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oionalidad ouiza, domiciliada en CH=9326 Hom, Suisa, por
“iiftodo de formar ibtras y similaren solwe un pubstrato y
aparato correspondicnte, con prioridad de las solicituden
britdndican 4779/77 y 2994/78 de fochas 4 Pebwero 1877 y

23 maro 1978, rospoctivanmito, » e w e e v e v n e o v« -

HERIORZA DESCREVRIVA

Lo presente invencifn oe refiere o matorinles hi-
ladog por pegajosidad y tiens roforencia particular a mate-
rialon hiladon por pegajosidnd oon forms de wna ldming fugi
ble para entretelas y Slnllarods w e e w o w e o o w o =«

Ia hilatura por pegajosidadl oa genormlicnye bien
conocidn y comprendc wn procedinients en ol que oo calienta
ung 14minn do materdal termopldotico o mu pwnto do fusidn o
cerca 4o 61 y lucgo 60 Gepara por mu plano, separdndose las
dos partos y lovantando aof fibras en la superficic de cuds
una do lag partes saparadas y a continuacidn se dirige waa
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corriente de enfrindor sobre loo fibras durante la formacida
para fijar las fitras formadas y proporcionar do ootn manera
wna ldning termoplinticn dotada de una superficie fidrosa

m‘MMQ”*‘“”ﬂﬂﬂ‘““““.---.u-‘ﬁﬂ

: Segin la presense invencidn ee properoicna wn mis
todo de hilatura por pegajooidad que comprendo aplionr un
polimero termopldatico g wn forro para formar un dibujo o
copa aobre ¢l mismo, calentar la vapa por cantacto con la
mparficie onlefactors suficionto para havcer cue wa superw
fiocie de la capa 88 vuolva pognjoon ¥ soparar la superficie
del foxro progmesivimente de la owerficie calefactora para
leventar fitras de polfmore en 1o mioma y timultdnonmente
dirigir wa corriente do enfricdor nobre las filwas para £3
Jaxlas. B una realisaciin particular de 1o prosonts inven=
oifn, ¢l calmtamionto puede efectuarse por wa rodillo y el
forro quo 1lleva la capa termoplédstica pusde pwnaree on oone
tanto con el rodillo para calentar la suporficie expuasta
de la capa termopléstica de modo que o medidn que oe sepa-
ran 1a capa texmopldaticn y ol forro que la Lleva e rodi-
1loy se leventan €ibras dende la auperficio do la capa al
rodillcs. Ea waa realisacidn partioular de la presente inveq
olén, sa forma un metorial texwopldatico fundido en la pang
do ontre dos roldilion y se alimento 1n lémina do forvo alyg
dodor de la superfiole de wio de los rodillos y a través de
1a masa fundida de material tormopldstico para ervastrar
wa copa de matoriol termoplistico del cunl se leventan las
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fibras deapudse do qua ol Porro ha pasado ontre 1ot rodlw

bR T e L a3

Ta inveneidn tambidn incluye wn método do hilatue
ra por pegajonidal qus compraiie w w e w e m e o oo ww

a) ostratifioar un par de lininns de forro interponiondo
w dibtujo o capa de materinl termopldstico entre ollas para
unirlasl&ninaa\mgaom, N T E K R T I

b) aplicar oalor al estratificndo para hacer que ia capa
dol material teymopldotico Do Vuelva POgajotas Y w e » = =

¢) neparar progrepivamente las liminan de forro para levap
tar ol material torumopléatico en forma do fibews y dirigir

wna coxviente de enfrindur sobre las fibras durente la for-
mocils para f1jaria. s = e w e r e e n e c e e o "o~

En wia realizacidn partioular de la pregsents ine-
venoidn oe proporeicna un método para la formacidn do matge
rigl laminar fusidle Zormando w estratificalo de doo Ldmi-
nas 4o material interponiendo wna capa deo matordal polliméri
co teramipldstico capaz de hacerss pegajoso revargiblemente,
pirviendo dicho matarinl para unir dichas lduinas wna a
otra, calantar la catmuctura estratificada anl producids a
s tetperature clsvada e aue so reduce la resisteucia da
la miidn entve 1ns 1dninas al memon a wa 507 y luege sepa~
rar las dog l4minan mientrns se montiens la capa polimfrica
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a dicha temperatura olevala y aplicar wn agento enfrisdor a
log filanentos fibdroscs formados oo la eperficie de 1la ca~
pa poliméricn que se adhiere o cola Adnina despuds de Bu 6g
paracifn, cm lo quo ol &pgulo de soparacidn, ¢l grado de
anfriomionto y el regfuen de separacifn es escogen de modo
e 1o longitud solidificadn medic de las eatructuras fibrp
sas formadas por el polimero termopifotico entye las Jdmiw
nos divergenten wea oubstancialmente dos veces la lmgitud
deseadn media de la estructura fibroua del material laninar
individual. la texporatura o que oo calienta la estructwm
entratificoda pucde per tal quo diocho material vormoplioti-
eo polimdrico piexde virtuslomnbe en su totalidad oualope
ouiey caraciorfotica do esfuorse estructural que oean dise
cemibles a travds de un mioropoopio en lus polarisada en~
frenictlog crutadon, w c e wr v v ncoewswneee-

e pueile cuparar sl cotratificado inmediakamenta
devpulns de su fomaaciln 0 pueds enfriarse y luego volverse

ﬂmt@. L I R e N R T Y Y S

Bl enfrisnimnto ded eatravifiondo pop ne dospuds
de formooidn puede ser suficionto para reducir la teeperaty
rn dol matorial termopldatico por debajo de su punto do re-
blendocimiento o hasta que la resistencin de widn del matg
rial termopldotico on mayor 4o 504 de la resistonoia de
adheoiln 8 la tomporaturs anbiento, we c v e c s e v o e w

Rl dngulo de acparacifn, o pea el dngulo formado



1C.

