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en
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p o r POS aüea
a  nombre 4e BAHES MANUPACTDRING COMPANY, en tidad  no rte­
am ericana, e s ta b le c id a  en L av ieton , Maine, Estados oni­
do a de Amórica, po r;
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Bste invento ae r e f ie r e  a la  fa b ric ac ió n  
de te j id o s ,  mós especialm ente, ca tó  re lacionado  con l a  
producción de te j id o s  en l a  que, una Yaz sa lid o s  lo a  te ­
j id o s  del t e l a r ,  son m odificados mediante un tratam iento  

5 suplem entario que le a  p re s ta  carao t  a r fa  t i  ca s nueva a y d i­
fe re n te s .

La fa b ric ac ió n  de te j id o s  que no aean de 
ligam entos s e n c il lo s  y l ig e ro s  re q u ie re , por lo  gen era l, 
e l  empleo de te la re a  eep ee ia le s  con l a  consigu ien te  com- 

10  p la jid a d  mecónica y peso . Las alfom bras, lo s  ta p ic e s  y
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228397machas ta la s  para tapicería se tejan actualmente en pesa­
dos te la res  de baja velocidad que suelen requerir elevadas 
tonal enes en los filamentos e intensas operaciones de ba­
n d o . Análogamente* algunos de los tejidos mis ligeros 

6 que tienen carscterfatieae superficiales poco corrien tes, 
ta le s  como e l crespón y la  slraaca, exigen procedimientos 
especiales de tejedura ta le s  como el retorcido, tensiones 
desproporcionadas o cualquier o tra manipulación da los hi­
lo s durante la  tejedura para conseguir las carac te rfe ti­

lo  cas deseadas en e l producto acabado. Por esta  razón, la  
fabricaoión de te jidos que tengan carac te rís ticas desusa­
das o peculiares, pueden dar lugar, bien a un rendimiento 
menor en la  producción o a un aumento de coste de la  ma­
quinaria. Además, los tejidos tienen e iertae  caractérisa 

16 ticas  u t i le s , ta le s  como tiesura o compacidad extraordina­
r ia s  en su trama, imposibles de obtener, prácticamente, me­
diante la s  tócnicas corrientes de tejedura.

Debido a esto , uno de los objetos de este 
invento es  proporcionar nuevos tipos de te jidos con liga- 

20 mentoe complejos con el solo empleo de los equipos usua­
le s  de te la res  de gran velocidad.

Otro objeto de este invento, es proporcio­
nar tejidos que tengan en sus ligamentos propiedades d is . 
tin ta s  que, de ordinario, no se le s  pueden se r  proporcio- 

26 nadae en una operación de tejedura, pero que, en cambio, 
ae le s  comunican mediante un tratamiento, de acuerdo con 
e l invento, subsiguiente a la s  operaciones in ic ia l* s  de

-  3 -



2283^7
tejedura. XI invento, pon lo ^ n to , estó dirigido a la  
obtención de tejidos que tengan una firmeza de ligamento 
igual (y en algunos casos superior) a la  qne puede aer 
obtenida con loa mía pesados telaren  para tapicerías o a l- 

6 fombras, empleando para e llo , no obstante, maquinaria te&- 
t i l  soncilla  adecuada para producir te la  a ligeMS o deco­
ra tiv as.

Otro objeto míe de cate invento, ea propor­
cionar tejidoe hecho a eon h ilo s Aiferentee, en loe que un 

10 h ilo  tiene buenas propiedades Ae res ta  ten oia a l a  tracción 
o elasticidad  para dar fuerza a l te jido  y el otro tiene 
cualidades superio resde reaiatencia a l  desgaste, siendo 
reorientados los h ilo s  entretejidos de una manera nueva 
despaje de la  tejedura, para dar un ligamento re la tiva- 

18 mente complejo en el que e l h ilo  res is ten te  a l  desgaste 
fonna casi por completo una Ae la s  superficies Ael t e j i ­
do por lo  menos y el h ilo  que tiene elevada resistencia 
a la  tracción, forma un cuerpo o matriz duradero para 
el te jid o , n i resultado e s  a# tejido  de buen aspecto, íuer- 

