto pero hacer que 
el Material se vuelva pegajoso, --------------

aedios paro separar progresivamente laa láminas 
portadoras mientras el material texmaplástioo ee pegajoso 
para levantar fibras de la superficie de dicho material teg
MOpldstiCO, y — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

medios para dirigir una corriente do agente en­
friador oobre las fibrae para fijarlas. ----------

Los medios para enfriar las fibras pueden cospreR, 
der una corriente de siró dirigida sobre las fibras. Rh una 
realisaci& alternativa, loa medios para enfriar pueden cog 
prender un enfriador líquido dispuesto dentro de la pasada



antro los rodillos para efectuar el enfriamiento de las fi­
bras durante la formación. - -- -- -- -- -- -- -- -

Bu una realieaoión alternativa de la presante in­
vención, el enfriador puede ew un lecho íluidiaado de par- 

5* tículns sólidas que oa mantienen en suspensión por presión 
de gas do modo que el enfriador comprando un material sóli­
do en partículas y ol gas ser ae. ------------

A continuación sigue una descripción a título de 
ejemplo únicamente y con referencia a loo planos añosos de 

10. w  aótodo para la realissalón práctica da la invención* - -

Ea Figura 1 es una vista simplificada do una roa- 
lisaoióh do la presento invención; ------------

la Figura 2 es un diagrama de una realisacióh al­
ternativa del aparato de acuerdo con la presente invención;

1$. la Figura 3 es un diagrama de otra realisacióh de
un aparato de acuerdo con la presente invención. - - - - -

El aparato comprende un par de rodillos 16 y 11 
dispuestos para formar una pasada 12 entre ellos. &os rodi­
llos 10 y 11 se calientan por medios de calentamiento (no 

20. ilustrados). Se forma una banda oon estructura estratifica­
da que comprando una capa do material tenaoplóotiao 13, tí­
picamente Si poliotileno y un par de láminas de forro da Rgt 
terial tejido o no tejido 14 y oe suministra a la pasada 12



antro loo rodillos 10 y 1 1. 3o suminiatra la banda 14 hacia 
arriba a loo rodillos y en la pasada ao oallanta la banda 
14 auflcientemente para hacer que la capa do material te%q& 
plástico ao vuelva pegajosa. 3o coparan loa láminas do fo- 
rro para dividir la capa termopldatlea entra ellas y para 
formar fibraa en su superficie. Cha capa de enfriador Hqu&, 
de 1$ eotd dispuesto en la pasada entro loa rodillos para 
efectuar un enfriamiento de lea fibras durante la foroaoiáa.

Pasando ahora al aparato para formar ol objeto de 
la Figura 2* ae proporciona una cámara fluidlzada 20 de gao 
que tiene una rejilla 21 y un eonduoto de suministro de gas 
para al ouaiaietro do eaa, típicamente aire, a la cara lnf& 
rlor do la rejilla 21. Por encima do la rejilla 21 hoy una 
pluralidad de partículas de enfriador adlido 22. la cámara 
üuidiaada 20 eotd dotada de un par de rodillos 23 de pre­
sida que eattáh calentados (por medios no ilustrados) y m  
par de rodillos de guía 24 eopaoladoa dlapuoatoe hacia aba­
jo do loa rodiHoo 23 de presión. El eje de rotaoi& de loa 
rodillos 24 de guía ea móvil lateralmente o vertioalmente. 
Iba banda que tiene la estructura estratificada que coeprea 
de un par do láminas do ferro espaciadas unidas por medio 
do una capa teMMpldstiea Intermedia 23 ao suministra hacia 
abajo a loa rodillos 23 do presióh. Las láminas 26 de forro 
se asparan deapuáa do paoor por loa rodillos de praaióh y 
ae hace pasar cada lámina de forro alrededor de un rodillo 
24 do guía y luego ao retira de la cámara fluldiaada 20 de
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gas. Loa rodillos 23 da presi&t sirvan para calentar la lá­
mina do farro y el material tonaopláotioo a una teaperatum 
tal que se hace que el polímero teroopldotico soa auficiaa- 
teaente pegajoso para reducir la resistencia de la unión en 