2Ge

e

al separar log materiales laninaren, ol grade do eafwiamieq
to y la voleoidad de meparacidn e escogen proforentomente
de modo qus la longitud golidifiocads medin de 1ns ootruciue
ras fitrosas formadas por el materinl vermopldatico pegajo-
w0 outre lap l4minas divergenten ssa substancinlmento 4o
vocos la longitud deseada modia de la estruoturg Librosa e
1o materiales laminares individualed, == e e e e e o e =

la langitud golidificada puede sor la longitud
que lag eatructuras fibrosas ban alemsado entro los matow
riales laninares divergentes ouando pe han polidificado a
un punto en que migstrdn al MAROG (R al/mas Banad POr Su
longitud, caractoristicas de eafusrdo ostructural diccernie-
bles en lus polarisada entre 1oa Bicoles crusadoes do wn -
croscopio y en qua tienan wn alargamiento en el punto de
rwptura determinado sobre su plena longitud no superior a

matj%...-........-u..umuq--nn----ﬂlqun--n

Proforiblenente po aplica W agento enfrisdior a
ias mfces do las eatructuras fibrosas foruadan on el poli-
mero tormoplistico pegnjoso eatre las lduinan que e sepas
ran durgnto ou soparaciln, me e v e e rc v r v v oo w -

Bl ngoute cnfyiador pusde Bar wn gas tal como aiw
ro £rfo o pusde ser w lfquido o pusde ser w pdlido en par
t{culag, 11 wia realigacidn particulsr do la prosente inven
cidn, ol ngente onfrindor pusde ser W 98lido en partioulon,
tipicamento el carbén activado, que 8¢ have alhorir g las
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fibras proporoionmde do esta maneys wma capa aboorbente de
drea de abeoreifn superficial cainiderablemmte awssntadz.

| I matorinl tormopldntico on proferidblenante wi
material oon Wy punto de fusidn de 4l monod 509¢C y un Indie
ce do fusidn (mait index) ds 1 a 200, y preferiblenamis de

0 Ale wwmuwowwommommmamno e memem

Lon materiales tipicos pun el polietileno oun wn
fndica de fusila del oxden do G, los terpolfmercn poliamfdi
cos de nylon 6, nylon 66 y nylon 11 con wna garn do reblone-
deoimionto de 1230¢ a 12600 y wva fndice de fusidn dol urden
de 21, log polimeros de polidstor, copolfmoron de etilono y

vmm@mta. R R R T W W ars

o presente invenoidn tambidn incluye wn priducto
hilado por pegajosidal que comrendo un material do ldaina
portadorn y W dibyjo, oapn ¢ revostiniento de material toy
mopldotico on 1a superficis de dicho material laminar, y tg
aiendo la superfiole expuewnta do dicha oapn termopldotion
wa pluralidad do fibras cue ne extionden desle la misna
temsvorsalments al plano deo la ldmina portadorn oon lo gue
ol material termopldstico tiens wn punto do Puoidn do al mg
nos 50°C y un indicg de fusidn de 1 1 200. la invencidn ine
cluys ademic un producto hilado por pegajosidad de acusydo
con la invencidn en ol nus ln superficie do las fibean miow
nas Mavan partfoulas de carbln activado parn propurcicnar
n material abeorbente de clevalda &reoa oupsrficiale = » w =
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In presonte invenoidn tambidn incluys wn apavato
para la hilatum por pegajesidad de mberialen; caraviorizg
a0 porgue QGWQQ “ U W OB UR G WS WP D Gy W A G Gp S0 M P W SN

medios pava hacer avenuar unn lduing portalorn
qua lleva \ma capa de material tormoplintico, = « = « «w =

medios paras calentar in euperficie de @icho mata-
rial terwopldstico por contacto aom una auperficie caliente
euficionts pare hacer nue la cuperfiocie da dicho maberial
toymopldatics Bo VUOLVR DOZAJOBGR, w w » = o« & - - w - - -

medios para separar dicha liming portaiors y di-
cha superficie caliente progrevivamonte mientras qus Be lee
vantan fitwan do polfuaro do ia suporficie de divho mato=
rial termoplifatico y medics para dirigir una sorrionte de
agente enfriador gobre lag fibras pars fijarlng. Yoo medics
para 6l avanoe ¥ el calentamiento pusden comprenior wi par
de rodillos dicpustitos para proporeianar wua pasads cavre
los mienos & través de 1a cual oo hacen avanmar el polfmero
termoplistico y la l4uina portadoya y eptande caloniado al
Benos uno de dichos rodillos para conatitulr los medios de