80 te  y Ae gran duración.
Los varios objetos del invento pueden ser 

conseguidos incorporando a los te jidos proporcione* pre­
establecidas Ae filamentos o h ilos formados Ae materia­
le s  que puedan se r, mediante un tratamiento subsiguiente 
a l tina  je ,  encogidos o contraídos radicalmente en virtud 
de la s  elevadas energías de contracción que se u tilizan  
Ae una manera nueva, bien para modificar características
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228397
existentes e Mea para comunicar nueras eayacterísticaa 
a  los te jidos. Ba ningón caso, s in  embargo, necesitan los 
filamentos e s ta r sometilos a tensiones especiales layan­
te  e l t i  saje n i requieren ser Manidas o retorcidos con 
anterioridad a l  t is a je , para obtener lo s resaltados que 
se exponen.

Signe a continuación ana descripción de 
tejidos específicos fabricados de acnerdo con e l  invento. 
L&* dibajos que se acompasan tienen por finalidad suple- 
mente r  la  exposición e sc rita , donde proceda, con ana re ­
presentación gróüca de algunos de los te jidos qu.e se des­
criben; en e llo s :

La figura 1 es ai& representaci ón superfi­
c ia l completa de nn tejado prodacido de acnerdo con e l 
invento y gae maestra e l ligamento del tejido antes del 
tratamiento suplementario.

La figura & es  un tejido  de superficie 
rugosa obtenida despuóe del t ie a je  mediante el tratamien­
to suplementario del tejido  representado en la  figura 1.

La figura 3 es una sección del tejido re ­
presentado en la  iig n ra l hecha segón la  linca escalonada
3- 3.

La figura 4 es una sección del tej ido repre­
sentado en la  figura 8 hecha segón l a  línea  escalonada
4- 4.

La figura 5 es una representación super­
f ic ia l  completa de otro tejido antes del tratamiento su-



2 2 8 3 9 7
pl ementa rio .

La ügura 6 ee na tipo de tejido de superü- 
cie irregular obtenido por el tratamiento suplementario a 
p a r tir  del tejido representado em la figura 6.

6 La figura 7 es una sección eegón l a  línea
7- 7 de la  figura 5.

La figura 6 es una sección segón la  línea
8- 8 de la  ügura 6.

La ügura  9 as una representación anperü- 
10 c ia l completa de la  superüeie de otro tejido fabricado 

de acuerdo con e l invento y antes del tratamiento.
La ügu ra  10 es una representación super­

f ic ia l  completa de la  superficie de un tejido resultante 
del tratamiento del tejido de la  fignr%9.

15 La ügu ra  11 es una sección eegón la  línea
11- 11 de la  figura 9.

La ügura  la  es una sección eegón la  línea
12- 18 de la  ügura  10.

Be sabido en la  industria  te x t i l  que varios 
20 de lo s  m ateriales con lo s  que se hacen filamentos o h ilos, 

tienen elevadas carac te rís ticas de contracción bajo la  in­
fluencia de c ie rto s  tratamientos, como por ejemplo, d  ca­
lo r . n  c iertos casos, estas carasterósticas han sido per­
jud ic ia les para la  fabricación de te jid o s  ó t i le s  o durade­
ros por la  razón de que el elevado grado de encogimiento 
puede dar lugar a tiesura, ro tara  de filamentos u otros 
efectos indeseables. La ea rac te iís tica  de encogimiento de
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228397
cierto  a h ilo s ha sido también u tilizada  para apretar s i  l i ­
gamento A el te jido  mediante e l trencillo expedí ente de en­
coger loe fUamentoe Aespuós del t i s a je ,  enmantando con 
ello  la  densidad o tupidez del te jido .

