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tib.i os de aet* sometidas a un proceso do fibrilación) co:.\nue|st&s ; 
do polímeros sintéticos, en el cual el tejido presenta al Denos j 
una superficie que comprende numerosas puntas de fibrillas |c.e 
sección de ero exente e inferió:!:* poso en do ni era, y a un pro4edi~
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La piel do cabritilla
mor¡te descara:indo la ¡a vperf ici
do inferior o carraza, con una

natural se fabrica 
de '1a piel, por 1c 
niela do carborundo

tr&dicional-••• • •
c6*n<m el. la-
o* esmeril

para separar las fibras naturales que comprende la póse! y con-'
# •

vertirlas en una napa fina capas de proporcionar uño*’superfi-
mcxc suave y deliciosa -al tacto y atractiva, senejañtrs-a tercio­

pelo. Las pieles de cabritilla finas presentan un aspecto de 
tonos múltiples o sutilmente jaspeado que se altera visiblemen­
te cuando se deslizan y señalan los dedos a través de la super­
ficie (“efecto de huella de dedos'*). El apresto y apariencia 
de la piel de. cabritilla son el resultado de la multiplicidad 
de fibrillas levantadas sobre su superficie, siendo las fibri­
llas suficientemente finas como para responder suavemente al 
tacto y permanecer algo desplazadas en sentido lateral cuando 
se mueven, pero teniendo suficiente rigidez y elasticidad para 
mantener el carácter de napa de la superficie.

■ Durante largo tiempo han venido realizándose esfuer- íI
zos para producir tejidos semejantes a piel de cabritilla que 
simulen tales pieles naturales. Han sido particularmente desea-: 
dos los tejidos con fibras superficiales de inferior peso en30
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deniers, es decir, fibras superfleíales que posean una densi­
dad lineal inferior a 1 denier por filamento (menos de 0,11 
tex por filamento). El término "semejante a piel de cabritilla”' 
aquí utilizado, pretendo abarcar tejidos que posean al monos j

•4
una superficie de-napa elevada compuesta por fibras estrecha- :-|
mente espaciadas de escasa densidad lineal y caracterizada por |
una sensación suave y deliciosa al tacto, independientemente A

del peso base de los tejidos. Un procedimiento comercial para
*

fabricar tales tejidos lleva implícita la preparacn oji de una
*■

tela o género tejido o tricotado de lana, algodón, <5 c*»alquie-
ra de las fibras sintéticas, seguido'del perchado de ína o am-• * *
has superficies del tejido y del tundido de la napa/'Entre los ■• *• • #
inconvenientes de estos tejidos se, ha encontrado la insuficien-

• « •te finura de la napa, Otro procedimiento comercial lía«consistí-
l* 1 • i

do en la deposición electrostática de finas fibras «Vedija de 
lana sobre un'género revestido con adhesivo. Aun cuando tales
tejidos de fibras de vedija, de lana pueden fabricarse con una 
superficie semejante a piel de cabritilla compuesta por fibras , 
algo más finas que las fibras perchadas, carecen de la delicio­
sa sensación al tacto de las pieles de cabritilla. Además de 
los productos comercia.lmente conocidos, otros semejantes a piel 
de cabritilla son diAm3.gad.os por la técnica anterior. Evans, 
por. ejemplo, describe en el Ejemplo 57 de su Patente de EE.UU* 
No. 3,^85.706 el sistema de someter una hoja de película- 
fibrilla de polietileno de hebras continuas plexifilamentarias 
a corrientes de agua de flujo hiperenergético para fabricar un 
producto'que posee una textura semejante a la piel de cabriti­
lla; sin embargo, el tejido así preparado es blando o "sin ex­
presión" y posee un tacto de consistencia cerosa y carente de 
sensación suave y deliciosa al tacto.1»3 0
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Otro enfoque del problema do creación de tejidos se-- 
mejantes a piel de‘ cabritilla se describe en la Patente brita- ¿ 
nica Ko. 1 *500 s268, en lo cual fibras compuestas especiales de- ••• 
si gna:!.'.;; "islas-ca- -un-mar" y que co.'.prenden una pluralidad de

.. ■•>.:
constituientes filanentarios superídnos (componente de isla) a

en una matriz ,db un constituyente diferente (componente de mar)--|
se someten a un proceso de extrusión y se prepara un tejido a y
partir ele las fibras, tras de lo cual, se forma una especie de* » • • »
pelusilla de las libras sobre la. superficie del tejido* La ma~• ■ !

*tria do las fibras compuestas es a continuación lixiviada, de-• • .
jando una especio de pclusilla do las fibras superf iít&v Final*- ...

* • • minente, el tejido es impregnado con poliuretG.no dando a la su-, , >
• • «

perficie‘un aspecto como de ante. Un inconveniente de esta fi- .
-» - •

bra compuesta lo constituye el hecho de que el "constituyente
• « 4

de mar" no se utiliza en al uso definitivo de la fibVa, lo
4

cual se traduce en un elevado coste del product o fiña'l. Un 
producto análogo, descrito por Nishida et al. en la Patente de 
EE.UU. l i o . 4,075.938, se basa asimismo en el uso de una fibra 
compuesta especia]., que puede dividirse en numerosos constitu­
yentes filamentarios mediante disolventes que posean una ac­
ción turgente sobre la fibra. Las fibras son tricotadas en for­
ma de tejido formándose una napa antes de ser cortadas', y el 
tejido provisto de una napa de filamentos superfinos es luegoi
impregnado a su vez con un polímero soluble en agua y un poli- 
uretano, tras de lo cual es pulimentado dando a la superficie 
un aspecto como de ante. Otro producto semejante, descrito por 
Hayashi et al. en la Patente de EE.UU. No. 4,051.287, se basa 
en una fibra'compuesta hueca que se divide en numerosas fibri­
llas muy finas. Aun cuando tales productos semejan muy fiel­
mente piel de cabritilla, cada uno de ellos posee limitaciones
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y todos implican procesos complejos y costosos. Pop consi- ^ 
guíente, se ha experimentado ana necesidad de un tejido oa~ ' 
me jante a piel de cabritilla más versátil que pueda í'abri- ; 
liarse mediante un proceso de elaboración más simple.
RESÜKBH DE LA IKVBKflTOW .

De acuerdo con la presente invención, se aporta un 
procedimiento mediante el cual se produce un tejido drapea- I--.•i
ble de polímero sintético fibroso, que posee una suave sen- \ 

sacion al tacto semejante a piel de cabritilla., Cuapdo el te- j 
jido posee un elevado peso base o cuando se impregiía una i

, • • u :r e s m a  bj.a.ndo en cantidad aureolada para aumentar su •'consis- ;
+» ' 1 j • • 9 •tonda, el tejido semeja muy fielmente piel de cabritilla na-%
tura] , En forma no impregnada, el tejido presenta urr 'aspecto ’3
vivo y dúctil y posee un tacto suave y delicioso y *tiVw«apresto

, •* "•r *idoneo para vestidos cómodos, camisas deportivas y*.e*fc«?as pren­
das de uso. El tejido se caracteriza asimismo por U n A m e n  re­
vestimiento, por la conveniencia de lavabilidad y uso conti­
nuado y por una gran absorbencia del agua y trerizabilidad de 
la prenda.

