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por:
"Procedimiento y'apara$o pera producir estructuras textiles n

Memorie Descriptivaea

Se conocen procedimientos pera la produccién de es-
tructuras textiles ™o tejidas", que se obtignen hacien-
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do avenzar progresivamente entre drganos de entrada opues—
tos entre si, que giran en sentidos contrarios, y de pre-
sién reciproca, al menos dos grupos de h;los paralelos, .
rectilfneos y orientados en el sentido de avance, e impoé_
niendo & los hilos, comprimidos por lo menos en parte, pe=
ro no én todos los citados grupos, una desviacién transs
versal slternativa de amplitud y frecuencia adecuadas con
relacién a la velocidad de avance, y obligédndolos asf a
asumir una trayeétoria esencialmente sinusoidal formando
de ese modo una reﬁicula textil, donde aparecen en consgé '
cuencia hilos de trayectoria ondulada y otros de trayec~
torie rectilinea, estos dltimos pertenecientes al grupo o
& los grupos no sometidos a ninguna desviacién transversal.
Este procedimiento se ha dado & conocer, por ejemplo, en
la publicacién de la patente suiza 3544750 del mismo titu~
laf; _ “ |
Mediante dicho procedimiento és posible obtener um
estructura que, en la direccidn de los hilos rectos y parae~
lelos qﬁe la intggran, puede poseer una resistencia muy
elevada a la tensidn, ya que no existen prdcticamente 1{-

mites en cuanto a seleccién de nimero, dimensiones, t{tulo

y natqraieza de log hilos que se emplean para formar tales

oomponentgs de la estructura textil. Estos componentes,
por su orientacidn en el sentido de produccidn del tejido,
pﬁeden comprenderse en conjunto bajo el término Purdimbre”
de la estructura textil, por su orientacidén andloga a la
de los hilos de urdimbre presentes en un téjido fabricado
en wn telar. )

La estructura textil posee ademds buena consisten=

cia y resistencia transversal, pues las ondulaciones sinu-
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soidales de los otros hilos (que pueden denominarse por

analogf{a ”hilos de trama®, aunque impropismente) son de
tal ampli%ud que abarcan una anchura de tejido represen=

tativa de una fraceidn, incluso pequefia, del ancho o ”al=

~ tura®” total del propio tejido, pero comprenden un buen

némero de hilos de urdimbre, Ademds, los hilos de trayec»
toria sinusoidal se repiten paralelamente & intervalos
breves, y con pxeferencia; en.las‘estructuras textiles
existen dos grupos de hilos de trama, con ondulaciones de
igual amplitud y longitud, pero en oposici6n de sentido o
nfase?, Por consiguiente, cada hilo de urdimbre presente

en la estructura se cruza con varios hilos ondulados de

trama, en wno y otro sentido; y cada hilo ondulado de tra-

ma se cruza con varios hilos rectilfneos de urdimbre y con

varios hilos de tramg ondulados en fase inversa,

Uniendo adecuadamente todos los hilos de urdimbreA
y de trama en los puntos de cruce de la retfcula, es posi-
blé obtener estructuras textiles muy resistentes, y en paw
ticular de gran resistencia y précticamente inextensibles
en una direeqidn determinada, que corresponde a la de los
hiles rectos de urdimbres

Para producir tales estructuras textiles no tejidas,

pueden eﬁplearsg en la prdctica hilos de cualquier natura=

lezas Por ejemplo, eé posible utilizar hilados de algoddn,
de borras de seda, de céfiemo, dé yute, de lana y de otras

fibras cortas naturales, hilados de fibras cortas artifi-

ciales o sintéticas, como floca, viscosa, acetato, fibras
de poliamidas, poliésteres, acrilicas, de copolfmeros vi=
nilicos'y olefinicos como polietilenos y polipropilenos; de

filamentos e hilados de filamentos continuos naturales; co-
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mo seda; artificiales, cemo rayén viscosa y acetato de ce-
lulosa, y sintéticos, de igual categorfa que las fibras
gintéticas ya ennméradas, y de hilos inorgénicos, como los
de vidrio;l

De manera anfloga, es posible emplear adhesivos

de diverso género, por ejemplo, los obtenidos & base de

1étex de gomas, de resinas epoxfdicas, poliestéricas, vi-

" nflicas, de goma, y de colas naturales, tanto vegetales

como animales: Por tanto, la expresidn ”adhesivos” o "glu-
tinantes”, en su mie amplia aceptacién, se aplica a todos
1los prodictos ligantes que, adecuadamente elegi§oe por su
compatibilidad y/o afinidad con los elementos que han de
unirse, puedan servir para este objeto.

Bs posible tambidn asociar tales estructuras tex-
tiles no téjidaq & materiales laminares, como hojas y léé
minas de cloruro de polivinilo, polietileno, papel, goma,
eté;, a f£in de obtener estruoturas impermeables y plega—
bles que sirvan; por ejemplo, para fabricar sacbs y otros
recipientes flexibles, toldos, etce, as{ como coberturas |
impermezables. Eétas estructuras textiles recubiertas pue-
den resultar en algunos casos excesivamente ‘r{gidas, o me-
Jor dicho, incapaces de flexiones compuestas y/b de curva;'
tura simultdnea en ambos sentidos, asf como de .resistir
golpes y esfuerzos irregu}ares, accidentales obpermanentes,
lo cual es una desventajas