5 38. preeente invento aprovecha de una manera
nueva la  elevada energía de contracción de ciertoe materia- 
le e  componentes de loa h ilos para a lte ra r  la s  caracterís­
ticas  inherentes de loe  te jidoe de loe que entran a formar 
parte y para imtredneir nuevos y d iferente a rasgos en e l 

10 te jid o .
Baeien&e referencia a las  ligaras 1 a 4, se 

representa en e lla s  nn tejido que comprende ana m ultip lici­
dad de cabos monofilares de polietileno  y ana m ultip lici­
dad de cabos de hilo de algodón. 38. ligamento in ic ia l ,  ta l 

16 como se representa en la s  lig aras 1 y 6 , comprando an fa l­
so piqaó, doce U sos con nervios de diez h ile s  uni f ila re s  
de polietileno  lo  y naeve h ilos de algodón 11 con dos hi­
lo s  u n ifila res  de polietileno 12 dispuestos entre los n e r­
vios de la  urdimbre. La trama consiste en h ilo s u n iü la -  

20 res  de polietileno 13 entretejidos como se indica, En este  
te jido , el filamento uni f i l a r  de polietileno tiene, pre­
feriblemente, an diámetro de 0,26 mm.

Los h ilo s de polietileno en el tejido re la­
tivamente f lo jo , son sometidos en cualquier momento poa- 

26 te rio r a la  operaeiÓqlnicial de tia a je , a an tratamiento 
adecuado de contracción, ta l como calentando a una tempe­
ratura de 100*0, bien en una atmósfera eeoa o de vapor o
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bien por inmersión en agua salien te  o en otro medio. Boa 
hilos de polietileno ge la  ealigag empleada en este  tejido 
aunque llegan a encogerse hasta él 66 % de en longitud 
cuando sometidos a ta l tratamiento térmico antes de se r 

6 tejidos en una tela,, pueden encoger en proporción mucho 
menos, re í a tiv  ament e,  o sea desde ai 16% hasta cualquier 
c ifra  menor dad 66 % de su longitud o rig ina l, dependiendo 
de le  apretado y de la  naturaleza del te jido  orig inal. Ba 
contracción longitudinal de loe  h ilo s es por lo  tanto inhibí- 

10 da y en consecuencia, en e l  ceno del te jid o  original se en­
gendran elevadas fuerzas de tensión.

Por la  contracción, le s  h ilos de p o lie tile ­
no de urdimbre y de trama actúan apretando e l tejido y fo r­
mando un cuerpo o matriz apretados de h ilo s de polie tileno .

16 ádemóe de esto, loe h ilo s de algodón 11 que se encogen 
menos, s í es que se encogeu, se levantan formando bucles, 
llenando la  superficie del tejido para dar lugar a l efecto 
de arrugado o irreg u la r representado en las figuras 2 y 4.
El plano móa exterior de la  superficie  del te jido  modiü- 

3 cago o tratado, esté  formado por completo de algodón con 
h ilos de polietileno embebidos u ocultos dentro de é s te .
Los h ilo s contraidos que forman el cuerpo del tejido pue­
den presentar una tupidez o densidad que excede de la  que 
puede se r  obtenida con la s  operaciones corrientes de t i .

28 saje que hacen uso de te la re s  pesados de tapicería o a l ­
fombras debiendo recordarse que para la  preparación in i­
c ia l del tejido descrito  anteriormente solo se requiere
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228397un te la r  ligero Re a l ta  velocidad.
BEL te jid o , en en aepecto f in a l , ta l como 

ae representa en la  figura 2, es adecuado para eer emplea- 
do como te la  de tap icería  y almila rea y de acnerdo con e l 

8 invento paede eer fabricado en gran nómere de pesca y tex­
tu ras.

l a  naturaleza especifica del tratamiento 
de contracción as i como el momento en que el te jid o , ta l 
como sale del te la r , haya de eer sometido al tratamiento, 

10 pueden v aria r dentro de Ómplies lim ites  para adaptarse a 
la s  particulares exigencias de lo s m ateriales u tilizados 
en los h ilos de contracción y de la s  facilidades para l l e ­
var a cabo la s  operaciones de contracción. Asi, le s  t e j i ­
dos no tratados pueden ser sometidos a l  tratamiento de 

15 contracción, por ejemplo, por el ca lo r, tan pronto como
salen del te la r , poniéndolos en contacto con elementos ca­
lentados o exponiéndolos a la  acción de gases o fluidos 
calientes siguiendo cualquiera de los varios procedimien­
tos conocidos. Alternativamente, d  tejido  puede ser so- 