Brevemente descrita, la estructura de género seme­
jante a piel de cabritilla de la presente invención incluye 
un tejido de fondo que comprende fibrillas discontinuas, que 
se extienden a partir del referido tejido de fondo en puntos 
de adherencia espaciados irregularmente y. con una estrecha 
separación de las puntas de las fibrillas para formar una su­
perficie de. textura semejante a piel de cabritilla, siendo la 
mayoría de dichas puntas de fibrillas de sección decreciente 
a lo largo de su extensión. La estrecha separación de las pun- ; 
tas de fibrillas de sección decreciente proporciona una super-j 
ficie caracterizada por una multiplicidad de puntas de ancho ;

5 0



reducido en extremo que imparten a la superficie una sensación-®
•j

blanda, suave y deliciosa al tacto; en. tanto que el mayor an- | 
cho de le cuerpos de dichas fibrillas de sección decreciente j 

su^io-.entes rigidez y elasticidad a la superficie ouo JJ “ i'-S
es de un carácter semejante a piel de cabritilla en lugar de -i|

|
blanda e inexpresiva, 331 tejido de fondo, que puede incluir ]§.■1§
tanto fibras como fibrillas discontinuas, se caracteriza tanto'$

'A

por el drapeado como por la el asticidad de los géneros^conven- ] 
c.ional es; mientras que se agrega consi stencia al te^i^o serae- f7 3 t | O
jante a piel de cabritilla de la invención mediante impregna- í• % U ■ ■
ción con una cantidad apropiada de polímero blando ¿ i í ..grado• •»•** »descade de consistencia de la textura. * ■ ;• ••

Para producir los tejidos semejantes a piel de cabri
tilla de la invencións se forman primero fibras artificiales

« # •
fibrilables (susceptibles de ser sometidas a un pr&fcVso de fi- 
brilación) discontinuas en una estructura laminar apropiada, 
por ejemplo una tela tejida, tricotada, o no tejida de fila-, 
mentos continuos o fibras textiles. La estructura laminar b s  

sustentada cobre un soporte foraminoso y se hacen incidir so­
bre la misma chorros de líquido columnares a modo de agujas a 
una presión suficiente para fibrilar los filamentos, por lo 
común al menos a 5000 KPa, con lo cual se somete a las fibras 
a un proceso de fibrilación formando una estrecha separación 
de extremos de fibrillas que se extienden a partir de la es­
tructura laminar a intervalos irregularmente espaciados para 
formar una’ superficie del tejido semejante a piel de cabriti­
lla, siendo la mayoría de dichos extremos o puntas de fibri­
llas de sección decreciente. El soporte foraminoso es con pre­
ferencia una plantilla-tamiz de fina malla. Para añadir con­
sistencia a la estructura semejante a piel de cabritilla, pue-
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de impregnarse,el tejido con un polímero blando en una fase 
adicional tras haber hecho incidir sobro el mismo chorros de 
líquido.
b r e v e  n&uflsipoicr. de l o s  d .i o :í • - . * *

\

La fig. 1 es una ilustración esquemática de un pro- : 
cedimiento para fabricar el tejido semejante a piel de cabri­
tilla de la invención que comprende una fase de tejido hidráu­
lico. ' • ' ■ •

./  # *“  i .  * + m

La fig. 2 es una ilustración esquemática ¡Jke ^na fi-
brilla en su parte extrema o punta oue ilustra posiciones de• • »
medida para la prueba de sección decreciente de lasf fibrillas-i.J ;■ . • m

La fig. 3 es úúa**fotomicrografía a una ampliación#
de de una sección transversal del tejido fabricado en el
Ejemplo 1. •• * •

La fig. A es una fotomicrografía a una ampliación 
' ** a • a »

de 100X de una sección de la-fig. 3*
La fig. 5 es una fotomicrografía a una ampliación 

de 200X del mismo plano general de la fig. 4.
La fig. 6 es una fotomicrografía a una ampliación 

de 500X del mismo plano general de la fig. 5*
DESCRIPCION DETALLADA DE LAS PORRAS DE REALIZACION PREBERIDAS

De acuerdo con la invención, la estructura laminar .. 
que ha de ser sometida al proceso de tejido hidráulico se 
prepara a partir de fibras artificiales fibri'lables (suscepti­
bles de ser sometidas a un proceso de fibrilación). Más espe­
cíficamente , tales fibras se caracterizan por el hecho de que 
producen fibri3.1as de sección decreciente al ser sometidas a 
tejido hidráulico. Una fibrilla se define aquí como un pequeño 
filamento o fibra parcial o completamente separada de una fi­
bra de mayor tamaño de la cual era originalmente un componente5 0
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integral,. Las fibras se prueban fácilmente para determinar si 7 

son f Ibrilnbles enrollándolas alrededor ele un bastidor, o ase»
curándolas al-mismo do cualouior vira forra, y haciendo pasar j 
ej l'o r; '• d o 7? vari »?.s veo es ñor do.;'.jo uo uno o varios cuorros do ̂ 
tejado hidráulico sometiendo a '.!as fibras a chorros de liquidó'
colu-vaarcs aciculares, por ejemolo a uno. presión de 10,000 liPail

" " , iLa presión del líquido en el chorro y el número de pasadas ba~ ¿

jo los chorros pueden variarse a fin de determinar las condi- v
r*--»c*i or.ee- ontiisí •. s papa i inri 1 ac 5. ón do las fibras suministradas

• ***• *•en cualcuior íorna disponible incluidas hilabas, filaftfcntos 
con ti ?\uon , fibras textil os o telas. Existe una gran^vuriación.

r •» _ ¿
en le propensión de las' fibras a fibrilarsc al ser iSTJfctetidás £

1
a tejido hidráulico. Las fibras que son muy apropiadas para la ;■ 
fibrilación incluyen fibras de. tereftalato de secci*®M,,-trahs-

•w * r 4
versal laminada, tal como sección transversal en fórlaá de Y ” 
con aletas re 1 otivament6 ;T inas o una sección transversal en 
forma de cinto, fina, por ejemplo una que tenga una relación i 
de largo a ancho de al menos 3 :1 . .i

Las estructuras laminaros formadas a partir de las 
fibras fibrilables (susceptibles de ser sometidas a un proceso : 
de f ibrilación) pueden fabricarse a partir de filamentos con­
tinuos o fibras textiles en forma de hoja de algodón o en for- : 
ma de hilachas tejidas o tricotadas constituyendo un tejido.
Si se desea, pueden hallarse presentes otras fibras que posean 
poca o ninguna tendencia a fibrilarse al ser some t idas a te- ¿ 

jido hidráulico. Por ejemplo, pueden hallarse presentes fila- 1
mentos o- fibras de refuerzo junto con fibras fibrilables en

\ Pla hoja de algodón o en lasmismas o diferentes hilazas en te- |
'4

las tricotadas o tejidas. • I
■ La estructura laminar de fibras fibrilables es teji-l
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da hidráulicamente, usando tecnología de tejido hidráulico ¡”
convencional« Para el objeto de la presente invención, se
pretiere .sustentar la estructura laminar sobre una pantalla-
tamiz de fina malla, por ejemplo una pantalla-tamiz de yproxi*- 4
ajadamente 4-0 o mas orificios por centímetro en cada dirección.t
Un lado de lo estructura laminar es con preferencia sometido
a varias hileras de chorros columrares aciculares de líquido \
-si se deseo., haciendo pasar la estructura laminar bajo la
misma hilera de chorros varias veces- tras de lo cuBíl % o da

<* •,*
3.a vuelta a dicha estructura laminar y se teje bidrá\*licamen-

"W
te con varias hileras de los chorros coluran’arcs aciculares de -...• ••

■ *  i

líquido sobre el otro 1’ado‘de la tela. Si se desea, ¿a estruc-, iv • » r
' f *" . ^tura laminar* puede volverse una o varias veces más p.a¿?a real!* '

zar un'nuevo tejido hidráulico.
La fíg. 1 ilustra un procedimiento de tejido hidráu- 

t - • * 6l'ico de una sola fase id oneo. para fabricar el tejido semejan­
te a piel de cabritilla de esta, invención, en el cual una es­
tructura laminar hecha de fibras fibrilables colocada sobre 
una plantilla-tamiz 10 es pasada por debajo de una linea de 
finos chorros columnares de líquido estrechamente espaciados . 
12 (solo uno de los cuales es visible) que emanan de un dis­
tribuidor 14-. La pantalla-tamiz 10 se halla colocada en posi-. 
ción sobre una banda sin fin movible en sentido reversible 16 
que se desliza por un recorrido determinado por rodillos 18.
El paso de la pantalla-tamiz 10 por debajo de los chorros 12 
constituye en efecto una travesía de los chorros a tra.vés de

V

una superficie de la estructura laminar de fibras fibrilables
\

con lo cual tales fibras de la estructura laminar son fibri- 
ladas formando un estrecho espaciamiento de extremos o puntas 
de fibrillas que se extienden a partir de la estructura lami-
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nat* a intervalos irregularmente espaciados para formar una |
i

superficie dol tejido. La mayoría de las punta» de las fibri- 
lias son do seccri 6n decreciente. las caracterí atinas dolía 
opora ció? • so d escriben en loa -i j empico ’i -6 .

