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MEMORTIGAG DESCrIPTIVA
gque se acohpaﬁa & una solicitud de PATENTE DE LNVEN-
blON, por veinte afios, para Espaila y sus Posesiones, por:
"PROCEUINIENTO Di #ABRICACION DE TEJIDOS CUN MATExIAILES
éEmmDPLASIICOS“, en favor de TRUBENISED {(Gt. Britain)
Limited, de nacionalidad britdnica y residente en 39
Park Street, London, W.C.l. (Inglaterra).-

Este invento se relaciona con los asi llamados
conjuntos de tejidos aprestados.BEsto guiere decir semi-
aprestados,compuestos de dos o mds pliegues de tejidos
superpuestos y adhesivamente unidos por medio de elemen-
tos termoplésticos contenidos por 1o menos en uno de los
pliegues. Corrientemente, el conjunto consiste en trés
pliegues exteriores de tejidos normales, compuestos en-
teramente de hebras o cabos de algodén, lienzo, lana u
otro material no termopléstico, mientras que el pliegue
central (al cual se refiere corrientemente como a entre-

tela) contienen ambos cabos no termoplédsticos, y cabos,
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gue la contracecidn ocdrre de nvevo guando los cabos es-
tdn calentados durante la operacidn de apresto.

De acuerdo con el presente invento, las dificul-
tades citadas son evitadas por el empleo de cabos com=-
puestos; una composicidn de los mismpos, es el material
terwoplistico en estado reldajado; mientras otro consti-
tuyente es menos faciliente exiensible que el material
nléstico, asf que resiste un estiramiento de los cabos,
los cuales resuliarfan por lo wenos en parcial orienta-
cibn molecular del weterial termopldstico. z1l invento
trae consigo waos cuanios métddos para preparar tales
cabos compuestos.

Ia relajzacidn o desorientacidén molecular del na-
terial termopldstico puede ser efectuado antes, después
o durante la composicidn, como gueda ilustradoe por los
siguientes ejemplos.

ZJEHNPLO I

Un polythene monofilo de lzé/ude didnmetro estd
relajado por pasar por agua hirviendo, La velocidad pe-
riférica del rollo suministrador es aprox. dos veces del
rollo consumidor para permitir la coancentracidn del mo-
néfilo, 11 mondéfilo contraido estd conducido luego a 1o
larso de ia via, cerca y paralelo a la via del monéfilo
acetato de celulosa de aprox. 59/“5de didmetro que corre
a ta nisma velocidad que el polythene monofilo. Uno, dos
o trés de tales pures, esidn producidos en su proxiaidad
v wrido por torcer lijeramente una vuelta por cada 2 a 3
puladas de la hilasza.

Bsta hilaza compuesta, estd puesta en el plano
para tejer, asi gue suficientes adnesivos estdn en con=
tacto con el pliegue exterior durante la operacidn de

apresto. Tambidn permite tejer, pexrfeccionar, y cortar
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gin contraccidn del polythene, el tejido entero y no se
contraerd durante el apresio.

BEJ BUPTLC IT

Un monofilo acetato de celulosa de 50/ﬂ de did~-
metro, o algoddn, viceosa U otra hilaza comparativa no
pléstica, de diwensiones equivalentes, estd cubierto con
una capa de polythene echado del estado fundido, sin o
con la ayuda de un disolutivo para el polythene como xy-
lene, 2l filumento central 6 hilaza en tal modo de dejar
el polythene en ia condicidén orientada casual. Esto pue-
de ser conseguido-por un refrigerado gsuficientemente len-
to, despuds de pasar la hhlzza con la capa por el orifi-
cio. La hilaza solida y con la capa, debe tener un did-
metro de 125 a 200/u . Puede ser gue sea dificil de te-
jer tal hilaza con crimp, rero experiencilas han demestra-
do gue por la resgislencla provista por el centrc duro de
tal hilaza, no eg necesario "erimp! parua producir adhe-
sidn. Puds el polythene se solidifica en el ¢stado rela-
jado, ninguna tensidn se produce, debido a la fuerza ter-
mal durante el apresto, asi la ausencia de crimp no cau-
sa al %ejido & conjunto de tejido de conitraerse por es-
to8 procesos.