20 metido a una multiplicidad de tratamiento intermedias an­
tes  de l a  operación rea l de contracción para comunicar 
nuevas carac te rís ticas  al te jid o .

haciendo referencia a la s  figuras 9-Id pue­
de ser fabricado un te jid o , de acuerdo con el invento, te ­
jiendo flojamente una te la  prelim inar que contenga h ilos 
de urdimbre 22 de nylon de 70 denler e h ilo s  ds trama 28 
muí t i  f ila re s  de poliettleno de 740 denier formados por
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18 filamentos no recocidos, preferiblemente de C,076 mm, 
de diámetro y s in  re to rcer. Se obtiene nn ligamento liso  
poni^ido dobles lo s h ilos de nylon en la  urdimbre, Este 
te jido , a l s a l i r  del te la r ,  debe presentar espacios eom- 

6 siderables entre lo s cabos de la  urdimbre, ta l como se
aprecia en la s  figuras 9 y 11. La orientación de los h iles 
o hebras es ta l ,  que cada una de la s  superficies del t e j i ­
do está formada por una combinación de h ilo s de p o lie tt- 
lenc y de nylon, EL tejido se somete despuóe a cualquier 

10 tratamiento de contracción adecuado, ta l  como se describe an­
teriormente, para hacer que lo s  h ile s  de polietileno se 
contraigan y el tejido  resultante (figuras 10 y 18) pre­
senta, debido a la  elevada energía de contracción del po­
lie tile n o , dos superficies compuestas casi exclusivamente 

18 de nylon con los h ilos de polietileno profundamente embe­
bidos dentro del te jido , hasta e l punto de que lo s  h ilos 
de nylon quedan dispuestos para r e s i s t i r  por e í solos la  
mayor parta del desgaste superficial a que puede es ta r ex­
puesto e l te jido . Soria d i f íc i l ,  a i no imposible, fabri- 

80 car directamente en un te la r  un tejido  de este tipo y, de 
conseguir te je rlo  en un te la r ,  representarla en todo caso 
una operación d i f íc i l  y costosa.

Be acuerdo con e l invento, pueden conseguir­
se modificaciones o cambios en e l colorido superficial de 

25 c ie rto s te jidos a l  mismo tiempo que nuevas carac te rís ticas 
en la  textura del te jid o , debidas ambas cosas a la  elevada 
energía de contracción de los filamentos o fib ras  que cons-
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tituyen los* h ilo s , por esemplo, puede fabricarle  un tejido 
(no representado) que tenga h ilo s de urdimbre de Vlnyon 
*TF" de 140 denier e h ilos de trama mal t i l l a r e s  coloreados, 
de polie tilene de 700 dealer, siendo l is e  el ligamento in i ­
cial^ XI colorido y l a  textura del te jido  preliminar paeden 
se r irregu lares en razón a que tanto los h ile s  de urdimbre 
como lo s da trama pueden se r v is ib le s  en la  superficie del 
mismo. 3EL tejido  es sometido después a un tratamiento su­
plementario de contracción como se ha dicho, que dó por 
resaltado la  contracción del po lie tilene  con lo que e l  te ­
pido in ic ia l se convierte en un tejido apretado tipo cambray, 
en el cual y por lo menos en una de sus caras, sen casi in­
v is ib les  los h ilos de trama*

Introduciendo en e l tejido  que acabamos de 
describ ir h ilos de urdimbre de colores fuertes, se puede 
conseguir un efecto de orisación en el que, los ftlamen- 
tos de trama, aunque no fósilmente v is ib le s  mi la  super­
fic ie  del tejido acabado, favorecen s in  embargo ad efecto 
de profundidad del colorido del te jido .

