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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

La fibra textil consista en largas cadenas de 
moléculas que están unidas Mi una red tridimensional por 
*.n. d. :.t„. ...
labones cruciales constan, habitualmente, de vínculos da 
j} hidrógeno de fuerza variable. Este es el caso de las fi^
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braa sintéticas, fibras de celulosa, tales como algodón, 
raorón, lino y seda tardadora. Las fibras de lana tienen 
sin embargo, vínculos de disulfuro como eslabones orucia 
les#

Si las fibras son deformadas, los eslabones - 
cruciales son sometidos a un esfuerzo mecánico. Si un nu 
mero suficiente de estos eslabones son rotos y se vuel­
ven a formar en nuevos puntos, una nueva red se obtiene 
y la nueva forma de las fibras se vuelve estable, bajo - 
condiciones en que los nuevos vínculos sean establee. Eá 
te proceso es lo que se llama fraguado.

Dependiendo del número y tipo de los eslabones 
transversales que cambian de lugar, se obtiene un grado 
de fraguado desde 0 hasta 100%.

En este caso de las fibras celulosas y de las 
fibras proteínicaa, algunos vínculos de hidrógeno son ro 
tos por el agua, y son formados nuevamente durante el se, 
oado. Entonces se obtiene el llamado fraguado cohesivo. 
Como las fibras textiles entran frecuentemente en contac 
to con el agua, este fraguado se llama temporal.

Si la temperatura del agua se eleva a 90-100*
C ó si las fibras son vaporizadas, los vínculos de disul 
furo de la lana se rompen, y después de un largo trata—  
miento, se consigue un fraguado permanente de las fibras 
de lana. Bate tratamiento no tiene influencia aobre las 
fibras de celulosa y seda. Con la lana pueden usarse mu­
chos agentes reductores, siendo el más común el bisulfi­
to de sodio. Batos agentes rompen ios eslabonamientos di 
sulfures y probablemente también los mas fuertes vínculos 
de hidrógeno y dan un fraguado permanente a temperaturas
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entra 70-100& 0, en unos pocos minutos. Con la adición 
de carbamida, si fraguado puedo tener lugar a temperata 
ra ambiente en el curso do 24 horas.

En las fibras do celulosa pueden usarse varios 
agentes ruptores de los vínculos de hidrógeno, por ejem 
pio KOS, NaOH, y ciertas sales, por ejemplo ZnCl2 que, a 
temperaturas próximas a los 100S C, rompen los vínculos 
de hidrógeno mas fuertes *y dan un fraguado permanente. - 
Las fibras de celulosa pueden ser tratadas, también, con 
resinas sintéticas y otros reactivos que forman nuevos - 
eslabones transversales en las fibras y las fraguan.

Finalmente, las fibras sintéticas del tipo ter 
moplástioo pueden ser fraguadas mediante calor seco solo 
con tal de que la temperatura exoeda de cierto punto cr% 
tico.

Loe procesoe de fraguado juegan un importante 
papel en la tecnologia textil. En la producción de hila­
dos, tejidos y prendas, les fibras son deformadas. En - 
ciertos casos es necesario fraguar las fibras en su nue­
va forma, en otros oaaoa las características de loa hilo: 
y de loe tejidos son cambiadas. Dando primero a un hila­
do un fuerte retorcido, fraguándolo y después desretor—  
ciándolo, es posible obtener un hilo con una gran exten- 
eibilidad.

Una tela puede ser estirada y fraguada y, por 
¡ello, el arrugado que se produce, como consecuencia de - 
diferentes fuerzas impartidas a los varios hilos del ma­
tteria! , durante el proceso de manufactura, es eliminado. 
!E1 fraguado de una tela en muchos casos conduce, también
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a una reducción de la rigidez flexural y de la dureza - 
tensible en diferentes direcciones, del material y, tam 
bien, a una estilización de las dimisiones, que pre­
viene el encogimiento durante el lavado.

Por medio del fraguado es posible impartir —  
pliegues de plancha, plisados y otras formas a diversas 
prendas. Además, es posible eliminar la sobrealimenta­
ción. es decir, el exceso de material, mediante prensado.