9. por lo menos un 30% y la separacióh de loo materiales lami­
nares 26 sirve para levantar el polímero en fiaras <gaa se 
extiendan desde su superficie. La incidencia de la corrien­
te de gas y el material 22 en partíoslas sirve liara enfriar 
las fibras durante la formación para provocar la ruptura de

10. las fibras y fijar las fibras con respecto a la superficie 
del material laminar 26. Al mismo tiespo el material sólido 
en partículas es arrastrado por las fibras en su superficie 
para proporcionar una estructura do fibra rellena de sóli­
dos. SI ajuste de ios rodillos 24 permite controlar el

19. lo de separación y el rógimen de levantamiento de las fi­
bras por simple ajuste del espaciado lateral de los rodi­
llos 24 y do su separación vertical del plano que contiene 
el eje de rotación do los rodillos 23 de presión. - - - - -

En el aparato de la Figura 3, un par de rodillos
20. 50, 51 que conjuntamente definan una pasada 52 son calentar 

dos por medios no ilustrados. !& carrete 33 de suministro 
suministra una banda 34 de material de forro a travóe de un 
rodillo loco 35 alrededor de la periferia del rodillo 91 a 
la pasada 32. Bh segundo carrete 36 de suministre eumiaia-

23. tra uaa segunda banda 37 a trawós del rodillo loco 98 a la 
periferia del rodillo ge y de ahí a la pasada 92, de modo
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que las bandas 94$ 57 conjuntamente definen una pasada abiê  
ta 52** 8# introducá una coártente o cortina de Material 
termopldatioo hilable por pegajosidad 59 en la pasada 92' 
entro lea bandee 54 y 57 por medio de una extruaora u otroo 

9, medios apropiados de suministro ilustradoede modo gyanaral 
con 60.

loa rodillos calientes 90$ 51 oirvan para mir 
lao bandea 94$ 97 ana a otra para, formar un estratificado, 
se deja que la estructura 61 y el material temopldatico ee 

10. enfrían por debajo dal nivel en que oe vuelve pegajoso. Se 
hace pasar la estructura estratificada enfriada 61 a través 
de una eéaam 62 de aire caliente para calentar el material 
termapldatico que luego ae alimenta a m  par de rodillos 
lientas 70$ 71 que calientan el material teraopldatlco con 

i9. lo que so hace pegajoso. Las bandas 94$ 57 entúnese se aop& 
ran para dividir la capa toroapldstica entre las mismas y 
para formar fibras en la superficie y se alimentan luego 
loo materiales resultantes 72 hilados por pegajosidad a ro­
dillos 73 y 74 de arrollado, th chorro do aire de enRria- 

26. miento 75 se dirige en la pasada 76 entre loo rodillos 70,
71 para efectuar el enfriamiento de las fibras durante eu 
foraaeidh. Los ejeaploo siguientes ilustran raallaacEonea 
espscfficaa ds acuerdo con la presente invenoidh. - - - - -

TxjMMvyn e &MSSaiLJ.

29. Se aplica polietileno Ae alta densidad con un fn-



- 13 *

dice do fusión de 6 sobre un tejido en forma de polvo Re­
diente transferencia por va rodillo grabado para producir 
pcquoHoo puntos de polietileao dispuestos segón va dibujo 
regular* So lóalas ol géaoro cubierto de polietileao a m  

5. segundo género por calentamiento de ambos a una temperatura
que caovierte el polietileao en ua estado plástico o pegajg 
so bajo ligera presida entro rodillos y ae enfría subsi­
guientemente en estratificado resultante* - -- -- -- --

A continuaciód se calienta el estratificado a una 
10. teaporatura do 30 a 60QC por encima del punto de fusión del 

polietileno para volver el polietileao pegajoso nuevamente. 
Se separan loa tejidos mientras se sopla aire ea el ángulo 
abierto, teniendo el aire una temperatura do al manos 300c 
por debajo del punto de fUaién del poHotileao. siendo el 

13. baguio de separación mayor do 903* La velocidad del estrato
ficado por el punto do separación está dentro de la gama do 
Ó a 13 metros por minuto. ----------------

El material resultante comprende w  tejido que 
lleva en su superficie una pluralidad de puntos o senas do 

80. polietileno levantadas ea fibras por la separación de los 
materiales laminares. ------------------ -