Cuando 3 a estructura laminar es tejida hidráulica- t1 
monto, las fibras que la comi-ionen se fibrilan formando [fibri- ^ 
lias ano se oxtiorden en sección decreciente hasta los puntas I; 
de pequeño ancho similares a las que so indican como sibrillas¿
d e  s e c c i ó r :  Acer; ; O i  f.:j>jie en 2<

1 0 i d e n t i f i e u b i C S  (m  1 a s  fo to rn

1  que re  u u e n t r í ■■<n. en l a s  f i

j i d o h i d r á u l i c o 3. o s f i b r i 13

• • • •

■• • •

mente• 
’jemplo 
de te-

otras y con fibras o porciones de las mismas que no son f.ibri- j
• • •

ladaSo Cuando la estructura laminar inicial es una hetfa de al- •
•* • • •

god.ón, el entrecruzamiento de fibrillas y fibras tfransforma la 
hoja de algodón en una tela no tejida. Cuando la estructura 
laminar inicial es una tela tejida o tricotada, el entrecruza- . 
miento o enredo recíproco Ae fibrillas y fibras forma puentes 
a través de espacios entre hilazas de la tela inicial, aumen­
tándose el revestimiento de la tela.y bloqueándose entre sí 
las hilazas para formar una estructura más unificada. Se pro­
porciona una superficie elevada de fibrillas de sección decre­
ciente mediante la fase de tejido hidráulico sobre al menos 
un lado del producto, impartiendo una sensación suave y  deli-

N.

ciosa al tacto semejante a piel de cabritilla. Tras completar 
dicha fase, el tejido húmedo es hervido o después secado o 
termofijado, y también, si se desea, puede colorearse.

Si se desea fabricar un tejido que tenga la aparien­
cia y sensación de suavidad al tacto de la piel de cabritilla 
natural, se imprime un nuevo acabado a la tela impregnándola3 0
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■ , i
con un jjolímero blando para impartir mayor consistencia al te-¡

i . -i

jido. V'E1 polímero-blando puede ser un elastórnero tal como una 1 
urea do poliupetano tipo poliéter o poliéster o un caucho de

i

acrilonitrilc-'-butadieno; o puede ñor un anelaatómcro tal como, ,1 
cloruro do polivinilo plantificado, Pueden emplearse mezclas. c 
Tras la impregnación, la superficie del tejido es por lo co~ 
mún pulimentada dándole un aspecto como de ante.

i

El término "tejido de fondo" aquí utilizado, se ré- 
fiere a la porción básica, sensiblemente bidimensioñál*,* del | 
genero que-sirve de estructura principal o base que» setenta
la superficie elevada. Dado que el tejido do fondo e’átfá forma-*;,/ . » • • • ' ■ '  pá
do por f ibrillas discontinuas, que pueden incluir íUJiiíhs' dis- ^

, * , ;ícontinuéentrecruzadas o enmarañadas entre si -y fcjrti adicio~;J
nal geometría de entretejido o geometría de punto díf£i;elazado i

 ̂^cuando la estructura laminar inicial era una tela jj©g?cla o 
tricotada- el producto posee las características pables de 
una hoja flexible tridimensional, que muestra viveza y elasti­
cidad así como buen drapee.do. El entrecruzado o enmarañado de 
las fibrillas y de las fibras entre sí imparte las propieda­
des de una buena turgencia y un excelente revestimiento.

La* fibrillas se extienden a partir del tejido de 
fondo en puntos irregularrnente espaciados de adherencia, y con 
un estrecho espaciamiento de las puntas de las fibrillas, pa­
ra formar al menos una superficie del tejido semejante a piel 
de cabritilla. El término "puntos de adherencia" aquí usado 
se pretende incluya tanto la adherencia en su base de una fi­
brilla en la fibra de mayor tamaño de la cual era originalmen­
te un componente integral y la adherencia por entrecruzado o 
enmarañado de una fibrilla que se ha separado completamente 
de la fibra de mayor tamaño de la cual formó parte una vez.



Una punta da fibrilla ce defina aquí cono la parte vicióla de '% 

cualquier fibrilla que tenga una punta torminal no adherida; ? 
extremo libro ,e n un término mée general que se defino como la :'i 
parte v:..c:ibJ o de; cv.?l quier f 1 brilla o fibra que tenga m u  pun- 
ta tt-.rm nal no adherida. Loa puntos de adherencia de muchas I
fibrilla:; so refieren a las posiciones de las fibras en la I
estructure laminar original, pero se hallan dispuestas al azarf 
a lo largo do la extensión de dichas fibras. Las fibrillas se • ,í 
ha 13 an es •vaciadas a intervalos i-regulares y no agrupado** en un . 
dinero definido.

El producto se caracteriza además por la presencia
de puntas i-e fibrillas ahusadas o de sección decre»¿#qwte en laj

% :
sui>eríicie elevada, siendo lar; puntas de fibrillas urna mayoría^
de los extremos libres que comprenden la superficiá#.6*!?evada. 1
La sección decreciente, de las fibrillas, que son puntiagudas• • • ♦
o cafre odias cerca de sus puntee terminales y que poseen cuer­
pos más añedios corea do sus puntos de adherencia en el tejido 
de fondo, proporciona una superficie suave y deliciosa al tac-,, 
to en rasen de la finura de los extremos o puntas de las fi­
brillas, en tanto que el espesamiento de las fibrillas en la 
estructura subyacente y su entrecruzado o enmarañado proporcio­
nan una base flexible para los puntas de las fibrillas más del­
gadas, lo cual aumenta la sensación deliciosa al tacto de la 
superficie. Muchas de las fibrillas también son ramificadas.
El lijado y/o pulimentado de la superficie, por ejemplo tras 
la impregnación del tejido con un polímero blando, deja muchas? 
de las fibrillas de sección decreciente inalterables, en tan~ 
to q'üe otras fibrillas todavía permanecen ahusadas con las 
puntas algo romas que aún son relativamente estrechas en la éx; 
tremidad. El ancho de la punta o extremidad sa mide de acuerdo
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con esta invención a una distancia de 2 j . i desde Xa punta ter­
minal del extremo'de lo. fibrilla, las mediciones de las puntas.j
de las fibrillas de sección decreciente se entienden más fá~. i

eximente mediante referencia a la fipj. 2. En la determinación | \

de la sección decreciente de la punta de fibrilla 20, las me- í
diciones del ancho se efectúan en vij que es 2 ja. desde su punta
termine 1 22 'y en v/̂  que es ICO/u desde 22. En w^, las fibrill
poseen un ancho ele punta o extremidad medio máximo de no más i
de 10 ai. con preferencia. no rná.s de 6 ¡a . El ancho de punta o \

. ‘  • •

extre midad medio mínimo, vi, ¡ de la punta do la fibrlllff es de |
. ; # |

aproximad amente 0,5/U. lado que las fibrillas son ahusadas ó•••;• 4
de sección decreciente, el ancho medio del cuerpo d.6»\Le. fibri-v 
lia a una di stancia de 100 j a  desde su punta terminal»,* o sea |
w - , se halla por común en los límites de 1,5 a 10X *el. «ancho

«medio de la fibrilla en un. punto solamente 2 j i  d.esd<2*»áu punta 
terminal. El ancho do cuerpo medio máximo de la fií>»i*lla es 
de aproximadamente 20 ̂ u, pero, con preferencia no superior a 
1 2 /U y el ancho de cuerpo medio mínimo a una distancia de 100 ... 

/u desde la punta terminal de la fibrilla es de aproximadamente :: 
2 j a . Una mayoría de las secciones transversales de las fibri­
llas poseen una menor dimensión en una dirección a través del : 
centro de la sección transversal (espesor) que la dimensión 
latitudinal en i a dirección perpendicular respectiva. El espe- ; 
sor de las fibrillas, medido 100 ja  desde la punta terminal de 
la fibrilla, se halla comprendido en los límites de 1 a 8 j a .