Existe una relación definida entre el hinchazón 
de la fibra durante el fraguado y la influencia del fra­
guado sobre las características mecánicas de una hilacha
o una tala. Las fibras sintéticas son fraguadas, habitual

,mente, sin hinchazón, pero es también posible usar agen­
tes hinchadores en relación con el fraguado. Las fibras 
proteínicas y celulosas son fraguadas, habitualmente, en 
soluciones acuosas, cuando las fibras son hinchadas. El 
hlnchsmiento puede ser incrementado, aún más, por medio 
de diversos productos químicos. Con excepción de las re­
sinas sintéticas, sobre fibras celulosas no existe proce 
jdimiento alguno para fraguar fibras proteínicas y fibras 
celulosas, en condiciones de no inflación.

El objeto de la presente invención es el de pro 
roer un proceso para llevar a cabo un fraguado permanente 
!e fibras proteínicas y fibras celulosas, en una forma de 
¡¡armiñada, dada a temperaturas sobre 1009 c, oon control 
timultáneo del contenido dé humedad de las fibras.

El material en tratamiento pueda estar en for­
ma de fibras de proteínas o de celulosa, hilado, tela o 
¡prendas preparadas desde fibras de proteína o de celulosa?
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Otra definición del material ha sido dada en el párrafo 
relativo a la aplicación del método. En el siguiente pá 
rrafo relativo a loe métodos de tratamiento, solamente 
el término "material" ha sido usado.

El material dehe ser calentado primero a la - 
temperatura deseada por encima de los lOOac y, subsi—  
guien temen te, ser mantenido a esta temperatura durante 
el período que sea necesario para alcanzar el grado de­
seado de fraguado del material. Si este calentamiento - 
tiene lugar a la presión atmosférica, la presión parcial 
del vapor de agua en la atmósfera bagará hasta un grado 
tal en que el material empezará a secarse. Durante el se 
cado, la temperatura permanece a 100SC ó menos, y no su­
be hasta que el contenido de humedad del material, es - 
con mucho, demasiado bago para que tenga lugar un fragua 
do.

El calentamiento y el tratamiento aubisguiente 
han de tener lugar, por lo tanto, en una atmósfera en la 
que la presión parcial del vapor de agua esté en equili­
brio con la presión parcial del vapor de agua de las fi­
bras, en el contenido de humedad deseado de las mismas.
¡Si si contenido original de humedad de las fibras, es me 
ñor o mayor del que corresponde a la presión parcial de 
los vapores de la atmósfera ambiente, las fibras ábsorve 
ran o soltarán agua de o a la atmósfera ambiente, de —  
acuerdo con los conocidos principios termó-dinámicoe. Co 
mo si grado de fraguado depende tanto del contenido de - 
grado de humedad como de la temperatura, es necesario con 
el fin de conseguir un fraguado igual, que la temperatura 
y el contenido de humedad no varíen en las diferentes par
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tes del material que esta siendo
El grado de fraguado depende del resultado - 

deseado. El grado de fraguado se define como la relación 
entre la forma libre de fuerzas (largo, radio de curvatu 
ra) de la fibra después del fraguado y un subsecuente —  
tratamiento en agua de una temperatura determinada, y la 
forma de la fibra durante el tratamiento de fraguado.

El grado de fraguado necesario puede variar - 
desde 100% hasta alrededor de 40%, dependiendo del reaul 
tado deseado. Con el fin de eliminar arrugados, por ejern 
pío, en una tela es necesario un 100% de fraguado, mien­
tras que, por ejemplo, un fraguado del 40% bastará en - 
ciertos casos para los pliegues de un par de pantalones.

El grado de fraguado depende de la temperatu­
ra y contenido de humedad de las fibras y del tiempo de 
tratamiento, Varían de acuerdo con una función exponente 
y con un tiempo oreciente aproximándose asintónicamente 
al valor 100%. La escala constante aumenta con el aumen­
to de la temperatura y del contenido de humedad.

Para las diferentes olases de fibras el 40% de 
fraguado' se consigue en tiempos mínimos a temperaturas - 
diferentes y contenidos de humedad según la tabla siguien 
te. Bh todos los casos, un grado de fraguado de alrededor 
del 100% se consigue en tiempo mínimo, que es tres veces 
el tiempo requerido para un grado de fraguado del 40%.

-  6 -
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Humedad
calculada sobre el peso seco de la fibra

ce 0-5% 5-10% 10-20% 20%

101-11Ú 160 min. 50 min. 20 min. 6 min.
110-120 5P " 20 " 6 " 2 "
120-130 30 " 10 " 3 " 1 "
130-140 10 " 4 " 90 seg. 30 seg.
140-150 3 " 1 " 20 " ^ w

150-180 30 seg. 10 seg. 2 " 0 '5  se

(+) Aumentando hasta el máximo de contenido de 
humedad para la fibra correspondiente.