EJEMPLO 2

Se repito el Ejemplo 1 utilizando un estratifica* 
do formado por alimentaoi&* de una película de polietileno
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ea $1 áhgulo femado par dea láminas oonverBantos do tejido 
en ambos suporficisa bajo condicionas qpa hacen que la pol%, 
coda da poliotilono interpuesta antro loo dea tojidoo oe 
vuelva pegajosa aplicando ligera presión al ostmtifioado 

3* para fijar el poliotilono pegajoso a la anporfioie de anbos 
tojidoo y a continuación ooparsn los dos tojidoo adentras 
ooto poliotilono todavía está en ol estado plaotiAcado y 
pegajoso# la velocidad y ol Angulo do separación acn loa 
que so dan a conocer on ol üjeaplo 1.

io. j g g s m a a

So repito ol Bjeoplo 1 utilisando on rodillo aet̂  
lioo oaliento pora fundir poliotilono diopueoto on fonaa do 
puntos sobro ol tejido, so levanta 01 tejido del rodillo c& 
liento mientras ol poliotilono todavía está pegajoso y a

1$. continuación so aplica un agento enfriador gaooooo para ha* 
cor que las fibras forondas entro ol rodillo callento y el 
tejido se fijen mientrae so levantan las fibras a una dis­
tancia crooisnto entro ol rodillo caliento y ol gdaoro. - -

EJN!NM 4

20. So repito ol Ejeaplo 2 on ol que so alimenta ol
poliotilono on foros do película sobro un rodillo caliento 
y so lleva una lámina do tejido en contacto con el polioti- 
lano pegajoso sobro ol rodillo y a continuación so retira 
ol gdnoro del rodillo y so aplica un agento enfriador guaco



so pomt hacer que la materia fibrosa formada entre el rodi­
llo caligite y el gónaro se galifiqpa miantraa que todavía 
se alargan las hebras debido a la distancia creciente entre 
el rodillo caliente y el tejido. - -- -- -- -- -- --

so repite el Bjezylo 4 poro se aplica el polieti- 
lano a loa rodillos calientes por medio de taa cuchilla diR 
puesta sobre el rodillo caliente, proporcionando la separa­
ción entre el rodillo y la cuchilla una película do polio% 
leño andido do espesor subetanoialaente uniformo. Se ali­
menta el polietilano Andido continuamente en una artesa 
formada por una cuchilla como pared delantera y dos paredes 
laterales de limitación en ambos lados poaicicaadae a una 
distancia de una pulgada (aproac., 29,4 am) inforicr a la ag* 
chura del gdhero a revestir. ---------------

EJEMPLO 6

So repite el Bjaaplc 1 utilizando un torpolíaero 
poliamídico de nylon 6, nylon 66 y aylcn 11 con una gama de 
reblandeoimianto do 1 2 3  a 1 2 8 ac y un índice do ÍUoióh de 
21. se aplica el terpolíaero poliamídico a substratos de t& 
la no tejida celulósica para formar un estratificado. Se ao 
para el estratificado de usa manera descrita en el Ejemplo 
1 para producir un tejido celulósico con una superficie fi­
brosa apropiada para su uso como entretela Risible. - - - -



8a repita al Ejemplo 9, y al polímero utilizado 
aa un polímmpo Aa polidster coa wa gama da reMondacimien- 
to da 1 2 3  a 1 2 $tc y un &dioe da fbaidn de 25. ----- - -

ŴWBSHSMŴ

Se alimenta una estructura reticular que empren­
da un oopolímaro da etileno y acetato vinílico cea un gram̂  
ja da 8o per metro cuadrado en una oalandra oca juntamente 
cea dea tajidoa snfrontadoa adaptados para oonvartiroo en 
entretelas fuoiM.ee para prendan. Loa tajidoa comprenden h¿, 
loa da trama da raydh voluainisadoo a hilos da urdimbre do 
olgoddn y tiene un granaje da 120 por metro cuadrado. So e& 
paread la red entre loe dos tejidos y ae mantienen loa rod¿ 
Hoa calientes da la calandra a una temperatura de sooac. 
la gama de reblandecimiento del copolímero da etilano y aog, 
tato vinílico eetd dentro de la gama da 900C a 1050C y se 
transmite calor da la oalandra a traváa de loa tejidos a la 
red* que oe plaatifica en al grado que sirva como egheaivo 
para unir los dos gáMroa localaente. El estratificado asi 
producido se calienta en una etapa posterior a una tempera­
tura tal que se vuelve pegajeeo el polímero da etiianq/aoo- 
tato vinílico y se separan los dea tejidos aa asta punto y 
se sopla aire a travds del tejido para congelar la masa po- 
limdriea fibrosa axtruida entre las láminas divergentes da 
tejido# En asta caso, aa baca pasar al enfriador a traváo



do la lámina do forro para enfriar laa fibras que so for­
man.