cmmtﬂ. u-ua---a-b-uu“.;’uuuoﬂu-

Ia invancidn incluye ademdn wn aporato pora ia hi
latura por pegnjositad de materinles quo comprendos = =« = »

wa par de rodillos quwe definen wan pasala, = « =
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medios para ¢l suminintro de w material portador
a osda rodillo parn llevar las ldminas portadorsa jintas, -

medios para ol suministro de mn material tormopldg
tico hilable por pegajosidad a la pasadn paxrn formar una of
pa entre dichas ldninas portaloraf == = e == c oo ~=-

medion para calentar dicho material termopldstico
mdtmm’.Q------'uunonunnqu---

medion pare onfriar dicho material tormopldstico
para formar una wiidn entre dichan lfninas portadoras; - -

ssgundon medios ds calentamtento para recalentar
dicho material termaopldstico suficienterxnto pera hacer que
GImW“m’.WDmJOﬂO’ W OGN N NP GE G TN R D U D W e

medios parn coparar progreoivemonts las ldainag
portadoras mientras el material termopldatico es pegajoso
para lovantar fitwas de la aperfiois de dicho material teor

mpm’,cﬁ' Yyomwmmumaromsowwmonmosesew

modion para dirdigir una corrionte do sgonte en~
friador gsobre 126 fibras para fijarlag, w = wc e v v v o o -

Ios mediocs para enfriar las filras puoden compren
dor wa corriente de airoe dirigida sobre lag fikras. In wma
realigacifn alternativa, los modios para enfriar pueden cog
pravder un enfrindor liquido dispucato dontro de la pacada
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entre lop rodillos para efectuar ol enfriamientc de lao Lie
bmﬂmtehfomm. @ T G 00 WS D D UL M W OB VR e W > ow

Bn ung realizacife alternativa de la prosontd ine
vencidn, ol enfriador pusde sor un lecho fluldizado do purw
tfoulos 8élidns que ne mentiencn en suspensida por propida
do gna de modo que el anfriador cocprande un matorinl adlie
do en partfoulns y ol oo PER Qs " w e mw v e e o ww -

A omtinuacidn oigue una descripeidn s titulu de
ejempla Gnicanonte y ow roferenois n loo planus anoxes de
w ndtodo pars la realisacidn prictica de 1la invencifn. ~ -

Ia Figurs 1 €8 wa vists simplificadn do wis rose
umi&l do lﬂpx‘osw‘ha mvml&lj P T L TS

la Pigura 2 eo w dingrama de was realizaciln gl
ternativa del aparato de acusrdo con la presonte invenociln;

la Figura 3 eo wn diagrama de otra realignciin de
w aparato de acuerdo oot 1a prosento invencidne = « « « «

Fl aparato compreude un par do rodiilos 10 y 11
dispuostos para formay ung pasada 12 on‘t:re‘ éllos. Ica rodie-
1loz 10 y¥ 11 wo caliontan por medios do calentamiento (no
iluatrados). Se forma wia banda con estructura estratificn=
ta quo canprendo wna capa de material teruopléntico 13, ti-
ploanmte &1 poliotilenc y wa par de ldninas de forre do mg
terial tejido o no tejido 14 y e suniniotyn a la pasada 12
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entre lop rodillcs 10 ¥y 11. Se suministra la bands 14 hacia
arriba a los rodillos y en la paseda so calienta la banda
14 suficigntenents pata hacer quo la capa do maberial teyup
pldatioc @e vuslva peaajosa. Se soparon las lidmuinng do fo-
o para dividiyr la oepn termopldsticn entre ellas y para
formar fideas on ou superficie. Una copa de enfriador 1fqui
do 15 eotd dispuento an la pasada ontre los rodillos para
efsotuar wn enfrianientc de lag fitrns durante la formacidn.

Pasendo ahora sl aparate para Toroar el cbjoto &e
ia Pigura 2, oo proporcions wa cdnoara fluldisedn 20 de gon
gue tiene wn rajilla 21 y wy conducto de¢ ouminiotro de gan
para el suministro da gas, tfpicamente aire, a la cara infg
rior de la rojilla 21. For enoima do la rejilla 2t hay wna
pluralidad de particulas de enfriefor sdlido 22. la cénara
fluidiseda 20 ea%4 dotada de un par de rodillos 23 de pro~
aifn que estdn calentodoo (por medios no iluntrados) y wn
par de rodillos de gufa 24 ecpacindons digpuestos hacia abe~
Jo de low rodillos 23 de presidn. Bl ejo de rotacifn Je los
rodillon 24 de gufa es mévil laternlnente o vertioalmente.
lns benda que tiens la estructura sstratificsda que comprepn
de wm par 40 lminas de forro eqpaciaias wnidas por medio
de wn onpn termopldotica intormedin 25 se muministws hacin
abajo a log rodillcs 23 do presifn. las liminas 26 de forro
so sepavan despuds do paoar por los yodillos do presifn y
se hace pasar cada limina de forro alrededor de wm rodildlo
24 do gufe y lusgo B0 rotiva do la ofmara fluidizada 20 de
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gao. Los rodilloo 23 de presidn sirven para calontar lg ld-
ning de forro y ol material tormopldatico 8 ws tamperatura
tal qua oe hace qus el polimero tarmopldntico sea suficigne
temente pegajoso paxrn reducir la resistencia de la wmida o
por lo menos w 50¥ y la sspavacidn do lon mabteriaics lamie
nares 26 sirve para lsvaniar ol polfuerc en fibeae que po
extienden deple su ouperfiocie. la incidencia de la vorricne
te do gaa y ol material 22 on partfculas sirve para enfyiar
lan f£ibras duranto la formmoilo para provocar la ruptura de
las £ibyas y fijar las filras oon roopecto a la superficle
dol material laminay 26. Al miemo tiempo el mtarmi pélido
en partfoulas o5 axrasiraio por las fitwas an ou ocuperficie
para proporcicuar una estrustuwra do filya reliena de péli~
dos. Bl ajusto de lom rodillos 24 pamito cantrolar ol dngu
10 do meparacifa y el régimen do loventamionto do las fi-
tras por siople ajuste del espaciado lateral de los rwodi-
1los 24 y do tu separacidna vertical del planc qus caatienc
ol ojo do rotacida do lop rodillos 23 de presidte = o = = =