Ei‘presente invento se refiere a un procedimiento
para producir estructuras textiles no tejidas, haciendo
évanzar entre drganos de entrada, dispuestos en contacto

recf{proco y que giran en sentidos contrarios, al menos dos

grupos de hilos inicialmente reotos y paralelos, que de=



15

20

25

30

5 16 439

3\
JEDECAL oy

finen sendos planos convzgeaez'eé ]Q gna de admisién,

e imponiendo & los hilos de parte al menos, pero no de‘.
todos los citados grupos, desviacibnes laterales alter-~
nativas; en un punto sﬁhsiguiente a la admisién; a fin de
que, a partir de la zona de éste, los hilos desviados
asuman una trayectoria sinusoidal de ondas que'penetran
unas en otras y forman elementos de trama en la reticula
textil, mientras que los hilos no sometidos a esa desvia-
cifn se mantienen rectilineos en la reticula, formando

la urdimbre; Se caracteriza por la formacidn de dicha

trama con ondulaciones de altura correspondiente a una

fraceién de la anchura total de la estructura; pero apro=
plada para que cada ondulacién simple de trama cruce al _
menos 10 hilos de urdimbre; y porque las desviaciones la-
terales se imprimen a estos hilos de trsma en un punto |
que dista de la admisidn menos de la altura de las ondu-
lacioheg. - | .
El invento atafie también & un aparato para la

préotica del indicado procedimiento, el cual se caracte=

riza porque comprende medios para la formacidén de la tra=

. ma con ondulaciones de una amplitud que constituye una

fraceién de la anchura total de la estructura textils, Ta=
les medios estén sujetos & un movimiento alternativo trans-
fersal por el gue cada ondulacién cruza al menoé 10 hiles
de urdimbre, actuando sobre dichos hilos en una posicidn
en que su distancia a la admisién entre los drganos de To-
tacidn contraria sea menor que ia'altura de las ondulacio=
nes producidagd
El presente invento concierne por ﬁ;timq a wa

estructura textil no tejida}éaracterizada porque comprende
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- clalmente rectilinsos y paralelos, e hilos de trama de tra~-

yectoris sinusoidal, con una amplitud de onda inferior a
la anchura total de la estructura, pero superior a la frao-
cidn de la misma que comprende al menos 10 hilos de ur-
dimbres Los ﬁilos de trama describen ondulaciones para=
lelas que'penetran unas en otras, en ndmero tal que en la'
fraccidn de la anchura del tejido cubierta por una ondula=
cién haya fracciones de no ﬁenos de siete ondulaciones pa=
réleiaéo

Bl invento se describe a continuacién extensamen-~

'te; con referencia a 1los planos adjuntos, en los cuales, -

como ejemplo no limitativo, representan:
~ La fig. 1, en perspectiva y esquemgticamente, un

medio de produccién de las estfucturas textiles consideradass.

La figs 2, en planta parcial, una retfcula textil
del tipo_indicado, de proporciones y relaciones favorables
entre sus componentes, la cual repioduce en particular, con
algunas modificaciones exigidas por la representacién gré;
f;c&, la zona de formacién de la retfoula textil no teji=

" dae.

La fige 3, esquematicamente, los drganos que coo-
peran a tal rormac;dh, como se observa, por ejemplo, sec-
cionando el aparato por el plano 3=3 de 1a figura 24

| La figs 4, anflogamente a la figura 1, un medio de
produceién de tales estructuras textiles, en una variante
de ejecusidn que sirve para elaborsr una estructura en ls
oual los componentes se unen mediante materiales lamina=

res adyacentes de recubrimiento bilaterals

La fig, 5; con referencia a la modalidad adoptada
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en 1a reproduccidn de la figuia 3, la zona de formacidén
de la estructura en un aparato del tipo representado en
la figura 4.

La fige 6, mn fragmento en planta del producto '
industrial obtenible, con separacién parcial de sns oom=
ponentes superpuestos.

La figs 7, una forma de construcoién simplifica-
da, en elevacidn lateral y en secoidn parcial por un pla<
no vertical, de un aparato complementario que actda desil.
puds de los medios de formacién de la reticula textil no
tejida, para transformarla en una estructura laminar com-
puesta, en la cmal queda aquella encerrada entre dos ho-
jas o ldminas; y _

La fig. 8, un detalle del aparato de la figuwra T,
a escala'ampliada y segin proporciones voluntariamente
exageradas, para facilitar la comprensién de los efectos
conseguidoﬁ;

Resumiendo brevemente,om.zeferencia particular a
la figura 1, las caracter{sticas esenciales de'producci6n-
de las citadas estructuras textiles no tejidas, la estrucs
tura textil indicada genericamente con S se obtiene po- |
niendo en contacto reciproco y substancialmente en un mis-
mo plano varios hilos qne se hacen avanzar en grupos, de-
finiendo sendos planos_cohvergentes; entre drganos de ro=
tacién contraria, como los cilindros -11= y -12=, entre los
ouales pasan los hilos en contacto reciproco y en corres- .
pondencia con la 1inea de tangencia o de mdxima proximidad
P de dichos 6:gaz_10§'. -

En la forma de ejecucidn del ejemplo, entre los oi=

lindros =11- y «1l2= g8 hacen pasar cuatro grupos -13-16- de
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hllos, inicialmente paralelos y rectllineos. Los hllOS
de los grupos externos ~13- y ~16- no modifican su tra-
yectoria ni su paralelismo, que persisten en la ‘estruc~
tura S« En un punto anterior a la zona de adm151on vy tan-
gencia T,.los hilos de los grupos internos -l4- y <15- ex-

perimentan en cambio, por medilo de peines o nedios simila-

4res‘e174 y =18-, dotados de movimiento alternativo, des-

" viaciones laterales alternativas en ambos sentldos, que

les imﬁrimen inclinaciones cdclicemente variables, repro-

_ducidas hacia uno y otre lado, en el momento de su entra-

da en la zona T, donde se ponen en contacto con 108 otros

nilos adyacentes de cada uno de los otros giupos. '
Como, & partir‘ﬁe dicha zona T de contacto reci-

proco, - cada hilo tiene que mantener en la estructura la

p081clon prev1sta a la entrada en dicha zona respecto a

- ¢ada uno de los oiros hllOS presentes en la propia estruc-

tura, se obtiene una retfcula, de la cual se reproduce en
parte una compos1ciéh tlpica ventajosa en la figura 2,
donde, para mayor claridad, se representa con mayor relie~
ve un 8olo hilo de cada uno de los grupos ~l14-; —15$ y -16-
en sus porciones anteriores a la zona de tangencia T (cu~
yo trazado en el plano estd definide por wna lfnea de pun~
tos y rayas). Dichos hilos constituyen en la estructura
S, entes de la citade zona, dos hilos de trama -4~ y —15’
con ondu;aclones en fase opuesta, y un hilo recto de urdim—
bre -162=, . |