El carácter semejante a piel de cabritilla de la 
superficie del. tejido depende asimismo del estrecho espacia- 
miento de las puntas de fibrillas de sección decreciente. Si 
bien de acuerdo con la prefeente invención, al menos aproxima- :: 
damente 5000 y con preferencia 10.000 de las puntas de las fi- l
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brillas se proporcionan por cada centímetro cuadrado de suaráftSi
ficie.ür.l tejido, pueden encontrarse recuentos mucho mayores, 1¡ 
hasta i». 100.QGO puntas de fibrillas por centímetro cuadrado,

1
o ir.clur.c más
hescr i.pc-i ón d 0 3 o r, pruebas

Varias de las pruebas descritas a continuación impl 
can el examen do una muestra de tejido bajo un microscopio eXijil 

tronico explorador (SEM). El instrumento usado en los Ejemplos|
■ -y

p a m  res3 ii zar estas pruebas fue un microscopio electrónico ex-'l
.. . I

plorndc»r convencional que tenía una escala de ampli^fijnSn nomi 4
* - A

nal de 10X - 240.CC0X con una resolución de 70$ (el •S3M -micro!
copio electrónico explorador- "Autoscan" fabricado ETSC:;|g
Corporation, Uayward, California). Las muestras susceptibles
de ser; examinadas bajo el-microscopio electrónico'¿xip'lorador
se montan para observación sobre un fragmento o trj>£o*.standard!• ♦ • ♦
de carbono o aluminio: de 1,25 - 1,9 em (0,5 - 0,75J?ulg) 
diámetro, los cuales se montan a su vez sobre un portaobjetos ■■ 
situado en el microscopio electrónico explorador. Con respec­
to al rayo electrónico, el portaobjetos puede inclinarse en 
un ángulo con respecto a la dirección del rayo que oscila de 
4-90° (hacia el colector de electrones), siendo el ángulo de 
inclinación total de 100°. SI portaobjeto puede asimismo ha­
cerse girar a cualquier posición deseada en torno á un eje 
geométrico paralelo respecto a la dirección del rayo.

N Los tejidos se preparan para observación cortándolos 
con una hoja de afeitar nueva para obtener una muestra que má) 
da 12 mm a lo largo de la dirección transversal y 4-mm en la 
dirección de la máquina (señalando arbitrariamente las direc- |
ciones más probables si no pueden identificarse definitiva- ^

1
mente las direcciones de máquina y transversal). Un trozo de !1

. ••••*
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12 iam de cinta conductora de cobre, 6,35 mm (0,25 pulg) de 
. ancho y' con un adhesivo sobre un lado, se corta y dobla en

• f l f

1ángulos rectos a lo largo de la linea central de su extensión
en forma de "L". como puede verso a partir de uno de los extpj|s3■f- '
ni o s , con el adhesivo sobre la parte exterior de la "L". La c
rección del largo de la muestra' se halla en linea con Xa di-fj

.sja
rección del largo de una proyección (la proyección "superiorfll
de la cinta en forma de L y el lado de la muestra del £ejidOv|||*•••• "'iff
que posee la superficie elevada (lado suave o de peSUisa) es M• • i 'M

, • ■ •• W-adherido a la cinta proyectándose aproximadamente 1 mm de la
superficie elevada por encima del extremo de la proyección d a ^
la cinta. La parte inferior de la otra proyección (la proyectil-jrn

fl
$k#¿f,

ción "inferior") de la cinta se monta luego sobre #el# trozo ©|¡|•
fragmento, de manera ciue-la proyección superior de la* cinta ^#• • • ♦

9 • •
(extendiéndose la porción expuesta de lmm de la supéríicie

■

elevada del tejido por encima de su extremo) se proyecta en 'y 
ángulo recto a partir del trozo o fragmento. . |

La superficie de la muestra de tejido, montada se-
-gún se describe anteriormente, es provista después de forma I

icorriente de una capa extremadamente fina de metal de oro co-.̂ .
locando el trozo o fragmento que porta la muestra en un eva-

:'5l. porador de alto vacío provisto dé un modulo pulverizador ióni-41 
co (tal como el evaporador Modelo DV-502 equipado con un módñlfi 
lo pulverizador iónico en frío DSM-5, fabricado por Dentón ||

V \ ‘Yacuum Inc., Cherr y Hill, N.J.) y depositando una fina capa, vj
.. :’:í

de oro sobre la superficie bajo un vacío de aproximadamente .J| 
10 ?  torr. La conductividad eléctrica de la muestra revestí- M

da de oro se realza preferentemente aplicando un lubricante ■m
-M

conductor de película seca (tal como una suspensión corriente^!
\ ’ ■ ¿Hfde grafito en isopropanol) a lo largo de los lados de la muéá¡p|

- -w
3 0
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tra mentada en un revestimiento que se extiende a lo largo 
de la cinta de co'bre y alcanza el trozo o fragmento.
Prueba de ser;elón decreciente' do las fibrillas

Se monta una muestra do tejido sobre un trozo o
fragmento de uno.' cinta en forma de L como se describe ante- ffp

■m
riormente, proyectándose aproximadamente 1 mm de superficie :ti|

'SÍ
del tejido por encima del extremo de la cinta. El pórtaobje-
tos del telescopio electrónico explorador- se coloca en posi- ig

... * %ción con la proyección inferior de la cinta en forina*36 L apu4|
•• \• . 'Itando nacía el colector de electrones y la proyeccion.ísuperiorl• ’ Y*.’a

a 0o (vertical). de tal manera que el borde del tejí3.6 es perá.* ••• .r.s•/í/mS1

pendiculor respecto al rayo electrónico con la supéwíicie en.-?|| 
frenta.da al colector de electrones. El borde del tejido es obfl

• tiservado bajo el telescopio electrónico explorador &Vy.ña amplié
f * / 0 * #cion de 100X, y se selecciona y fotografía una arep/jrepresen- !

jtativa del borde a la ampliación de 100X (la fig.-¿k.£s un
ejemplo de tal fotomicrografía) mientras se continúa mante- 1

■ /í

niendo el área seleccionada bajo observación. Para el objeto | 
de esta prueba se tratan todos los extremos libres observados! 
como puntas de fibrillas. Todas las puntas de fibrillas que 
son identificables en la fotomicrografía a 1C0X se refotogra­
fían a una ampliación nominal de 50CX, siguiendo cada punta . Iide fibrilla desde su extremo terminal hasta el interior del 
tejido como puede observarse, tomando más de una fotomicrogra­
fía a una ampliación de 5°0X para una punta de fibrilla deter?j 
minada si es necesario. Por supuesto, una sola fotomicrogra­
fía a 500X puede incluir adecuadamente varias puntas de fi­
brillas. Utilizando el marcador de mieras calibrado normal­
mente incluido en la fotomicrografía para determinación de 
largos exactos (o de otro modo para determinar la ampliación50
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exacta utilizada), se mide cada punta de fibrilla que puede 
observarse sobre una extensión de 100 /ü desde' su punta térra.-»?; 
nal a fin de determinar su ancho en tres distancias desde di- f
cha punta terminal; a 2/ii, 5O /1 y 100 / a .' Mas particularmente, %

4
refiriéndonos a la fie» 2, los anchos de la punta de fibrillaJÉ

■1
20 a distancias de 2 /i, 50/a y 100/a desde su punta terminal' -'.'ój

%son v-, 5 y w-v, respectivamente- Si una porción de la punta } 

de fibrilla queda bloqueada de la vista a ^0 ¿ i o 100 yu, el an-? 
cho es inte rociado- de los anchos observados a cada IraS» de la.~ * .Afis:
porción blooueada. La punta de fibrilla es contada de |

- v ' -1sección decreciente si el ancho aumenta continuamente-sobre 1 
las tres mediciones, comenzando en la punta 2/U do3fl?*eL ex- • „$

itremo terminal (es decir, (v/p(v/̂ ). Si se observan-menos de
12 puntas de fibrillas, se toman fotomicrografías adicionales '■
hasta haber sido observadas 12 puntas de fibrilla.^*.©! porcen--;
taje de las puntas de fibras o fibrillas en la f ot¡omicrogra- 4

<» >■ 
fía a 100X (o fotomicrográfías) ahusadas o de sección decre- 5

cíente es después determinado. Se considera que la muestra se ¿ 
compone de puntas de fibj?illas de sección decreciente si se 
determina que una mayoría (o sea más del 50$) de puntas de 
fibrillas son ahusadas al ser medidas por esta prueba. Tam­
bién se promedian y registran los anchos en cada distancia 
(2yi, 50/u y 100/u) desde las -puntas terminales de las fibri- ;; 
lias que se compruebe que son de sección decreciente.