Otro ejemplo de tejido que puede se r obte­
nido con arreglo a l invento, es e l te jido  de superficie 
rugosa representado en la  figura 6. Primero se prepara 
un tejido  (figura 8) de ligamento liso  con h ilos de ur­
dimbre de Vinyon "E" 19 (ed de 140 denier es apropiado) 
y una trama de Vinyon "&* 20 e h ilos de polietilene 81 
de 700 denier, siendo el ligamento liso  con dos h ilos 
de polietilene alternados en la  trama. Guando se somete 
a un tratamiento apropiado de contracción, se obtiene
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un tejido de superficie irregu lar (figura 6) debida a 
las  energías de contracción d is tin ta s  de loa  h ilos de 
Tlnyon y de po lie tileno . Be este modo se obtiene un 
tejido de textura compleja empleando un te la r  jacquard 

6 para fabricar primero un te jido  lis o . Por lo tanto, no 
ea necesario retorcer o someter a tensión loa filamento a 
dnrante l a  operación de t i  sa je .

Con repente a l tratamiento tónnioo, bey que 
hacer notar que loa filamentos de polio ti  leño tienden a 

10 adaptarse a la s  tensiones externas e in ternas del tejido 
bajo la  influencia del calor y a oenpar posiciones en la  
textnra del tejido  con menor tendencia a l alargamiento.
El efecto de esto, es mantener en su s i t io  y contra lo s  
esfuerzos impuestos a la  te la , los filamentos de polie t i ­

le leño lo mismo que cualesquiera h ilos interpuestos de otros 
m ateriales. Be aquáf, que lo s tejidos fabricados con arre­
glo a este invento estón dotados de notable estabilidad.

Bebe entenderse que, en c ie rto s  casos, la s  
operaciones empleadas normalmente en la  fabricación de te- 

23 jidos pueden ser combinadas con la  operación de contrac­
ción o encogido. Aejf, por ejemplo, una operación de t e j i ­
do en baño caliente puede ser combinada con la  operación 
de contracción de los h ilos para ahorrar tiempo y gastos 
su la  preparación del te jid o . Be acuerdo con esto , puede 

26 ser te jida  una te la  de cualquier manera adecuada, emplean­
do m ateriales que se contraigan por el calor, calculando 
lo  que ha de encoger a la  temperatura de teñido y someter
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deapuós el tejido a na tratamiento combinado de tin te  y 
contracción para obtener un producto acabado.

Debe entenderse que aunque loe diversos te ­
jidos elegidos con el f in  de i lu s tra r  el invento, u tilizan  

6 e l polietileño como material que ha de proporcionar la  ele­
vada energfa de contracción necesaria, otros materiales 
contráctiles pueden se r incorporados a los te jid o s  para 
lograr resultados idénticos o parecidos. Por ejemplo, cual­
quier resina termeplóstica que pueda ser combinada con o 

10 transformada en un hilo te x ti l  para ecmaniear a óate eleva­
das anergfa# de contracción como se ha definido, puede ser 
introducida en te jid o s  del tipo descrito  con resultados 
sustanoialmente enólogos a los obtenidos empleando el po- 
lie ttle n o . Como ya se ha indicado, e l hilo debe poseer 

16 ta le s  energías potenciales de contracción que por efecto 
del tratamiento subsiguiente a la  operación in ic ia l  de t i ­
ra je  se consigan mermas en longitud del le  % o superiores.

Adamó#, el tipo particu la r de hebras o hi­
los eontróetiles empicados, pueden v a ria r ampliamente para 

20 acomodarse a la s  exigencias especiales. Per ejemplo, e
un tejido  y para comunicarle tanto la  energfq de contrac­
ción como un m aterial que forme la  superficie, pueden ser 
incorporados h ilos compuestos constituidos por una parte 
de filamento continuo de m aterial eon tróctil combinado 

28 con una parte de fib ra  cortada. Aaólogamsnte, pueden se r 
u tilizadas hebras formadas por fib ras cortadas capaces 
de contracción en lugar de hebras formadas por filamentos
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continuos de material co n trác til.

Hay que admitir que la s  fib ras cortadas tie ­
nen ana contracción linea l menor que una fib ra  de ülamen­
tos de la  misma composición química bajo análogas y corres­
pondientes in f lu ^ c ia s  del ca lo r. SI empleo de ta les fib ras 
debe i r  acompasado, por lo  tanto , de una compensación ade­
cuada. ta l  come aumento de calor en la  operación de con­
tracción con el f in  de proporcionar la s  energías de con­
tracción requeridas.

