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HNemoris descriptivas.

El presente invento tiene por objeto una nueva ag-
truetura textil y un procedimiente para fabricarla.
Es sabido que, en general, los tejidos deben pre-

sentar dos érdenes de hilos entrelezados, los de trama v
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los de urdimbre, lo cual se consigue de_modo notorio con
los telares corrientes. Para algunas aplicaciones, en par—-
ticular industriales, se requieren tejidos que han de pro-
ducirse en amplia escala, répidamente, a bajo precio.

| Los telares corrientes no permiten obtener tales
ventajas, ya que, salvo raras excepciones, la elaboracidn
tradicional de los tejidos exige operaciones previas en los
hilados, porejemplo, la preparacidén de la urdimbme y el en~
canillado de la trams.

Ademds, la velocidad de preduccién de los telares
es giempre baja, a causa de los movimientos complejos que
impone la tejedure normal.

Desde hace tiempo me ha tratado de substituir los
tejidos para ciertes aplicaciones por "telas no tejidas®
(non woven fabrics), constituf{das por fibras textiles'odr-
tas dispuestas en #alo ¥ reunidas para formar una.ioja °
lémina por medio de substancias pegantes, peroc los produc-
tos as{ obtenidos tienen aplicaciones limitedas, y son de-
fectuosoa en cuanto a flexibilided y resistencis, ya que, .
por la discontinuidad del material textil empleado en ellos,
sus caracteristicas mecdnicas dependen en lo esencial del ‘
material pegante 0 aglutinante.

El presente invento tliene por objeto un procedimien-
to para obtener una nueve estructura textil constituids
por hilos continuos no tejidos, sino dispuestos en varios
planos, en parte rectos y en parte ohdulados, asdecuadamen-
te cruzados y adheridos unos a ofros, a fin de desarrollar
resistencia a la traccidén tanto s lo largo como en sentido
transversal., Este material textil puede constituir un pro-

ducto terminado o intermedio, y emplearse solo o impregnado,%
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0 combinado con materiales diversos en estado flufdo o en
hoja, y sometido a tratamientos térmicos y mecdnicos; pero

todas las operaciones inherentes al aprovechamiento de este

material textil no forman parte del invento, y se pueden

reslizar con métqdos y medios conocides en la tdcnica.

El procedimiento objeto del presente invento se ca-
racterizga por disponer los hilos segdn los trayectos recti-
l1{neos y onduledos que interesan, cruzdndolos y fijdndolos
en esa posiciédn reciproca.

Més concretamente, el invento se caracteriza porgue
los grupos de hilos se hacen avanzar de continuo en una mis-
ma direccidn; porque se imprime a una parte de los grupos
de hilos un movimiento alternativo rectil{neo en direccién
substancielmente perpepndiocular a la de avance, y en uno o
varios planos fijos en el espacio; porgque se aplica & cada
grupo de hilos une presidén a lo largo de una linea substan-
cialmente perpendicular a la direccidén de avance y fija en
el espacio, adelantadé en el sentido de avance de los hilos
respecto al plano o los planos fijos en el espacio; y porque
a2l mismo tiempo o después de aplicar la presién, se fijan
los grupos de hilos objeto de los movimientos precitedos en
los recorridos ondulados y en la posicién reciproces resul-~
tantee. Dichos recorridoes son en substancis sinuosos, y su
forma y emplitud dependen de le smplitud y velocidad del mo-
vimiento alternativo y de la velocidad de avance., Para fi-
jar los hilos en su recorrido, pueden utilizarse presién, cg
lor o adhesivos, aislada o conjuntamente. ;