I

Prueba de densidad de superficie de las puntas de fibrillas
1

En esta prueba se monta la muestra según se descri-jf 
be anteriormente, proyectándose aproximadamente 1 mm de su- 
perficie de tejido por encima del extremo de la cinta, y el
portaobjetos del telescopio electrónico explorador se coloca J
primero en posición con la extremidad inferior de la cinta ¡

■a
1
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en forma de L orientada hacia fuera a partir del colector 
de electrones y la extremidad superior a 0o (vertical)» A 
continuación se inclina hacia ahajo el porteobjetos a la 
posición de 4-90°, de manera que el rayo electrónico sea pa­
ralelo a la superficie del trozo o fragmento y perpendicular 
a la superficie expuesta de'l tejido. Luego se toma una foto-,- 
micrografí.a SEM (microscopio electrónico explorador) a una 
ampliación de 10X. La distancia entre el borde dol tejido y
el extremo de la proyección o extremidad de la cinta**aóblada

*• •.• • *se determina luego exactamente midiendo sobre la f cffcofcticro-
grafía a 10X la altura de la superficie expuesta perpéndicu-
lar al extremo de la cinta y dividiendo por la ampliación.
A continuación se inclina el portaobjetos de'l microscopio
electrónico explorador hacia atrás a 0o , se hace. gia*£» 180°

£' g* * f fen el plano horizontal de manera, que la extremidad-,jjtferior 
de l a ‘cinta en forma de L se oriente hacia el colectar, y 
finalmente se le inclina a la posición -10° (a fin de que el 
rayo electrónico incida sobre la superficie de tejido expuesf-«§ 
ta en un ángulo de 10°). Luego se toma una fotomicrografía 
SEM a una ampliación de 50^'de una sección completa de la 
muestra de tejido en proyección, incliyendo en la fotomicro­
grafía el extremo de la cinta y la totalidad del borde del
tejido, así como la superficie respectiva concomitante. Se 
selecciona una tira representativa de superficie de tejido 
perpendicular al extremo de la cinta sobre la fotomicrogra­
fía a 5°X para examinarla a una mayor ampliación. Después se '■ í■i
enfoca el microscopio electrónico explorador sobre el extre- j 
mo de la cinta de cobre, y se toma una fotomicrografía a una i* L-V
empliación de 500X. Moviéndolo en una dirección perpendicu- | 
lar al extremo de la cinta de cobre, según se ve en las foto- |
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' *i* KlÜ¡̂«•;'íS$¡i• -¿áSg 
■ '.1*1micrografía3, se ajusta apropiadamente el trozo o fragmento. Jft: -11para mover la muestra hacia arriba a una distancia de la mi-i* * •;.£

tad del carneo* de visión, enfocando de nuevo sobre la super- 
ficie del tejido en el nuevo centro del campo de visión y 
tomando otra fotomicrografía a 500X. Se toma de este modo
una serie de:fotomicrografías, moviendo a una distancia de

■ 'ílí§
1/2 del campo de visión cada vez hasta que el área fotogca— 'lf 
fiada se halla bien dentro de la porción de tejido del borde' 
correspondiente. Cuando es necesario para efectuar *ma\buena í
observación de todas las puntas de fibrillas, se t<jmañjdos |

■*n

fotomicrografías con enfoque diferente en una sola posición. 
Utilizando esta serie de f-otonicrografías, se efectmáJluego••• • -íi
un recuento del número de puntas de fibrillas identificando 1 • - • •*’ ii
cada u;ná de ellas a partir de. las fotomicrografías* gtoperpues-; 
tas de manera que no se cuente ninguna dos veces.«Pgora. los / 
fines de ésta prueba se tratan todas los extremos libres ob- 
servados, excepto que no sé cuentan las puptas de fibrillas 
que tengan un ancho menor de 0,5 miera en el punto más am­
plio. El ancho de la tira de superficie de tejido observada 
se determina midiendo el ancho de las fotomicrografías toma­
das y dividiendo el resultado por la ampliación. Después se 
calcula el área de la tira de superficie de tejido observada
multiplicando el ancho así determinado por la distancia en­
tre el borde del tejido y el extremo de la. cinta, determinado 
según se describe al comienzo de este párrafo. A continuación 
se divide el número total de puntas de fibrillas observadas
en la serie de fotomicrografías por el área calculada de la

\ '
tira para obtener la densidad de superficie de puntas de fi- 
brilla en la muestra de tejido. Se repite la prueba, separan-# 
■do otra tira de superficie de tejido. Si los resultados son *



totalmente divergentes, 
nales. Se promedian los

se efectúan 
resultados

dos 
de '1

exploraciones adicio 
as diversas explora­

ciones realisadas.
Prueba de 1 a eotruptura do!). te;jido' de fondo :

t  '■¿.•i

Para esta prueba, se monta la muestra de tejido y %

se coloca en posición de la misma forma que se describe ante-;;M
riormente para la "Prueba de sección decreciente de la fibri-^
lia". Se prepara a continuación una fotomicrografía del mi- ■'$••».** ''f;
croscopio electrónico explorador a una ampliación rwjraájial de *• • •* • •* :ij50CX de una área representativa del borde del tejido.de fon- ■;
do. Se examine la fotomicrografía a 500X para determinar la
estructura del tejido de fondo. Si esta fotografía Revela se.e'f• • .
eiones transvej? sales bien definidas que sean irregulares y 1
de diferente tamaño, como que las secciones transversales po-

• # • • •« • •
sean periferias agudas y claramente definidas, se fttúisidera 
que el tejido de fondo se compone de fibrillas discontinuas. 
Pueden hallarse presente secciones transversales regulares. 
Viscosidad relativa (HRV)

La HRV (Viscosidad’ Relativa en Hexafluoroisopropa- : 
nol) se determina como describe Lee. en la Patente de EE.UU.
No. 4-,O59.94-9, col. 5, linea 65 a col. 6, linea 6.

EJEMPLO 1
Tereftalato de poli(etileno/sulfo-isoftalato-5 

sódico) (relación 98/2 mol) con una HRV de aproximadamente 
15 fue hilado a una temperatura de tobera de hilar de 265- 
270°C a partir de una tobera de hilar de 5o orificios, con­
sistiendo cada orificio en una estructura en forma de Y for- | 
mada por las intersecciones en ángulos de 120 grados de tres.I' ;,Í
ranuras que medían 0,064- mim (2,5 mils) de ancho x 0,76 mm 
(50 mils) de largo, estando orientada una ranura constituti- j:



va de cada orificio hacia la fuente de suministro de aire 3 
de enfriamiento brusco de flujo transversal. Los filamentos' i 
extraídos fueron recogidos por guías formando una hilaza, 
pasados desde un par de rodillos de alimentación que giraban^ 
a una velocidad periférica de 1215 mpm (1560 ypm) a través 
de un chorro:de vapor a 220°C a un par de rodillos o cilin- si 

dros estiradores do recocido en una cámara con úna tempera- * - 
tura de aire- mantenida a 1;35°G y accionados a una velocidad -ti 
periférica de 2712 mpm (5000 ypm), y secundados por**dbt! pa-

% , .1res adicionales de rodillos accionados a velocidad#s**p,erifé- i
m *.

ricas de 2?11 mpm (3002 ypm) y 2717 mpm (3005 ypm) ,* Jsnspecti- .
** * • *

vamente, a un dispositivo .torcedor accionado a una*«v¿^ocidad 
periférica de 2662 mpm (2513 ypm). La relación totá^*de esti­
rado (alimentación a devanado) fue de 2,31K. La hi^az^. de 
50 filamentos así producida tenía una densidad liáejal- de 
9,11 tex (85 deniers)', un alargamiento de 8 ,1# y.iyia tena­
cidad de 0,192 Hevítonios por tex (2,1? gpd). La relación del 
largo de. las proyecciones de la sección transversal en Y de 
los filamentos estirados con. respecto al ancho respectivo, 
medida en una fotomicrografía de la sección transversal del 
filamente, fue de 5 ‘-l.

