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El presente Modelo da Utilidad expone una estructura de tĵ  
jido que comprende unos filamentos de polímeros orgánico hiledoq- - t
preferentemente porfusión en general continua, diaperasdoa y 
colocados de forme que proporcionen cruces frecuentes y bien di* 
persados de los filamentos, ligados posteriormente para formar tn 
tejido eferente.

La presente invención se refiere a una tela no tejidas di 
filamento continuo de polímero sintético y expone los métodos y 
aparatos para obtenerlas, y se aplica particularmente en la pro*

10# ducción de telas no tejidas formadaapor filamentos autoadheaivo*„ 
Esta invancién es de particular utilidad én raiación con la pro 
duocióñ de telas de poco peso y/o elevada porosidad y/o bajo mój 
duío de eíaéticidad én una o més direcciones con buenas calid^! 
daa da c a í d a . ' .

Las velocidades deproducción, generalmente lentes, y 
la complejidad de loa aparatoa necesarios para producir telas 
tejidas y de punto, y los elevados coatoa resultantes han llevg 

do a un aumento en la producción de tejidoepor procesos aimilareíi 
si sfieltrade, producción de telas que generalmente Se conocen 

20. con el nombre de "no tejida#". La Sociedad Americana para la 
Prueba da Matarialas ha definido "telas no tejidos", como "una 
¡estructura de fibras mantenidas unidas con un material de liga 
zón" y hasta ahora satas teles se produeísn por une serie de pró 
cesamientos, incluidos le utilización de filamentos continuos 

23# hilados por fusión y cóloosdos al asar.
Hasta ahorna se han sugerido divaraos ̂ etodab# ̂ E^aparatos ^cra 

transportar los filámentce hilados por fusión a una superficie 
de formación, pero esto# métodos y aparatos previamente auge 
ridóa adn nohan proporcionado un control exacto de cade fllagan 

30# te individual, fundándose por el contrario, sobretodo, en los

!
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mecanismos da tranaferqncia a granel, talca como laa corrían- t 
taa da fluido con loa filamentoa arrastrados an la misma, loa i 
cambios electrostáticos, y similares. Por consiguiente, aunque ! 
con estas técnicas se ha obtenido una disposición generalmente ¡ 
al asar, no se ha podido obtener la manipulación controlada dé 
cada filamento individual y la disposición controlada con pro 
cisión da cada uno de los filamentos.

No obstante, las técnicas da ligazón de la técnica 
anterior se han bateado en laa características en volúmen porque 

hasta ahora no ae podía conseguir un control preciso de la colo 
cación de cada filamento individual. En consecuencia, ain un 
control exacto de la colocación y disposición de loa filamentoa, 
no tenía ningún sentido la precisión en la ligazón. }

Las telas no tejidas disponibles haata ahora son, sin ¡ 
embargo, relativamente económicas, en comparación can loa teji­
dos convencionales tejidoa o de punto, y annque son inferiores 
a astoa tejidos convencionales en le mayoría de loa aapeotoa, 
gracias a su bajo costo han tenido éxito para algunos usos talé! 
como productos "no reutilizablea" sobre todo en el campo médi 
co, en donde la función y la facilidad de eliminación son más 
importantes que el aspecto y la comodidad. Eataa telas no te 
jidas disponibles hasta ahora generalmente eran rígidas y tie­
sas, careciendo de las características de suavidad al tacto, 
caída y aspecto de laa telaa convencionales tejidas o de punto, 
Además, estas telas no tejidas, disponibles hasta ahora, gene 
raímente carecían de resistencia, y solo podía obtenerse una 
moderada resistencia al desgarramiento en tejidoa muy pesados, 
con un aumento da su rigidez.Por lo tanto, laá telaa no tejidas 
disponibles ha3ta ahora generalmente han sido sustitutos poco 
satisfactorios del tejido convencional an al marcado "duradero"
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y solo 8$ han podido acaptar en el aereado "no reutilizable!* j 
fundamentalmente debido a su bajo coato. i

Haata ahora, no aa disponía de talas ligadas, produci 
das cono telas no tejidas con la caída, el tacto, el aspecto, 1< 
elasticidad y la resistencia de la tela tejida y de panto.

Según el presente invento, se produce de forma contintja 
un tejido que tiene una excelente formación, resistencia, rígidas, 
y resistencia al desgarramiento hilando por fusión simultanéame: 
te une o más corrientes lineales o madejas planas dé filamentos 
da polímeros orgánicos sintáticos, que forman fibra a partir da 
un eetrüaor a traváa de una o más matrices o hilaras lineales.
Los monofilamentos se reducen entonces de forma prácticamente 
inmediata y mecánicamente a un deñiér textil estirándose por un i

1$.
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rodillo de eatirado o una serie de rodillos de estirados o prefe 
Tantamente por una o más correas porosas que se extienden alza ¡ 
dador de ellos, colocadas en alineación generalmente plena con 
el plano de la línea cantral de las aberturéa de le hilerá.Lcs 
filamento# estirados se envían entonces, por medie de trenspor 
te teles comouua corres o corraaa c por aspiradores neumáticos 
a una formación si asar o dirigida, sobre une superficie de 
formación, poroso y móvil que posa a traváa de una caja de vacie 
Despuás de la colocación o recogida de loe filamentos sobre la 
superficie de formación, ee liga el tejido, por ejemplo, pasando- 
la tira continua no ligada a través de unos ródilloa de presión 
calentados. Según una realización preferida de la preaenteinven 
ción una o más corrientes lineales o medejee planea de fibra 
orgánica sintética que forma monofilamentos se hilen por fusión, 
generalmente hacia abajo, a traváa deuna o más metrioee o hile 
ras lineales. Los monefilamentos se reducen a continuación de 
forma prácticamente inmediata y mecáaicementé e denier textil
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poniéndolos en contacto contra un miembro do estirado que tiene 
una superficie porosa sin fin que se mueve en un recorrido do 
circuito cerrado y que comprende, por ejemplo, una superficie 
porosa sin fin que se mueve en un recorrido de circuito cerrado 
y que comprende, por ejemplo, una superficie porosa definida pox 
una correa de estirado de tela tejida o similar que tiene los 
hilos de la trama extendiéndose preferentemente paralelos si ej< 
longitudinal dé la matriz lineal y apoyada sobre una serie de 
rodillos separados, prácticamente paralelos. Loa filamentos as : 
mantienen contra la correa de estirado, por ejemplo, por el tirt 
de airepróducido por una caja de vació colocada dentro del reóg 
rrido de la corras de estirado.

La cejada yaoio se dispone preferenteménte más allá 
de una vuelta de la correa alrededor de uno de loe rodillos de ¡ 
soporte, para aumentar la tensión eficaz da estirado en el file 
mentó.

Posteriormente se sueltan los filamentos da la correa 
da estirado y se transfieren a una segunde superficie porosa qu< 
define une corree de recogida o una tala metálica dé formación 
per medios que dirigen fluido a travás de la corres porosa^ por 
ejemplo, proporcionando máltiplee y diminutos chorros da aire 
qua pasan a travás da la corras de estirado para soplar dé formn 
prácticamente individual cada filamento eatirado separándolo de 
le correa de estirado y dirigiéndolo a le tela metálica de formi, 
ción. Loa ehorróa actúan en cooperación con ana caja formadorá 
de vacio distribuida, dispuesta en el lado opuaato da la tela 
metálica de formación de forme que el tiro dél aire que pase por 
ios filamentos y fluye a trévée de le tele metálica de formaciói t 
sirve pare mantener fuertemente loe filameñtoa contra le tele 
metálica. Preferentemente, el flujo de eireprocedente de loa che
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proa hasta h  caja da vacio ae equilibra para impedir la forma­
ción de remolinos, y aimilaraa, permitiendo que cada uno do loa 
chorrea pueda dirigir de forma prácticamente individual cada 
filamento a la tola metálica de formación.Dado que cadauno de 
loa chorrea puedo disponerse en ángulo respecto a la tela metal:, 
ca de formación, particularmente en direcciónoblicua hacia loa 
bordas laterales específicos de la telametálica, y dado que loe 
chorros pueden accionarse en aecuenoia independiente, laa sepa* 
raciones de los filamentos de sus puntos de partida desde la co- 

10# rrea de estirado, que aquí se denominan sus puntos de divergencia, 
pueden dirigirse de ese modo s unos emplazamientos específicos 
deseados en posición transversal e la máquina sobre el cable de 
formación# Los chorros de airé pueden fijares especialmente y 
aotuar dé forma continua, o construirse y disponerse de maherm 

13* que proporcionan un tipo da chorros da airé que aa mueve en el ! 
espacio y ah el tiempo de manera que dirijan loa filamentos du­
rante la transferencia a la tela metálica de formación en ves d< 
colocar los filamentos ónicémanta al azar. Dentro del ámbito de 
la presente invención aa incluyen diversos procedimientos y ape 

20. ratos para controlar las diraccionas da los chorros, incluidos, 
procedimientos y aparatos para haceroacilar los chorros en di­
rección transversal a la máquina# La superficie paróse de estir< 
do, con loa filamentos mantenidos contra ella por el tiro dé ai 
re inducido por alflujo de aire que pasa a través de loa mismos^ 

23# pérmite qué la madeja da filamentos pueda girarás da forma con 
trolable a traváa da cualquier arco deseado, ain perturbar la 
alineación y distribución de los filaméntoa y, particularmente, 
permité una vuelta da forma que los filamentos puedan estirarae 
ganaralmanta desda las hilaras y también soplarse en jergal hacia 

30# ís téla metálica de formación en cualquier dirección désesds,tanto
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horizontal como vertical. Í1 grado da separación da cada fllaman 
to da su foco se determine y controla también por al exceso da 
velocidad da los medios da transporta dal filamentos respecto a 
la velocidad de la superficie da recogida, al denier y él módulo 
da fibra dal filamento, asi como por el peso base de la tira con­
tinua terminada, y la distancia que separa la correa de estiradoj 
y la telamatálica de formación. ¡

Las telas no tejidas de filamento continuo de polímero! 
sintótico en las que cada filamento tiene un foco exactamente ¡ 
controlado o un emplazamiento medio tranaVeraal a la máquina y ¡ 
separaciones controladas dal mismo aon por lo tanto el oantro 
de la presente invención asi como los procedimientos y aparatos 
para obtener dichos tejidos incluso de filamentos continuos de j 
polímero aintótico de un polímero formedor de fibra naturalmentej 
autoadheaiva o filamentos, tales como el poliuretano que pérmañg! 
ce autoadhesivo durante al menos un periódo de tiempo después de! 
enfriarse le mese fundida. El contacto entre f ilementoa adyece^ ! 
tes antes de la formación real del tejido se elimina fundamenta^, 
manta por el mantenimiento de la separación entre loa filementoa 
y la alineación dentro de la corríanta de filamentos, en todo
momento antea dél rascado de loa filamentos deade la corree de

25*

30.

estirado en la formación, de manare que el tejido queda précti 
camente desprovisto de grupos de filamento formando heces.Pro­
cedimientos y aparatos para estirar monofilamantos de polímero 
extruido en denier textil y formar dichoa filamentóe de denier 
textil, incluso filamentos de tipo autoadhesivo, mientras eé ijg 
pide que formen cordones o haces, y en formación finamente con­
trolable, én loe que las posiciones de ceda uno de los filamente 3 
se dirigen y controlan son también fundamentales pare la presenta 
invención. El aparato dé ósts invención se alimenta automáticame¡A
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te es decir, loa filamentos sxtruidos so estiran automáticamente 
á través del aparato de manera que aún cuando ae rompa un filan eg 
to, el extremo delantero del filamento recién formado ae introduc 

automáticamente al interior del aparato y a través del mismo, ó 
durante la puesta en marcha. Las talas no tejidas producidas se 
caracterizan por una formación excepcionalmente uniforme y una 
excepcional resistencia tranavarsalmente a la máquina. También 
ae expene en la presenteinvenciÓn un nuevo ejemplo de sisteme 
de ligazón, deutilidad particular para unir las tiras continuas 
formadas por la praaanta invención.