Con preferencia, los hilos se hacen avanzar por los
mismos medios que les aplican presidn. Pare éllo, los hi-

los se aprietan entre dos superficies tangentes entre gf,



por sjemplo, e¢ilindricas del todo, o em parte planas, y que
en el punto de tengencia se mueven en la direccidn y a la
velocidad que interesan para que avancen los hilos,
Sirven para la ejecucidn de este procedimiento hilos
_ 5 de cualguier {ndole, por ejemplo, hilados de algodén, de
-i : desperdicios de seda, cdfiamo, yute, lana y otras fibras cor-
tas naturales, hilados de fibras cortas artificiales y sin-
téticas, como eopo o flooa de viscosa &l acetato, fibras
poliemfdices, poliéstéricas, scrf{licas, de alcohol polivi-
10 nflico, oloruro de polivinilo, copoli{meros vinflicos u ole-
#{nicos, como polietileno y polipropileno; filementoes o hi-

lados de filamentos continuos naturales, como seda, artifi-

cigles, como raydn viscosa o acetato de celulosa,-y sintgbi~
cos de las mismas categorfas de fibras sintéticas preoitadae;%
g 15 ® hilados inorgénicos, como los de vidrio.
h Cuando se necesitan adhesivos, puede emplearse cusl-

quiera de los conocidos, por ejemplo, los obtenidos a base

de ldtex de caucho, de resinas epox{dicas, poliésterioas,
j vinilicas, de gomas y colas naturales, tanto del reino vege—
20 tal como del animal, etd. 7
El invento se comprenderd mejor por la lectura de los
siguientes ejJemplos no limitativos, con referenecis & los pga~-
nos adjuntos, en los cuales indican:

Ias figurss 1A y 1B, gue se completan, en alzedo es- E

25 quemético, la reglizaeidén del procedimiento segdn un ejemplo

de ejecucidn del inventos

la figure 2, la planta de la figura 1B;

Las figures 3 y 4, la formacién del enlace; y

Las figuras 5 y 6, anélogamente a las figuras 1 y 2,
30 otro ejemplo de ejecucidn.
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Segdn una primera forme de realigaoidn; ilustrada
en las figuras 14-1B y 2, los hilos estén divididos en
cuatro grupos, dos de ellos, ~ll~ y ~12~, procedentes de
bobinas o enjulios ~l1ll1l'- y f12'- (representados como en-
julios en el dibujo); y dos, -13~ y -14~, procedentes de
bobinas -13'- y -14'-, Los hilos -ll- y -12~- paaaﬁ.per
dos peines fijos ~15~ y -15'~, y los hilos =13~ y ~14~ por
dos peines méviles ~16- y -16'-, Estos peines -16- y -16'~
tienen un movimiento de vaivén en la direccién de las fle-
chas de la figura 2, comunicado por medio de msndos esque—
maticamente indicados coko manivelas de empuje rotativo
-17- y -17-, pero que pueden ser distintos, y prenden res-
pectivamente los grupos de hilos =13= y -14-, im@rimiéndo-
les un movimiento slternativo.

Loe grupos de hilos -ll~- y -12-, que entran en cam-
biec en los peines fijos -15-, -15'-, tienen un movimignto
rectilineo; por ello se denominan hilos de *"urdimbrev,
mientras que los h;los =13~ y ~14~, prendidds en los'péi-
nes méviles,,son’;défhilos de "trama". '

Como los hilos "superiores" -1l- de la urdimbre es~ A
tén desviados respecto a los "inferiores®™ -12-, y los hilos ;
de trams -13- ¥ -14-'pasan en medio de esos dos grupos,
ecuando los coge la calandris -18-, ~18'~ son aplastados
por 30 que las tramas se disponen y prenden como se ilus~

tra en las figuras 3 y 4.
Los ecilindros -18-, -18'- de la easlandria, gue gi-

ren en el sentido indicado por las flechas, hacen avangzar
el hilo a la veloecidad requerida. El mando de rotacidn de
los e¢ilindros ~18-, -18'- puede ser cuaslquiera, y no se

representa.
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Los cilindros, ademds de comprimir y arrastrar los
hilos, sirven también para aplicar un material sdhesivo
con cualgquier dispositivo conveniente, por ejemplo, une
cubeta -19- dispuesta debajo del cilindro -18'~, el cual
inmerge parcialmente en el adhesivo.