Be preferible llevar a cabo el tratamiento de 
calor de fibras de lana y rayón a un contenido de hume­
dad de unos 10 a 25% y de las fibras de algodón a un con 
tenido de humedad de alrededor del 5 al 12%, ya que el - 
riesgo de que el material pueda variar sus dimensiones es 
entonces el mínimo.

El tratamiento puede ser llevado a cabo en una 
de las diferentes maneras siguientes, dependiendo par­
cialmente de qué contenido de humedad se desea en el ma­
terial bajo tratamiento.
1.- Contenido máximo de humedad, ésto es, el material 

está completamente saturado de agua.
1.1. - El material es introducido en un auto­

clave y en el momento de la introducción 
puede tener cualquier grado de humedad, 

desde enteramente seco hasta mojado. La autoclave puede -



175

3

180

185

190

195

llenarse de agna previamente o después de que el mate­
rial ha sido introducido. El agua es calentada a la tem 
peratura y por el período de tiempo dado para el grado 
de fraguado deseado, de acuerdo con la tabla anterior.

1.2 - Se lleva a cabo como en 1 .1, con la ex­
cepción de que el material esta completamente mojado —  

cuando se introduce y el calentamiento del material, en 
la autoclave =, se efectúa con vapor de agua Mi lugar de 

! agua. El aire dentro de la autoclave puede ser evacuado 
antes del tratamiento, hasta una sub-presión discrecio­
nal o puede ser retenido. El grado de saturación del va­
por no es crítico.
2.- El contenido de humedad del material bajo tratamien­

to es menor que el valor de saturación.
2.1 - El material es introducido Mi una auto­

clave. En el momento de la introducción 
el material tiene un contenido de hume­

dad discrecional por debajo del valor de saturación. El 
contenido de humedad será, por razones prácticas, gene­
ralmente el que corresponda a la humedad relativa de la 
habitación en la que el material está almacenado antes 
del tratamiento. El aire, dentro de la autoclave, puede 
ser retenido o evacuado hasta una presión sub-atmoferica 
discrecional. Se introduce en el autoclave vapor de agua, 
de acuerdo con las siguientes características alternati­
vas.
2.1.1.- Se introduce vapor saturado de humedad hasta que 

la presión en el autoclave alcanza el valor de­
seado.

200



. ^

205

210

215

220

225

230

El material aera, entonces, calentando, desde 
la temperatura que tenia cuando el vapor fue 
introducido, hasta la temperatura que repre­
senta la temperatura de saturación del vapor 
a la presión en cuestión, mediante la condensa 
ción del vapor sobre el material. Un aumento - 
de la temperatura de 100SC da una humedad sumen 
tada en el material de 3-4%, por el agua conden 
sada que es absorvida. Como el vapor contiene - 
agua libre, en forma de pequeSaa gotas y tiene 
una humedad relativa del 100%, el material ab—  
aorverá más agua, si tiene un contenido de hume 
dad inferior al que corresponde a una humedad 
relativa del 100%. La proporción en que el agua 
es absorvida en esta fase, depende de un número 
de factores, tales como las condiciones de cir­
culación, el espesor del material, etc,, que —  
son difíciles de controlar: El tiempo exacto y 
la temperatura del tratamiento han de ser deter­
minados, empíricamente pero residen en alguna —  
parte entre aquellos que, según la tabla, correa 
penden al contenido de humedad original de mate­
rial y al contenido de humedad de saturación.

2.1.2.- Se introduce vapor seco saturado o vapor de agua 
aupercalentado hasta que la preaión en la auto—  
clave alcance un valor deseado. El calentamiento 
del material se efectúa por condensación de acuei 
do con 2.11. Si el autoclave no ceta equipado —  
con medica de calentamiento que mantengan la tem
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pera tura dentro del autoclave, por encima de 
aquella que corresponde a la temperatura de sa 
turación del Vapor, el vapor adoptará, rápida­
mente, la temperatura de saturacián, incluso 
en el caso de que sea introducido en el auto­
clave, a una temperatura más elevada. El vapor 
se vuelve saturado en seco, suponiendo que ma* 
yores cantidades de condensado no son formadas 
en el autoclave, en otros lugares, que sobre ep. 
material mismo cuando éste se satura de agua.