Según le presenté invención, la superficie de formación 
comprende une tela no tejida que tiene un dibujo de nudillos tex 
turado y generalmente uniforme, y se pasa s través del rodillo 
de presión con la tira continua de tela no ligada apoyada todavia 
sobre la misma para proporcionar unos puntos de unión en loa luga 
rea donde se encuentren los nudillos. De esta forma puede obtener 
se una formación exoepcionalmentá uniforme, incluso de tejidos 
muy finos y de poco peso como también con tejidos de gran peso, 
ds unos 3 a  200 gramos por metro cuadrado, y preferentemente de 
10 a l$0 gramos por metro cuadrado. El transporta afioas propor­
cionado por la telm%ejida mantiene el emplazamiento de la fibra
tal como se forma, sin estirar la tira continua formada.

Seg&E otro aspecto de la presente invención, puede pro­
ducirse un tejido formado por dos o méa cepas del mismo o diferen 
te polímero orgánico formador da fibra, disponiendo secuenciaimtn 
te hacia abajo dos o más de los aparatos de estirado del filamen 
to de hilado por fusión^ de manera que la tira continua saparada 
de la correa de estirado de una máquina as coloca en la parte su­
perior de la tira continua separada ds la correa da estirado del 
aparato ds estirado adytóente situado abajo del filamento hiladoj
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por fusión situado aguas arriba^ De ésta forma, puedan producir­
se tejidóa que contengan más de dos capas.

El transporte dól filamento, según la presente invención, 
se controla sin Mtíbargo de forma eficaz y precisa para cada uno 
de los filamentos, por el estirado positivo de cada filamento 
hasta el punto de formaoión. Las corrientes de aire de la tácni 
ca anterior, utilizadas para soplar la fusión o transportar loa 
filamentos, se basaban en el transporte de loa filamentos dentro 
de una corriente de aire generada en un lugar y dirigida, con 
loa filamentos arrastrados, hasta un lugar diatante da formació^. 
Cualquier turbulencia en la corriente de aire destruía el deseg 
do flujo suave de fiíamentoa, paro era imposible que pudiera evi 
tarSe del todo. Por lo tanto, él emplazamiento específico ds un! 
filamento individualmente especificado en el punto distante de ¡ 
formación no podía especificarse con exactitud, sino solo détegj 
minarse de forme general o estadísticamente. ¡

Según le presente invención, sin embargo, el control y ¡ 
transporto de cada filamento s los puntos o focos de divergencia 
estrechamente acoplados s ls superficie de recogida puede detagí 
minarse cc¿ todo ¡exactitud, y cada filamento cuenta con un foco! 
preciso a una distancia oxsota muy cercana de la superficie da ¡ 
recogida y se sapera de su focó únicamente dentro de i* estrecha 
distancia que separa el foco de le auperficie de rScogida,Bste j
eacécto control do le colocación de los filamentos desde ls ex- i

' - - - ... ftrusión inicial hasta ía liberación en au foco Se consigue por !
el estirado eficaz y 01 ¡znvio dol miemqhaste ol punto dol fooo
do formaoión adyaconto a la superficie de recogida.

Según otro aspecto más de la presente invención, puedo! 
también proporcionarse una estructure de tejido formada por - al ! 
menos doa tipos de f iíiamentos preferentemente continuos,uho de )



lo# cuales al uenoa a# relativamente elastómarico y uno da loa 
cuales al manos as alargable paro relativamente no eláatioc,uno 
da loa cualaa al menos aa diaparsa para proporcionar crucaa d a : 
fibra bian disparando# y frecuentes, algunos do los cualaa aa 
ligan, diracta o indiractamanta, y prafarantamenta da forma su 
tógena, para disponer un tejido coheranta; y posteriormente 
trabajar mecánicamente el tejido ligado, por ejemplo estirando 
el tejido ligado, a ser posible práctica y uniformemente en al 
manos una dirección^ seguido por un relajamiento prácticamente 
competo del tejido para desarrollar en él un bajo módulo da 
elasticidad al menos en esa única dirección.Aunque puede ocu­
rrir alguna orientación molecular a los filamentos relativamente 
no elásticoa durante el estirado desde la hilera al denier tex ¡ 
til, es importante para este aspecto de la invención que no oou 
rrs una completa orientación molecular de forma que pueda reali 
zarse el estirado de los filamentos relativamente no elásticos 
durante el estirado final del tejido ligado. En consecuencia, 
para alcanzar la máxima fuerza y resistencia al desgarramiento 
dal tejido final, preferentemente se provoca muy poca o ninguna 
orientación molecular durante el estirado desda la hilera.No 
obstante, entra también dentro del ámbigo da la presente inven­
ción proporcionar un cierto grado de orientación molecular da 
los filamentos rslativamants no elásticos antes del trabajo o 
estirado final del tejido ligado, bien durante el estirado hacia 
abajo y la reducción del diámetro a partir da la hilera o bita 
durante d  paso da loa filamentos a través del aparato da estir¿ 
do, proporcionando suficiente orientación molecular potencial 
remanente en loa filamentos para permitir el estirado final del 
tejido sin rotura de los filamentos.

Le tela producida según este aspecto de le presente in- !
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vención, puede alargarse, de hecho, en todas laa direcciones$ 
inclu80 ya ligada, y antas da cualquier elaboración previa,debi 
do a la presencia dé filamentos alastómericoa dispersados al 
asar. El tejido se estirará, sin desgarramiento y rápidamente 
se recuperará hasta volver prácticamente a su dimensión origina], 
desarrollando un bajo módulo de elasticidad. Eh su estado liga­
do", y antea de cualquier elaboración mecánica, el tejido tiene 
un módulo de elasticidad muy elevado. Una ves estirado y rel¿ 
jado, án embargo, sa reduce aubstancialmente el módulo elástico 
de loa siguientes ciclos de estirado en la misma dirección.En 
consecuencia, por elaboración o estirado direccional bajo cargan 
controladas, seguido por relajación, puede desarrollarse fáci^ 
mente una elasticidad orientada direccionalmente de bajo módulo 
en cualquier direcoión deseada, y el tejido pnede desarrollarse 
selectivamente da ase modo como ün material estirado en una o 
an dos direcciones. Seleceionando loa polímeros, el tamaño de lea 
filamentos y sus proporciones relativas, el peso dél tejido, lo^. 
dibujos de la ligarán, las temperaturas y las presiones de lo j 
misma, el grado de presión entre loa rodillos y laa condicionas 
previaa a la elaboración,el tejido de le presente invención pu^ 
de obtenerse de aouérdo con una caraoteristicas determinadas o& 
me, por ejenqplo, similares a íes materiales convencionales dé 
telas tejidas o dé punto, o con caraoteristicas únicas, propias 
de la estructura de éste tipo de tejido. El módulo elástico pue 
de también adaptarse de mañera que proporcione un tejido blando¡ 
y auave que puede estirarse fácilmente, o un tejido que tenga 
el módulo de lúa elásticos anchoa o estrechos convencionales 
o al módulo de loa materiales que puedan aatirarae en doa dira¡^ 
cionea.Incluso en lea tejidos elásticos muy pesado?,sin embargoi 
puede mantenerse le porosidad y hasta aproximadamente un $0%



material puede aer elaatomárico, siendo el resto un 10% de mate 
riel no elástico, eliminando cualquier sensación de tejido gomo 
so en la tela terminada.

Además, aunque el tejido, según áste aapecto, puede 
estar formado por filamentos orientados al asar y dispersados 
uniformemente, puede también proporcionarse una direccionalibi 
lidad a los filamentos sin apartarse por ello del ámbito da la 
preaénte invención, o también distribuciones no uniformes de 
loa filamentos.

EL tejido de éste aspecto de la presante invención 
está formado preferentemente por fiíamentos relativamente alas 
tomérioos y slargsbleS paro filamentos relativamente no elásti­
cos dispersados o dirigidos y colocados cómo cupés superpues­
tas o comoúna capa masclada para proporcionar numerosos ornóos 
bien dispersados ds fibra ligados por la aplicación de calor y 
presión al manos a algunos ds lós cruces de fibre, paré propor­
cionar una tala no tejida ligada y coherente, Preferentemente, 
loa filamentos relativamente elastómericoa y los filsmsntos alir 
gables psro rimtivemente no elásticos son filamentos oóntinuo< 
ds polímeros que forman fibras sintéticas, extruidos y estira­
dos mecánicamente hasta un denier textil y enviados y coioóado^ 
inmediatamente sobra una superficie porosa de formación sobre
una caja de vacio*

Después de la ligazón, el tejido producido según este 
aspecto de la invención se catira, por ejemplo* utilizando 
series dei rodillos a máa velocidad, ramas tensoras o rodillos 
estirados, o cualquier otro dispositivo conocido por los antea 
didos en la técnica, y al estirado es preferentemente incremen 
tal.

Oha vez sai formado el tejido coherente ligado por j
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soldadura, cuando so estira an al monos una diracción y sa relja 
js, dasarrolla unbajo módulo da alaatioidad a madida queles fi 
lamentes relativamente elestomárieos retraen el tejido a las 
dimenaióñoa origínalas aproximadas, junto non una flexibilidad 
y un tacto suave, cuando loa filamentos alargablea paro relati­
vamente no elásticos, alargados da forma relativamente permanenáe
por el estirado as rizan, se amontonan y forman hacas entre los 
puntos de unión por la retracción da los filamentos relativamen 
te elastomóricos.

En al núcleo da un aspecto da la invención se encuentra 
al hacho inesperado de que algunas fibras ternsplásticas ralati 
vanante no orientadas puedan unirse entré si y e fibras elesti- 
caa y oon una fuerza da unión que es euficiente pare permitir 
que las fibrss no elásticas se estiran entra dichas unicnas sin 
que, an la mayoría da los casos, sa rompan dichas uniones.

Se verá pues con claridad que aunque al procedimiento 
preferido as al que emplea filamentos prácticamente continuos, 
as igualmente posible llevar a la práctica la invención con ¡ 
mezclas de fibrss no elásticas de distintas longitudes de f ibraL 
dispuestas en tires continuas por tácniosa tales como el carda- . 
do o la colocación por aire, perfectamente conocidas en le tac 
nioet cuyes tiras continuas pueden entonces unirse de forme 
autógena o con aglutinantes separados pera obtenerse próductoe 
dentro del ámbito de áste aspecto de la invención. De igual mod>,
se comprenderá qué la mieme mezcla de fibras cortadas a longitu 
das apropiadas para la formación de tiras qontinuaé en máquinas 
de papel podrían también unirse, estirarse y relejarse pera 
obtenerse productos según le invención.

Además de ser elástica y por lo tanto convertible en 
prendes que se adapten a la formación del cuerpo, estas telas
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pueden producirse con poso, porosidad, resistencia, módulo, e<̂  
pesor, flexibilidad, elasticidad, tacto y/o propiedades viau& 
les y superficiales ajustadas para responder a uná serie de re­
quisitos de uso final de materiales textiles especificóse

Aunque los filamentos pueden unirse o ligarse en rodi 
líos de presión lisos y calentados, para unir prácticamente todós 
los puntos de cruce de los filamentos y responder a la definición 
elástica del material, pueden también acudirse a la unión por 
puntos a intervalos selectivos, para alterar el tacto del tejida 

10. elástico en limites muy amplios. Puede aplicarse al material
textil diferentes dibujos en engofrado ó en ligado para propor- 
nar el aspecto y el tacto da distintas telas convencionales tejj 
das ó dé punto. La frecuencia de la unión, al manos dentro de Is 
gama da 4,35 e 1530 puntos da unión por oentimetro cuadrado, no 

1$. paraca afectar apreoiablemente a la resistencia o a lea propia 
dadas Clásticas da la tala, pero si puede afectar apreciablemenl 
a la resistencia o a íaa propiedades elásticas da la tela, pare 
si puede afectar al aspecto y al tacto da la miama.Por lo tanto 
una estrecha separación de loa puntos da unión produce muy poco 

20. rizado de los filamentos no elásticos alargados y una tela da 
bajó calibre, mientras que les uniones más separadas puedan pro 
duciraa un importante rizado de los filamentos nó elásticos alai 
gados y una tala mpy vellosa o perchada de elevado calibra (a 
mediciones de calibre a bajá presión).