'La oposicién de fase se obtiene evidentemente im=
primiendb a los peines -17- y =18- movimientos alternati-
VoS en fése opuesta,-por ejemplo, mediante varillas, ex-
céntricas, como se indica esquemdticamente en -195, figu-~

ra 1, u otros medios equivalentes, que pueden ser hidrdu~-
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licos, neumiticos 0 electromagnéticos._ By
Ia longitud de onda descrita por cada hilo de tra=

me sinuseidal (I/2 indica la de una semionda en la figura
2) viene determinada, como puede apreeiarée, por la relé—
cidén entre la velocidad lineal V impuesta @ la estructura
en formacién por los érganos de rotacidn contraria -11-y
-12=~; y la frecuencia de los movimientos alternativos A’ y
A? conunicados @ ios drganos de dg;viacidn de los hiles de
tiama, como los peines ;17;_y>418§; '

‘La amplitud o alturas H de las ondulaciones sinu- |
soide.les; y el éngulo ¢ de inclinacidn o "pendiente” més!—
me de las sinusoides representadss por cad; hilo de %raA
na, son funciones de la amplitud de los movimientos alter-
nativos A"y A” comunicados a los peines, y.también de 1a
distanciélb entre la lfnes tragsvgrsal que define la zona
T de contacto (en la cual se inmovilizan mdtuamente los '
hilos) y la definida por las puas ~20~ o similares perte-
necientes a los peines, y que gctﬁan ﬁaterialmenta sobrg
los hilos de los grupos -1l4- y -15-, para desviarlos la-
teralmente en forma ciclica. _ 7

Suponiendo que tales peines pudiesen actuar exac=
tamente en concordancia con la zona T de tengencia y con~.
tacto, la desviacidn cfclica A? y A” de los peines podria
limitarge al valor K de la ampiitudﬂde las ondulacionés._
Pero es evidente que esto no es poaible, pues se necesitg
un.espacio para la colocacién y el movimiento de los pei-
nes. Por tanto, tieme que haber un intervalo D eatre la
zona de contacto y squella en que $6 impone & los hilos .
de trama su desviacidn cfclica laterai.

La amplitud del movimiento alternativo que ha de
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comunicarse a los peines puede definirse aproximadamente -
como sigue:

A" = A" = 2D tg o+ H,

» e ~ -

La aproximgcién se debe a fendmenos incoercibdles de lner=
éia, de adherencia y de tendencia sl enderezamiento espon-
tdneo de parte de los hiloé. _

Resulta por €llo comprensible que, para conseguir
1a‘capaqidad méxiqa de produoci6n con-aparaﬁos destinados
a la fabricacidn de.estructuras textiles segién tal pro-
cedimiento, es esencial reducir la distancia D a un valor

mfnimo compatible con las exigenoiaé de estructura y di-

mensiones de 1os medios de produccidn, ya que de ella de=

pende_lalposifilidad de reducir en correspondencia la am=
plitud de movimiento de los Srganos alternativos para una
misma amplitud H de las oscilaciones (que determine el |
nidmero de cruces entre los hilos, y pBr.ello los puntos de
unidn) y una misma inclinacién méxina of de 1los sinusoides
(valor anguler que influye en la consecucidn de elevados /
fnaices de resistencia de la estructura en direccidn trans-
versal & la urdimbre, puesto que los hilos de trama siguen
trayectorias mds préximas a la transversal), !
Por otra parte, la aﬁplitud de los movimientbé al=
ternativos de los peines influye mucho en la reduceidn de
los esfuerzos a que se someten loé hilos al elaborar la
estructura. En efecto, a‘iguaidad de frecuencia del ci-
clo activo de los érgenos de tramagy la reduccién de la
amplitud de sus movimientos se traduce en una velocidad
lineal menor al desviarse lateralmente los hilos, y en

valores mds bajos de aceleracidn positiva y negativa en
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los movimientos de desviacidn,

Es esencial que, a partir de la zona T de tangen-
cia, los hilos de urdimbre y trama que componen la reticala
textil deben mantenerse Ieoiprocamentg inméviles y f£ijarse
conforme al avance y la ordenacién relativos. Esta £ijacidn
rec{proca puede lograrse con ventaja en 1la misma fase de e-
laboracidn de la reyicula misma,; haciendo convergir tambiéh
en la zona T de contacto de los hilos los materiales lami=
nares gque a su vez han de ponerse en contacto 6ou-esos hi=
los'compbnenﬁes de la ret{cula, o

Bnpleando adhesivos adecuados, con preferencia apli-
cados previamente al naterial laminar y/0 aprovechando ﬁro*

pledades adhesivas originsles o provocadas (por ejemplo, por

el calor) del material laminar y/o de los hilos, con tales

meteriales se pueden unir directamente los hilos de tramay

‘de urdimbre en las trayectorias y las ordenaciones previs-

tas en el momento de formsr la retfcula textil.