El vapor seco saturado tiene también una im 
medad relativa del 100%. El contenido de hume­
dad cambiará, pues, en el material y dará las 
mismas condiciones que para 2.1,1, con la ex­
cepción de que el cambio en el contenido de bu 
medad se efectúa más lentamente que con el va­
por saturado de agua.
Como en 2.1.2 pero en el autoclave está equipa 
do con medioe para los cuales se dá a la super 
f icie intema del autoclave una temperatura de 
asada. Si el vapor introducido tiene una tempe 
ratura más baga que la de la superficie inte­
rior del-autoclave, la tenderatura del vapor ag 
mentará gradualmente hasta aquella de la super-

tficie del autoclave. El ideal es que la tempera 
tura del vapor introducido sea la misma que la 
da la superficie del autoclave. Variando indeptn 
dientemsnte la presión del vapor en el autoclan t 
y la temperatura de la superficie del mismo, pug
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de obtenerse cualquier grado deseado de vapor 
supercalentado y, consecuentemente, el grado - 
deseado de humedad relativa en el interior del 
autoclave. Puede entonces por consiguiente, —  
controlarse la variación en el contenido de hu 
medad del material, en exceso del cambio que - 
tiene lugar por condensación. Tiempo y tempera

t

tura durante el tratamiento puede ser encontra 
do en la tabla anterior.

2.1.4 - Como en 2.1.3, pero una mezcla de vapor de —  
agua y aire es introducida en el autoclave. La 
proporción de la mezcla es ccntroloda de mane­
ra que la humedad relativa de la mezcla alcan­
ce un valor deseado.

A. 3?ra^^ad^^^daiM^^^L^^3na^^?cla
A.1 - Como se menciona al principio, el fraguado plano 

de un genero es uno de los mas importantes trata 
míentos en los procesos textiles. El fraguado —  
plano se lleva a cabo para estabilizar una forma 
determinada de la tela, que se desee, que no re­
presenta la foima natural de equilibrio.

Las formas naturales de equilibrio son rara—  
mente deseables debido a las dificultades en el 
control del hilado y de la textura. La mayor par 
te de telas de fibras proteínicas y celulosas se 
arrugan más o menos cuando se humedece o se la—  
van. Con el fin de eliminar este arrugado, la 3¡e 
la se somete al conveniente estirado en una o en 
ambas direcciones y es fraguada en esta condición290
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El estirado pueda llevaras a cabo, por ejem 
pío, enrollando la tela aobre un tambor bajo - 
tensión, con o sin una envoltura.

En un punto determinado del proceso, la te­
la puede tener otrae dimensiones, en euanto al 
largo y ancho, que las dimensiones de equili­
brio. Si la tela es fraguada en este punto, las 
dimensiones que la tela tienen durante el fragua^ 
do, o aquellas que tiene después de un secado 
subsiguiente al fraguado, se convertirán en - 
las nuevas dimensiones de equilibrio. Por con­
siguiente, la tela no se encogerá o se enean—  
chara durante el uso. Cualquier método puede - 
utilizarse para mantener la tela en las dimen­
siones deseadas, pero, generalmente es enrolla 
da en un madero con o sin una envoltura.

A.2 - Los procesos de fraguado pueden emplearse - 
también para dar a una tela otras caracteres ti 
cas mecánicas que aquellas que tendría sin ser 
fraguada. Si una tela, por ejemplo, es estira­
da muy fuertemente en una dirección, contraerá 
en la otra. Dependiendo de la construcción del 
tejido, se obtendrán diferentes valorea para - 
la contracción. Fraguado la tela, tanto el esti 
raáo como la contracción, pueden hacerse pexma 
nentes. La capacidad de estirado de una tela se 
varía, por el presente proceso, de forma que - 
la tela se hace menos estiráble en la dirección 
en la que ha sido estirada y mas estiráble en
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la otra dirección. La última estirabilidad pus 
de alcanzar hasta 20-25% a un peso de 1 Kg/cm, 
y puede ser utilizada como tela estiradle, por 
ejemplo para pantalones de esquiar. Todos los 
tratamientos descritos en el presente párrafo 
son llevados a cabo, hoy, por medio de algunos 
de los procesos de fraguado descritos al prin­
cipio .