25. Comohemos indicado ya, por lo tanto, según este aspecto,
de ía presente invención pueden producirse elásticos porosos de 
elevado contenido elaátomérico, de hasta un 90% aproximadamente 
y da un clavado paso, da hasta unos 200 gramos por metro cuadra­
do. También puedan obtenerse telas muy finas y suaves aobra todo 

30. con pasos muy inferiores y menor contenido elaatomeriéo, preferea
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temante de un 20 & un 65% de contenido de fibra elaetómerioa.
Con loa taradnos "relativamente elastómerioa" y "re 

lativamenté nó elástica" se entiende, pare les fines de la pre 
senta invención, que la seleooión de la fibra es tal que pro­
porciona caracteristices diferenciales de estirado que permiten, 
en un determinado porcentaje común de alargamiento al menos cier 
ta deformación elástica (no permanente) de la fibra o fibras 
relativamente elastomóricaa y al menos cierta deformación no 

elástica (permanente) de la fibra o fibras relativamente no 
elásticas*

Cuando se trabaja mecánicamente dicho tejido después 
de la unión, por ejemplo por estirado, hasta superar aubatan- 

cislmente el limité elástico de las fibras relativamente nó 
elásticas, sin superar el alargamiento a la rotura dé los fila 
montos y acto seguido se relajan, sólo al módulo relativamente 
bajo de los filamentos relativamente elastómericos resiete el 
siguiente ciclo dé extensión hasta que se alcanza el primer ci 
cío de longitud de extensión. Este bajo módulo de elasticidad 
en la dirección o direcciones de estirado y el elevado módulo 
en el limite de extensión definido por el primer ciclo de esti 
redo, puede utilizarse para proporcionar úna adaptabilidad có_ 
moda de las prendas fabricadaé con éste tejido, junto con una 
elevada resistencia última.

La figura 1 es una representación diagramáticé esquem¿ 
tica da una parte de un tejido realizado según los principios 
de la presente invención, ya ligado y antas del estirado;

la figura 2 es una representación diagramática eaqug 
mática similar a la figura 1, que muestra la tela de la figura 
1 expandida de formo prácticamente uniforme en todas las direc 
oiones para estirar sus fibras;



La figura 3, es una representación diagramática caque 
aática similar a las figuras anterioras ilustrando la tala rain 
jada, después da estirado, eon loa filamentos relativamente elat 
tMaéricoa de le misma retraídos y loa filamentos relativamente 
ni elásticos de la misma formando bucles y haces:

La figura 4, eauna sección transversal ampliada en 
aleada que ilustra una de las cabezas extrusoraa y una de las 
eabesaa de matriz lineal o hileras;

La figura 3 es una vista ampliada en planta de una 
parte de la cabeza de matriz de la figura 4, tomada siguiendo 
la líhea 5-5 de la figura 4;

La figura 6 es otra vista en planta ampliada de una 
parte de lá cabeza de matriz de las figuras anteriores, ilustre; 
do la placa de matriz de la misma;

Lafigura 7, es una vista en secoión transversal y en 
alzada de le placa de matriz tomada siguisndo la linas 7**7 de 
ls figura. 6;

La figura 8, aa una ilustración en perspectiva y di¿ 
grómatica da un aparato segán le presente invención pera obte 
ner el tejido de le invención, de acuerdo con une realización 
preferida da loa procedimientos da la misma;

Lá figura 9, es uha secoión transversal ampliada que 
ilustre los medios de formación del spsrsto representado en 
la figura 8, mostrando detellés da la chapa da control de des­
viación y dirección del aire de la ceje da vacio de estirado, 
los medí oa de rascado y dirección del dispositivo da chorros 
Aa aíra y la caja de vació de formación;

La figura 10 es una vista parcial da un dispositivo 
da chorro da aire de loa medios de formación representados en
ls figurs anterior, ampliada y vists desde absjo;
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Lefigura 11, aa un# vista an sección transversal peroiál 
y an alzada tomada siguiendo la línea 11-11 de la figura 10;

La figura 12 aa una vista en sección transversal par­
cial y en alzada siguiendo la linea 12-12 de la figura 10.

Para loa efectos de la preaente invención, una fibra a.< t 
define como un objeto en forma de hilo, plegable y cohesivo,que 
tierna una relación entré la longitud y la anchura aupedOr a 
100:1 y está formada por un polímero termoplóstico.

A efectos de la presente invención un filamento se 
define como una fibra artificial simple y continua de gran Ion 
gitud.

A efectos de la presente invención un filamento conti 
nao aa define como un único filamento continuo hilado por fusión 
y nó roto ni cortado intencionalmonte.

A efectos de la présente invención, una fibra da 
longitud cortada ae define como un filamento cortado a una Ion ¡ 
gitud de aproximadamente 2,$4 a 3&24 centímetros*

La fibra da danier textil ae define a efectos de la 
presente invención como la fibra qúe tiene un denier de 1 e 15 
aproximadamente.

A afectos de le preaente invención una fibra cortada 
certa as un filamento corteo a menos dé 2,54 centímetros da 
longitud, y especialmente de 0,63 a 2,54 oáñtimatroá dé longi­
tud.

El polímero formador de fibras se defina como un poljL 
a aro termoplóstico orgánico que pueda hilarse por fusión para

formaran filamento.
El hilado por fusión so defina a afactoa da la pré­

sente invención como al procedimiento en el que se forme une 
fibra por la extrusión da un polímero fundido en una zona de



enfriamiento, en oposición al hilado hómedo (extrusión de una 
solución en un baño coagulante) ó el hiladoen seco (extrusión d< 
uña solución para formar una fibra por evaporación del disolven 
te).

A efectos de la presente invención, ae define cono 
nonofilamentó al filamento que tiene un denier superior a 1$.

En la presente invención, ae define fibra elaatómer^ 
os un polímero en forma de fibra que muestra menos del lo% de 
aumento permanente de longitud a lo largo da la fibra deapuóa 
de 50 ciclos de intervalo breve (menos de 1 minuto/oiolo) de 
extensión al lj?0% de la longitud original o, por ejemplo, una 
extensión dé 2 a 3 pulgedaa de longitud.

A efectos dé la présente invención ae entiéndé por fi­
bra no alastica un polímero en forma de fibra que deapuóa de 
estirado a lo largo da la fibra hasta el 1^0% o más de su longij 
tud original (por ejemplo, do 5,08 a 7,62 q mós centimatros)a ! 
una temperaturas entra la temperatura ambiente (21°C) y la tea ' 
paratura de trenaiooión vitrea del polímero y la liberación pos' 
tarior de la fibra di cómo resultado un alargamiento permanente! 
igual al 50% más del estiramiento aplicado.

La eolocaoión al azar se define á efectos de le pra 
santa invención como un proceso de formación de telas no tej i- 
daa enviando fibras ó filamentos a un lugar separado da una su­
perficie de recogida y colocando posteriormente les fibras o fi 
íamentoa sobre la superficie de recogida sin un control instan 
tóneo o preciso entodoa loa inatantea de le colocación de la } 
fibra o filamento respecto a la superficie de recogida. Loa 
movimientos de las fibras o filamentos por lo general pueden dg 
terminarse estadísticamente, controlándose les posiciones y fShg 
xionss instantáneas ds los miamos, por las fuerzas de formación
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da bucles, las fuerzas de Coriolis, los metimientos de Reyleigh 
o similsres^

Los cruces el asar de fibras o filamentos se definen a 
efectos de la presante invención como loa cruces producidos entre 
fibras o filamentos colocados al azar y otras fibras, filamento! 
c^monofilamentos colocados al azar o n $  al azar.

La colocación dirigida se define a efectos de la pre­
sente invención comoun proceso de formación de telas no tejidas 
enviando fibras o filamentos comouna madeja controlada con exad i 
tud a un lugar de divergencia separado de una superficie de rec( 
gida, pero generalmente estrechamente acoplado cwu la misma, 
transfiriendo allí las fibras o filamentos a la superficie da 
recogida con un control substancial da la sáparsción da la fibn 
c fiísmentó elrédedcr del foco medio o proyección del lugar da 
divergencia én la superficie de recogida. Fundamentalmente, la 
colooación dirigida se deriva de la adición modelada o contre ¡ 
lada deuna componente da vector oblicuo al vector de transieren ¡ 
cié perpendicular y al cono de separación al azar definido,por ¡ 
ejemplo,por un chorro de aire de expansión.Por ejemplo, en Im ! 
formación dirigida, el emplazamiento de la colocación de un filj. 
mentó individual puede variarse por oscilación ¿rededor del eg 
plazeiziento del focó, de forma qué al filamento tenga un aapectí 
gener¿mente ondulado en el tejido formado, para aumentar al 
porcanta ja de lea porciones de filamento que ae extienden en 
dirección transversal a la máquina, aumentando de ése modo le 
reeiatencia del tejido en dirección transversal e la máquina. 
Algún movimiento de lee fibras o filamentos al asar puede aupe^ 
ponerse, y generalmente se superpone, sobre el movimiento diri 
gido sin hacer por ello que el tejido está colooado al asar, so 
bre todo si los componentes al azar del movimiento son de pocé 
importancia respecto a loa componentes dirigidos, con lo que el
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'tejido resultante entrará dentro dele definición de coloo edo de 
forme dirigida.

Una fibraautoadhesiva es una fibra naturalmente autoad 
hesiva o una fibra, tal como el pcliuretanc, que oonserva la 
propiedad de aer autoadhesiva durante al menos un periodo de 
tiempo despumada enfriarse la fusión.

Con referencia ahora a los dibujos, y particularmente 
S las figuras 1-3 de loa mismos, en ellas se muestra e ilustran 
en forma dlagramática y esquemática ampliada, una vista en plag 
ta de une parte repráaentativa de una tia continua da tajido reá 
íizadá da acuerdo con d  procedimiento y aparato da la praaenta 
invención y qué comprando, según un aspecto de la misma, al *a- 
noa dea ^  filamen toa, filamentos relativámanta no aláati
coa 2 y filamentos relativamente elastoméricos 4, dispersados 
para proporcionar crucaa frecuentes da fibra 6 an donde lea filá 
mentes ae unen entra ai, por ejemplo por calor y preaiún, pera! 
formar la tira continua da tela unida coherente.

Los filamentoa relativamente no clásticos 2, y loa 
iamentos rclativammuta elastómericos 4, son preferentemente, se­
gún otro aspecto de la presente invención, filamentoa continuos 
axtruidea o hilados per fusión a través de hileras lineales y eá 
tirados después mecánicamente cuando salan de las mismas, re^u 
ciándose de áse modo a un deniertertil.Los filamentos relativa 
menta monásticos 2, y loa filamsntos ralatiyamante elastoméri 
coa 4, sin embargo, no as necasarioque satán formados por fil¿ 
mantos continuos y puedan comprender, por ejemplo, en au tctal^ 
dad c an parte, fibras cortadas an mayor o menor longitud.

Según el primor aspecto citado do la presante invención 
las fibras, sino ambas da filamentos prácticamente continuos, 
daban aer sin embargo cada una de ellas de longitud suficiente



como para permitir, como media, al manos dos cruces unidos con 
fibras del otro tipo, Cada fibra o filamento relativamente ciadlo 
marico puede unirse preferentemente, por lo tanto, según la pre - 
aente invención, directa o indirectamente con al menos dos fibras 
o filamentos relativamente no elásticos y cada fibra o iilament< 
relativamente no elástico preferentemente pnede pues, según la 
presente invención, unirse directa o indirectamente con al menor 
dos fibras o filamentos relativamente elastoméricoa.

Las uniones en los cruces de les fibras 6 son profanan 
tómente autógenas, as decir, producidas por la aplicación de 
calor y presión únicamente y ain aplicar ningún dieclvente ni 
adhesivo. No obstante, puede utilizarse también la unión con 

[ disolvente o adhesivo ain apartarse por ello delámbito de ls 
presente invención. Además, según le presente invención, los fjL 
lamentos relativamente no elásticos 2 y los filamentos relati­
vamente elastomáricos 4, pueden unirse en ceda panto de cruce 6 
ó bien el tejido unirse por puntos, de forma que se unen únic¿ 
mente algunos de los puntos de cruce 6 y, según un aspecto de 
ls presenta invención, proporoionerse si tejido una superficie 
engofrada. Los filamentos reletivaménte no elásticos 2 y los fi 
lamentos relativamente elastómericos 4 pueden tsmbián ir mezcl¿ 
dos dentro de una sola capa generalmente homogénea ó bien forme; i 
ee como capee distintas, una sobre la otra,laminadas entre ai. 
Además, los filamentos 2 y 4 puedan ser filamentos de un sale 
componente o bien filamentos-de ooaponentw múltiples heohos de 
polímeros ó copolimeros mezclados o co-eaetruídos.