En las figuras 4 y 5 se reproduce, segin la formas
de éxposicién de las figuras 1 y 3, un medio de produccién
destinado a la fabricacidn, en una sola fase, de estructums
textiles del tipo indicado, pero racubiertas por sus dos
caras de méterial en hoja, como liminas de plésticos En |
la zona de tangencisa y contacto T se hacen convergir, con-
juntemente con los hilos de los grapos de trama y de urdime
bre, los materiasles laminsres -21= y —22=, que se desarro=
1lan progresivamente, por ejemplo, de bobinas <23< y =24=,
los cuales, en el producto resultante S?, represenian las
dos caras de la estructura, y encierran y unen entre ellos
la propia retfoula textil,

En las figuras 4 y 5 se obsérva que para formar
esa retfcula textil se utiliza un solo grupo -13- de hiios

de urdimbre, la cual queda sobre un golo lado de las tramas
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formadés por dos grupos -1l4- y ~15= de hilos, a los que

se imprime la ondulacién sinusoidal en oposicién de fase,
La eliminacidn del grupc de hilos de urdimbre del lado
opuesto, respeoto a la estructura obtenible segdn las fi— ,
guras 1 y 3 (grupo 16), no merma la consistencia del ma-
terial, pues la retfoula quede totalmente encerrada entre
los materiales laminares Es evidente que se pueden ob- |
tener materiales textiles asocliados a un solo material la=
ninar -21=- 0 =22-; oon preferencia al material -22- que se
aplica a la retfcula textil por su cara opuesta a la que
lieva los hilos de urdimbres

Ia estratificacidn del material se aprecia parti—
cularmente en la figura 6, donde se ve que la reticula tex-
11, indicada en conjunto por §”, y de compogicidn reticu~
lar concordante con ls estructura textil S de la figura 2,

queda unide y encerrada entre dos materiales laminares =21~

- ¥ -22= en la estructura S? completad

La adherencia de dichos elementos laminares -21-
—22- a la retfcula textil se puede obtener, por ejemplo,

aplicando a las caras opuestas de estos §ltimos un adhesi-

vo adecuado, con preferencia de naturaleza afin a la del
.material de los hilos o a la de los materiales laminares,

por ejemplo, en forms de un velo de solucién aplicado con.
humectadores apropiados, representados esqueméticamente por -
=25~ y -26- en la figura 4 El adhesivo en solucién se pueé
de aplicar en puntos del recorrido de los materiales -2l-
¥ -52- hacia la zona de contacto T, alejados de ésta lo su-
ficiente para que el disolvente sea eliminado, al memos en
parte, antes del contacto con los hilos de la retfcula que

entretanto se fomma en dicha zona T, para que el grado de
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adhesividad logrado asegure una unién pricticamente ins-.
tanténea entre 1os componentes de la estructura.

) Se ha comprobado que aplicando el procedimiento
descrito es posible obtener estructuras textiles no teji-
das con sus caras recubiertas, de caracferisticas fisicas
y mecdnicas muy superiores a las gque pueden lograrse produ-
ciendo previamente la retfcula textil como queda expuesto,
y acoplédndola luego al material laminar.

. Las caracter{sticas y propiedades ventajosas y
nvevas de estos productos consisten sobre todo en su sor-
prendente resistencia a los golpes, f en la gran blandura
y flexibilidad de las estructuras obtenidas, sin merma de
sus caracteristicas de resistencia a la tensidn, sobre to-
do en la direccidn coincidente con la de los hilos de ur-
dimbres . |

Se ha observedo efectlivamente que las estructuras
flexibvles no tejidas elaboradas en las éondiciones que se

indican en la figura 4, aplicando los materiales laminares

a la retfcula textil en el lugar mismo en due se formg es-—

ta dltime, y aprovechando esta operacidn para unir mitua™

mente sus hilos, pueden deformarse por curvatura simnlté-

nea en planos distintos, y absorber los golpes por elasti-
cidad o cambio de forma, curvarse para envolver partes sa-
lientes, etce ) ] |

Bstas ventajosas propiedades ofrecen por tanto poé
sibilidsdes sumamente amplias de aplicaciJn; Por ejemplo,
la resistencia a los golpes y la flexibilidad en todos sen-

tidos de la estructura constituyen una caracter{stica muy

. favorable para la produccidn de sacos y otros recipientes

flexibles, de los cuales se exige ademds gran resistencia
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a la tensién en un sentido determinado (particularmente

a lo largo), como la que se¢ obtiene empleando hilos de

/

urdimbre de ndmero y/o t{tulo y/o naturaleza conveniente,

De manera anfloga, pueden fabricarse toldos, envolﬁuras;
étc., de gran resistencia a los agentes exteriores, as{
como a los esfuerzos mecdnicos producidps al colocarlos
o retirarlos, o por causas accidentales. ‘ (
Puede suponerse gue estas propiedades excepciona-
les e imprevisibles de las estructuras textiles no tejidas,
en las ouasles los hilos que 1aé componen se fijan pdr adhgi
rencls de los miswmos a los materiales laminares superpues-
tos, se deben esencialmente a que(en esos productos no

existe el vinculo material preventivo de dichos hilos en

los diversos nudos de la retfoula, Tal vinculo, caracte-

ristico de las estructuras ya conocidas, immoviliza los
kilos entre sf en sentido longitudinal y en el dngulo
preciso de cruces Enrla estructurg cbtenida como queda
descrito, por el contrario, los hilos conservan en grado
limitado, pero sensible, la capacidad de efectuar pequ9§
flas desviaciones y deslizamientos relativos, en particué' 
lar ligeras variaciones de sus 4ngulos de cruce al ser éoé_
metidos a tensiones. Esto peimite gue la estructura se Qeé
forme sensiblemente, como si constase de miltiples peque~
flos paralelogramoé deformables, sin detrimento de su ref
sistencia conjunta a la tensidn en cualquiera de las dis
recclones qué definen las tangenies a los distintos hilos