Un tejido tubular de jersey de 22-puntadas fue tri- 
cotado (Máquina tricotadora "Supreme", fabricada por Supreme 
Knitting Machine Co., Ozone Park, N.Y.) a partir de diez hi­
los de 18,88 tex (170 deniers), preparado combinando en la 
máquina dos extremidades o puntas de los hilos de 9 , H  tex 
85 deniers) según se describe anteriormente para cada uno de ; 
los'diez hilos usados. Se utilizó una tensión de 3-5 S» 7  

el largo de malla suelta era de 55^ era (222 puíg). Se cortó 1 

.en sentido longitudinal el tejido tricotado circular que te -y;
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Q Pnía un per,o base de 105 g/m (5 ,1 oz/yd"). 
do.

No fue terrnof i ja-

Paneles rectangulares del tejido tricotado que ce­
dían 81 ero (52 pulg) en la dirección de la pasada y 119 era 
(47 pulg) en dirección del relieve fueron colocados con el 
lado de la pasada hacia rriba sobre una plantilla-tamiz de 
alambre que tenía-una malla de 57*3 x 59*¿l- orificios por 
era (96 x 100 orificios por pulgada), con una área abierta de 
21/f, sobre una maquina de. tejer del tipo representado en la 
fig.l, con Da dimensión larga del panel en la direécídñ de

■ • 'M
V-&

n
7 » ft 0la maquina. Se humectó el panel con agua y  se le hizo pasar*• •••• • •repetidamente a 15*7 mpm (15 ypra) bajo un chorro d*e* tejido., , 

hidráulico sobre un soporte de banda, consistiendo ei surtid©n?.% 
en una fina tira de raetajl larga de 61 era (24 pulg)**que conte- ¡

nía una hilera de orificios de 0,3-5 rara (5 mil) espác^ados 1

15,75orificios por era (40 orificios por pulg) y sostenida a 
una distancia de 5*8 cm (1 ,5  pulg) por encima del panel de 
tejido. Se hizo pasar úna vez bajo un chorro a una presión 
de 68 95 kPa (1000 lb/pulg2) dos veces a una presión de f
1 5 *790- kPa (2000 lb/pug2) y finalmente cuatro pasadas más a 
17*927 kPa (2600 lb/pulg2). Después se le dio la vuelta y se 5 

repitió la misma secuencia de tejido hidráulico en un segun­
do ciclo con el relieve hacia arriba. Finalmente, fue dado 
de nuevo la vuelta y repetido el mismo procedimiento una vez 
más en un tercer ciclo. Tras ser coloreado en recipiente en 
el proceso de fijación por ebullición y calor sobre un bas-
tidor de puntas a 180°C, el producto de tejido tenía un peso I

2 2 tbase de 129 g/m (5*8 oz/yd ). Tenía una sensación muy suave J
y deliciosa al tacto y mostró fácilmente la característica |

■=1de efecto de huella de dedos de las pieles finas de cabritilla
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■■■4 V<3¡faEl producto de tejido, una porción del cual so muestra en la.S’l|

figs. 3~S, presentaba un aspecto vivo y tenía un excelente ' 
drapeado. lia comparación-del producto de tejido con la tela 
tricotada uñada, como meteri al de partida reveló que el volu-

m

J¡

•d'iuR•¿íjVümen y cobertura habían aumentado notablemente durante el te-pj
Mjido (proceso). Los datos de caracterización, obtenidos por
•#

medida de fotomicrografías al microscopio electrónico explora^
'H

dor del producto tejido, se enumeran en la tabla.
Los paneles del producto tejido fueron co*S±&os y

•* **convertidos en una camisa de sport, la cual fue preb*a$a en 
cuando a d e 3 gast abiliciad. Tras un uso de 100 horas ,*Jio mos-

ll
■éI

tró ningún signo de machucadura, deslustramiento, b.JSUalquier||
* *otra deficiencia. Era cálida y muy confortable para;el uso, ||

debido a su superficie super suave al tacto. Tambieñ‘era muy t!
absorbente, reteniendo dos veces su peso de agua trái un ci- ,4 / * w • • • • •!?
cío de'centrifugado en una lavadora doméstica conjrencional, y 
y rápidamente rechazó agua cuando estuvo seca, lo cual real­
zaba su confort como prenda de vestir.

EJEMPLO 2 ; i

Los extremidades o puntas de 9,4-^ tex (85 deniers) | 
de hilo de copoliéster, preparadas según se describe en el j 
primer párrafo del Ejemplo 1, fueron combinadas con una puntal 
o,extremidad de un hilo de 3 4- filamentos, 7»8 tex (70 denier) • 
obtenible en el comer? ció hi3-ado por fundición a partir del | 
mismo copoliéster, excepto que los filamentos eran de sección;
transversal trilobal. En una microfotografía de la sección |

:f
transversal, la relación de la circimferencia de un círculo á * %

.circunscrito trazado en torno a la sección transversal tri- ' 1
t

lobal de la circunferencia de un círculo insci?ito trazado || 
sobre la misma sección transversal fue de 2:1. Los hilos com-ú5 0
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binados fueron trabajados y convertidos en un tejido de 61
era (24 pulg) de ancho que tenía una construcción a nodo de :.§| 
cesta de' 18 extremidades o puntas por era ( 46 por pulg) del 1x|
hilo combinado en la urdimbre y 18,9 hilos de trama por en ' í 
(48 por pulg) dol misino hilo que el relleno, consistiendo ol.Jf
diseño de tejido, en dos hilos de traína por calada desplazan.-

íllldose el hilo de relleno alternativamente por encima y por de-t\; 
bajo de dos extremidades o puntas del hilo de urdimbre cora- 
binado. El tejido resultante, que tenía un peso base‘*áe 98• *.2 p _g/m (2,9 oz/yd~), ofrecía un aspecto burdamente t<?ji*ib y
muy" deshilacliado en los bordes de las puntadas a raenSé que•• •••
fuese manejado cuidadosamente. *«

El tejido fue cortado en panoles de 119 cía *(47 pulg)
de largo y 61 era (24 pulg) de ancho y los paneles fiiqron lue-|

,  »go sometidos al proceso de tejido hidráulico, sigi^nAo el
procedimiento del Ejemplo 1, utilizando el siguieir»e.*programa-¡

*de pasadas: primera pasada a una presión de 68,95 kPa (1000 
lb/pulg2), seguida de cuatro pasadas a una presión de 15»790 
kPa (2000 lb/pulg2); los paneles hidráulicamente tejidos fue*4 
ron luego removidos de la pantalla-tamiz y separados rápida­
mente, repitiéndose el mismo procedimiento de tejido en-un 
segundo ciclo sobre el lado opuesto del género bajo las.mis-" 
mas condiciones, los paneles de tejido fueron luego hervidos, 
teñidos y termofijados sobre un bastidor de puntas a 18D°C.

El tejido, preparado según se describe anteriormen­
te, ofrecía una sensación muy suave al tacto a modo de piel 
de cabritilla. Era ahora ún tejido estable resistente al des­
hilacliado, con mejores volumen y revestimiento. Su peso base 
había aumentado a 122 g/m2* ( 5,7 oz/yd2), debido a la contrac 
ción durante las fases de tejido hidráulico y ebullición. Su

É
I
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espesor había aumentado a 0,96 mm, desde 0,25 ¡nm antes del J 3$
proceso de tejido hidráulico, y su volumen había aumentado1

■i
a 7,67 cc/grn después del referido proceso, debido al p r o m m — i . • .
ciado efecto de abultamiento do la fibrilación. Los datos de,;̂ |‘.-Vil
caracterización-del tejido, obtenidos por medición de £otomi*Í¡f 
orografías al microscopio electrónico explorador, se enumerapgl
. 'í!S♦ •.'•«‘•i®• : m

rM♦ . ■ &

en la tabla.
EJEMPLO 3

Hereftalato de poli(etileno/sulfoisoftalát&* 'sódico^j
: • • • • ■  ' !(relación '98/2 moles) que tenía un. IIRV de aproximadamante 15 |
4.* ''y que contenía 0,3 por ciento en peso de TiCU fue hÜL'adó p a p ^• • • »

fundición por medio de. una tobera de hilar que corffcfiía.a 4-5' ;‘Íi 
orificios, cada uno comprendiendo una ranura rectangular que .|j.•M' f •* * -vSttenía las dimensiones de. 0,05 mm x 1,52 rain (2,mils\£#£ 0* ‘ -' SÍ;-2hallándose colocados en posición los orificios de-.m^^era que;%