Según ls presente invención, el tejido puede producid 
se extruyendo separadamente o hilando por fusión corrientes de 
filamentos de cede polímero, estirando separadamente cada co­
rriente de filamentos pare reducir oeda uno de loe filamentos de

-20"
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la misma a un dsnisr textil o entrecruzando laa corríantea y 
estirándolas simultánaamanta a un danier textil y alimentando 
las corrientes de filamentos mientras se mantiene la alineación 
de la corriente y la distribución a,puntos de divergencia estre 

chámente adyacentes a uhs superficie porosa de formación y diri 
giendo allí los filamentos de deniér textil para su rizado y 
la colocación al azar o dirigida y la formaOión con cruces bien 
dispersados sobre la superricie de formación, por ejemplo sobre 
una caja ds vació. *a tira continua no unida producida de este 
modo puede entonces unirae o ligarse, preferentemente de forma 
autógena^ jPareJproducir la estructura del tejido ligado ilustra 
da en la figuía 1. Esta estructura de tejido ligado puede expan¡ 
dirae, por ejemplo, por estirado, para alargan-tanto los fila- ¡ 
mantos no elastioos 2 como los filamentos elestómerioos 4, has­
ta la configuración ilustrada en la figura 2.

Cuando se deja libre la tela ligada eatirada, los fila­
mentos elastoméricos 4 aetraen el tejido aproximadamente a sus 
dimenaionas originales. Los filamentos no síásticos 2, sin em­
bargo, no se retraen, y la retracción de los filamentos elssto- 
máridos 4 sirven para provo oar el rizado,voluminizado y textu 
rado da los filamentos no elásticos 2, tal como se representa 
en la figura 3, cuancolos puntos da unión 6 vuelven aproximada" 
mente a sus posiciones origínalas.

Después de estiramiento y relajación, por lo tanto, 
el tejido tiene un bajo módulo de elesticidad en cualquier 
dirección, en le que previamente ha sido estirado y relajado, 
dentro de una gama da extensiones hasta el límite de extensión 
a la que ha sido expandido previamente el tejido. Dentro de *st< 
gama, solo es preciso que se estiren ios filamentos elastomári- 
cos 4, durants los ciclos posteriores de estirado y los filaman
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toa no elásticos 2 únicamente necesitan aer enderezados. Por lo 
tanto, al módulo de elasticidad oa prácticamente en au totalidad 
el de loa filamentoa eíastomáricoa 4 previamente estirados, y 
la tela muestra una auténtica elasticidad.

Los filamentos no elásticos 2 aumentan el cuerpo de 
la estructura de la tela, al mismo tiempo que aumenta su opaci­
dad^ Además, los filamentos no elásticos rizados y torturados 
2 proporcionan un pelo suave s ls estructura d d  tejido, alimi 
nando el tacto adhesivo o pegajoso de los filamentos elastom^ 
ricos. Los filamantos no elásticos 2 limitan también las carac- 
twpiatioaa de estirado de formo que el tejido no ae deforma fá 
oilmente más allá de la gama elástica incorporada por el estirgt
miento inicial dal mismo utilizando para desarrollar su bajo mo

. . .  , . .
dulo de elasticidad. Como anteriormente se ha indicado; loa filj 
meatos elastóméricos y nó elásticos pueden mezclarse en une capí 
generalmente homogénea. Una cape de filamente elastomérico pued^
laminarse entre un per de capas dé filamento no elástico, o vi-

- ' , ' ' . ' * . tceveraa. También puedan incorporaras al tejido capas adiciónale^,
. . ' - !' . - ' ' ' . ' tincluyendo capas de fibras cortas y/o capas de pulpa da madera 

o celulósica, sin apartase por ello de loe principios de la pre­
sante invención. También, lóa filamentos no elásticos rizados 
y texturedos puedan ajustarse por engorrado durante la unión 
o en un pasó paterior a la unión para proporcionar un aspecto 
aupwficial similar a las telas oonvenoionalmente tejidas o de

2$. punto.

30.

Como se ha apuntado ya en Otro lugar, otro aspecto de 
la presente invención es el de proporcionar este engorrado, pag
ticularmente durante la unión (aunque también entra dentro del 
ámbito de lá invención disponer el emgoírado como un paso aeparj, 
do) recogiendo ios filamentos dispersados sobra una tela porosa'

t
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tsjids da formación que tiene alturas prácticamente uniformen 
de nudillos y nadando la tela de formación y loa filamentos apg 
yados a través de unos rodillos de presión y unión para engolra! 
el dibujo de nudillos de la tela de formación en loa filamentos 
recogidos mientras se unen en una tela ligada y coherente. Según 
éste punto de la invención, pueden producirse tejidos muy lige­
ros y de poco a peso de ambos o de un soló tipo de filamentos, < 
con una mezclé de filamentos estalomátdcos y nó elásticos.

Como se ha dicho anteriormente, la tela de filamento 
mezclado doble (es decir, comprendiendo el mismo tiempo f llaman 
toa eiastoméricóa y alargablea pero no eláeticoa), de la presea 
te invención, puede trabajarse mecánicamente de manera que dase 
rrolle ün bajomódulo de alas icidad en cualquiera de úna serie j 
de direccionea, por estiramiento o expansión en diche serie de i 
direcciones o en solo una sola dirección primaria por estiramiej 
to en esa única dirección, seguido por relajamiento para produ­
cir un tejido que tiene carscteristicas de estiramiento en dos 
direccionea y en una dirección, respectivamente.

La exi)anaión bidireceional (ilustrada esquemáticamente 
en 3a figura 2) puede obtenerse deuna serié de maneras. Launi­
formidad déla expansión, simultáneamente en al menoa dos direc­
ciones mdtuamente psrpendicúlsres y generalmente uniforme y en 
incrementos en todas las direcciones puede incluso obtenerse palia 
proporcionar características uniformes en todas las direccionesi 
a titulo de ejemplo únicamente, emparedando el tejido entré b3L& 
ques eleatomáricoe blandos o de caucho y comprimiendo el ampare 
dado, o por medio de una prensa de discos para expandir el empg 
rededo transversalmente a la dirección de aplicación de la pr^ 
sión de la prensa. El estiramiento unidirsccional pusde obtener- 
sa por medio de unas ramas tansores, unos rodillos aatrisdos c
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por cualquier otro medio conocido en le técnica.
Forma parte de la presenta invención proporcionar me­

dios que permitan la producción de éste tejido en tiras continua 
La presente invención encuentra una utilidad particular en penal 
tir la manipulación eficaz de filamentos elastoméricos y simila 
rea que sean antoadheaivoa. La preaente invención ea también 
particularmente útil para permitir la colocación dirigida de f¿. 
lamentos continuos y para proporcionar mayores excursiones de 
los filamentos, incluso de los filamentos aatóadheadvos apértir 
de sus focos medios o los emplazan i entos medios transversales 
e la máquina, pin que formen cordones c erees, y e les telas 
no tejidas producidas.

'-*.*K mhora a los dibujos, y particularmente
a la figura 8 da loa mismos, en ella se representa y ae ilustre 
un aparato nuevo y p e ^  accionado para producir telas no tejidas 
según les principios da la preaente invención, y que ae designe 
en general con el número de referencia 30. El aparato 30 compre ü 
de unos medios de formación de filamentos $2, medios de estira­
do de filamentos 34, medios de formación de latiré continua 36 
y medios de unión de le tira continua 33, que incluya unoa me­
dios de humectación 40 de la tira enntinua, unos rodillós de 
presión calentados 42, para unión y medios da calentamiento 
44 pare calentar una pantalla o tela metálica que pasa a través 
da lea rodillos de presión 42 con la tira continua no tejida.

Comoae ha dicho anteriormente, la preaente invención 
se aplica particularmente a las tiras continuas no tejidas de 
filamento doble formadas por filamentos dé doa tipos distintos 
da polímeros sintéticos orgánicos, a saber? un material relati­
vamente elástico tal como el poliuretanoy un aagúndo material 
alargable, pero relativamente no elástico tal oomo el tereftaljj
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lato de polietileno o polipropileno * Por lo tanto, loa medica 
32 do formación del filamento comprendMi un par do matriooo ó 
hiloraa gweralmemto lineales 46 a laa qao ao proporciona d  
polímero fundido, por ejemplo, por extruaoraa o símilares,tal 
como ao aplica con mayor detallo mía adelanto. Las matrices 
o hileras lineales 46 proporcionan cada una una corriente de 
monofilamentos poliméricos que se entrecruzan para estirado m& 
cónico hasta denier textil gracias a loa medios de eatiradó de 
filamentos 34. Las hiloraa 46 producen preferentemente las co-

19. rrientes de monofilamentos en aeries lineales equidistantes a

15.

20.

23.

30.

partir de un orificio de matriz, preferentemente de un diámetro 
dentro de le gama de 0,007 a 0,02$ pulgadas de diámetro aprobó 

Y madá4téhte^''aióu^Crmáa preferible de aproximedamenté Ó,015 pulsa 
dea da diámetro. No aa necesario que el orificio da le matriz 
sea obligatoriamente redondo.

Las corrientes de monofilamentos preferentemente Se ex 
trúyen en dirmoción por lo general hacia abajo pasando por al 
aire ambiente, encontrándome laa matrices e hileras lineales 46 
generalmente per encima de loa medios de emtiredb de filamentos 
34. Lá distancia que aspara laa hileras lineales 46 entre ai y 
da loa medios de estirado de filamentos 34 as limitan preferen­
temente, aunque no necesariamente, a la distancia más pequeña 
que asa práctica, para reducir loa afectes da laa corrientes 
diáperaaa da aire, y similares, en laa corrientes de filamentos, 
aunque el aparato 30 ha podido utilizarme conájcito con lea 
hileras 46 á unos 8 pies por encima de loa nados de estirado 34. 
Cada uno de loa filamentos da laa corrientes de filamentos por 
lo general ae solidifican y curan casi inmediatamente deepuáa 
de salir de los orificios de las matrices c hileras lineales 46^ 
y, por consiguiente, lee matrices o hileras lineales 46 pueden i



colocaran muy carca de loa medios da estirado 34, y aa colocan 
preferentemente tan carca como a unaa 20 pulgadas de loe medios 
da estirado de filamentos 34.

Con referencia a las figuras 4-7, a continuación pued< 
describirae con mayor detalle el aparato de matriz para produci: 
las corrientes de monofilamentos. Cada una de lea cabezas de 
matriz o hileras lineales 46 (repreaentadaa en esquema en la 
figura 8) va conectada a un extrusor (no representado) por medias 
de conexión, filtrado y homogeneizaci&n 272 que comprenden (fi 
gura 4) una sección de filtrado 274 y una sección de mezcla 
276 para asegurar que apio se alimenta a los orificios de la c¿ 
bese de la matriz 46 un polímero puro uniformemente fundido y 
mezclado.

El extrusor pueda comprender un extrusor de los comer

cialmente disponibles tales como, por ejemplo, el Modelo BF de 
2,34 centímetros, con un tornillo sinfin de 60 centímetros de 
longitud, tal como el fabricado por la firma Sterling Extruder 
Corp. South Planfield, New Jersey. La eección de filtrado 274 
puede comprender una porción da brida 280 para conexión con el 
extremo de salida del extrusor. La sección de filtrado 2?4 pued) 
estar formada por una sarie de tubos de filtrado de metal sints 
rizado hueco 281 que se extienden longitudinalmente a través 
da la miama y estén conectadas a una chapa de cabeza 282 que pu ̂ 
de ser también de metal sinterizado o de metal sólido. Los ex 
tramos más separados 283 de loe tubos de filtrado 281 aa encuen 
tran cerrados, por lo que el flujo de polímero fundido se dirija 
hacia dentro, a través de las paredes de los tubos de filtración 
281 hasta llegar a la porción central hueca de los mismos, y a 
continuación longitudinalmente a través de ellos y a través de la 
chapa de cabeza 282, Los tubos 281 y la chapa da cabeza 282,son

— 26—
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de construcción sinterizada, coaprenden preferentemente une gaâ  
aedia de tamaño de porosos de unas 20 a unas 60 mieras.

Por consiguiente, el extrusor puede accionarse en po­
sición horizontal convencional y la hilera o cabeza de matriz 
lineal 46 extruye la corriente de filamentos en dirección préctj. 
cemente vertical hacia abajo, pasando por el aire ambiente, pan¡ 

, aer extraída de allí y estirada hasta un denier textil por los 
medios ds estirado 34 (figura 8).