de trama y de urdimbre.
Ademds, utilizando materiales leminares iddneos,
transparentes y opacos, de consistencia adecuada, por ejem~

plo, de los tipos que imiten pieles, tejidos, etce, para
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formar al menos una de las s%eé’iz.e% d?g estructura
textil, o como el material ~21= y/o =22= que COOpPera &
tal formacidn, segdn las figurés 4 a 6, pusden obtenerse
materiales flexibles, pero muy resistentes, boﬁ ejenplo,
para fabricar bolsas,'maletas,’recubrimiento de partes
aco}chadas, como lag de las carrocerfas de automdviles,

etcs Ia presencia de la reticula textil en el indicado

material permite utilizarlo en confecciones, revestimien—

tos y similares, con las uniones solﬁgdas (por la natura=
leza del material laminar utilizeble) o coéidgé,‘lo cual
suprime una de las mayores limitaciones de las materias
pldsticas modernas sucedfneas de pieles y tejidose ,

' Labformaci6hlde tales estructuras textiles recu~
biertas en una fase dnica de elaboracidn de 1a reticulg
y de cubrimiento de la misma, no ﬁodifica las condicio~
nes que hacen posible alcanzar elevados rendimientos, co-
mo es corriente en la produccién de la retfoula textil por
separado. ' ’

Asi, para produeir ret{culas fextiles con las pro=
porciones representadas en la figura 2, puedeh adoptarse
en la trame ondulsciones de altura H tal que bada hilo
de trama crugé al menos-10-hilos dg.urdimb;é, por ejem-
plo, -10- a -}5-. La estructura elegida comprende hilos |
de trama -14’-y -15’-, cade uno de 1os cuales cruza vein-
te hilos de urdimbre -167-~. 4 su vez, cada hilo de trama
cruza asimismo mds de otros quince hiles de trama (unos
25 en el ejemplo) con ondulaciones en sentidq opuesto, y
de modo andlogo, cada hilo de ardimbre cruza, a cada on=
dulacidn de los hilos de trema, otros tantos de éstos en

ambos sentidose
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Adoptando, como se indica en la figura 2, una ur-

dimbre que comprende tres hilos de urdimbre por centimetrp
lineal de anchura del tejido (némero que puede ser bastan~
te mayor, naturalmente), y efectuando un tramado en el que
los hilos de trama, ondulados en los dos sentidos, sean
tambidn cinco o seis por centimetro lineal de anchura, se
obtienen ret{oulas muy resistentes, y al mismo tiempo de
gran flexibilidad, limitando la altura H de las ondulacigd
nes.a valores de unos 70 mm. obteniéndose los cruces pre-
citadoss ,

Con longitudes de onda adecuadas, por ejémplo, de

modo que el valor I/2 de la semionda sea del orden de 75

'mm. (como se repreéenta), el éngulo(e(’queda contenido en

valores del orden de 602, Empleando drganos de rotacidn
contraria -ll- y ~l2- de diémet?o adecusdo (por ejemplo, de
120 a 150 mm, segdn las dimensiones de la mquina), y adop=

‘tando soluciones constructivas oportunas al hacer los pei-

nes desviadores -17= y ~18= (por ejemplo, con la seccidn
del tipo reproducido en las figuras 3 y 5), la distancia
D entre las linéas de desviaci&n’transver§al de los hilos
de trama (definida por las pdas ~20- de los peines) y la
1fnea T de contacto, donde prdcticamente se manifiegta la
e;trucfura,“puede estar comprendida entre 30 y 40 mm. ,

BEsto permite formar la trama conteniendo la ampli=-
tud de los movimientos alternativos de los peines en valo-
res gel orden de_1204180 mme que permiten alcanzar desde
luego buenas velocidades de régimen, menteniendo también |
los esfﬁerzos de las partes mecdnicas soﬁre los hilos den~
tro de lfmites de seguridad absoluta,

Por ejemplo; imponiendo a los drganos de tramado
wn ciclo de frecuencia aproximada de unos 180<200 ciclos

por minuto, pueden alcanzerse rendimientos excepcionales,
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ye que la velocidad V Qe introduccién del material llega

a valores del orden de 27-30 metros lineales por minutoe

- Ademds, estos valores podrfan superarse ficilmente, em-

pleando hilos de trama muy resistentes. En la prdctica,

los valores precitados, fndices ya de-elevada productividad,
pueden considerarse en realidad como limites superiores adop-
tables, pues a velocidades mds altas resultarfa sumamente

diffcil, por ejemplo, ajustar visualmente la regularidad y

la calidad de la produccién, y especialmente la elaboracidn

de la retioula textile
Adends, en 1a fabricacidn de productos del tipo

descrito, revestidos de material opaco, como imitacidn de

piel, telas finas o similares, el material aplicado sobre

la cara opuesta de la retfcula textil se prefiere trans-
parente o semitransparente, para poder seguir con la vista
la formacidn y 1la regularidad de aguéllas '
En algunos casos se ha comprobado gue el acopiaA_
miento directo entre los materiales laminares contrapues—
tos, en los espacios correspondientes a los’huecos entre
los hilos Que se cruzan y que componen la retfcula texti}
no tejida, venfa dificultado sobre todo en puntos distri~
bufdos de modo irregular o imprevisible, por la presencia

de bolsitas de aire no eliminables al pasarllos diversos

componentes entre los rodillos o cilindroe de rotacidn
contraria, las cuales, al presentar y adherir los materia-
les laminares y los componehtes de la retfoula, guedaban
inmovilizados en ol material compuesto obtenido,