El adhesivo se puede aplioar asimismo por medio de

los cilindros -20-, -20-' en todos los casos en que se es-

‘time oportuno, para no mancher los cilindros -18-, -18'-,

por ejemplo, cuando los peines se sitdan muy cerca de éstos,é
como es preferible normalmente. k

Por efecto de la combinacidn del movimiento de avan-
ce impreso por los rodillos -18-, -18'~, y el movimiento
alternstivo comunicado por los peines -1l6-, =-16*, los dos
grupos de hilos =-13- y =14~ se disponen en recorridos on-
dulados, aproximadamente sinusoidales, cuya amplitud y for-
na depende de la amplitud del trayecto de loe peines, la
frecuencia del movimiento alternativo de ellos, y la velo-
cidad periférica de los rodillos =-18-, -18'-. Para que se
crucen los trayectos ondulados de los hilos de ambos grupoa,§
el movimiento alternativo de los peines se regula de modo
que sus velocidades sean en todo momento iguales y 0puestas.é
Come se ve en la figura 1 B, los dos peines se hallan dis-
puestos uno sobre el otro, méds concretamente desviados en-
tre s{ en direccidn perpendiocular a la de avance de los hi-
los y a la de su movimiento alternativo.

Después se efectia el secado en un horno —-23-, con
preferencia rectilineo, el cual puede smer de alre caliente,
de radiscidn, de pérdida dieléotrieca o de otro género.

Terminado el secadyg y con el tejido a¥n caliente,

8@ practica con preferencia un calandrado intenso, que gi-
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tfe los aiversose grupos de hilos en un plano ¥nico, y mejo-
ra @l notablemente su potencia adhesiva y su aspecto. ILa
calendria -24~ no se describe, pues sSe trata de una mdguine
normsl de scsbado textil, con uno o mids cilindroe de papel
blando que alternan con otros de acero. La temperatura de ,
los rodillos de la calandria se comprenden entre 100 y 11090,;
emplezndo un adhesivo a base de lidtex de cauch#, y entre ‘
120 y 140¢C, empleando un adhesivo a base de resinas sinté-
ticas.

A le salida de la calandria, el material textil se
arrolla en cilindros -26-, -26*~ pasando por un dispositi-
vo de acumulacidn =29~ para dar tiempo & pasar el materisl
de un cilindro al otro. ‘

Después de este tratamiento, los hihlos quedan fija-
dos reciprocamente en sus trayectos rectos y onduladoa; ¥
se obtiene una estructura textil de "tela no tejida", ob-
Jeto del invento, blen visible en la>figura 2. Ideélmente,
los cuatro grupos de hilos estan dispuestos en custro planos
diversos; pero en la préctica; por efecto de la presién a
que se someten, tienden a plegarse unos en torno de los
otros, saliendo de los respectivos planos, y as{ se entre-
lazan los diversos hilos, con lo que aumenta mucho la resis-
tencia del articulo textil.

A ti{tulo de ejpmplo numértcamente precisado, pueden
emplearsee dse-urdimbres -1ll- y -12-, cada una de ellas cons-
titufda por hilos repartidos & razén de 5 por centimetro de
eopo o fibra cortada de viscoesa 20/1, y dos tramas -13- y
-1 4~ ooﬁpuestas caeda una de un gruﬁo de hilos distribuidos
e razdn de 5 hilos por centimetro de copo o fibra cortada

ge vYiscosa.
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La velocidad de avance es de 20 m. por minuto.

Le frecuencia del movimiento a&lternativo de los pei-
nes es de 460 periodos por minuto, y la emplitud del mis#o,
de 4 cent{metros.

No se concreta el nimero total de hilos, pues es pro- ;
poseional al ancho del artfculo termineado.

En el ejemplo expuesto, los rodillos -=18-, -18'~ y

~20-, ~-20'~ no estan calentados.