- 1? -

M B t E M  2

Se repite el Ejeaplo 8 pero el material fusible 
3. tiene la forma de una película de etüeao/aeetato v&nílico, 

con un espesor do 8o mieras haciéndose pegajosa la pelícu­
la por medio de radiación de rayos infrarrojos. Párente la 
separación de loa dos tejidos con el atilenc/acetato viní3¿ 
eo hecho pegajoso por calor, se efectúa el enfriamiento por 

10. medio de un lecho fluidiaado que ccnpreade partículas sóli­
das mantenidas en suspensión por una corriente de aire lo 
bastante fuerte para contrarrestar el peso do las partícu­
las. Se efectúa el enfriamiento por medio de la materia só­
lida en partículas y el aire mismo. - -- -- -- - —- - -

lg. Se remisa el calentamiento alimentando la eatrqa
tura estratificada hacia ahajo a un par de rodillos de pre­
sida que aa calientan para volver pegajoso el polímero de 
etllenc/aoetato vinílico y luego en separan otras láminas 
para pasar cada una sobro un rodillo de guía do la manera 

20. general ilustrada en la Figura 2$ para dejar erpuootao las 
capas divergentes de polímero al lacho fluidizado. - - - -

Se repite el procedimiento descrito en el Ejemplo



9 con oí locho fluidlaado ooüpueeto por paquaHns partículas 
do carbda activado* cuando incidan oohoo lo mesa fibrosa 
fundida do hebra do políaoro. loo partíoulao do oanMh ao^ 
vado adhieran al revestimiento fibroso y penaonacen en am­
bos tejidos roveatidoa docpuda do saparacidn̂  foraaodo do 
oata nanoya una capa do carMh activado on la que cada grtr- 
no queda retenido por lao hebras del polímero y luego adío 
un pequeSo pwoentaje del droa auperficial total de cada 
partícula está bloqueada en el punto do contacto con la he­
bra fusible dol polímero míeme* -

M V K W CAHSHRiNâ

8o repite el Ejwsplo lOyen vea da utlliaar un 
locho íluidtaado# ao aqpla una comente do aire que conti& 
na carbdh activado en partículas en la abertura entro loa 
tejidos divergentes para fijar las hebras de polímero forn̂  
das entre las l&alnaa divergantoo de material para inplan- 
tar el carbái activado en el material miaño*

El material reoultante contiene una copa fibrosa 
que incluyo un gran ndaero de partículas de carbAi actívalo 
con un droa superficial sepila y efectiva y así una auperf̂  
ole oxtremslaoento absórbante*

8o repito el Ejemplo 9* poro con rodillos do car-
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landra grabados quo sirven para volver pegajosa la capa de 
etileno/acotato vinilico antre los tejidos ás forro uniendo 
de osta asnera las l&alnaa mas a otros sólo dando las par­
tes olevEgas de los rodillos de calandra calientes han pro- 

3, simado. Se rctRiza la separación da la manera descrita en 
el Ejemplo 9 y el revestimiento fibroso asi producido ropx& 
duce el dibujo de loa rodillos de calandra grabados. * - -

A loo efectos consiguientes se declaran de nove­
dad y propiedad para Bspaßa, sus territorios y placas de ao 

10. baronia, las reivindicaciones quo siguen. - -- -- -- --
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1. - Método de formar fibras y similares sobre un 

substrato y, más particularmente, hilar por pegajosidad, ca 

racterizado porque comprende aplicar un polímero termoplás-

5 , tico a una banda de forro para formar un dibujo o capa so­

bre ella, poner dicha capa en contacto con una superficie, 

calentar suficientemente la capa polimárica para hacer que 

la capa sea pegajosa y separar la lámina de forro progresi­

vamente de dicha superficie caliente para levantar fibras

1 0 , de polímero de la misma y dirigir simultáneamente una co­

rriente de enfriador sobre las fibras para fijarlas. -----

2. - Método según la reivindicación 1, caracteriza

do porque dicha superficie está formada por una segunda lá­

mina de f o r r o . ------- - ------------------- --------------

1 5 . 3*- Método según la reivindicación 1, caracteriza

do porque dicha superficie está calentada y el calentamien­

to de la capa polimárica es efectuado por dicha superficie.