En el apavato de ia Pigura 3, w pay de rodilles
50, 51 qua oonjuntancnte definen ung pasada 52 ackt calontas
don por medios no ilustraios. Un carrete 53 de ouniniotro
suministra una banda 54 de material e forro a travds do un
rodillo loco 55 alrededor do la periferin del rodillo 51 a
la pasafda 52. th segmao carreto 56 do suninistro suninig-
tro Wa segueda banda 57 o tyavdo dal rodildo doco 56 a la
periferin del rodillo SC y de ahf o la pasada 52, de modo
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que lag bandng 54, 57 conjuntamsnte definen una pasada abiop
ta 52'« fe introduce waa corriente o cortina do material
toraopldatics hilable per pogajosidad 59 en la pnsads 52¢
ontra 1as bendas 54 y 57 por medio de wna extrusora u otxos
medice spropisdon de suninletro ilusiradosde modo general

e I L ¢ R e e e e R

los rodilliom calientes 53, 91 givven parn unir
lap bendas 54, 57 wna g otra pare Yormar un eotratifioado.
Se dejn que la estructura 61 y ol material termopldatico oe
onfyfen por debajo del nivel en que oo vuslve pegajono. Se
hace pasar la sgtructira cetratificnda enfrisda 61 a través
de una cdmara 62 ds aire caliente para calentar ol waterial
termopldatico que luago se alimanta a wn par de rodillos og
liemtes 70, 71 que calien%en ol material termopldatico con
lo que 90 have pegajomo. Las bandas 54, 57 entunces bo sopg
vay para dividir la capa tormopldstica entre las niomas y
para formar fitran en la osuperficle y se alimentan luego
loo pateriales resultanteos 72 hilsdos por pagajonidad a ro-
dillos 73 y 74 e arrollado. th chorro do aire de enfrioe
niento 75 me dirige en la pasads 76 entre los roldillos 70,
71 para afectunr ol enfrianiento de lag filvwus durento ou
formacifn. Los ajemplos miguienten ilustran realisaciones
especificon de acuerdo can la prepente invencilie = w » = w

SRHEIO.S,

5S¢ aplica polletilent 30 alta densidnd con wn fn-
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dice do funiln de 6 sobre wn tojido gn forma do polve mo-
diente transfercneia por un rodilic grabado para producir
poqueilos puntos da polietileno diupucatos soghh wn dilujo
rogular. So laming el génoro cublerto de polietileno a wma
segundo génoro por calentaniento do anbos g wnad tonperatuora
que cavierte ol polietileno en un estado pldotico 0 pegajs
po bajo ligera presifn entre rodilles y se enfria oubsi-
guicntenanto an ontratificado reoultante, « w w w w e w «w «

A contimuzcidn oo calicnta el estmatificaio a wia
tomporatura de 50 a 609C por engima deol punto de fusida dol
polietileno para voiver ¢l poligtileno pegajoso nuovasentea,
Se separan los tejidon mientrna go oopda aive en ol dmulo
abiorto, temiondo ol airg una tomparaturd de al mmoo 309C
por debajo del punto de fusidn dol poliotilano, sienio ol
dngulo do separacidn mayor de 909, Ia volooidad dol estraty
ficado por ol punto da sepavacién ootd dentro de la gams do
6a15metroo por MiNULo, ~w o wacumamwme o wew

E) material rooultante cozprende w tejide quo
lleva an i superficie wna pluralidad de puatos o somas do
polictileno levantadas en fitvua por la ooparacién de los
materiales laginargt, » s s m a v w e v e v o - ww o w -

BEEEISR

Se repite el Bjamplo 1 utilicando un eatratificnw
do formado por alimentacién de wna pelfculn da polietileno
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on ol dagulo formado por dos ldminas gmvergentes do tejido
o anhas muperficies bajo candicicnen que hasen que la pelf
eula de polietileno interpuesta entre loa dos tejidoc se
vuelva pegajosa splioando ligera preaide sl estratifiondo
pora £ijar el poliotileno pogajosc a la mpuwrficie do anbop
tojidos ¥ @ oontinuacidn separan los dos tajidos mientran
gate polistilonc todavia cotd en el estado plaotificado y
pegajono, Ia velocidnd y el dogulo do meparacidn smn los
que B0 dont g ooncoer on Ol IJeMlO le w e e v v w v o -