Con los t{tulos precitados se obtiene unaz estruetu-
re con resistencia satisfactoria en los dos sentidos. Cuan-
do conviene una resistencia mayor en un solo sentido, por
ejemplo, en el de urdimbre, el titulo de los hilos en otro
sentido se reducird adecuadamente, y/o se aumentaré_su dis~
tancia, Como adhesivo =e emplea’una'reainaAacetoninilio&
en emulsién, plastificeda mde o menos con f£talato de buti-
lo, megin la rigidez que interese obtener. Para un tacto
rfgido, se puede emplear resina pura 0 con una pequefia pro-
porcidn de ftalato de butilo (10-15% de la resins secz),
mientras que para un tacto £lexible puede agregarse hasta
50% de plastificante, calculado igualmente sobre la resine
Bsecz, 7

Cuando la adhesién entre los hilos se coneigue me -
diante un pegamento 1fquido aplicado & los cilindros -20-,
~20'= o0 cuzlguier otro medio, no hay diferencias substancia-
les de tratemiento aun ;ariando el tipo de adhesivo, Los
eriterios que Be exponen soﬁ aplicables a todos los ejemplos
de ejecucidn. Hay que regular convenientemente la intensidad
de escurrido, y en caso de resinas diffciles de absorber por
el hilado, se introducirdn impresgnantes en el bafio, o se ce-
calentardn la cubeta y los depdsitos que contengan el adhe-
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sivo. Se puede emplear como tal asimismo ldtex de caucho
(normalmente, tipoq de ldtex vulcanizado); entonces conven-
drd afiadir casefna, a fin de estabilizar bien el bafio y
eventualmente las cargas (por e jemplo, carbonato edlcico).
Utilizando lédtex dé caucho, serd preferible que la tempera-
tura de desecacidn no exceda de 1008C. A todas las resina;;
oeomo a los ldtex, podrén agregarse slempre substancias co-
lorantes, para dar al tejido cualquier tinte gue se desee.

La dilucidn del bafio de pegemento se regulsrd para
obtener en el hilado una cantidad seca suficiente, de modo
que resulte un encolado perfecto, permitiendo a la ve= la
elaboracién sin empastar los cilindros. Cuando se emplean
resinas aoetoviniliéas, el material seco no deberd sobre-
pasar 30-35% del peso del hilado, ni 45~50% si se trata de
ldtex de caucho. |

Los dos tipos de pegamento mencionados son los més
caracteristicos. El primero da al tejido un tacto rigido,
aemirrigi&o o flexible (segzdn la cantidad de plastifioante
agregado), con reaccidn eldstica lenta. En cambio, el =se-
gundo es un encolado con acabado eldstico, que da un tacto
escurridizo. Se pueden obtener tactos mides o menos resbala=~
dizog con mezclas adecuadas de acetovinilo y létex de cau-
chos en todo caso, el pH de las resinas acetovin{licas ha
de llevarse al sector alcalino. | _

Las resinas acetovinflicas son miscibles con mmchos
otros aditamentos para estabilizer, cargar (lastrar), im-
permegbilizar, ¥y también con resinas inarrugsbles (tipo urea-;
formaldehido, melemina, ete). No hay précticamente limita-
clones en el uso de las diversas resinas o pegamentos en

general, ni tampoco varian los aparatos, salvo en el caso
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de resinas polimerizables, o de polimeros natursles o sinté—

ticos gelatinizables o vulsanizables. En estos casos, des -
pués de secado el adhesivo lfguido, se dispondré una cémara’
de polimerizar, gelatinizar o vulcanizar, de 1ongifud'adecua-
da y mantenida a la tempsratura que el técnico estime necesa-
ria con relgcién a las caracteristicas del materisl.