Si bien han quedado descritas anteriormente 
realizaciones específicas del invento, óste no debe ser 
limitado a e lla s , pues es susceptible de numerosas varia­
ciones en forma y e s tilo , dentro del ámbito de la s  s i­
guientes reivind i  caci enes.

- O -  N O T A  -  O -

to a  pantos de invención propia, no mueva, 
pero no establecida, practicada ni divulgada en España, 
^ue se presentan para que sean objete de esta patente 
de Introducción, por BUZ años, son lo s  siguientes:
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1*. -  Mejoras introducidas en la  fabrica­

ción de te jidos, que incluye te je r  una te la  que compren­
de una multiplicidad de h ilos de dos tipos diferentes 
por lo manos que tienen característica*  de contracción 

S longitudinal relativamente d iferentes, teniendo dicho 
te jid o , por lo menos, una superficie compuesta parcial­
mente, por lo menos, de h ilos de lo s  dos tipos y haciendo 
que despaís de la s  operaciones de tie a je  se encojan loe 
h ilo s que tengan mayores carac te rís ticas de contracción 

10 para redisponer lo s  otros h ilos del tejido de modo que
una superficie del mismo quede sustancialmente compuesta 
por h ilos de ano de le s  Upes,

20. -  Mejoras introducidas en la  fabrica­
ción de te jidos que comprenden una trama de h ilos formá­

is  dos por un primer material dado, un relleno de h ilos de 
un segundo m aterial e h ilos en tretejidos con loa de los 
m ateriales primero y segundo, suministrando lo s  dichos 
primero y segundo m ateriales h ilos que tengan caracterís­
tic a s  muy diferentes de contracción lin e a l , siendo le s  

20 h ilos del primer material lo s  que mía se encogen y enco­
gidos in  ailna despuís del t ie a je , en que la  disminución 
de longitud de lo s  hilos del primer material no es menor 
del 16 % con lo que su energía de contracción da lugar 
a lazos espaciados en la s  fib ras  del segundo material pa­
ra ocasionar la  formación de un tejido  de superficie rugo­
sa a p a r tir  de un tejido de superficie inicialmente l i s a ,

- i d ­
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30. -  Mejoras introducidas en la  fabrica-, 

ción de tegidos que comprenden ana urdimbre de hilo# de 
polietileno , una trama de h ilos de po lie tileno , un re lle ­
no de M loe de un eegundo material dado, habiendo sido 

6 tegido inieiaimente con una superficie l is a ,  habiendo 
cido aelactivamente encogidos loa hilo* de polietileno 
despuós del tisage para acortar dicho* filamentos de po­
lie tile n o  en proporción no aumor del 16 % de *u* respec­
tiva* longitud** para levantar dicho* segundo* ülamen- 

1# toe, formando de esta  manera un tegido de superficie rugo­
sa que tiene e l cuerpo de hilo* de polietileno*

4S. -  Megera* introducidas en la  fabrica­
ción de tegido* de superficie irregu lar que comprenden 
hilo* de urdimbre de Yinyon N, primero* hilos de trama de 

16 Tlnyon H, segundos hilo* de trama de po lie tileno , estando 
dispuestos inieiaimente dicho* hilo* en un tegido de su­
perficie  l is a  con dos pasadas de Yinyon N y dos pasada* 
de polietileno alternada* en toda la  trama, estando some­
tidos lo s  h ilos de polietileno a un tratamiento de con- 

30 tracción lin ea l con lo que la  energfa de contracción a lte ­
ra e l tegido dándole una superficie irreg u la r debida a 
la s  desproporcionadas contracciones del Yinyon W y del 
polietileno de la  trama,

es. -  Megeras introducidas en la  fabrica­
ción de tegidos que comprenden la s  operaciones de teger 
una te la  con una multiplicidad de hilo* de un primer ma­
te r ia l  y una multiplicidad de h ilos de un segundo mate-

-  18 -
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Ti a l ,  tendeado dicho# m ateriales primero y segando earac- 
te rfs tio as  de contracción muy d is tin ta s , teniendo los 
h ilos del primer material buenas propiedades de re s is ­
tencia a l desgaste, teniendo dicho te#ido , por lo  menos, 

6 ana superficie compuesta por ambos m ateriales primero y 
segando y haciendo encoger loe dichos h ilo s despuós de 
ser tejidos con lo que la  energía de contracción de di­
chos h ilo s origina ana superficie que queda sustanciad- 
mente formada por los h ilos resisten tes a l  desgaste.