EEE0S

So vaopite el Ejomplo 1 utilizando un yodillo metd
lico ocaliente para Himdir polistileno dispuesto m forma de
puntics sobre ol tejido, me levanta ¢l tojido del rodillo cg
liente misntras el poliotileno todavin estd pernjouo y o
contimacidn se aplica w sgente mfriador gaseovo para ha-
cer quo 1lgs filvran formodas entre el rodillo caliente y el
tejido oo fijen miantras so levantan las fibras o una dig~
tancia orecignte entra sl rodillo calients y el glnoro. « -

REEQ.L

Be repite ol Ejemplo 2 en el quo 9o alimmta el
polietilmo en forma do polfoila sobre wn rodillo calienta
¥y o llava wnn ldming ds tejido en contacto om el polioti-
1lano pogajoso sobre ol rodillo y a eomtinuacidn oo retirn
ol gnere 4sl rofillo y so aplica wn agmte enfyindor gaseQ
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80 para hacer qus la materia filwosa formade entre el rudie
1lo oaliete y ol génerc s gelifique mientran qus tolavia
se alargan lao hebras debido a 1a diatancia creciente entro
el rodillo calignto y el tejid0e v v a v o v anwwe-

BIEZI0 2

So ropite el Bjemplo 4 poro we splicn ol polioti-
leono a loz rodillos calionten por madic do wa euchilla dig
pucota sobre ol rodillo caliente, proporuionande la peparn-
oidn entre el rodillo y la cuchilla wia pelfouls do polieti
lenoc fundido do espesor substanoiaimento wniforme. Se ali-
menta @l polietileno fundido continummente en una artesa
formada por wna cuchilla como pared delantern y Aop parsdos
iatorales do limitacidn en ambos lados ponicimnedas a wna
diotancia o win puleadn (aproxes 25,4 mm) inforicr a la mp
chura dol génoto A PoVeStir, e v e c v e v w s v v wn -

SJREIO0

Se repits el Bjemplo 1 utilizondo un Yorpolimero
polianfdico de nylan &6, nylon €6 y nylon 11 con una gam de
roblandecimicnto do 123 a 12082C y un Indice do funidn de
21. S aplica ol terpolfmero poliamfdico a subotratos de tg
1a no tejida celuldmica parg formar un estratificado. o ag
para el astratificado de una manora deserita en ¢l Ejomplo
1 para produciy wn tejido celuldsico cont una oupordicio L4~

. brosa apropiada pars ou USo cono entretely fuAibloe = w = =
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Sa repite el Rjemplo 5, y el polfmero utilisado
a8 un polfmerc do polidster con wna gum de reblandecinien~
to ds 123 a 1289C y wn fndice de funidn da 2By w» = v = =

EIIR08

Se alinenta wn eotrustura retioular cus compren~
de wn ocopolifmarc de etileno y acotato vinflico con wn gramg
Jo do 80 por matro ouadralo en wna colendra oonjuntamente
con 4o tejidos enfrontalos adaptadon para convexrtiroe en
entreteloy Dusibles parn prendas. Ios tejidos comprenden hi
los de trama de mydn voluminigadon e hilos ds urdisbre do
algoddn y tiens wm gramaje de 120 por metro cusirado. Se ep
pared$ 1a red entre los dos tojidon y so mantienen los rodi
1loe calisntes de la calundra n wna temperatura de 2009C,
Ia gana de reblandecimiento del copolimero do etilono y acg
tato vinflico eatd dentro de la gam de Q0K & 1090C y se
tranonite calor de la calandra o través de los tejidos a la
rod, que ue plastifica en ol grado quo sirve como adhesivo
para wnir lop dos gineros localmente. Bl gstratificalo aaf
producido e calianta oo una etapa posterior a wna toxperas
tura tal que se vuelva pegajoso sl polfmero de etilono/aco=
tato vinilico y pe separan lom 4o tejidos ei ooka punto y
po sopla aire 8 travéo dol tajido parn congelar 1o wasa pow

lindrica fibrooa extruida antre las ldmings divergentes de
tojidos En sote caso, 9 haoe pasar ol enfrintor n tyavée
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do la ldnina de forro para enfriay lag fitens que oo Lo

I *= = 0 we o =t o W W N W YR G W G N e e A W N

EEEI0 2

Se repits el BEjemplo 8 poro ol maturial fusible
tiemo la foyma de una poliouls de etileno/moetatc vinilico,
oon W espesor do 80 mioras haciéndove pegajosa 1o polioue
la por medio de radiuciln de rayos infrarrojos. Iwronte la
soparasifn de loo dos tejides oo el etilenc/acotato vin{li
eo hacho pegajoso por calor, ne efectda el anfrismiento por
modio de w lecho fluldizado que comprende purticulas pdlie-
dng mantenidas on susponoiln por win corviente do aire 1o
bastante fuerte pava contyarrestar ol peso do ian pavifou-
las. So ofsotda al enfriamiento por nodlo do la materia ol
1ida on partfoulng y ol aire MiCHO, w = @ ww o = o - www