4,- Método según la reivindicación 2, caracteriza 

do porque comprende! - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

2 0. a) estratificar un par de láminas de forro inter­

poniendo un dibujo o capa de material termoplástico entre 

ellas para unir las láminas una a otra; ------ - - - - - -

b) aplicar calor al estratificado para hacer que
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la capa de material termoplástico se vuelva pegajosa! -----

c) separar progresivamente las láminas de forro 

para levantar el material termoplástico para formar fibras y

d) dirigir una corriente de enfriador sobre las

5 . fibras durante su formación para fijarlas. ---------------

5.- Método según la reivindicación 4, para la for 

mación de un material laminar fusible, caracterizado porque 

comprende formar un estratificado de dos láminas o bandas 

de forro de material por interposición de un material termo 

1 0 . plástico capaz de hacerse pegajoso reversiblemente, sirvien

do dicho material para unir las láminas una a otra, calentar 

la estructura estratificada asi producida a una temperatura 

elevada a la que la resistencia de la unión entre las lámi­

nas disminuye en al menos un 50% y entonces separar las dos 

1 $, láminas mientras la capa polimárica se mantiene a dicha tem

per atur a elevada y aplicar un agente enfriador a los fila­

mentos fibrosos formados en la superficie de la capa polimé 

rica que se adhieren a cada lámina después de separación, 

eligiéndose el ángulo de separación, el grado de enfriamien 

2 0. to y la velocidad de separación de modo que las longitudes

solidificadas medias de las estructuras fibrosas formadas 

por el polímero termoplástico entre las láminas divergentes 

sean substancialmente dos veces la longitud media deseada 

de las fibras llevadas por cada lámina. - - - - - - - - -

2$. 6.- Método según cualquiera de las reivindicado-



nea anteriores, caracterizado porque la lámina o banda de 

forro que lleva el material termoplàstico hace contacto con 

un rodillo caliente para calentar la capa termoplàstica de 

modo que a medida que se separan la capa termoplàstica y la 

lámina o banda de forro que la lleva del rodillo se levantan 

fibras de la superficie de la capa al rodillo. - - —  - -

7 . - Mátodo segdn cualquiera de las reivindicaciones

anteriores, caracterizado porque se introduce el material 

termoplàstico fundido en la pasada entre loa dos rodillos 

corriente arriba de loa mismos y se alimenta la lámina o ban 

da de forro alrededor de la superficie de al menos uno de 

los rodillos para arrastrar una capa de material termoplásti 

co sobre la lámina o banda de forro. ------- - - - - - - -

8. - Mátodo segdn la reivindicación 7# caracteriza­

do porque se levantan las fibras en el lado de corriente aba 

jo de los rodillos después de que la lámina de forro y la ca 

pa termoplàstica han pasado entre los m i s m o s . --------- - -

9. - Mátodo segdn la reivindicacián 5* caracteriza­

do porque se forma un estratificado intermedio de estructura 

estratificada y porque la estructura estratificada se calien 

ta de modo que el material termoplàstico pierde substancial­

mente todas las características de esfuerzo estructural sus­

ceptibles de discernirse a través de un microscopio en luz 

polarizada entre nicoles cruzados. - - - - - - - - - - - -



- 23 -

10. - Método segdn cualquiera de las reivindicacio­

nes 5 a 9, caracterizado porque se separa el estratificado 

inmediatamente después de su formación. - - - - - - - - - -

11. - Método segdn cualquiera de las reivindicacio

5 . nes 4 a 9# caracterizado porque se enfria el estratificado

y luego se vuelve a calentar. - - - - - - - - - - - - - -

12. - Método segdn la reivindicación 1 1 , caracteri 

zado porque el enfriamiento del estratificado per se después 

de formación es suficiente para reducir la temperatura del

1 0 . material termoplástico por debajo de su punto de reblandeci­

miento. ------------------- ------------------------------- -

13*- Método segdn la reivindicación 1 1 , caracteri 

zado porque el enfriamiento del estratificado después de 

formación es suficiente para reducir la resistencia de la 

1 5 . unión del material termoplástico a un punto que sea superior