Como en ciertas condiciones, cierta separaci6n en~-
tre los materiales laminares que encierran la reticula tex~

t1il puede resultar ventajosa, por réduciz bastante el coefi~
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ciente de conductividad térmica de la estructura compues-

ta obtenida (haciéndola muy termoaislante) en la mayoria
de los casos.y de las aplicacionés de dicha estructura, /
seria preferible .que las 14minas externas de 1a'misma es=
tuviesen directamente unidas entre s{ en la medida mds
amplia'posible, hasta en toda la amplitud de los espaclos
comprendidos entre los componentes de la retfbdla intefna,
como limite. 7

Por otra parte, el empleo de materiales laminares
termopldsticos de haturaleza polietilénica es muy venta~
joso para formar tales estructuras compuestas, tanto des-
de el punto de vista econémico como para aprovechar sus .
caracter{sticas mecdnicas éuperiores, sobre todo su insen-
sibilidad a los agentes externos. Pero no es posible em=
plearlos, por la notoria incompatibilidad de los materia~
les polietilénicos con los adhesivos y los disolventes co=
nocidos, lo cual impide naturalmente adherirlos entre si
y con los clementos textiles de la ret{cula, Se sabe que
las 1éminas de polietileno y de termopldsticos equivalentes
sélo pﬁeden unirse por soldadura en calientse, ovprovocanﬁ
do por via témmica una transformacidn transitoria del ma-
terial en un estaflo, superficial por lo menos, de relati%'
va péstosidad y gran adhesividad, y uniendo los elementos’
laminares que han de juntarse poi aplicécidn y presién r6=
c¢{proca mientras se encuentran en ese estados

Segin otra caracterfstica del invento, es posible

" también el contacto y la adherencia mitua de los materig-

les laminares opuestos a las dos caras de la retfcula tex~
t1l en casi todos sus puntos comprendidos en los huecos de

la estructura reticular encerrada entre ellos, asi como el
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acoplamiento y la unidn intimgzgezsos materiales lamina= |

res polietilénicos o similares ineompatibles con las subs-
tancias adhesivas conocidas, mediante soldadura por celor
de sus caras en contacto.

El aparato representado en la figura 7 sirve para

" actuar a continuacidn de un dispositivo formador designado

poxr D en sn conjunto, y que corresponde, por ejemplo, a1 
dispositivo representado en la figura 4, salvo la aplica-
cidn de humectadores.yvaglutinadores apropiadoé,'y que com=
prende rodillos o cilindros -11- y -12- de rotacién con=
traria, entre los cuales se establece.la zona T de forma-~
cidn de la estructura, o aquella en que convergen los ma—
teriales laminares -21- y -22= que se aplican sobre una u
otra cara de la estructura textil no tejidas Despuds de
esta zona T s§ da salida al material compuesto S;;

El ejemplo seguidamente descrito se refiere a una
forma de ejecuciéh_segﬁn la cual el material compuesto S?
comprends elementos laminares externos -2l- y -22- de hoja
de polietileno, que lusgo se sueldan entre s{ por calor,

a fin de que encierren totalmente y unan la estructura re-

- ticular interna § (fig. 8), después de eliminar todas las

oclusiones gaseoéa% 0 pequefias bolsas de aire remanentes
entre las ldminas -21~ y -22-, pasade la zona T de forma-
cién de dicha estructurae - |
El material compuesto S! que avanza prégresivamep?
te se hace pasar entre 6rgano§ de rotacién contraria ;30;
¥y -31-, uno al menos de los cuales, como el -30-, consiste
en un rodiilo o cilindro que en su superficie presenta va-
rias pdas délgadas y cortas =32- (representada en dimensio=

nes éxagerada en la figura 8), nientras gque el opuesto =31~
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comprende un revestimiento =33- deformable que sirve para
oprimir el materiel contra las pias, sin deteriorarlas, El
material, dgspués de haber pasado entre los citados drga~
nos -306 Y ;314, queda asf perforado por miltiples puntos,
con preferencia de modo que en cada hueco comprendido entre
los componentes de la retfcula textil S entrecruzados se
forme al menos un orificio, -

La perforacién de las ldminas -21- § -22=, o de um
de ellas, puede efectuarse también antes de su admisién en-
tre los cilindros -11- y -~12-, por ejemplo, haciéndolas pa=
sar en cpntactO'g;;atorio con un rodillo de pdas del tipo
designado por ~30=¢ ) | '

Por efecto de la perforacién miltiple del matei;al
compuesto S’, pueden eliminarse todas las oclusiones:gaé '
seosas que éncierre, despuds de calandrar y prensar elvmaé

terial, para consegulr que las caras internas de los compo-

. npentes leminares -21 y =~22- entren en contacto mituo en

toda la amplitud de los espacios definidos entre los com=
ponentes de la reticula textil S, _

Efectuada tal operacidn, el material se hace pasar
en contacto estrecho con wn arco de notable amplitud de la
superficie de un tambor <34- de gran didmetro, adecuadamen:
te calentado por medio de radiadores térmicos internos Y.
externos, o por la circulacidén de un lfgquido recalentado o
similax.por conductos -35=~+ DPara que el materiai quede
bien aplicado contra la superficie del tambor =34-, sin -
someter & tensidn el propio material, se puede utilizar
la conocida dispos;cién de una banda o cinta, en particu-~

lar de fieltro =36-, que pasa por unos rodillos de reeavio
#37< y <382, y por un tercer rodillo -39- destinado & ase:
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plo, una fuerza F obtenida por medios adecuados, como un