La cabeza de matriz 46 puede comprender una porción 
ramificada 310 que tiene en la misma une cavidad ramificada 312 
y una chapa de matriz 314 subyacente y conectada a la misma, por 
ejemplo, por medio de unos pernos 316. La chapa de matriz 314
puede llevar una ranura 318 de distribución del polímero, gene­
ralmente rectangular, con ladoa generalmente cónicos 320 y un 
suelo aproximadamente liso 322 desde donde una serie de orificias 
forzadores de monofilamentoa 324. se extienden hacia abajo a 
travéa de la placa de matriz 314. Para producir una corriente dé 
76,2 centímetros de anchura de monofilamentoa (hhy que recordar 
que un eepecto de éste invención ea el suministro de los filamej 
tos e un lugar adyacente al emplazamiento de formación sin per­
turbar su disposición lineal) y, en consecuencia, una tira con 
tinaa de tela de 76,2 centimetroa, la ranura 318 puede tener 
aproximadamente 76,2 centímetros de longitud por 1,27 centimetróa 
de anchura. La ranura 318 puede tener aproximadamente 5,00 -iTÍ 
metros de profundidad para producir un espesor de la matriz a 
travéa de la cual loa orificios 324 de formación de loa monofi 
lamentos se extienden en aproximadamente 1,58 centímetros ahusés 
dose desde una abertura de entrada 326 de unos 3,30 milímetros 
de diámetro a un paso tubular cilindrico de 1,01 milímetros da 
diámetro y 9,53 milímetros de longitud, y desde aquí a unaAer
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tur* de salida 328 de 0,38 milímetros de diámetro y a ana longitud 
plana pare la porción del orificio da salida 330 da 1,90 milíme­
tros de diámetro.

Algunos medios tales como un filtro final de metal sin- 
terizado 3?lpueden disponerse dentro de la ranura 318 pare pro­
porcionar la filtración final del polímero, inmediatamente antes 
de la extrusión a trav&s de los orificios 324 y para proporcio­
nar una contrapresión controlada al extrusor y una caída de pre 
sión a loa orificios 324 de le hilare, para mejorar la uniformi­
dad del polímero alimentado a la misma. El filtro 331 puede tem­
blón proporcionar protección contra el flujo transversal de poli 
méro entre orificios adyacentes el cual, de no ser asi, podría 
producir inestabilidades en el flujo del polímero y subalimenta­
ción al asar dél polímero en cada uno da los orificios.

Para producir esta corriente da monofilamentos da 76,2 
centímetros de anchura, pueden proporcionarse 600 de eatca orií& 
cioa 324 de formación de monofilamentos en si suelo 322 de le plt 
os de la matris 318 en tres filas paráleleá, longitudinalea a lé 
ranura 318, encontrándose oada uno de loa orificios escalonado 
y desviado angularmente aproximadamente 22^ desda el eje trensver 
sel de la ranura 318 (alando al eje transversal perpendicular a 
loa ejes longitudinales de les tres files anteriormente memeiong 
das) como se muestra y se ilustre (particularmente en la figura 
6). Dicho de otro modo, la proyección de las aberturas 328 de la 
salida de la matriz de loa orificios 324 perpendiculares a la 
longitud dala matriz ae úna fila uniformemente separada. Esta de 
viecióm permite la formación y alimentación de una corriente de 
monofilamentoa desde la matriz 314 que e a hace plana cuando entr t 
en el aparato de estirado alineado con la misma.

Pór lo tsnto, viendo la oábeza de matriz 46 desde el lia
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do (como so observa en las figuras 4 y 7) cada uno da los oriii 
cios 324 da formación da monofilamentos da la hilara 36 aa en­
cuentra lateralmente desviado da sus orificios vecinos, y los fl 
lamentos estirados que se extraen de loa monofilamentos extraí­
dos pueden entrecruzarse en un solo plano para formar una única 
linea o fila de filamentos que entran en el aparato de estirado 
34.

Cualquier tendencia que puedan mostrar los filamentos a 
envolverse alrededor de los rodillos de la serie de rodillos de 
estirado utilizados en los Ejemplos I y II de la presente paten­
te puede eliminarse eficazmente colocando una superficie porosa 
de estirado que puede comprender, por ejemplo, una correa tejida 
flexible 48 (figura 8), que va apoyada sobre un rodillo de aeeig 
semiento 50 y una serie de rodillos locos 52 para moverse a lo 
largo da un recorrido cerrado sobre una caja da vacio $4, on dqg 
do so introducen las corrientes do filamentos y se mentienen con! 
trá la corras por el tiro del aire qua pasa hadia dan tro a travúa 
de la correa poroso 48 hasta la caja do vacio 54. Tal como aa rg 
presénte, la caja do vacio 54 puedo disponerse interiormente al 
recorrido do la corroa 48 junto a uno do los rodillos locos 52 
do forma que la correa 48 con la corriente de filamentos pueda 
girarse, por ejemplo, en 90° alrededor del rodillo loco y do aquí, 
manteniéndose todavía contra ella la oorriénte de filamentos es­
tirados, hasta los medios de formación 36. Cuando la corroa 48 
pasa a través do los medios de formación 36, cada uno do los fil^ 
mantos do la corriente da filamentos son separados eficazmente 
de ella dirigiendo fluido a través do la misma, por ejemplo, por 
medios do raspado y direccionamiento por aire. Los medios de ras 
palo y direccionamionto por aire pueden comprender, por ejemplo, 
un dispositivo do chorro do aire designado en general con el nú

:
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mero da referencia 56. Les nedios de raspada y direccionamiento 
por aire no adío separan o raspan los filamentos de la correé 46], 
ainó que también loa dirigen, durante la tranaferencia de los 
mismos para formar una tira continua no tejida 50 a una superfi­
cie poroso de recogida 60 que ae mueve a través de loa medios de 
formación 36 a menor velocidad que la de la cinta de estirado 4$]. 
La superficie poroso de recogida 60 puede estar formada por úna 
cinta continua de plástico tejido o, preferentemente, puede cog 
prender una tela metálica o un alambre de formación que se des­
cribiré con mayor detalle en lo sucesivo, y que tambián pase a 
traváe de los medios de unión 30. Én los medios de formación 36, 
se proporciwa una caja de vacio de formación 62 para controlar 
ulteriormente el flujo de aire desde el dispositivo de chorro de 
aire %  a través de la correa de estirado 34 y para mantener la 
tira continua no tejida 50 sobre la tele metálica de formaoi&i 
60.

La tela metálica de formación 60 puede transportar la 
tira continua no tejida y formada 50 deada lea medios de forma­
ción 36 a loa medica de unión 30.

Los medios preferidos de unión 33 representados oompreg 
den unos msdios de humectación 40 de la tire continua para pulve 
risar uniformemente o depositar humedad sobre la tira continua 
no tejida 50, loa medio# de calentamiento 44 para calentar unifo^ 
mamóte la tela metálica de formación 60 y los rodillos de pre­
sión calentados 42 parsoomprimir la tira continua no tejida y sg 
perpueata 53 y le tela metálica de formación calentada 60 para 
imprimir el dibujo de nudille de la tela metálica de formación 
60 en la tira continua 50, porporcionando de eae nodo la unión y 
el engofrado por puntos a la tira continua 58. Bespuás de le onipn, 
la tira continua 50 ae hace pasar contra el rodillo caliente de
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loa rodillos de presión dudante un breve período de tiempo, por 
ejemplo, envolviéndola aproximadamente en 90° alrededor de loa 
mismos, y ae mantiene sóbre la tela metílica 60, a medida que ai 
enfria, gracias a un rodillo 166, para impedir au encogimiento, 
La tira continua unida ee extrae entonces y ae separa de la tela 
metílica de formación 60 páre les operaciones posteriores de aca 
bado, estirado y similares*

Como hemos indicado anteriormente, los medios de estira 
do 34 pueden comprender una superficie porosa continua que se 

* mueve en un recorrido en;circuito cerrado y comprenden, por ajen 
pío, una correa flexible apoyada sobre los rodillos 50 y 52, Loa 
rodillos 50 y 52 van montado* giratoriamente, con sus ejes de re 
tación parálelos entre si y paralelos a los ajas longitudinales 
da les hileras 46 y por lo general de bajo de ellaa, da manera 
que la madeja o madejas planas da filamentos hilados por fusión 
en dirección prácticamente hacia abajo desde las hileras 46 ae 
unan a la correa 46 ain perturbar la distribución de loa filsmeg 
tos de la definida por la distribución da les orificios da las 
hileras 46. '

+ La corree de estirado 48 puede ser de construcción teji
da, de una malla de al menos 11,8 x 11,8 (es deeir, 11,8 hilos 
de urdimbre y 11,8 hilos de treme por centímetro) aunque es pr¿ 
ferentemente de ¿3,6 x 30,7 (es decir, ¿3,6 hilos de trame y $0, 
hilos de urdimbre por centímetro) y puede comprender une tela me 
tilica de formación de papel Style 788 fabricada por Applaton 
Vira Works, Applaton, Wisconain, que comprende monofilamentos de 
polieater PET (as decir, teresftalato) Ae poli (poli) etileno)), 
tejidos conloa hilos de trame ó transversales tejidos alrededor 
de loa hilos de urdimbre en un dibujo de 3 encima y 1 debajo, pg 
re proporcionar una superficie a la cinta, contra la que se unen



32

la* corriente* o madejas de filamentos, predominando los fileme! 
toe de trame o transversalea. En otras palabras, la Superficie (e 
la cinta 46 contra la que se apoyan las corrientes de filamento! 
de forma predominante, presenta unos elementos superpuestos en 
forma de varilla, definidos por el pasó sobre 3 de los hilos de 
trama o transversales separados por la porción bajo 1 de le mis 
ma. Por lo tanto, el dibujo dominante de la superficie estirada 
de la correa o cinta de estirado 48 lo forman elementos en forau 
de varilla que se extienden en dirección generalmente perpendicj 
ler a loa filamentos da las corrientes de filamentos que son es­
tirados porlamisma.

Como hemos apuntado antariormente, loa medios para aplj 
Oa^ vacio y ^ráet' ti aire hacia dentro, s través dé la cinta 
48, proporciona untiro de eirá cobre los filamentos para tirar 
da las correas de filamentos contra la cinta de estirado 48 y 
puedan comprender la caja de vacio $4 dispuesta dentro da ía cíi 
ta da estirado 48 en circuito cerrado.

La caja de vacio $4 puede comprender una pared anterioi 
64, una pared de fondo 66 y une pared posterior 68 (definiéndose 
la posición da lo que aé entiénda por anterior y posterior res­
pecto el paso de la cinta 48 a través da la pared del fondo 66) 
asi como una pared superior 70 y un par de paredes de extremo 72. 
Pueden proporcionarse medios, teles como un conducto 74, que se 
extienden^ por ejemplo, desde ls pared posterior 68 de le ceje de 
vacio 54 para conectar la caja da vacio 54 con medios (no repre­
sentadla) para extraer un vacio tal como, por ejemplo, una bomba, 
un ventilador, Un soplador impélante, un compresor o un aspirador.

Haciendo referencia ahora, ademéa de a la figura 8, a 
las figuras 9 y 10, al menós a una porción de la pared dáL fondo 
66 de la caja de vacio 54 puede proporcionar una saris de abertg
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ras o ranuraa 76, a través da las cuales el aire puede ser extra;, 
do para que pase también a través de la cinta de estirado 48 
para proporcionar un tiro sobre los filamentos durante la opera 
edén y mantener eficazmente los filamentos contra la cinta de se 
tirado 48 para que ae muevan junto con ella. Tal comoae represan 
ta, las ranuras 76 son preferentemente alargadas en la dirección 
transversal a la máquina (ea decir, paralelas a los ejes de los 
rodillos 50 y 52) y se encuentran preferentemente dispuestas en 
filas y escalonada en la direccién transversal a la máquina de 
forma que la proyección en la dirección de la máquina del perfil 
del vacio en la dirección transversal a la máquina sea práctica­
mente uniformé o al menos genere en todos los puntos un tiro su 
ficiente sobre cada filamento de forma que se elimine eficazmente 
el resbalamiento. La pared posterior 68 déla caja de vacio 54 
pueda llevar también una porción cónica que se proyecta a modo d< ¡ 
uñ pie 76, extendiéndose por debajo dal dispositivo da chorro da 
aire 56 y la pared del fondo 66 y la ranura 76 que hay an la mis 
ma puedan extenderse por debajo da ella, td cono se.representa 
(figura 9), para proporcionar un tiro de aire eficaz que soporte 
loé filamentos en una posición lo más oaros posible de la zona 
de formación o divergencia 80 en donde los filamentos son separa 
doa de la cinta de estirado 48 y dirigidos a la tela metálica de 
formación 60.