Se roaliza el calmtauisuto alimmtgndo la estrug
tura entratificada hacia abajo & un par do yodillen do pro-
pidn qua se caliontan paxa volvey pogajoso el polimard deo
etilonc/acetato vinflico y lusgo Ba weparan otras léminas
purs pasar cada wna ootre w rodille de guin de la napera
goenoval ilustrada en 1a Figura 2, para dojor expusatas lag
capns divergentes do polimoro al lacho Sluldizados = w» = =

B0 10

Se rapite el procedimicnto descrito en ol Bjwumplo
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9 pon ol lecho fluidizndo compuesto por pequebian particulss
de carbdn activado, Cusndo inciden sobre la mmoa filropa
fundida de hebdra de polimoro, lao partfowlan de oardin aoti
vado adhigren al revestimiento fidroso y permanecen en e
bos tejidon revestidos deopuda de soparacidn, formmdo de
egta maners una copa de carbin activado on s quo cala gro=
no quads retenido por las hebras del polfmaro y luego sdlo
w1 pequefic porcentaje del drea superfioial total de cada
partfoula o884 bloqucada tn ¢l punto de contacto con la how
e fuaiblao del polfmere MismOs m e v v w v e w e e o w -

s 1 RS

Se vepite ol Bjemplo 10 y en ves do utilisar un
iecho fluidicado, go sopla wia corriente de aive quo contig
ne carhén activado en partfculas en la abertwra eatre los
tojidon Givergmsos para fijar lna hobras do polinere formy
dag entre lag ldminags divergentos do masorial para implan~
tar ol carbdn notivado en ol matorial MIANG, =« = = = = =

Kl material resultante ocantime wia copa Pitrvos
qus incluys un g@en rdmerc do partfoulas de carbia nctivalo
con u dren ewporficial amlia ¥ ofectiva y ael wna wupere)
cie extrenndamente ALOOYDMILGs * w w w o w .- w - - - -

SOMEIQIR

Se repite ol Kjeplo 9, pero o rodillion de oo
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londra grabadoa quo sirven pare volver pegajoss la capo de
etileno/avatato vinflico entroe lom tejidos de¢ forrs wnienido
de opta manera 1las 14minas wnas o otras 8flo donde lap par
tes olevadno de los rodillos de calandra oalicntos ban pro-
aionado. So realiza la agparacidn de lo mamers decorita en
ol Blemplo 9 y el rovestimiento £ibrono nof producide reprg
duco el ditujo de low »udillon do colandyn mabados. » e -

A loo efectos omsiguiontos 86 declavan de novg=
dod y proplieiat para Bopafia, oue teyritorios y plasas do by
borania, las reivindicacionos quo Diguons » = = e = = =« = =
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REIVINDICACIONES

1.~ M&todo de formar fibras y similares sobre un
substrato y, més particularmente, hilar por pegajosidad, ca
racterizado porque comprende aplicar un polimero termoplés-
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 polimérica para hacer que
la capa sea pegajosa y separar la lémina de forro progresi-
vamente de dicha superficie caliente para levantar fibras
de polimero de la misma y dirigir simulténeamente una co-

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

2.~ Método segiin la reivindicacién 1, caracteriga
do porque dicha superficie estf{ formada por una segunda 1lé-

ming de fOYr0. = = = « = = = = = = = = = = = -

3.~ Método segin la reivindicacién 1, caracteriza
do porque dicha superficie estd calentada y el calentamien-

to de 1a cape polimérica es efectuado por dichas superficie.

4,- Método segin la reivindicacién 2, caracteriza

do porque comprende: = = = = = = « = - - - -

a) estratificar un par de léminas de forro inter-
poniendo un dibujo o capa de material termopléstico entre

ellas para unir las léminas una a otray = = = = - - - --

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

¢) separar progresivamente las léminas de forro

para levantar el material termopléstico para formar fibras y

d) dirigir una corriente de enfriador sobre las

fibras durante su formacién para fijarlags,. = = = =« = - -

5.~ Método segin la reivindicacién 4, para la for
macién de un material laminar fusible, caracterizado porque
comprende formar un estratificado de dos léminas o bandas
de forro de material por interposicién de un material termo
pléstico capaz de hacerse pegajoso reversiblemente, sirvien
do dicho material para unir las léminas una a otra, calentar
la estructura estratificada asf{ producida a una temperatura
elevada a la que la resistencia de la unién entre las lémi-
nas disminuye en al menos un 50% y entonces separar las dos
lémines mientras la capa polimérice se mentiene a dicha tem
peratura elevada y aplicar un agente enfriador a loe fila-
mentos fibrosos formados en la superficie de la capa polimé
rica que se adhieren a cada lémina después de separaciénm,
eligiéndose el édngulo de separacién, el nga.do de enfriamien
to y la velocidad de separacién de modo que las longitudes
golidificadas medias de las estructuras fibrosas formadas
por el polimero termopléstico entfe_las léminas divergentes
gean substancialmente dos veces la longitud media deseada

de las fibras llevadas por cada lfming., = = = = = = = = =

6.~ Método segin cuslquiera de las reivindicacio-
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nes anteriores, caracterizado porque la lédmina o banda de
forro que lleva el material termopléstico hace contacto con
un rodillo caliente para calentar la capa termopléstica de
modo que a medida que se separan la capa termopléstica y la
5, 14mina o banda de forro que la lleva del rodillo se levantan
fibras de la superficie de la capa al rodillo. - = -~ - = -