• * A v
-2t-

el aire de enfriamiento rápido fuera perpendicular, .a*, las di- |
mensiones largas de las ranuras. Los filamentos fueron reco- f
gidos por medio de guías y convertidos en un hilo, pasados dei
un rodillo de alimentación que g .raba a una velocidad perifé-^j 
rica de 124-6 mpm (1363 ypm) a través de un chorro de vapor a ^
220°C a un par de cilindros de arrastre de recocido en una i

■a

cámara con una temperatura del aire mantenida aproximadamente J« '<!$
á ,130°C y acciriados a una velocidad periférica de 274-2 mpm | 
(3000 ypm) y secundados por un rodillo accionado a una velo-  ̂

cidad periférica de 26$1 mpm (2900 ypm) a un dispositivo de- i  

vanador accionado a una velocidad periférica de 2636 mpm . >3i
•(2884- ypm). El coeficiente de tracción total fue de‘ 2,3X. El ¿g

'«3f¡
hilo de 4-6 filamentos resultante tenía una densidad lineal dea

♦ * - 
11 tex (99 deniers), teniendo los filamentos individuales unaíf' . 3.--Í.
densidad lineal de 0,24- tex por filamento (2,2 dpf). Se com- i|



probó que los filamentos tenían una sección transversal er„ 
forma de cinta.' con una relación largo-a-ancho, de 7 50 1:1 , ' 
siendo el ancho en sección transversal de 6 /ü. Se comprob< 
que el hilo tenia uua tenacidad de cinco-hebras de 1,6 dlíyf 
tex y que los filamentos individúalos mostraban alargamien­
tos que oscilaban de 9 a 25# (alargamiento a carga máxima 
17#)*

Un tejido tubulaj:* de punto de jersey fue tricota.de f

■A
9 • • • «en una tricotosa circular que tenía una cabeza de 90 rara dfe

diámetro con 220 agujas en torno a la circunferencia*eorres- ú♦
pondiente (Tricotosa con cabeza de calibre 54- de lawson-* • * • •
H empliill Inc.) a partir del hilo preparado según £?e* describe• d• • •anteriormente, plegando conjuntamente dos extremidades o pun-4 
tas del hilo en la máquina. El tejido de punto circular así ;‘í|
preparado fue termofijado a 165 C durante cinco mi’jfi&bfos sobre^
una plantilla de cartón y después cortado a lo largor- A conti-;- -'h* .- | 
nuación se tejieron hidráulicamente paneles del género termo- ;

• :í 

fijado, siguiendo el procedimiento del Ejemplo 1, utilizando -i
J

el siguiente programa de pasadas: primera, pasada con la hile- ;
ra horizontal de mallas boca arriba a 6895 kPa ( 1000 lb/pug2)
seguido de cuatro pasadas a aproximadamente 17*900 kPa (2600 .

' :

lb/pua.g2) ■, a continuación se dio vuelta al panel hacia abajo j 

repitiéndose el' mismo sistema de tejido hidráulico en un se- i 
gundo ciclo, tras de lo cual se dió de nuevo vuelta al panel 
(hilera horizontal de mallas hacia arriba) y se repitió el -i

';9
sistema de tejido hidráulico una vez más en un ter c.er ciclo.

i
Cada pas.ada fue llevada a cabo a 15,7 mpm. La tela tejida fue : 
hervida, secada al tambor durante 4-0 minutos y terraofijada 
sobre un bastidor estirados a 180°C durante cinco minutos.
Los datos de caracterización del tejido, obtenidos por medi-



ción de fotomicrografías al microscopio electrónico explora- .S'I®
dor, se enumeran,en la tabla. --p■: M

EJEMPLO 4- • ]M

, . l5Sf' Hilo compuesto ñor filamentos de copolioster de I
' •n&rbsección transversal en Y, preparado qustancialraente según s.e|||' 

describe en el Ejemplo 1, fue cortado y convertido en fibras'® 
textiles que tenían un largo de puntada de 1,9 cm (0,75 
Las fibras textiles fueron formadas por una máquina para f 
car banda continua con fibra textil dispuesta al aire-*«(,,Rando4 
Webber", fabricada por la Eando Machine Corp., The; l>y$mons TR,> 
Macedón, N.Y.) formando una. hoja de fibra textil dispuesta

m

i
.'SS.•íl

al asar que tenía un peso báse de 102 g/m'~ (5,4- La
hoja desfibra textil fue sometida al proceso de tega.do hidraupi 
lico del Ejemplo 2. Una vea finalizado dicho procesó*, fue tefg
ñida en recipiente en eí proceso de fijación, por ebulición ';f• :UO * •‘<'7
y  calor sobre un bastidor de puntas a 180 C. El tejido así .¿3 
preparado fue bien enmarañado, ofreciendo una sensación suav e| 
al tacto semejante a piel de cabritilla. Su superficie compreri 
día una multiplicidad de fibrillas de sección decreciente cotó 
puntas muy finas. Los datos: de caracterización del tejido, 
obtenidos por medición de fotomicrografías al microscopio % 

electrónico explorador, se enumeran en la tabla.
\ EJEMPLO 5

Dos extremidades o puntas de un hilo de 5o filamen.- I’ - :ii
tos, de copoliéster, de' 9,4-4 tex (85 denier), de sección 
transversal en forma de Y, similar al hilo descrito en el pri~ 
raer párrafo del Ejemplo 1, fueron plegados para formar un hi- j, 
lo que tenía dos vueltas por centímetro (5 vueltas por pulg)

t i

de torsión "S". Un tejido tricotado que tenía un diseño de
jersey fue tratado y convert ido en tejido de urdimbre en
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malla con 11 a?;u;jas por centímetro ( 28 asumas por pulg) •?»> 
una tricotosa con don-Parran de guía, alimentando a la bajea 
frórjto'i o] Pilo de nolrióotor plegado y alimentando a la bt

t
•porterior 'I costvemirlnd o punta de un hilo de 54- filamente 
7,3 tox (70 denior) obtenible en el comercio hilado por fi 
dición £i partir del mióme conolic-ster, excepto que loo fi3 
mentes orar de sección transversal trilobal como el hilo

crito en g i 32Jorr.pl o 2. El tejido resultante tenía un pose Ve
O 9

He c]c. 200 (5?2 oz/yd‘")> Paneles cortados a parSir' dd es*ti
te teiido -ruoron dospuóc sometidos a un proceso hidráulico,  ̂. .. ... ■*
s:i<•v.:lendo el procedimiento pene-rol del Ejemplo 1, utiLUizstnd-

5* *«*c-ü. 33 r-uiónte programa de pasadas: primera pasada cto*ÍLos
noles boca abajo a 6995 3cPa (1000 lb/pulg 2) seguiAfr*de «ua~j
tro pasadas aproximadamente a 17*900 KPa (aproxiraati%gfent a
2600 lb/pulp2)> después un segundo ciclo con los
tos a la posición boca arriba repitiendo el mismo*¿5¿Vtema deJ

■tejido hidráulico-, y finalmente un tercer ciclo con los pane­
les vueltos de nuevo boca abajo y repitiendo una ve-- más 
sistema de tejido hidráulico. Cada pasada fue llevada a 

;,7 mpm (6,2 ypm). La tela tejida fue hervida, secada
tambor y ternioíijada sobre un bastidor a 180°C durante 5
ñutos. El producto obtenido, que tenía un peso base de 24-5*6

vue;

el . 
cabo 
al
rai-

Iambos! 
buen $

g/m^, tení.a una sensación suave y deliciosa al tacto en 
lados del tejido. Presentaba un aspecto vivo y tenía un 
drapeado, y un tacto que semajaba fielmente el de la pi^l de 1 
cabritilla sin haber sido impregnada la tela. Los datos de 
caracterización del tejido, obtenidos por medición de foto­
micrografías al microscopio electrónico explorador de los 
productos tejidos, se enumeran en la tabla. Se hacen figurar | 
dos grupos de datos, que corresponden a mediciones hechas en5 0
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ambos lados del tejido.
.’ ,• EJEMPLO 6