En los artfculos de calidad (y precio més bien eleva-
do), han resultado muy interesantes para obtener drillo, re-
sistencia a las lavados, estabilidad y elasticidad, las resing -
acrilicas, gue se emplean aproximadamente como las aceﬁmﬁniunaa:

Para realizar el ejemplo de ejecucién descrito pueden
emplearse précticamente todos los hilados que se citan en la
parte genergl de la presente descripci&n. Son particularmen-
te similares al copo o floca derviscosa, en general, y pueden
tratarse por ello a&fin variar nada en los pormenores igdicados,
los hilados de fibra corta, y sobre todo el algodén y el copo
de acetato. Del mismo modo pueden tratarse los otros hilados
naturales de fibra corta, y los sintéticos de copo, y también
se prestan a ello el rayén viscosa y los otros hilados conti-

nuos ertificisles y sintéticos.

Para establecer la velocidad de avance de los hilos,
que es igual a la de fabricacién de la ”tela no tejida” y a
la de traslacidn de la urdimbre, se aplican 1osloriterios si-
gulentes, que son de validez general. |

La velocidad de fabricacién del género depende, des~
de el punto de vista mecénico, del niimero de asas que se
quiera obtener y de la iesistencia del hilado con relacién
8 la frecuencia relativa de 1los peines o del peine. lLa ex -
periencia hs ensefiado que las frecuencias que el hilado so-
porta en el movimiento glternativo de los peines son, en

general, del Srden de 600-800 golpes por minuto; son posi-
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bles frecuenciass superiores con hilados muy resistentes,

Como es nstural; a mayor amplitud dei recorrido de los pei-
nes, o de las sinuosidades, menor serd la frecuencia admi- :
sible, con hilados iguales. Si se trata de insertar 30 asas -
por metro lineal, a 700 golpee por minuto, tendremos ;%? = 7
23,30 metros por minuto, y esta seréi la velocidad de avan-

ce de los hilos. En casos de velocidades tan elevadas, con- :
vendrd no excederse en la excentricidad de las bielas que
impulsan lo8 peines, que puede elegirse entonces de 4 cen-
timetros. )

También ateniéndose al esquema de las figuras 1y 2,
se pueden elaborar en un segundo ejemplo de ejecucidn hila-
dos con punto de ablandamiento bastante bajo, aspropiados pa- i
ra adhesidén por ablendamiento y fusidn intipiente aplicendo
presién y calor. Son los obtenidos a base de cloruro de
polivinilo u otros polimeros vinflicos, como Sardn (copo-
l{mero de cloruro de vinile y cloruro de vinilideno), los
hilados acetovinilioos y también los poliolefi{nicos, como
el polietileno y el polipropileno.

En este caso puede emplearse o no un aglutinante,

Si se quiere evitar la agregaecidén de sglutinante,
los eilindros -20-, -20'~ ge calentardn & una temperatura
suficiente para ablandar los hilos y provocar su adhesidn,
Péno 8i se emples un aglutinante, éste se puede distribuir
sobre los rodillos -20-, -20'-, que pueden calentarse asi- :
mismo en este caso, o no; y la éoldadura final de los hi-
los es obra de la calandria -24-, que provoeca su ablands -
miento y su adhesién, as{ como el entrecimiento y/o la po-
limerizacidn del pegemento, en caso de usarlo.

A titulo de ejemplo cuantitativamente pmciado, pue-
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den emplearse para urdimbre hilados de copo de cloruro de
polivinilo 40/1, a razdén de 5 hilos por centimetro, y para
trama, dos grupos de hilos a razén de 5 por em., de hilados
de copo de cloruro de polivinilo 30/1. Ia velocidad de
avance es de 25 m/minutq; la frecuencia del movimiento al-
ternativo de los peines, de 600 periodos por minuto, y su
smplitud, de 3 em. Puede trabajarse min adhesivo, y en tal
easo se da & los cilindros =20+, -20'~, una temperatura de
1202C para obtener un ablandamiento ineipiente de los hila-
dos, y conseguir la adhesién completa sobre los cilindros
de calandrie -~24-, ealenta@os a 13an.