peso ~40-, 0 muelles, elementos hidrdulicos o neumdti=
cos, etce | _ , | '
| El tambor =34 se calienta & una temperatura su=
ficiente para provocar la soldadura térmica de los mate~ _
riaiee laminares que constituyen el exterior de la estruc-
tura compuestae En el caso previsto de elabqrgr dichos
materiales laminares con polietiieno; la superficle del
tambor ~34~ puede someterse y mantenerse a una temperatu-
ra del orden de 80-1202C, ILa temperatura de régimen de '
esta parte del aparatokdepehde naturalmente de los elemen=
tos laminares que hayan de unirse por s01dadura térmic#.
El desarrollo del arco de contacto entre el tambor =34- y
el materisl en tratamiento debe bastar, en funcién de la
velocidad de avance de dicho material, para que los com-
ponentes laminares alcancen la temperatura necesaria al
producirse el fendmeno de la soldadura térmicé. Es evi-
dente que, utilizando para formar la retfcula textil hi-
los termosoldables o asociados a substancias que lo sean,
puede producirse también dicha soldadura, cuando convenga,
en correspondencia con log puntos de unidn de la.reticula
textil, segdn las caracteristiéas'fisicas ¥y mecénicas que
haya de poseer el productq final, por ejemplo, para aumen~
tar su rigidei. ] ' o
Pasada la zona de soldadura térmica del aparato,
en el curso de la cual se obturan perfectamente log ori-
ficios abiertos al pasar entre los 6rgapos -30— y =51-, el
material se hace pasar a &:avés de medios que provocan su

enfriamiento rdpido, como otros drganes giratorios, uno
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al menos de los cuales, estd constifugéo por un cilindro
metdlico hueco -41-, por el gue se hace circular un 1iqui-
do refrigerante, como agua, por tuberfas -42~, en tanto
que el segundo puede consistir en un rodillo -42- con rge

vestimiento -44- de goma, para asegurar el estrecho con-

~tacto del propio material con el rodillo refrigerador —4l-

Una ves refrigerado, el material se puede arrollar,
por ejemﬁlo, en torno de un enjulio o una bobina -45-,-pa-
ra su conservacidn, transporte o eventual tratamiento ul-
terior, en vistas de su utilizaciéne

El calentemiento de las l4minas -21= y ~22-, nece-
sario para su soldadura térmica, se puede hacer también an-
tes de su admisidn entre los cilindros -1l- y -12-, por
ejemplo, pasdndolas en contacto con otros cilindros calen- ‘
tados y/o0 bajo la accidn de radiadores infrarrojos, etes
En tal ¢aso, la soldadura térmica coincide con la forma-
Qi6n de la estructura en la misma zona T, pasada la cual

se hallan los refrigeradoress

Se reivindioca como objeto de esta patente.

1.~ Procedimiento para producir estructuras textl-
les no tejidas, haciendo avanzar entre érganos de entrada
giratorios uno contra otro en sentidos contrarios, y ponien—
do en contacto e inmovilizando en la posicidn relativa ob~
tenida, dos grupos al menos de hilos inicialmente rectos vy
paralelos, que definen sendos planos convergentes en la zo-
na de entrada, ¢ imponiendo a los hiles, de una parte al

menos -pero no de todos los citados grupos, desviaciones la~
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terales alternativas, en un punto subsiguiente a la en~

trada, de modo que, a partir de la zona de entrada, los
hilos desviados asuman una disposicidh sinusoidal de on=
das que penetran.ﬁnas en otras, formando componéntes de
trama en la retfoula textil, mientras que los hilos no
desviados se mantienen rectilineos en ella, formando la
urdimbre; caracterizedo por formar la trema con ondulacio=
nes de una anchura qub representa una parte de la anchura
total de la estructura, pero de manera que cada ondulacidn
de trama bruce al menos diez hilos de urdimbre; y porque

las desviaciones laterales se imprimen g dichos hilos de

trama en un punto situado a una distancig de la entrada

inferior a la anchura de las citadas ondulaciones.

2~ Procedimiento perfeccionado segdn la reivin-
dicacidn 18, caraoterizado porque la trama de la retfcula
se forma segin ondulaciones esencialmente sinusoidales,
de amplitud aproximadamente igual a la longitud de la senmi-
onda, y en las cuales el &ngulo mégimo de cruce con los hi-
los de urdimbre es del orden de 50-609;

30— Procedimiento,perfeccionaéo segin la reivindi-
cacidn 22, caracterizado porgue ia.trama se forma imprimien-
do a los hilos de los grupos de trama desviaciones latera-
les alternativas en un punto situado a una distancia de la
zona de entrada y de formacidn de la retfcula del mismo
ordeﬁ que la amplitud de las ondulaciones o menor, a fin

de mantener los limites de dichas desviaciones laterales,

y con ello del movimiento de los drganos de formacidn de
la trama, no mayores de tres weces la citada amplitud de
las ondulaciones. '

4o~ Procedimiento segin la re1V1ndlcaci6n 18, ca-
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racterizado porgque la ‘trama se forma con.hilos de trama
de ondulaciones simétricamente opuestas y en nimero tal
que cada hilo de trama oruce al menos diez hilos de ur-
dimbre y no menqs'de 15 hiloé de trema de ondulacidn.
opuesta.

5e- Procedimiento segin la reivindicacidn 1e, pa-
ra formar estructuras téxtiles_no tejidas, acopladas por
1o menos a un material.laminar opuesto al menos a una de 1as
caras de la retfcula textii; caracterizado porgue el mate~
rial laminar se aplica y se adhiere a dicha retfcula en la
misma zona de entrada entre los drganos de rotacidn con~
trar{a, en la cual se forma dicha retfcula y se estabilizan
inicialmente los hilos que la componen, en la ordenacidn
ieticular asumida por tales hilos por la accién de los dr—
ganos de tramas.