Se prepara un hilo de conoliéster de 3¿¡ filamentos ,i$
■ ^

5,89 tex ( 53 denáer) de forma similar a la utilizada en el ,íjsj||
.-.:iápprimer párrafo del Ejemplo 1, excepto que la tobera de hilarfig
éfjlí!contiene 3¿‘- orificios, consistiendo cada orificio en una aberl| 

tura en forma de I formada por la intersección en ángulos de'j| 
120 grados cíe 3 ranuras que miden 0,076 mm (3 mils) de ancho 
x 0,762 mm (30 rnils) de largo. El coeficiente de tracoión to-6g 
tal fue de 2,2Xe El hilo de copoliéster tenía un aj.apeamientoJ 
de 501/5 y una tenacidad de 0,191 nev/tones por tex (*^/16 gpd)

El hilo de poliéster fue tricotado y corfygrtido en ^ 
un tejido tubular de punto de jersey en la misma tricotosa 
circular descrita en el Ejemplo 3, plegando tres p&MÜues o ex-|| 
tremiddades del hilo juntas en 3.a máquina. El te j|3í0ide pun-^l• ••* -;-í|
to circular así preparado fue termofijado sobre un bastidor

- . Mde cartón y luego cortado-a lo largo. Los paneles del tejido J|
%

termofijado fueron luego sometidos a un proceso hidráulico,
ülsiguiendo el procedimiento del Ejemplo 1, utilizado el siguiéll 

te programa de pasadas: primera pasada con la hilera horizon-v 
tal de malla boca arriba a 6895 kPa (1000 lb/pulg2) seguido 
de cuatro pasadas a 17,900 kPa (2600 lb/pulg2): a continua­
ción un segundo ciclo con los paneles vueltos boca abajo y 
sometidos de nuevo a tratamiento hidráulico a 6995 kPa (1000 
lb/pulg2), una vez a 12,4-10 kPa (1800 lb/pulg2) y cuatro ver 
ces a 17.900 kPa (2600 lb/pulg2); y finalmente un tercer ci­
clo con .los paneles vueltos otra vez boca arriba repitiendo 
el tratamiento hidráulico del segundo ciclo. Cada pasada fue ; 
llevada a cabo a 13,7 mprn.; La tela tejida fue hervida, secada^, 
al tambor, y termofijada. El tejido así preparado presentaba , $

m
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un aspecto vivo, tenía buen drapeado, y se carnct-izaba por 
una sensación al'tacto semejante a pipi de cabritilla., ie~ 
nía un peso base de 116 g/m (5, Al oz/yd"), Los datos ele ca- 
rneterizanion del tejido, obtenidos por medición de fotcjrci-j ■ 
orografías al microscopio electrónico explorador, so emjrne- 
ran en la tabla.

i

Panelas de género de punto tejido hidráulicamente,
preparados sustanca álcente corno se describe en el Ejemplo 1)•
fueron Livor cávalos con una composición ouo comprendía* "una

9 ft •mezcla de cloruro do polivihilo plast.if icado y ure& é<e poli-
uretano de tipo policter y pulimentados en una pulícCdfca de#» <* • *
tejido. El tejido impregnado mostraba una sensaciÓM.*<«jy sua-• j
ve al '-acto, similar a la de la piel de cabritilla*^7* a la de 
piel de antílope natural y tenía las característica.^-que se 
indican en la tabla bajo Artículo A..

Paneles de género tejido hidráulicamente».prepara­
dos sustancialmente según se describe en el Ejemplo 6 fueron 
impregnados con una composición que comprendía un polímero 
spandex compuesto por copoliéster/urea de uretano. El tejido
impregnado presentaba las características citadas en la ta-

«\

bla bajo Artículo E.

25

3 0
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de nierofoto

3Ctor.i ¡'.ación de bo.jido obtenidos por 
urnf ■•.os de; micro scord o e lec trón  i co c.

medición 
olor o. -.o?

5 Ex
lío

Puntas de Ancho medio do puntas de. 
fibrillas fibrillas (ya) a distancia 
abusadas de la punta terminal de 

(% de todas 2 yu 50/ü. 100 ya
las puntas '
os í i u k J la) .

Densidad de 
puntas de 
fibrillas ^ 
(No.por cin

10 1 100o ? 1 5,3 7, 2 .41.000 .% ••
O

. L . R8,v 2,2 5,0 6,7 * 2 .̂'000

5 81>¿ 2,2 5,9 7,8 ' 3 .500
' 4 8?9 2,9- ' *5,5 7,4 **29- 500

5a '
w

■” 8 7 c¿ 2,1 4,5 6,7 ÍL9.500 -. »•
15 ' 5b 92^ 2,7 6,0 7,3 ' *• 500 

‘ •«
6 76# 1,6 3,9 5,2 ' » .  500

v n  **,- '
Articulo A 7 % 4to 7,6 10,0 'V25.5OO
Artículo B 67^ 2,2 6,2 8,6 26.000



J Í K C  V I N D I C A C I O N  I

I»-- Une ruvüructura de tejido mejorada semejan 
te a piel de cabrifilla que comprende un tejido de fondo cora 
puesto por fibrillas discontinuas, caracterizada por el he­
cho de oue dichas fibrillas se extienden corno- extremidades 
o puntas de fjbrillas a partir de dicho tejido de fondo en 
puntos de adherencia irregu].ármente espaciados para formar
una superficie del tejido semejante s piel de cabritilla y- • *
poseen uno densidad de nproximadamente J?6üü a aproximadjamen-

.  • •

te lOü.UCG puntas de. fibrillas por centímetro cuadrad^*tipre
sentando la mayo:'1!a de dichas puntas de fibrillas una’ííefts-

. , •••croa ahusada o decreciente y. poseen un ancho de punta Tüedio
inferior a 10 p cuando se mide una distancia de aproxíaeflia- 

¿ /• ' -
mente 2 p desde la punta terminal de dichas extremidades o /
puntas, extendiéndose éstos en sentido decreciente a direho
ancho de punta desde un mayor ancho de cuerpo, siendo el an 
cho de cuerpo medio aproximadamente 1,5 a 10X mayor que di­
cho ancho de punta medio cuando se mide una distancia de 
aproximadamente.' 100 jx desde la .punta terminal de dichas ex­
tremidades o puntas de fibrillasv

2. - Una estructura según la reivindicación 1, 
teniendo dicho tejido semejante a piel de cabritilla una den 
sidad de aproximadamente 10.000 a aproximadamente 100.000 
puntas de fibrillas por centímetro cuadrado.

3. - Una estructura según la reivindicación 2, 
en el cual dicha estructura de tejido semejante a piel de 
cabritilla se compone de ter'eftalato de polietileno.

4-.- Una estructura según la reivindicación 
2, en la cual dicha estructura de tejido es impregnada con 
un polímero blando.
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5.- Una estructura de tejido según la reí- 
vindicación ¿i-, en la cual dicho polímero "blando es poliure

taño»

djcación 2,

dicación 2,

Uicación 2,

dicación 2,

6. - , Una estructura de tejido según la reivia.;;,gl
4 rtsiendo dicho tejido de fondo un género de punto»

7. - Una estructura de tejido según la reivin- 
siendo dicho tejido de fondo una tela tejida. t

8„- Una estructura de tejido según la'l4é±vin
siendo dicho tejido de fondo una tela no*’ -finida.

9.- Una estructura de tejido según la *$£ivin
• *  • ren la cual dicho tejido de fondo coinpreiftiQr¿fi­

bras y  fibrillas discontinuas- *•*
10.- Se reivindica por último como ob*ĵ í >̂ so~ 

bre el que ha de recaer el Modelo de Utilidad que s^VílJli
cita: "iraA ESTRUCTURA DE TEJIDO MEJORABA r.c ;

Todo conforme queda descrito y reivindicado 
en la presente memoria descriptiva que consta de treinta y 
tres páginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Iiadrid, 1 de Diciembre de 1980
2 0 BERNARDO UKGRIA 

p.p.
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