7.~ Método segin cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque ge introduce el material
termopldstico fundido en la pasada entre los dos rodillos

10. corriente arriba de los mismos y se slimenta la lémina o ban
dg de forro slrededor de la superficie de al menos uno de

los rodillos para errastrar una capa de material termoplésti

co sobre la lémina o banda de forrg, = = = = = =« - - - -

8.- Método segin la reivindicacién T, caracterize-
15 do porque se levantan las fibras en el lado de corriente aba
jo de los rodillos después de que la lémina de forro y la ca

pa termopldstica hen pasado entre losg mismogs. = = = = « = =

9,~ Método segin la reivindicacién 5, caracteriza-

do porque se forma un estratificado intermedio de estructura

20. estratificada y porque la estructura estratificada se calien

ta de modo que el material termopléstico pierde substancial-

mente todas las caracteristicas de esfuerzo estructural sus-
ceptibles de discernirse a través de un microscopio en luz

polarigeda entre nicoles cruzados. = = = = = = = = « =« = =



5.

10.

20,

- 23 -

10.- Método segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 5 a 9, caracterizado porque se separa el estratificado

inmediatamente después de su formacifn, = = = = = =« = = = =

11.~ Método segn cualquiera de las reivindicacip
nes 4 a 9, caracterigado porque se enfria el estratificado

yluogOsevuelvea_calentar. v - - ... --ee-.

12,- Método segin la reivindicacién 11, caracteri
zado porque el enfriamiento del estratificado per se después
de formacién es suficiente para reducir la temperatura del

material termopldstico por debajo de su punto de reblandeci-

mientoe, = = = = =~ - ¢ = = v - - - - - - - - -

13.- Método segin la reivindicacién 11, caracteri
zado porque el enfrismiento del estratificado despuds de
formacién es suficiente para reducir la resistencia de la
unién del material termoplédstico a un punto que sea superior

que el 50# de la resistencia de la unién a temperatura am-

14.= Método segin cualquiera de las reivindicacio
nes enteriores, caracterizado porque el éﬁg\llo de separacién
formado al separar los materiales laminares alrededor del
rodillo, el grado y velocidad de enfrismiento y la veloci-
dad de separacién se escogen de modo que la longitud soli-
dificada media de la estructura fibrosa formada por el mate

rial termopldstico pegajoso es substancialmente dos veces
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la longitud deseada madia de la estructura fibrosa sobre el
material laminar individual, « = « e e - e =« = 0 @ = w = =

15.= Método segin cualquiera de lae reivindicacio-
nes snteriores, caracterizado porque la longitud solidifica-
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 gl-
gunas zonas por su longitud caracteristicas de esfuerzo es-
tructural discernibles en luz polarizadas entre los nicoles
cruzedos de un prisma y en que tienen un alargamiento en la
ruptura determinado sobre su longitud total no superior al
5%, = = = e e e e e r e e, e .- -——-——

16.- Método megin cualquiera de las reivindicacip
nes anteriores, caracterizado porque se aplica un sgente en
friador a las raices de las estructuras fibrosas formadas
en el polimero termopléstico pegajoso entre las léminas en

separacién durante la separacifn, = = = = = = = = = = = = -

17.- Método segin cualquiera de las reivindicacig

nes enteriores, caracterizado porque el agente enfriador es

18.- Método segin la reivindicacién 17, caracteri

zado porque el gas @8 aire, = = = w = = ® " T - - - - -

19.~ Método segiin cualquiera de las reivindicacip

nes 1 a 18, caracterigzado porque el agente enfriador es un
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1fquido 0 es un s6lido en partfculag: = = = = = = = = = =« =

20.- Método segin la reivindicacién 19, cerecteri-
zado porque el agente enfriador comprende carbén activado que
se hace adherir a la estructura fibrosa cuando ésta se soli

difica’. - es @ W= W ™ - as e am e e - e A E W W W @ Gk W W w

21.- Método segin cualquiers de las reivindicacio
nes anteriores, caracterigado porque el material termoplés-
tico tiene un punto de fusién de al menos 502C y un Indice
de fusibn de 1 2 200 = = = = = = = = = e - = v = c = - - -

22.,~ Método segin la reivindicacién 21, caracteri-

zado porque el material termopléstico tiene un Indice de fu
gifn de 10 8 50 = = = = = - = w = =" - -—-—————-—- - -