s JBLPLO 111

Unz hilaza con capa producido segiin el ejenmplo

anterior, excepto gue ninsuna precaucién estd tomada pa-

ra causar al polythene de golificarse ca el estado rela-
Jjado. Degorientaciones del polytheno estan efectuadas

sub=-giguienternsznte por pasar ls hilaza por un medio ca-—

0

lentado entre dos pares de rollos, 6 alrededor de lu pe-

4

riferis de w1 rollo, benlendo la nilaza en velocidad cone
tinua hegte gue el polytheno se resolidifica. idste pro-

ceso produce una luvrificacidn en la fase orientuda al
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hazar, equivalente a la hilaza producida
> 2 1ar e i - b 3 e 100 sy 3
cidon lenta cowo en el ejeuwplo anterior.

5JELPLO IV

Une nilegza nultifilamento del polytheno compues-—
to de 2U Tilauentos sencillocs de 40,# diduetro (equiva=-

lente aprox. a 20 x 10 dehier) esta pasado por un dispo-

i

t1vo gue desentuerce =2l filanento si es necesario y

[0
;,..h

de multifilaumento de

los espacila liceramente.
zcesato celnlosa compuesto de 20 Ffilaumantes de 3 denier
cada uno (eguivalentie alﬁo Lenos ue 20/¢diémetro de fi-
lesento) es tratado e la misma nanera y las hebras sen-
cillas de cuda hilaza estdn rezcladas para producir una
Lilazs nezcelada uniformemente, de 40 filamentos. Lste se
{trerce ligeramente y luego pasa_ por un bafio calentudo y
una cdmara refrigeradora mientras estd puisdo y limitado
ror los rollos puara evitar contraceidn. ista hiilaza puede
ser tejida con "crimp" en gran cantidad; y el crimp es
aantenido substancialuente integral a pesar del irata-

=
=

yer-

o

wiento gue el tejido pueda ser soumetido durante
feccionauiento y duranie la “undicidn,

#s de obgervar que para el proposito del presen-
te invento, lz acetato de celulosa ha de ser considerado
couwo materisl no terwopldstico, pués cuzndo no es itrata-

¢o con un disolutivo no se ablanda lo suficiente para ha-

cerse adhesivo, a cualguler Gemperaiura s la cual los Je-
iidos estdn suweiidos en la prdctica. Fuds el aisolutivo
o plesticador gue afectaria lu hilaza de raydén no se
eiplea; al emplear la entretela sejin el presentie inven-
to, los pliegues cuando estan fundidos juntos 20w entre-
tela, pueden ser compuestos enteros o por paxte de tal
hhilaze.

&1 polytheno empleado en las enbtretelas es pre-
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feriblemente un polymero alto, teniendc un peso molecu-
lér corriente de no menos que 15000. Cuando los conjun-
tos de tela fundidos hechos por la entretela son plancha-
dos después de lavar, el pol&thene esta fundido o ablan-
dado de nuevo, y si un polytheno blando, teniendo un pe-
50 molecular de {(decir) 13000 fué empleado, suficiente
polythene puede transpirar a la superficie del articulo
para causar una desedoracién invisible, después de algu-
nos lavados. Por emplear un polytheno duro teniendo con
un peso molecular corriente de (decimos 20000,este efec-

0 es eliminado o congsiderablemente reducido.