que el 50% de la resistencia de la unión a temperatura am­

biente. --------------- - - - - - - - - - - - - - - - - - -

14*- Método segdn cualquiera de las reivindicacio 

nes anteriores, caracterizado porque el ángulo de separación 

2 0. formado al separar los materiales laminares alrededor del

rodillo, el grado y velocidad de enfriamiento y la veloci­

dad de separación se escogen de modo que la longitud soli­

dificada media de la estructura fibrosa formada por el mate, 

rial termoplástico pegajoso es substancialmente dos veces
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la longitud deseada madia de la estructura fibrosa sobre el 

material laminar individual. ------------------- ------—

15. - Mátodo según cualquiera de las reivindicacio­

nes anteriores, caracterizado porque la longitud solidifica-

5 . da es aquella longitud que alcanzan las estructuras fibrosas

entre los materiales laminares divergentes cuando se han so­

lidificado en un punto en el que demuestran al menos en al­

gunas zonas por su longitud características de esfuerzo es­

tructural discemibles en luz polarizada entre los nicoles

1 0 . cruzados de un prisma y en que tienen un alargamiento en la

ruptura determinado sobre su longitud total no superior al
2 5 % . -------------------------------------------------------

16. - Mátodo según cualquiera de las reivindicado, 

nes anteriores, caracterizado porque se aplica un agente en

1 5 . friador a las raicea de las estructuras fibrosas formadas

en el polímero teimoplástico pegajoso entre las láminas en 

separación durante la separación.-------------------------

17. - Método según cualquiera de las reivindicado 

nes anteriores, caracterizado porque el agente enfriador es

20. un gas. - - - - - - - - - - -------------

1 8 . - Mátodo según la reivindicación 17, caracteri

zado porque el gas es a i r e . ------------------------------

19. - Mátodo según cualquiera de las reivindicado 

nes 1 a 1 8 , caracterizado porque el agente enfriador es un
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liquido o ea un sólido en partículas. ----------- - - - - -

20. - Método según la reivindicación 19, caracteri- 

zado porque el agente enfriador comprende carbón activado que 

ae hace adherir a la estructura fibrosa cuando ésta se soli

5 . difica. - —  - —  - - —  - - -  - —  - - -  - -  - -  - -  -

21. - Método según cualquiera de laa reivindicacio

nea anteriores, caracterizado porque el material termoplàs­

tico tiene un punto de fusión de al menos 50SC y un índice 

de fusión de 1 a 200. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

10. 22.- Método según la reivindicación 21, caracteri­

zado porque el material termoplàstico tiene un índice de fu 

sión de 10 a 5 0. ------------------------------------------

23. - Método según cualquiera de las reivindicacio 

nes anteriores, caracterizado porque el material termoplát-

1 $. tico se escoge de entre polietilene con Un índice de fusión

del orden de 6, un terpolímero de copolímeros poliamídicob 

de nylon 6, nylon 66, y nylon 1 1  con una gama de reblandecí 

miento de 123RC a 1283C, y un índice de fusión del orden de 

20 a 2 2, polímeros de poliéster y copolímeros de etileno y
20. acetato vinilico. - - - - - - - - - - - - - - - - -  - —  -

24. - Método según cualquiera de las reivindicacio 

nes anteriores, caracterizado porque se actúa de manera que 

se provea un producto que comprenda un material de lámina 

portadora o de forro y una capa, dibujo o recubrimiento de



material termoplástico sobre la superficie de dicho material 

laminar teniendo la superficie expuesta de dicha capa termo- 

plástica una pluralidad de fibras que se extienden desde la 

misma transversalmente al plano de la lámina portadora y por 
que el material termoplástico tiene un punto de fusión de al 

menos 50"C y un índice de fusión de 1 a 200. —  - - - - -

25. - Mátodo segdn la reivindicación 24, caracteri

zado porque se actda de tal forma que se provea un producto 

que tenga partículas de carbón activado que se adhieren a 

las fibras para proporcionar un material revestido por car­

bón activado de área superficial aumentada.-------------

26. - Aparato de formar fibras y similares sobre un
substrato y, más particularmente, de hilar materiales por 