23.= Método eegin cuslquiera de las reivindicacio
nes anteriores, caracterizado porque el material termopléé-
tico se escoge de entre polietileno con ﬁn Indice de fusién
del orden de 6, un terpolimero de copolimeros poliamfdicos
de nylon 6, nylon 66, y nylon 11 con una gama de reblandeci
miento de 1232C a 1282C, y un fndice de fusidén del orden de
20 a 22, pol{meros de poliéster y copolimeros de etileno y

acetatov‘inﬂic(h W ER Gm M W BN e TR G WA NP G U ORGP W W WP R W e

24.- Método segin oualquiera de las reivindicacip
nes anteriores, caracterizado porque se actia de manera que
se provea un producto que comprenda un material de lémina

portadora o de forro y una capa, dibujo o recubrimiento de
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material termopléstico sobre la superficie de dicho material
laminar teniendo la superficie expuesta de dicha capa termo-
pléstica una pluralidad de fibras que se extienden desde la
misma transversaimente al plano de la lémina portadora y por
que el material termopldstico tiene un punto de fusién de al
menos 502C y un Indice de fusién de 1 a 200, = w = = = = =

25.= ¥étodo segin la reivindicacién 24, caracteri
zado porque se actia de tal forma que se provea un producto
que tengas partfculas de carbdn activado que se adhieren a
las fibras para proporcionar un material revestido por car-

bén activado de Area superficial aumentada., = = = = = = =

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

pegajosidad, caracterizado porque comprende: = = « = = = =

a) medios para hacer avanzar una lédmina portadora

dotada de un material termopléstico sobre la misma; - = - =

b) medios para calentar dicho materisl termoplés-
tico por contacto con una superficie caliente suficiente pa

ra hacer que dicho material termopléstico se vuelva pegajo-

so; W S W W P P G P W W 4 T @ S o M G e WP e TE e e @ R e e @

c) medios para separar la lémina portadora y la
superficle caliente progresivamente mientras se levantan fi
bras de polfmero de la superficie de dicho material termo-

plésticoy W W e e s AN ey M AP s ww e W s W SR WS G R T e N
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d) medios para dirigir una corriente de agente en-

friador sobre las fibras para fijarlag:, = = = « = = = « = =

27.~ Aparato segin la reivindicacién 26, caracteri
zado porque los medios para hacer avanzar y calentar pueden
comprender un par de rodillos dispuestos para proporcionar
una pasade entre los mismos a través de la cual se hacen avan

zar el polimero termopldstico y la lémina portadora. = - -

28.,~ Aparato segiin la reivindicacién 26 § 27, ca-
recterizado porque el menos uno de dichos rodillos que cong

tituyen la pasada estd caliente para proporcionar los medios

de calentamiento. = = w = = = = = = = - - - - " .- - - - -

29.~ Aparato segin las reivindicaciones 26 a 28, ca
racterizado porque el rodillo junto a la léming portadors es

Calien‘be. > em G W o en AN @ A W an G s WP W W Gn G WP ow ED W M W @

30.~ Aparato segin 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

0 de forro a cada rodillo para llevar las léminas portadoras

jmtas’ - e W EE E e G WS an AP GP Gr W G G W A A S W aE e - o= an

c) medios pars el suministro de un material termo

pléstico susceptible de hilatura por pegajosidad a la pasada
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pera formar una capa entre las lémings portadoras; « = - ~ =

d) medios para calentar dicho material termoplés-

tico en dicha pasada; = = = = = = = = = = U U

e) medios para enfriar dicho material termoplésti

co para formar una unién entre dichas léminas portadoras; -

f) segundos medios de calentamiento para recalen-
tar dicho materisl termoplédstico suficientemente para hacer

que el material se vuelva pegajoso} - = = = = = = = = = = -

g) medios para separar progresivamente las léminas
portadoras mientras el material termopléstico es pegajoso
para levantar fibras de la superficie de dicho material ter

mopléstico y = = = =« - = = =~ il I N I

h) medios para dirigir una corriente de agente en

friador sobre las fibras para fijarlag, = - « = « = = =« « =

31.~ Aparato segin la reivindicacién 30, caracte-
rizado porque los medios para enfriar las fibras pueden com

prender una corriente de aire dirigida smobre ias fibras., -

32.~ Aparato segin la reivindicacién 30, caracte-
rizado porque los medios de enfriamiento pueden comprender
un enfriador lfquido dispuesto dentro de la pasada de los
rodillos pars efectuar el enfriamiento de las fibras durante

gt formacif, = = = = - - e c C E - - e - ----—
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334~ Aparato segin cualquiera de las reivindicacip
nes 26 a 32, caracterizado porque el enfriador puede ser un
lecho fluidizado de partfculas sélidas que se mantiene sus-
pendidas por presifn de gas de modo que el enfriador compren

de un material s6lido en partfculas y el gase = = = = = = =

34.- Aparato segin cuslquiera de las reivindicacig
nes 26 a 33, caracterizado porque incluye medios pera diri-
gir particulas de carbén activado para hacer contacto con la
estructura fibrosa con anterioridad a su solidificacién con
1o que se hace que dichas particulas de carbbn activado se

adhieran a la superficle de dicha estructura de fibra.,. - =

35.~ "METODO DE FORMAR FIBRAS Y SIMILARES SOBRE UN
SUBSTRATO Y APARATO CORRESPONDIENTE", = = = @ = = = = = « «

Todo ello conforme se describe y reivindice en la
presente memoria que consta de veintinueve hojas foliadas y
mecanografiadas por una sola de sus caras y de dos léminas

de dibujos que la ilustran.

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