NOTA.- Descrito suficientemente cuanto precede, sbélo res-
ta consignar gue lo gue se declara como de nueva y propia
invencidn de la entidad solicitanite, es 1lo contenido en
las giguientes
REIVINDICACIONES

l.- Procedimiento de fabricacidén de tejidos con
materiales termoplédsticos, caracterizado porque un teji-
do mezclado para el empleo en la produccién de conjuntos
de tejidos fundidos o apregstados especialmente como en-—
tretelas, en la cual algunas de las hebras del tejido
estdn constitufdas de un material termopléstico que se
funde, 0 se ablanda suficiente para hacerse adhesivo,
al calentar a una temperatura a la cual los otros cons=-
tituyentes del tejido puéden ger sometidos sin dafiarles
este material termoplésticb; estando en condicidn de
orientacién molecular casual, asi que no se contrae al
calentarlo a una extensién substanciel, y gque incluye
también a otro constituyente de un material menos ex-

tensible que el termopldstico que resiste el estirado
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de las hebras, resultando por lo menos una orientacién
parcial del material termoplédstico.

2.- Procedimiento segin reivindicacién 1, en
el cual las hebras compuestas del tejido, comprenden
uno o més cabos del material termoplédstico, colocados
con una o méds hebras del material relativamente inex~
tensible.

3.,= Procedimiento segiin reivindicacién 1, en
el cual el material termopléstico es en forme de una
capa aplicada al cabo del material relativamente inex-
tensible.

4.~ Procedimiento. segin las reivindicaciones
precedentes, en el cual un material termoplédstico es
polytheno.

5 Procedimiento segﬁn reivindicacién ante-
rior, en el cual el polythene es un polymeroc alio, te=
niendo un peso molecular de no menos que 15000.

6.- Procedimiento segiin reivindicacién segun-
da, caracterizado porgque las hebras soh compuestas de
un material termoplédstico en condiciones de desorien-
tacién molecular, estan calentadas a una temperatura
cerca del punto de fundicién del material, para efec-
tuar la desorientacién molecular del mismo, y de cau~-
sar la contraccién de las hebras; y uno o més de es-
tas hebras estdn después colocadas con uno o més de
las relativamente inextensibles.

7.- Procedimiento segin reivindicacién segun-
da, seglin la cual, una o més de las hebras compuestas
del material termoplédstico en forma de desorientacién

molecular, estdn colocadas con uno o mds de las hebras

del material relativamente inextensibles; y estas he-
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bras compuestas, estdn despuds calentadas a una tempe-
ratura cerca del punto de fundicidn del material ter-
mopléstico para efectuar la desorientacién molecular
del mismo; mientras se sujeta la hebra, tiesa para evi-
tar contraccién de las hebras termoplédsticas.

8.~ Procedimiento segin reivindicacién 3, se-
gin la cual, el material termopldstico es aplicado en
egstado fundido para formar una capa sobre una hebra del
mgterial relativamente inextensible, y 1la hebra con la
capa es refrigerada, lentamente, para que el material
termopldstico se solidifique en el estado de desorien=-
tacién casual.

9.~ Procedimiento segin reivindicacién 3, se-
gin la cual, el material relativamente inexteﬁsible,
bajo las condiciones que el material termopldstico es-
ta aplicado en estado fundido para formar una capa 80-
bre la hebra del material relativamente inextensible,
bajo las condiciones en las cuales el material termo-
plédstico se solidifica en el estado desorientado; des-
pués de esto, la hebra cubierta con la capa esta calen-
tada hasta llegar a una temperatura de un punto de fun-
dicidnldel material termopléstico, para efectuar la de-
sorientacién molecular del mismo, mientras se sujeta
la hebra tiesa para evitar la contraccién de la misma.

10.- Procedinmientc en los conjuntos de tejidos
aprestados, caracterizados porque la produccién de con-
juntos de tejidos aprestados, particuwlarmente entrete-
la, obtenido por tejer o por otro modo, combinando las
hebras compuestas producidas por el método seglin cual-

gquier reivindicacién de 6 hasta 9, con hebras compues—

tas enteramente de material no termopldstico.
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11,- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TEJIDOS
CON KATERIALES TERLOPLASTICOSM.

Todo seglin gqueda descrito en la presente me-—
moria, que consta de once hojas foliadas y mecanogra-

fiadas por una sole cara, con trescientas y una lineas.

Madrid, a 10 diciembre de 1.,952.
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