Pnoe medios de control del aire tales oomoun defleetor 
y una chapa de direccionamiento dalaíre 82 puedan proporcionar­
es en general debajo de la parad inferior 66 da le caja de vacio 
54 an ángulo aproximadamente hacia arriba, tal como sa represen­
ta, para dirigir al aire ambiente hacia la pared del fondo 66 dê  
de delante del rodillo loco adyacente 52 y hacia delante, a lo 
largo de la pared del fondo 66 de la caja de vacio 54 da forma

* 33 -
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que las corrientes da filamentos y cmdsuno de loe filamentos 
de laa mismas sean arrastrados en ella durante! la puesta en mag 
oha haata que lleguen a un punto en el que el flujo de aíre al 
interior de la caja de vacío $4, a través dala cinta porosa de s ¡ 
tirado 46 proporcione un tiro suficiente a loa filamentos para 
mantener fuertemente adheridos los filamentos contra la cinta 
de estirado 48.La pared anterior 64 de la caja da vacio $4 puede 
también ranurarse , Bi aa desea, para controlar el filamento, 
aunque debido a la ausencia substancial da frenado, éato propor-! 
oionaría muy poca tensión adicional de estirado. Le fuerza can j 
trífuga de cualquier globo o gota pesados que cayeran de le hil& 
re sobre la cihta de estirado 48 haría que fueran despedidos du­
rante el girq alrededor del rodillo 52 y pueden también propor­
cionarse medios, tales cdmouna tsla metálica caliente 88, tal 
oomo se presenta, de forme que cualquier filamento desviado o cuál 
quier filamento qué lleve adherido al rniamo une bola o gota de 
tamaño excesivo sea cortado, ál sor estirado por si aire arras­
trado a lá zona entre le protección o deflector 82^ por la tele 
metálica calentada 88, y el extremo recién cortado serie entonos] t 
arrastrado hacia la corríante de aire y de eaé modo aé alimenta­
ria automáticamente o ae extraería al interior y a loa medios de

formación 36,expulsándose el trozó cortado, oon su gota adherida 
al exterior por la fueras centrífuga.

Preferentemente, la pleca 82 se diapone en posición obli 
cua, tal como se representa, de forma que el espacio decrecida 
te entre la place 82 y le cinta de estirado 48 desde le zona de 
entrada mayor o aguas arribas 84 (figura 8) hasta le zona menor 
da salida o aguas abajo 86 (figure 9), equilibre el caudal del 
aíre que vá al interior de la oaja de veóio $4 e través de le 
cinta da estirado 48 y le ranura 76 da forma que haya muy poco
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o ningún flujo do oiré hacia dentro (es decir, hacia la izquier_ 
da en la figura 9) a través del espacio o región 86, como ae ex 
plisará con mayor extensión más adelante.

Haciendo también referencia a las mismas figuras 8,9 
y 10, y además a las figuras 11 y 12, puede verse que los medios 
de rascado y direccionamiento por aire, que comq&emos dicho ante 
riormente pueden comprender el dispositivo de chorro de aire $6, 
también pueden comprender un miembro ramificado 90 al que puede 
fijarse unos medios de admisión de aire, como por ejemplo uno o 
más conductos 92 soportados por el miembro ramificado 90.

Tambián ae puede proporcionar un par da chapas cooperan 
tes de boquilla 94 y 96 fijadas al mismo por medio de un per de 
chepas da montaje 98 y 102 y medios para controlar el flujo de 
re a las chapas de boquilla 94 y 96. Los medios de control puedan! 
compmnder, a su vas, un basculador c cuchilla 104 da válvula de 
charnela y medloa, tales comoun eje oscilante 106 para hacer 
oscilar la cuchilla de la válvula de charnela 104 entre un par 
de superficies opuestas 1Ó8 y 110 ddl asiento da la válvula dis 
puesta en las chapas de montaje de les boquillas 98 y 102, raspee 
tivamente. Además, pueden proporcionarse medios tales como un 
sistema de accionamiento excéntrico (no representado) para hacer 
bascular u oscilar el eje 106 en vaivén entre el contacto con 
las superficies 108 y 110 del asiento de la válvula. Además, pu¿ 
ie proporcionarse un miembro de eu&a 114 entre las chapas de bo­
quillas 94 y 96. La cuchilla 104 da la válvula se prefiere que seo 
suficientemente elástica como para poder flesionarse ligeramente 
iespuás de unirse a las caras 108 y 110 dal asiento de la válvula, 
le forma que la gama de su baaculamiento quede limitada por ellas 
¡r no sea critica la gama da oscilación dal eje 106.

Las chapas de boquillas 94 y 96 pueden llevar, respectiva



menta# une serié de ranuras de boquilla 116 y 118$ separadas po!p 
superficies lisas 120 y 122 en ángulo, tal oomo se represente, 
de forma que ae proporcionen orificios, boquillas o ohorros 
que se inclinaaen direcciones opuestas. Es decir, una serie 
do chorros, por ejemplo los ehorros 116 de la chapa dé boquillas 
94 pueden ser inclinados hacia un borda lateral de le tela met¿. ¡ 
lica de formación 60 y la otra aerie de chorros, per ejemplo los 
chorros 118 de la chapa de boquillas 96 pueda inclinarse hacia el

borde del lado opuesto de la tala%etáliea¿da formación c cinta 
60. Las ranuras 116 y 118 pueden tener,por ejemplo, una profun 
didad. dShtro ̂  de 0,127 a 3,31 milímetro aproximadaman
t to^' .anchura de 0,127 a 3,81 ¿ilimatro aproximada
mente y las /Superficies lisas 120 y 122 wtre ellas encontrarser r..' - <* . - , . . - - - -
en la gama de 0,127 a 1,2? milimatroa de ancho aproximadamente.
En una realización especifica, las ranuras 116 y 118 tienen 0,501! 
milímetros de profundidad, 1,90 milímetros de anchura f las su­
perficies lisas 120 y 122 entre alias tienen una anchura da 0,2$^ 
milímetros. Lg cuchillo 104 de la válvula tiene tambián, eñ esto 
realización, una anchura de 0,508 milimatroa, por lo que la topa 
ahternativamente cada una do las serias de orificios c chorros 
formados por las ranuras 116 y 118 en loa extremos opuestos dol 
movimiento de la cuchilla, tal como se representa en lineas con 
tinuss y discontinuas, respectivamente, an loa dibujos, y sobra

todo en las figuras 10,11 y 12. En consecuencia, los ehorros da 
miro de roocodó y formación se dirijan altamstivamenta primero 
hacia un borda lateral do la telametálica de formoci^ 60 por un t 
saris da chorrea definida por una da las serias de ranuras da 
boquillas 116 ó 118 y a continuación hacia al otro lado o borde 
de la telo metálico de formación 60 por medio do la otra serie 
de chorros definida por la otra aaria da ranuras da boquilla 116
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118. Por lo tanto, cada uno da loa filamentos transportados 
por el dispositivo de chorro de aire $6 no sólo son extraidos ! 
de la cinta de estirado 46, einó que son dirigidos hacia la talé 
metálica de formación 60 por la acción alternativa de los cho­
rros de las series dirigidas en sentido opuesto y que se tapan 
alternativamente de las ranuras 116 y 118. En una realización 
especifica, el brazo de accionamiento que mueve el eje oscilante 
106 bascula a traváa de un arco de aproximadamente 3° con urna 
permanencia en cada extremo a un ritmo de al menos unas 300 
oscilaciones por minuto y preferentemente hasta unas 1.800 oaci, 
lesionas por minuto.

La tela metálica de formación 60 puede ir apoyada so­
bra una carie de rodillos locos 148 para pasar sobre la caja de 
vaoio de formación 62 y a traváa de loe rodillos de presión ca­
lentados pera la unión 42. La caja de vacio de formación 62 puedi 
llevar una auperfieie superior formada por un endaregador de flu 
jo o un miembro alveolado 140 (figura 9) fabricado, per ejemplo, 
con células de 3,178 milímetros de diámetro, y con una longitud 
de al menoa 6 veces el diámetro y une placa de desgaste 142 
situada encima del mismo que puede también controlar el flujo 
del aire y puede comprender, por ejemplo, alrededor del 20% de 1< 
superfioie abierta.

Be fundamental para la presénte invención el reconoci­
miento de la necesidad, y en respuesta e elle le provisión de 
medios, métodos y aparatos para controlar los flujoe de aire du 
rente el proceso de estirado de manera que no se altere le diatr:

bución de loe filamentos y ae impida un contacto indeaeado entre 
íes filamentos, sobre todo entre filamentos autoadhesivos y, aún 
más particularmente, durante el proceso de formación, es decir, 
durante el rascado o seperáoión de los filamentos de la cinta de30.
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estirado y sh transfarénela sobra la tala metálica da formación. 
Durante cata transferencia o formación es cuando al control dal 
flujo aa más critico ai aa quiera alcanzar da forma continua 
la colocación y formación uniforma directa daaaada. Por lo tanto, 
para la praaante invención aa de importancia primordial que aa 
impidan eficazmente loa movimientos en torbellino o indeaeadoa 
dal aire en acta tona crucial dé forma que aólo al flujo contra, 
lado dal airé procedente da loa medica da separación y direccioná 
miento dal flujo por aire óbtenidoa, por ájampio, oon al diepoé& 
tiyó da chorro de aire %  a la caja de vacio de formación 62 afa¡̂  
'tei.laií'ica': í^l^^^/jdúranté la fase da tranafarancia y formación 

. t ^  reaté dal flujo dal aire al interior, al aac
^ a t ^ ^ ^ ' ^ ^ ^ ^ ó s ñ t r o -  dá.ís. zona'da formación/deba -quedar
af iqazmwte'' abluido.

Bn consecuencia, harnea apuntado ya qua la chape 82 aa a 
cuantra práférentamanta aapareda y en ángulo y ea auficiantemant^ 
larga como para cubrir da forma prácticamente copíete lae ranu 
rae de vacio 76 y por lo tente controlar un porcentaje bastante 
importante da su superficie y dal flujo que pasa a travóa da 
ellaa, da manera qua la altura dinámica a travóa da la entrada 8 
impida un flujo significativo de aire a travóa da la salida 86 
que perturbarla al flujo controlado del aire deade al diapositi­
va da chorro da aire 56 hasta la caja de formación da vacio 62 
en la sema da formación 80. Par a alelar aón máa la soné da formg 
oión 80, tambión puedan proporeionaraa madipa para obturar la 
aalída da la zona da formación impidiendo movimientos indeaeadoa 
del'aire.

^  método ymedios particularmente eficaces psre obtu­
rar lae aalidaa da la zona da formación, aobra todo para impedir 
él flujo hacia dentro de cualquier cantidad da aire a travóa da
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*11*, baste 1* non* d* formación, puede proporcionara* diapcmieg 
do on rodillo obturador que giro libremente y no quedo limitado 
144, soportado sobre la superficie superior de la tira continua 
no tejida 58 y que se une a la cinta de estirado 48 en la aúpes 
ficie inferior de la misma, aguas abajo del dispositivo da chorre 
de aire $6. Tal como se representa (figuras 8 y 9), la cinta de 
estirado 48 situada aguas abajo del dispositivo da chorro da aíro 
as prafarantamanta divarganta desde la tala metálica da formación 
60, formando un ángulo entre *11* que tien* au vártica adyacente 
a la zona de formación 80 o dentro da alia.