10 63. - Mejoras introducidas en la  fabri­
cación de tejidos que incluyen una pluralidad de h ilos 
paralelos adyacentes de un primer material encogido por 
el calor que proporciona una disminución de longitud 
in  s i ta  que excede del 16 %, una pluralidad de h ilos de 

16 un segundo material relativamente no encogible recubrien­
do dichos h ilos de m aterial encogidos, h ilo s transversa­
le s  en tretejidos que mantienen a dichos h ile s  del primer 
y segundo m aterial en relación de contigSidad en pantos 
espaciados a lo largo de la  longitud de dichos h iles  de 

20 recubrimiento, dando lugar dicho m aterial contraído, en 
virtud de su contracción in  s i ta ,  a bucles en lo s  h ilos 
del segundo m aterial entre dichos h ilos transversales 
entretejidos para formar una superficie no l i s a  por lo 
menos en una de la s  caras de dicho te jid e .

73. - Mejoras introducidas en la  fabrica­
ción de te jidos que incluyen una pluralidad de hilos pa­
ra le lo s adyacentes de un primer m aterial encogido por el

— 16 —
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caler qae proporciona ana disninación Ae longi^td in  s i ta  
qae excede del 16 %, ana pluralidad de h ilos de an segan- 
Ao m aterial, no con trác til relativamente, recubriendo di­
chos h ilo s do m aterial contraiAo e h ilos transversales en- 

6 tre te jid o s  que mantienen juntos dichos h ilos del primer 
y segando m ateriales en pantos espaciados a lo  largo de la  
longitnd de dichos h ilo s  Ae recubrimiento, dando lagar e l 
m aterial contraído, a i virtud de sn contracción in  s i ta , 
a h ad es  en los h ilos del segando material entre dichos 

10 h ilos entretejidos para dar lagar a ana superficie no l i ­
sa sn ana de la s  caras del te jid o , quedan!o compaesta l a  
otra cara de dicho tejido por h ilos del mencionado mate­
r ia l  contraído por el calo r, siendo snstaneialmente l is a  
esta otra cara.

3-B 8S. -  Mejoras introducidas en la  fabrica­
ción de te jidos de superficie no l i s a ,  que comprende te je r  
ana te la  que tenga ana pluralidad de h ile s  paralelos fo r­
a d o s  de an a r te r ia l  que tenga elevadas características 
de contracción bajo la  inflaencia del calo r, ana piara- 

20 lidad Ae h ilo s Ae an segando material que recubran los 
h ilos Ael primer material y paralelos a e llo s  e h ilos 
transversales en tretejidos qae mantienen jan tos a dichos 
h ilo s paralelos a in tervalos espaciados y calentando e l 
tejido  para contraer le s  h ilo s  qae tienen mayores carac- 

26 te ríc ticaa  de contracción para dar lagar a qae lo s hilos 
Ae recabrimlento formen bacles y den ana superficie no 
l is a  pos lo menos en ana de la s  caras Ael te jido .

-  17 -
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99. -  Mej oras introducidas os. la  fabrica- 

cidn de te j i l e e  ragosos le  ana sola ea^A consistente en 
nn tejido le  ana sala  capa en to la  en extensién y fórma­
le  por f i la s  paralelas a lte  m alee l e  fib ras s in té ticas  
con t r a l la  e por el calor y fib ras s in té tica s  no contrailas 
por el ca lo r, estando constituidas por d iferen tes materia­
le s  la s  ftb m s contrailas y la s  no contra ilas por la  accién 
l e í  ca ler y ü b rae  en trete j i le e  con dichas f i la s  paralelas, 
estando sn.ficientórnente contrailas la s  f i l a s  contrailas 
por el calor para mantener la s  f i la s  no contrailas en esta­
do le  onduladén para obtener ana superficie rugosa.