pegajosidad, caracterizado porque comprende: - - - ----- -

a) medios para hacer avanzar una lámina portadora 

dotada de un material termoplástico sobre la misma; - - —

b) medios para calentar dicho material termoplás­

tico por contacto con una superficie caliente suficiente pa 

ra hacer que dicho material termoplástico se vuelva pegajo- 

ao; —  — ------------------------------ ---------------- --

c)------------medios para separar la lámina portadora y la 

superficie caliente progresivamente mientras se levantan fi 

bras de polímero de la superficie de dicho material termo- 

plástico y - - ---------



d) medios para dirigir una corriente de agente en­

friador sobre las fibras para fijarlas.----------- --------

27. - Aparato segdn la reivindicación 26, caracteri 

zado porque los medios para hacer avanzar y calentar pueden 

comprender un par de rodillos dispuestos para proporcionar 

una pasada oltre los mismos a través de la cual se hacen avan 

zar el polimero termoplàstico y la lámina portadora. - - -

28. - Aparato segdn la reivindicación 26 ó 27, ca­

racterizado porque al menos uno de dichos rodillos que cons 

tituyen la pasada está caliente para proporcionar los medios 

de calentamiento. ----------------- ---------------------- --

29. - Aparato segdn las reivindicaciones 26 a 28, ca

ract eri zado porque el rodillo junto a la lámina portadora es 

caliente. ---------------------------------- ----------------

30.- Aparato segdn cualquiera de las reivindicacio 

nes 26 a 29, caracterizado porque comprende: - --- - -------

a) un par de rodillos que definen una pasada; - - -

b) medios para suministro de un material portador

o de forro a cada rodillo para llevar las láminas portadoras 

j u n t a s ; --------- ------------------ -------------------- ---

c) medios para el suministro de un material termo 

plástico susceptible de hilatura por pegajosidad a la pasada
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para formar una capa entre las láminas portadoras; ---------

d) medios para calentar dicho material termoplás- 

tioo en dicha pasada; - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

e) medios para enfriar dicho material termoplásti

5 , co para formar una unión entre dichas láminas portadoras; -

f) segundos medios de calentamiento para recalen­

tar dicho material termoplástico suficientemente para hacer 

que el material se vuelva pegajoso; —  - - --------- - -

g) medios para separar progresivamente las láminas

1 0 . portadoras mientras el material termoplástico es pegajoso

para levantar fibras de la superficie de dicho material ter 

moplástico y ------------------- -- —  - ---------------

h) medios para dirigir una corriente de agente en 

friador sobre las fibras para fijarlas. - - —  - - -  —  -

15. 31.- Aparato según la reivindicación 30, caracte­

rizado porque los medios para enfriar las fibras pueden com 

prender una corriente de aire dirigida sobre las fibras. -

32.- Aparato según la reivindicación 30, caracte­

rizado porque los medios de enfriamiento pueden comprender 

2 0. un enfriador liquido dispuesto dentro de la pasada de los

rodillos para efectuar el enfriamiento de las fibras durante 

a# formación.---------------------------------- ----------
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331- Aparato según cualquiera de las reivindicado 

nee 26 a 3 2 , caracterizado porque el enfriador puede ser un 

lecho fluidizado de partículas sólidas que se mantiene sus­

pendidas por presión de gas de modo que el enfriador compren 

5 , de un material sólido en partículas y el g a s . -------------

34. - Aparato según cualquiera de las reivindicado 

nes 26 a 3 3 , caracterizado porque incluye medios para diri­

gir partículas de carbón activado para hacer contacto con la 

estructura fibrosa con anterioridad a su solidificación con

1 0 . lo que se hace que dichas partículas de carbón activado se

adhieran a la superficie de dicha estructura de fibra. - -

35. - "METODO DE FORMAR FIBRAS Y SIMILARES SOBRE UN

SUBSTRATO Y APARATO CORRESPONDIENTE". ---------------------

Todo ello conforme se describe y reivindica en la 

1 $. presente memoria que consta de veintinueve hojas foliadas y

mecanografiadas por una sola de sus caras y de dos láminas 

de dibujos que la ilustran.

BARCELONA, 3 FEB. 1978 
P.A. M. CURELL SUÑOL

mcm.
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