La tira continua no tejida 58 as susva y tiene un aleva­
do coeficiente da fricción contra el rodillo obturador 144 que 
debe ser no poroso y pueda ser metálico, por ejemplo, de aluminio 
o acero. L* ¿inte de estirado 48, por otra parta, es lisa y raga 
baladiz* y tiene un coeficiente muy bajo de fricción c rozamien 
to contra al rodillo obturador 144. Ademáa, dado que el rodillo 
144 es soportado por la tira continua no tejida $8, su peso se 
aplica hacia abajo para proporcionar una importantefuerza nor­
mal contra la tira no tejida $8 y, por lo tanto, ana importante 
fuerza friccional que tienda a hacer girar al rodillo 144 hacia 
la zona da formación80 y eontra la cinta da estirado 48. La sus 
vidad da la cinta de estirado 48, la tendencia del flujo de aire 
resultante hacia la caja da vacio 62, y las diversas formas del 
conjunto tiendan en su totalidad s mantener el rodillo obturador 
144 girando sobra la tira no tejida 38 en dirección a la zona 
de formación o divergencia 80 y deslizándose a lo largo de la 
cinta da estirado 48, tal como ae representa, La zona 146 situad) t 
encima de la cinta da estirado 48 y por delante del rodillo ob 
turadof 144 puede dejarao abierta, tal como se mueatra, con muy 
poco efecto negativo en el proceso de formación, o bien puede se
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llarse, por ejemplo, coa une extensión procedente de le placa [
. ' ' !i

de boquillaa 94 o le pises de montaje 98*
La tele metálica de formación 60 puede ir soportada

* * - - i
y movida por los rodillos de presión y de unión 42, y apoyada ! 
además sobre una serie de rodillos locos 148. Los rodillos de 
unión 42 pueden comprender un rodillo superior 150 y un rodillo 
inferior 152 pudiendo ser el rodillo superior 150 de acero,;por  ̂

ejemplo, y estar calentado, mientras que el rodillo inferior 152 
puede eatar cubierto con una capa dlaatomórioe 154 de una dureza 
en el durómetro Shóre B de aproximadamente 30-40. Puede utiliza^ 
sé una sola cinta fórmadora de tela metálica que pase a traváa 
dé las sanciones de formación y unión, tal domo se representa, 
o bis¡4-'o<yrr^,^acsradas para las secciones de formación y unión! 
En una resíisaciÓn del aparato,14 tela metálica de formación 60 ¡ 
oOmprendia une tala metálica tejida con bronce al fósforo can 
una malla de 40 x 36, oon nudos o intersacciomas aplastados*

El aparato de humectación de la tira continua 40 pro­
porciona una pulverización uniforme de agua á la tira continua 
no tejida 58 y pueda estar formado por una cinta porosa 156 de 
material tejido similar a le cinta de estirado 48 qua sa hace 
paaer alrededor de un par de rodillos 158, uno de los cual es¡ 
el menos es accionado giratoriamente por medios no representa­
dos.Puede proporcionarse una cubeta 160,a través da la cual 
pesa la cinta 156, y una cuchilla de aire 162 que sople a tra­
vés de la cinta porosa 156 para proporcionar una pulverización 
uniforme da agua 164 dirigida a la tira continua no tejida 58 
antes de que pase a través de loa rodillos de presión 42 accig, 
nados y cal^itados para aféo%uar la unión*

Si ea necesario, sobra la cinta da estirado 48 y la tela 
métrica da formación 60 'pw%*.-splió*r*á' ̂ ¡MS'áhta da liberación



de, por ejemplo, tipo flnoroquimico, tal como al Vydex da Dupont{ 
o un agente de liberación de tipo sulfactante cuaternario tal 
como el cloruro de dialquil-dimetilamonio, para evitar una inde­
seable adherencia de la tira continua a eataa partes. '
EJEMPLO 1

Se obtuvo una tela elástica no tejida con excelente caídi 
y tacto con tereaftalato da poli(etileno), danominado también 
Poliester PET y filamentos de poliuretano tipo poliester, actúan 
do del siguiente modo: !

A un reémetro capilar (un dispositivo de pistón y cilin 
dro utilizado conyencionalmente para probar el flujo laminar j 
da fluido a través da un tubo capilar en condiciones controle- 
das), modelo;170, fabricado por la Instron Corporation, Cantón, j
Mssaachusetts. sá le monté una matriz de ecero conteniendo un 
ánico orificio corto y cilindrico de salida con un diámetro ¡ 
de 0,508 milímetros y una longitud plana de 1,905 milímetros .El 
cilindro de éste reometro se calenté hasta 270°C y ea llené 
con granulos da tareaftalato da poli(etileno) saco o resina póliza 
ter PET VFR 3801 suministrado por ls Goodyear Tire and Rubber 
Company, Chemical Divisen, VFR 3801 as una resina de PET prepara 
da por la polimerización cstalizada de etihelglicol y una mitad 
teresftélica perfectamente conocida en le técnica y que tiene 
une viscosidad intrínseca de aproximadamente 0,62 medida en 60%
(en peao) de fenol y 40% de tetradoroetano e 3Ó^C, a una concan 
tración de aproximadamente 4 gramos por litro. La resina había ai 
do en un horno de vacio a 150^0 y 762 milímetros de Hg de vacio 
durante 16 horas.

Después de aseado,le resina se mantuvo en recipientes 
sellados, hasta que se calenté. El pistón del reémetro se cargó 
son una presión de 7 kilos/centimetros^ en el cilindro. En esta*



condiciones, le velocidad de extrusión a través de la natris
fuá de 0,18 gramos por minuto. El monofilaménto aai formado aa
estiró verticalmente hacia abajo, a través del aire ambienté, y ¡ 

. . . - < 
ae hizo pasar en un recorrido sinuoso a través de una pila vertí
cálmente alineada de 3 rodillos de estirado de acero pulido de
seis pulgadas de diámetro colocados a unos 8 pies de la matriz 
del reómetro. Directamente debajo de la misma.Las superficies 
de los rodillos se encontraban a aproximadamente medie pulgada 
da distancia y sus ejes eran paralelos y alineados verticsláenta 
^recorrido del filamento pasaba alrededor del primer rodillo 
dé; e^^^Sdóx &él^ma§ cerceno e la matriz) durante unos 85 y aire
"da^^jdi^^^^^^^^^s.iguiente) y'el'tercero,(el más alejado

 ̂̂ ̂  ̂ _̂¿ ^  #̂.̂\0
A continuación se estiraba el filamento a través de un¡ 

aspirador anular de aire: Tranavéctor modelo 501 suministrado

Jsgrodillos de estirado, unos 170 .

por la Vortao Corp* Cinoinnati, Ohio. Esta aspirador está formad: 
por úna cámara impélante para aire comprimido que rodea uná 
ranura en forma de anillo de 0,0508 milimetros de anchura que 
efectúa un giro de aproximadamanta 90^ para mover un ohorro aun 
lar de aire por efecto Coanda en una garganta que tiene una aber 
tura da entrada da 0,96 milimetroa y da aquí, a lo largo da un 
cuerpo da cono cilindrioo aguaa abajo de la ranura para mantener 
el aire suministrado como un flujo laminar a lo largo de dicha 
pared cónica y producir un flujo aspirante de aire a través 
del cuello y una relación de amplificación del aire a través 
del mismo de aproximadamente 6,5* EL espirador se hizo funcionar 
con aire comprimido e uná presión da 0,84 kilos/cantimetro
para producir un caudal total de aire a través dal aspirador
de aproximadamente 7,08 litros/segundo.

Este flujo da aire a través del aspirador separaba al fi



lamento del tercer rodillo de estirado y lo depositaba en bucles j
colocados al azar contra una superficie porosa de formación.  ̂ ' . i
dé una míala de 30 x 36 colocada sobre una caja de vacío que j

funcionaba a aproximadamente una pulgada de 320 de vacio y extra¿
da aire a través de la superficie de formación a una velocidad
media entre 457,2 y 609,6 metroe/hora.

El aspirador atraida eficazmente el filamento desde el
tercer rodillo de estirado y definís un foco o punto de divergen
cia especifico desde donde ocurrían movimientos de separación y
al azar del punto de contacto de loa filamentos sobre le superfií
'aic d&pbrbssMe El aspirador estaba separado de le
superficie^ ,alrededor da dos pies, y las separaciones
,0 des^iaciónes^déi^^^ contacto de loe filamentos en la su-
ni itíj ^ d r f o ' de formacióncubria una zona de aproxima*! 
demente medio pie de diámetro, definiendo un cono de deevieeión ¡ 
desde el punto de foco del filamento que se subtendía alrededor ! 
de 14 grados en el vórtice.

Los rodillos de estirado ee hicieron funcionar cada uno. . ? - - ... 
a una velocidad superficial de 445 metros/hora para reducir
el diámetro del monofilamento hilado por fusión y obtener un
filamento de 3^ 6 denieres, depositándose esta filamento en una
sección de 0,092 metros cuadrados de la superficie de formación
como capa uniforme sobre toda le sección, alterando manualmente
la dirección de la corriente del aspirador de manera que se dep&
sitaran cantidades aproximadamente iguales de filamentos sobre
ceda sección de la tala metálica. Da ésta forma se obtuvo una
tira continua no unida y colocada al asar qué pesaba 12 gramos
por metro cuadrado sobre la superficie de formación.

La superficie de formación era una tela no tejida y 
porosa del tipo que tiene nudillos redondeados de altura aproxi
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aadamente igual y que se produce en lineas generales según la 
descripción contenida en la patente de los Estados Ugidos numero! 
3*473*576 titulada"Tejido de telas de fibra de poliéster" conce j 
dida él 21 de Octubre de 1*969 a John S. Anneus y cedida a la ce^ 
sionaria de la presente solicitud. El tejido especifico de la sg 
perficie de formación era de dibujo liso, de monofilamentos de } 
aproximadamente 12 milésimas de diámetro. El tejido de formación 
se pulverizó inicíalmente, con un agente de separación del tipo 
sulfaltante cuaternario, concretamente d&rupo de di alquil -dime^ 
tilamonic.

Sin retirar la tira continua ncunida asi formada del te 
jido de formación, ae repitió alprocedimiento utilizando un 
elastómero fprmador de fibra polimérica de poliuretano, tipo 
polióstér, Texis 480A, un poliester y un poliuretano con baae 
de glicol suministrado por la M^bay Chemical Company, Pittsburgh¡ 
Fa. El producto Texin 480A se describo en el folleto "Manual

* i
Técnico para loa materiales elastopláaticos da Uretano Texin" ! 
publicado por la M^bay Chemical Company en 1.971 y puede prepa 
rarse por medios perfectamente conocidos an la técnica, sagún se

contiene en las enseñanzas de Schollenberger en la patente de 
los Estados Unidos numero 2.871*218 del 27 da Enero da 1*959*
La raaina sa secó a 100°C y a 762 milimetroa da Hg de vacio du­
rante cuatro horas. Durante la deposición del poliuretano, se

25.

30.

alteraron las condicionas da forma que el cilindro del reómatro 
alcanzara una temperatura da 200°C y una pasión an el cilindró 
de 53,43 kilos/centimetro dando lugar a una velocidad da extru 
eión de 0,07 gramos por minuto. Los rodillos da estirado ae 
accionaron a una velocidad superficial de 110,94 metros/hora 
Para producir un filamento de 5,4 denieres,
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No so cambiaron las presiones Asi vacio y Asi aspirador, 
y allégalo Asi cono da divergencia quedo también prácticamente 
sin cambios. j

Esta til emento se dirigid en dibujo uniforma y se formó ¡ 
en la parte superior en la tipa continua da polieater anterior-!

i
mente formada basta que se acumuló un peso adicional da 12 gra-j 
moa por metro cuadrado.

lor ¿itimo, se form¿¿na segunda tira continua de polios 
tar sobre estas dos capea al igual que en el primar paso, an las 
mismas condiciones da la primera capa de poliáater y con el mis;
.md .ppljw^^-.anh!^.cantidad da otroa 12 gramos por metro cua­
drado."- ' '

t ^  ̂ ntinua no unida formada porteas capas sa his^
: , . 'ipasar entonces a través de unas rodillos de presión recubiertos i 

con metal calentado para la Unión a una velocidad da 3,04 metro!/ 
hora miantraa todavía sa encontraba sobre al tejido da forma­
ción. La presión de loe rodillos ara da 642,84 kiloa/metro. EL 
rodillo que estaba en contacto con la tira continua aa calentó i 
a una t^nperatura superficial da 139**C. El rodillo opuesto qme aŝ d)a 
aóontacto an al tejido de formación no aataba calentado.

Lsjpssnee da unión utilizaba unos rodilíoe da presión del 
tipo da rodiUoe da presión calienta "Harting" con un rodillo 
frió de acero de 203,2 milimatros da diámetro y 355,6 dé longitud 
cubierto cóh caucho, con una dureza 90 en la aséala "A" del durj 
matro Shore. Él rodillo caliente da presión era da aluminio, de 
164,15 milimatros de diámetro, por 355^6 milimatros da anchura, 
cargado con cilind os de aire de 50,6 milímetros.

Se comprobó que al tejido asi formado quedabefcortamente 
unido en los puntos da presión correspondientes s los nudillos 
del tejido de formación.
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Los bordes opuestos de éste tejido se colocaron en mordazaát
lineales y se estiró el tejido hasta el 190% de sú longitud origí 
nal tirando de las mordazas desde la distancia de 254 milímetros 
en la que se encontraban hasta una distancia de 482,6 milimetros 
entre ai.