109. -  He joras in tro ln c ilas  en la  fabriea- 
oién le  te jidos rugosos l e  ana sola capa que cómprenle te­
je r  ana te la  l e  ana sola capa que tiene dispuestas q%Lo 
largo le  la  misma, f i la s  paralelas alternadas le  h ilos 
contráctiles por el calor y le  h ilos no con tráctiles per 
e l calor, estando fonnados por m ateriales d iferentes los 
h ilo s  con tráctiles por el calor y lo s  no con tráctiles por 
e l calor y calentando e l  te jido  le  molo que se contraigan 
lo s  h ilos con tráctiles por el caler y obliguen a le s  h ilos 
no con tráctiles por e l calor a doblarse y formar rugosida­
des.

l i s .  „ Mejoras introducidas en la  fabrica- 
eién le  tejidos que comprende ana multiplicidad de h ile s  
u n ifila res  de pelietlleno  y ana multiplicidad de h ilos 
fornidos por un material diferente menos susceptible de 
encoger por tratamiento térmico, comprendiendo e l liga-
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manto un falso piquó, ligamento ge lizo s  nuil t i  pío con nen- 
Yios forangos por una pluralidad ge Ai choz h ilo s de polie- 
tileno e h ilo s  de recubrimiento formados por dicho mate­
r ia l  d iferen te , estando dispuestos entre los nervios uno 
o móa h ilo s de polie ttleno , habiendo sido contraidos di­
chos h ilo s de poliettleno despuós dSí t i  sa je  para formar 
e l cuerpo del te jido  de poliettleno y una superficie sem­
brada de bucles levantados de dicho m aterial d iferente, 

18*+ -  Mejoras introducidas en%La fabrica­
ción de tejidos con una superficie en relieve de un tipo 
prs-establecido que incluye la s  operaciones de te je r  *"* 
te la  empleando para lo s h ilos que corren por lo menos en 
una dirección, h ilos paralelos primero y segando que son, 
respectivamente, relativamente con trác tiles y no contrác­
t i l e s  cuando son sometidos a un tratamiento de contrac­
ción determinado y obligando a  lo s  segundes h ilo s, en pun­
tee determinados de antemano y espaciados a lo largo de 
sus longitudes, en tanto que se somete e l tejido a dicho 
tratamiento de contracción, a contraer los primeros h ilo s 
de manera que obliguen a los segundos h ilos a levantarse 
formando ondulaciones entre lo s  puntos de constricción, 
con lo que se formará en l a  superficie del te jido  e l dibu­
jo determinado da antemano,

13R. -  Mejoras introducidas en la  fabrica­
ción de te jidos que tienen su su superficie un dibujo on­
dulado determinado de antemano, comprendiendo primeros y 
segundos h ilo s  de material es d iferentes dispuestos en re-
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laaiáa de paralelismo g hilo# entretejido# con dicho# hi­
lo# primero# y #egnndos, siendo con trác tiles dichos hilo# 
primero# y segando# en proporcione# ampllemente diferen­
te# casado son sometidos s  na tratamiento dado de coa* - 

5 tracción, siendo contraídos despego d d  t i r a je  per lo 
meaos ana parte de lo# dicho# h ile#  por d  mencionado 
tratamiento de eontraecign para qae lo# hilo# mrno# con­
traído# formen ondulaciones, habiendo sido obligado# d i­
cho# hilo# meno# contraído#, en punte# espaciados y de­

l e  terminado# de antemano, a formar el dibujo ondulado para 
lo# h ile#  monos contraído#.

lúe antecede, repreeentado en lo# dibujo# Que se acompa­
san y con los fines -gae se han especificado.

Nata Memoria cenata de veinte hoja# ea- 
e r ita s  por una sola cara.

14a. -  Mejora# introducida# en la  fah ri
aasign de tejido#^

Sel y samo es he íeaeeito  se le  Hemoita

D9/.
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