6.— Procedimiento segin la reivindicacidn 58, ca-
racterizado por formar la estrucfnra completa por avance,
convergencia y oposicién mitua de los grupos de hilos des-
tinzdos a formar la trama y la urdimbre de la retfcula, y
los materiales laminares que han de formar el recubrimiénto
de la misma, entre los érganos de rotacién contrarfa, de
manera que la estabilizacién de los hilos que componen la
reticula, segﬁn la ordenacidn obtenida de urdimbre y tra-
ma, tengg lugar en contacto con los precitados materiales
laminaress, ' |

Te~ Procedimiento segin las reivindicaciones 58 y
68, caracterizado porque los componentes'del reticulo, en
la ordenacidn de hilos de urdimbre y de trama, se estabi-

lizan por adhesidn al menos parcial de los citados compo-

nentes &l meterial laminar opuestos
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racterizado porque 1& estructura se forma mediante la
convergencia, cierre y presién progresivos de urdimbre v
trama, en el punto de formacidn de la reticula, entre ma-
teriales laminares hechos previamente adhesives por sus
caras destinadas a entrar en contacto con los componéntes
de la retfcula. |

9+~ Procedimiento segin las reivindicaciones 72 y
ge, caracterizado porque a las citadas caras de los mate=
riales lamingres se aplica una capa de édhesivo disuelto,
en puntos precedentes a la zona de entrada, y que distan
de dicha zona, en el recorrido del citado material hacia la
precitadé zona, lo suficiente para eliminar en parte el .
disolvente de la mencionada capa, antes de entrar en con-
tacto tales materisles con los hilos que componsn la reti-
cula en curso de formacidne .

10.- Procedimiento segén la reivindicacién 58, ca-
racterizado porque se practican varios  pequefios orificlos
al menos en uno de los componentes laminares externos, &
fin de evacuar las burbujas w oclusiones de aire o gases
que pusdan quedar encerradas entre dichos componenteSo

11l.- Procedimiento segun la reivindicacién 10, ca-

racterizado porque dichas perforaciones se practican con

suficiente dem-gidad para gue en cada espacio resultante

entre los hilos o hilados cruzados de la estructura textil
haya al menos un orificio de evacuacidn de las posibles
oclusiones de aire contenidas en este aspaciO.

12.- Procedimiento segdn la reivindicacidn 10, ca=
racterizado porgue el méterial compuesto del interior del

cual se evacuen 0 puedan evacuarse las eventuales oclusio=
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nes gaseosas; se hace avanzar muy comprimido entre §rganos

dalentédos, para ponei los elementos laminares externos en
contacto reciproco a presidn, a temperatura suficiente pa-
ra conseguir su un16n por soldadura en caliente.

13,~ Procedimiento segﬁn la reivindicacidn 12, ca~
recterizado porque el meterial, pasada la zona en que ha
gldo sometido a soldadura en‘caliente entre sus elementos
leminares, se somete a la accién de medios refrigerantes.

14,~ Aparato para la préctica del procedimiento
segin la reiwvindicacidn 18, caracterizado pordue comprende
medios para disponer la trama formendo ondulaciones de una
amplitud que representa una fraccidn de la anchura total
de la estructura textil, sometiendo dichos medios a un mo-
vimiento alternativo transversal_adecuado pEra que cada
ondulacidn cruce al menos 10 hilos de urdimbre, actuando
sobre dichos hilos de trama en un punto cuya distancia a
la entrada de los mismos entre 6rganos de rotacién contra—
ria sea menor. que la amplitud de las ondulaciones produci=
dase | | o
| 15.— Aparato segin la reivindicacién 14, para pro=
ducir estructuras textiles no tejidas compuestas, que com-
prenden una retfcula textil encerrada enﬁre elementos la-
pinares aplicados a sus dos caras, y unidos directamente
entre sf al menos en parte de los espacios que quedan en-

tre los hilos o hilados cruzados de la retfcula; éaracteri-

~ zado porque comprende drganos capaces de practicar progre-

sivamente pequefios orificios préximos entre sf a través de
uno al menos de dichos elementos.
16.— Aparato segén la reivindicacién 15, para pro-

ducir estructuras compuéstas que comprenden elementos lami~
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nares de materisl soldable en caliente, caracterizado por
comprender Srganos de presién de la estructura elaboradsa o
en curso de elaboracién, asociados o medlos de calentamiento,
capaces de celentar & la vez o previamente la citade estruce.
tura, a fin de que el confacto entre los elementos se pro-
dugea & la temperatura de soldadura en caliente de los mismo:
17+4= Aparato seg&n lag reivindicaciones 15 y 16,ce:
racterizado porque comprende, como medio de presidn y ecalen~.
tamiento, situado despu'es de la zone de formacin de le eg~.
tructura, un tambor giratorio cuye superficie se calienta a

-la temperatura. necesaria para elevar ls temperatura de los

citados elementos al punto de soldadura en caliente, y que
coopera con une cinta gin fin que ge aplica segdn un exco de|
éfroulo al tambor, apretendo contra &ste el material que
avanze, menteniendo & tensién adecuada para asegursr dicha
presidne

18.- Aparato segin lag reivindicaciones 15 y 16,
caracterizado porque comprende, antes de la zona de forma~
cifn de la estructura, medios ba.ra calentar los componentes

citados a la temperatura de soldadura en caliente, y porque

- los mismos orgenos de rotacidn opuesta de formacidén de la

eatructure sirven de medios de presidn para soldexr dichos
elementos en calientes

19~ Aparato segin las reivindiceciones 15, 16 y
17 caracterizado porque comprende, & continuacién de los
medios de celentemiento y presidn pare soldar en caliente
los elementos lamineres de la estructura, medios para en=
frier esta dltima,

20s= Procedimiento y eparato parz producir estruce.
turas textiles no tejidase

Egta memoria coneta;’de veintisiete 88Cri-

tag por wna sola carea.
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