Cuando se soltó, se comprobó que e l  tejido había vuelto 
prácticamente a su longitud original gracias a los filamentos 
elaatoméricos de poliuretano y que era excepcionalmente flexible 
para un tejido unido de filamento continuo colocado al azar, i

i
con un tacto, un acabado y otras características clasicas de un ? 
tejido de punto de jersey de rayón tipo convancional, tal como e^
que se utiliza generalmente para la ropa interior. !

, '
EJEMPLO II ¡

Se formó otra tela elástica no tejida con buena opacidad* 
auavidad,caída y tacto con tres capas relativamente no alesticaa 
de filamentos de polipropileno y dos capas de filamentos de poli; L 
retano relativamente elaatoméricos.

Las capas se formaron separadamente como tiras continua! ¡ 
prácticamente uno unidas en el equipo descrito en el ejemplo I 
y posteriormente se laminaron y unieron del siguiente modo:

Una resina de copolimero Rexene calidad 44S3* que es una 
resina isotáctica de polipropileno, conteniendo alrededor de un 39' 
de resina elastomárica de etilenpropileno y con una velocidad 
de flujo fundido de 0,3 gramos por minuto a 230^0 suministrada 
por Rexene Polymer Corp. de Paramus, New Jersey, se mezcló con 
un 0,1% de Azulmarino, y un 4,0% de Dióxido de Titanio, extruyém 
dosa desda el reómetro capilar a una temperatura del cilindro de 
215°C y a una presión del pistón de 45,46 kiloe/centimetro^ 
a través de la matriz con orificios de 0,508 milimetros y aupar 
ficios de 1,905 milimetros, a una velocidad de 0,11 gramos por
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minuto. El monofilamento asi formado sa estiró a través del ¡ 
juago da rodillos da estirado situados en S, accionado a una val^ 
eidad auparficial da 201,16 aatros/hora en oada*diUo hasta 
obtener un filamento do 4,9 danierea, enviándose esta filamento 
da 4,9 deniaras con ayuda dal aspirador anular para formar una 
tira continua dispersada al azar de aproximadamente 7 gramos por 
metró^ sobre la superficie da formación. La oaja de vacio y el 
aspirador se accionaron en las condiciones que se indican en 
el Ejemplo 1 anterior.

Se formaron trae tires continuas de filamento de poli 
propileno no tmido, y se colocaron alternativamente oon tiras 
continuas de filsmento nounido de poliuretano delO gramos por 
metro^ tal combse describió en el Ejemplo 1 con poliuretano 
Texin 4804 hilado por fusión a 0,08 gramos por minuto, e une tem 
péreture del cilindro de 199*C y a une presión del pistón de 
116,7 kilos/centimetro , se estiró a 78 metrosfhora páre formar j 
un filamente de 9 denieres y serenvió e la superficie de forma­
ción con el aspirador anular y la caja de vaeie accionados como 
anteriormente.

La tira continua de 5 capas se colocó sobre el tejido 
de formación con une mella de 30 x 36. del ejemplo 1 y se preaio 
nó en une prense de discos calientes a 166^0 y 14,76 kilos/cent^ 
metros durante 2 eegundoa por uno de los ledos. La tira conti­
nua se retiródel tejido y ee Comprimió de nuevo con el tejido 
de malla en el lado opuesto de le tira continua y en lee mismas 
condiciones.

El material resultante mostró un peso bese de 41 gramo; 
por metro^, una resistencia e la tracción en todas les direccio­
nes hasta llegar a le rotura de 69*64 kilos/cm S &t<r 0 de anchura 
de le tire continua y un alargamiento e le rotura del 163%
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Después de estirar previamente la tira oontinua al 150% .
de su longitud original, el material mostró una perfecta elasti j 
cidad a un alargamiento del 25% én los ciclos posteriores y teniaj 
un módulo de tracción de 0,66 kilos a un alargamiento del 25%. ¡

Aunque solo se han detallado arriba dos ejemplos eepeci 
íicos de telas elásticas obtenidas de acuerdo con la presente in 
vención^no se pretende en absoluto limitar con estos ejemplos 
el ámbito de ls invención reivindicada. Se pretende que dentro 

ámbito y del aleance de las reivindicscionas adjuntas entran ; 
una amplia gama da polímeros elastoméricoa y nó elásticos forma 
dores de fibra perfectamente conocidos parales entendidos en la 
técnica nó sólo textil y de formación da hilos, sinó en la quiñi 
es an general, pudiéndose utilizar cualquiar polímero formador 
de fibra, dentro de las definiciones especifica que aquí se arpo 
nen y dentro da lo que ae contiene en las reivindicscionas edjun- 
tas.

Además, aunque en el ejemplo 1 el tejido resultante 
comprendía aproximadamente un 33% de filamentos elastcméricoe y
aunque en el ejemplo II el tejido resultante comprendía aproxima ;

{
demente un 50% del filamentos elastoméricoe, pueden obtenerse te i 
jidos según la presente invención formados por aproximadamente 
un 10-90% en peso de elaatomero y de aproximadamente 3 a 200 
gramos por metro, sin apartarse dsl ámbito da la presante invaQ, 
ción.
EJEMPLO III

30.

8a sxtruyó resina da poliuretano Texin 430A daada una 
matriz eontaniendo una única linca de orificios ds 0,36 milímetro^ 
da diámetro separados s 3,86 milímetros en una distancie de 762 
milímetros. Esta matriz as fijó a un distribuidor adecuado, un 
filtro, un mezclador astático y un extrusor por medios que se deé
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cribes con detalle en mi solicitud principal número de serie j
*

$04.312 depositada el 6 de junio de 1.97$. ee calentó a 2 2 2 , i 
y se alimentó oon poliuretano a 222^0 a una velocidad de 100 gr^ 
mos/minuto para formar 200 filamentos autoadheaivos al enfriarse} 
a la temperatura ambiente.

La matriz de poliáater tiene exactamente la misma cong 
truoción, excepto, que hay 3 lineas deoiificiog en la matriz 
separados a 3,81 metros de distancia, pero escalonados para peg 
mitir la producción de 600 filamentos separados a 1,27 milime- 
tros de distancia cuando se estira Mi un plano común por la oint^ 
da estirado. Eata matriz ae calentó á 289 C y sé alimentó con re! 
mina poliáater VFR 3801 da Goodyear Pdieater Reain, seca, calén; 
tada a 289^C y a tma velocidad de 100 gramos/ minuto. j

Él téji8ó espirado monofilamento da poliáater de una m¿ ! 
lia de 60 x 78 se mueye a 304,8 metroa/hora y el vacio del te jid^ 
de estirado es de 76,2 metros ds agua, accionándose el diepositi 
vo de chorro de aire e 0,351 kiló/centimetro , ecoionándose él j 
movimiento excéntrico e 100 ciclos por minuto y moviéndose le 
tele metálica de formación de bronce el fósforo oon úna mélle 
de 40 x 36, a una velocidad da 4,572 metros/hora. La tala mató 
lies de formación del bronce al fosforo ae hace con une tela 
metálico da 0,254 milímetros de diámetro. Le tele metálica de 
formación Se enrolle pare producir superficies plenas de 0,127 
milímetros de ancho, por 0,2$4 milímetros de longitud en los ng 
dos. Les alambres de urdimbre son rectos y los alambres de tram t 
van rizados alrededor de los elembreé de urdimbre. De ástsforma 
puede obtenerse una tire continua elástica, formada de manare 
muy uniforme, oon un peso de $7 gramos/metro , dé une anchura de 
unes 762 milímetros con filamentos poliáster de aproximadas ente 
5 denieree y filamentos de poliuretano dé 15 denieres.

Le tira continua se separé de le tele metálica, sé calienta le
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tela metálica y la tira continua y la tela metálica caliente 
ae hacen pasar a través de unos rodillos de praaión calentadoa 
para producir uniones por puntos. Antes de la unión, ee pulve­
riza una fina neblina de agua sobre la tira continua a un ritmo 
(en peso) de 1/2:1, entre el agua y el tejido. Los rodillos de 
presión se cargan hasta 1071,4 kilos/metro lineal* La tela mat¿
lies se calienta a 128^C y &  rodillo liso opuesto ae calienta 

0 '
a 116 C. Se aplica presión a los puntos en una gama de ?0,3

2a 351,5 metros/centimetro . Los puntos unidos se calientan a una¡
!temperatura de cerca de 128°C, parolas fibras entre los puntos <

t  permanecen por debajo de los 116^C , lo cual es insuficiente partí 
} . i
formar uniones entre los puntos. Se haoen uniones que miden aire
dador de 0,127 milimetros de ancho por 0,254 milimetros de long&¡
¡ 2 ' ]tud a una densidad da 124 puntoa/oentimetro , que incluye menos
dal 10% de la superficie total del tejido. Se impide el encogí

¡miento, que tiende s ocurrir durante la unión, restringiendo la
¡tira continua durante un breve plazo después de la unión mientras
¡se mantiene cerca de la temperatura de unión. Latiré unida puede
laceras clástica por estiramiento seguido por relajación.

En el Ejemplo III se varían los parámetros siguientes den
¡tro de las gamas que se dan y se obtiene un producto sstisfacto-
trio.

Temperatura de la Tela Metálica 
Temperatura del Rodillo Liso 
Carga de los Rodillos de Presión

±  28°C 
i 3°C
i  357,18 kilos/metro 

lineal
Caudal de Pulverización del Agua + 25%

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,asi 
:omo la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse constar
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Que les disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles 
de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su principio 
fundamental*

!
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REIVINDICACIONES

1.- T^la elástica ligada, particularmente apropiada para!!
ropa blanca y similares y que proporcionan prácticamente la suavi-j.
dad, calda, porosidad, tacto, sensación, elasticidad y aspecto dej

!
un jersey de rayón de punto, caracterizada porque comprende, en ¡ 
combinación, al menos dos tipos de filamentos de fibra orgánica 
sintética, uno de los cuales es relativamente elastomárioo y el 
otro de loa cuales es alargable pero relativamente no elástica, e*¡ 
tando dispersados y colocados al azar para definir una tela sustan
cialmente no tejida que tiene cruces de fibras al azar bien dispea^ 
sadas, ligadas por calor y presión en una tela elástica coherente^ 
estirada en al menos una dirección despuás de la ligazón para alar 
gar permanentemente al menos algunos de dichos filamentos relativ^ 
mente no clásticos, y relajada para permitir la retracción de los i 
filamentos relativamente elastomáricos para.proporcionar la forma 
ción de rizos y pelos de dichos filamentos alargados relativamente
no elásticos intermedios entre las uniones de los mismos con dich^ 
filamento relativamente elastomáricos y el desarrollo de un módulc 
de elasticidad en al menos una dirección que es prácticamente la ! 
de los filamentos relativamente elastomáricos.

2. — Tqla segán la reivindicación 1, caracterizada porque 
comprende al menos dos tipos de fibras de polímero orgánico, uno 
de los cuales al menos os relativamente elastomárico, uno de los 
cuales es al menos alargable pero relativamente ño elástico, y unt 
de los cuales al monos se dispersa para proporcionar cruces Aro- 
cuentes de fibras al azar, algunas de las cuales al menos están 
ligadas.

3. * Tela segán la reivindicación 1 y 2, caracterizada 
porque comprende una serie de filamentos hilados por fusión de
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10.

polímeros sintéticos continuos que se extienden austanoialmente en 
toda la longitud del mismo en la dirección de la máquina, teniendo 
oada filamento un fooo medio que puede determinarse en emplazamien 
to en una direociÓn transversal a la máquina, prácticamente perpen 
dicular a la dirección de la máquina, y desviaciones generalmente ¡ 
cíclicas o al azar desde su foco medio que se superponen al foco ¡ 
medio de al menos un filamento adyacente, siendo dicha desviación 
de cada filamento generalmente simétrica alrededor del foco medioj 
de dicho filamento y teniendo una desviación máxima determihable j 

generalmente uniforme del emplazamiento del foco medio respectivo¡
4.- Tela elástica ligada, tal y como queda sustancialmen-j-

i
te descrito en la presente Memoria y en los dibujos adjuntos. { 

Esta Memoria consta de cincuenta y tres hojas, escritas

16NC.3MB
a máquina por una sola cara.

Madrid,
THE PROCTER & GAMBLE COMPANY.
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