Las figuras 5 y 6 ilustran otro ejemplo de ejecucién
del 1ﬁvénto, en el que se emplean dos tramss y una sols ur-
dimbre. Las tramas son 30 y 31 (se hen omitido las bobinas
de que proceden), y la urdimbre es-32-, ﬁos peines -33-,
-33'~ imprimen a ias tramas su movimiento alternativo, ¥y
el peine ~32'~ mantiene guiada la urdimbre -32,

El pegamento se aplica directamente #obre los cilin-
dros calentados -35-, -35'~, mediante depésites ~36-, -36'~
y encoladores =37-,~37'=, La estructura textil proviaional¥§
mente fijJada -38~ pasa entre los cilindros -39-, -39'~ de
calandria, calentados, que la transfrmen en la estructurs
final -40-, ‘

A titulo de ejemplo numéricamente precisado, pueden
emplearse para las tramas hilados de nilén de 2/70000, e
razén de 6 hilos por centimetro, y para la urdimbre, hile-
dos andlogos de 2/70000, a razén de 6 hiles por centimetro.
La velocidad de avance es de 18-20- m/minuto} la frecuencia
del animiento ealternativo de los peines, de 600 golpes por
minuto, y su amplitud, de 40 mm. Si se emplea un pegamento
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a base de létex de goma, la temperatura de 1los cilindros
-35~, =35'=, es la ordinarie, y la de los cilindros -39-,
-39+, de ;10-12590; utilizando un adhesivo a base de resim
sintética, tal temperatura'ae convierte en 125-1402(,

Tembién para el caso del esquema de las figuras 5
¥y € se pueden emplear todos los hilados mencionados en la
parte genersl de la presente descripeidn.

Después de lo que se ha expuesto con relacidn a la
figurs 2 de los pleanos, los téonicos en la materia compren~
deréh que los grupos de hilos de trama ~l13-14~ guedan dis—~
puestos segﬁﬁ una trayectoria sinusoidal y en sentidos opueg
tos, cruzdndose entre si y con los grupos de hilos de urdim-
bre -11-12-. |

Las amplitudes de los sinusoides (que también pueden
ser diferentes en lugar de ser iguales) formados por los dos
grupos de hilos =13~14- son una pequefla parte del ancho to-
t8l de la estructura textil obtenida. A causa de la dispo-
#icidn sinuosoidal de los hilos de trame -13-14- la velo-
cided del tisaje (y por lo tanto tambien, la produceidn de
tejido) es muy elevada con relacién a la que se obiiene con
los telares usuales, aungue sean de tipo‘répido 0 de gran
velocidad.

Son posibles diversas variantes de los modos de pro-
ceder indicados en esta memoria. A4s8{, en lugar de dos gru-
pos de urdimbre y dos grupos de trama, puede emplearse un
solo grupo de trams, ¢ bien un mayor nimero de grupoe de
trama y tambien puede emplearse una sola urdimbre.

El adhesivo se puede &plicar directamente a2 los hi-
los, o se impregnarédn éstos previamente de adhesivos adecua-

doasy
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Es posible acoplar cualquier material en hoja, ha-
ciéndolo pasar por los cilindros de la calandria -20-, —20'-
o por la celandria -24~, segdn las caracterfsticas de lea
ho Ja. ‘

Las 0peracidnes relativas al eprovechamiento de la
estructura textil producida, como la impregnacién, se pue-
den hacer de modo continuo, sin recoger primero ls "tels no
tejida”., Los tratamientos térmicos y la eplicacidn de pre-
8idn se pueden repetir o ejecutar en dos o més tiempos Es-
tas y otras variaciones asequibles & los técnicos del ramo
pertenecen a2l marco del invento, que tiene por objeto un
procedimiento para la fabricacidn de una estructura textil
nueva y util,

K 0 T A
B S @SS eSS S e
Se reivindiea como objeto de esta patente:

1) Procedimiento para la fabricacidn de una nueva

. estructura textil, que comprende disponer por lo menos un

grupo de hilos textiles en configuracidén recta y por lo me-
nos otro grupo de hilos en configuracidn ondulada segin um
relacién de cruce reciproeo con los primeros, y de manera
que estos‘hilos conserven sus respectivas configuraciones
y sus posicionee reciprocas.

2) Procedimiento segiun la reivindicacién 1, que com=
prende lae fames de avance conti{nuo de varios grupos de hi-
los en una direccidén y de comunicar almismo tiempo, a2 uno
por lo menos de dichos grupos de hilos, un movimiento al-
ternativo en direceidn substancialmente ortogonsl a la d4i-
reccidén de avance ¥y por lo menos en un plano fijo en el es-

pacio, esiendo 1la amplitud del movimiento alternativo que
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determine la disposicién sinueoidal de 1os hilos, pequefia
con relacidén al ancho de la estructura textil; y aplicar
luego a todos los grupos de hilos, una presidn segdn una
linea fija en el espsecio, substencielmente ortogonal a la
direccién de avance y desplazada hacias delante de ella;
respecto al plano fijo antes indieado, quedando los hilos a
los que se ha comunicado el movimiento slternative dis -
puestos segin sus conflguraciones ondulsdas y sus posicio-
nes.relatiVashresultantes, entre 8l y con los otros hilos.

3) Procedimiento segdn las reivindicaciones 1 y 2,
el cual comprende la aplicacidn a los hilos de un agente de
uniédn y el tratamiento del mismo.

4) Procedimiento segin las reivindicaciocnes 1 y 2,
el cual comprende la aplicacidén de calor para ablandar los
hilos y unirlos mediante presién mientras estdn blandos.

5) Procedimiento segin laes reivindicaciones 1 y 2,
el cual comprende la aplicscién de uns presién ulterior a
los grupos de hilos para desviarlos de sus respectivos pla-
nos yuxtaepuestos y aplicarlos unos contra otros, y alrede-
dor de loes mismos, en relacidén substancialmente interpuesta.

6) Procedimiento segliin las reivindicaciones 1 y 2,
el cual comprende el empleo de dos grupos de hilos por 1lo

menos, a los que no se imprime ningdn movimiento transver-

sal alternativo y un grupo de hilos por lo menos, que recibe
un movimiento transversal alternativo de amplitud muy limi-
teda con relacidn al enche de la estructura textil, cuyes
hilos se hacen avanzar de manera que el citado segundo grupo
de hilos se mantenga interpuesto entre los dos primercs gru-
pos de hilos citados.

7( Procedimiento segin las reivindiecaciones 1 & 6,
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que comprende el empleo de dos grupos de hilos que conasti-

JEPROAEROYH

thiyen los hilos de trama dispuestos segin trayectorias sinu-
soidales y en sentido contrario uno de otro,leiendo la am-
plitud de los sinusgides muy limitada ocon relacién al ancho
de la estructura textil obtenida, cuyos grupoes de hiloa se
cruzan entre si para permitir efectuar el tisaje con un gran f
n¥imero de hilosde trama y con la correspondiente velocidad
de tismaje elevada, obteniendo as{ une unién estricta y una
ligazdén entre los diferentes grupos de hiloé.

8) Procedimiento segdn las reivindicaciénes 1 a 4,
el cuasl comprende la aplicacidén a los hilos de un agente
termoendurecible de unidén y el endurecimiento de dicho agen~
te por medio de un tratamienfo térmico aplicado a la estrue- ;
ture textil.

9) Procedimiento segiin las reivincaciones 1 a 8 el
cual comprende la sujecidén de los hilos entre dos superfi-
cies méviles y tangentes entre si, para hacer avanzar los
hilos y eimulténeamente aplicarles presidn.

10) Procedimiento segin las reivindicaciones 1 & 9
el cual comprende la aplicaeién de calor simultédneamente
con presién a los hilos, en parte para disponer el agente
de unién y luego para completar la disposicidn mediante un
ulterior tratamiento térmico. '

11) Procedimiento para la fabricacidén de una nueva
estructura textil. '

Esta memorie consta de diez y seis pdginas escritas

por una sola carsa.
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