Le que constituye novedad en la presente in 
vención es que los anteriores procesos de fra­
guado pueden ser sustituidos por el fraguado - 
por medio de calor solamente, a temperaturas - 
por encima de 100SC. La tela es enrollada en - 
un madero como antes y colocada en el autocla­
ve. Si el tratamiento es efectuado con agua, - 
el agua es bombeada a través del rollo de tela 
bajo presión hidrostática. Si el tratamiento - 
se efectúa con vapor de agua, éste puede ser - 
introducido en el autoclave, ya sea á través - 
del rolle de tala, ya sea directamente al aspa 
ció que rodea el rollo de tela. Cualesquiera - 
de los métodos de tratamiento mencionados en - 
1.1-2 y 2.1.1-4 puede ser usado. El grado de - 
fraguado debe cerrarse en estos tratamientos a 
100%.

A.3.- Ea bien sabido que los procesos de fraguado 
pueden cambiar las características mecánicas - 
de una tela en estado seco, tanto cómo en esta 
do húmedo. La razón para este cambio es como -
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sigue: En un género, las fibras han sido for­
zadas a una posición que no es natural para - 
ellas. Las fibras, entonces, presionan unas - 
contra otras con una fuerza determinada. Cuan 
to mayor es la fuerza friccional, tanto mas - 
rígida es la tela, Mediante el fraguado, la - 
presión de las fibras entre sí, queda reduci­
da y, por lo mismo, se reduce la fuerza fric­
cional. La tela, consecuentemente, se vuelve 
mas blanda. Con las fibras de pro teína y de - 
celulosa el secado de una tela mojada es una 
especie de fraguado que resulta temporal y —  

que se relaja nuevamente, cuando la tela se - 
moja. El género tiene, pues cuando está seco, 
la máxima blandura que puede obtener solamen­
te por un fraguado o relajación de fuerzas de 
las fibras. La tela tiene, por otra parte, la 
máxima rigidez en la condición de mojada. To­
dos los procesos de fraguado que se han mencio 
nado al principio, dan un fraguado de lae fi­
bras que es estable al agua y, oonsecuentemen 
te, dan el máximo de blandura en la condición 
de mojado. Una tela que es blanda en mojado, 
es mas fácil para lavar y seca en liso escu­
rriendo. Lo que es nuevo, de aouerdo con la - 
presente invención, es que, esta blandura en 
la condición de mojada, puede ser alcanzada me 
diante fraguado por medio de calor solamente, 
a temperaturas por encima de los 100SC, por



ejemplo, según 1.1-2. Si el fraguado ea lleva 
do a cabo con un contenido menor de humedad - 
de las fibras, que el valor de saturación, es 
to, es, según 2.1.1-4, se ha visto que la blan 
dura, en la condición mojada, varía con el —  

'contenido de humedad, de forma que, cuando —  

las fibras, por ejemplo, están en equilibrio 
a 65% de humedad relativa, la blandura se ha­
lla intermedia entre la de la fibra sin fra—  

guar y aquella de una fibra que es fraguada - 
en una condición mojada.

Como se ha mencionado arriba, el secado es 
un tipo de proceso de fraguado y la tela al—  
cahza su máxima blandura en estado seco. Hay, 
sin embargo, excepciones importantes, que son 
conocidas. Si el fraguado tiene lugar en esta 
do mojada cuando las fibras está hinchadas, - 
la tela encoge durante el secado. Este encogí 
miento es reversible, de manera que, cuando - 
la tela se humedece, vuelve a prestar. La mag 
nitud del encogimiento depende de la diferen­
cia entre el diámetro seco y el mojado de las 
fibras y de la construcción de la tela. Este 
encogimiento, en muchos casos, hace la tela - 
mas blanda de lo que habría sido solamente por 
secado, sin previo fraguado. En ciertos casos 
es deseable tener una tela mas tiesa, pero, - 
con los procesos de fraguado que existen actuad, 
mente, por ejemplo para lana, no puede evitar-.



410

415

420

425

430

se una tela mas blanda.
Se ha víate si el fraguado es llevado a oa 

be een contenido de humedad inferior al valor 
de saturación, cualquier encogimiento desde - 
cero, hasta el máximo encogimiento, puede ob­
tenerse, cuando el contenido de humedad varía 
desde el que corresponde a 6%  de humedad re­
lativa, hasta aquel de mojado completo. El —  

fraguado según 2.1.1 .- 4  puede, por lo tanto, 
ser empleado, cuando un fraguado se desea para 
eliminar arrugas o para estabilizar una dimen­
sión dada, sin obtener una blandura no deseada 
de la tela.

Ejemplo 1
Un género tejido en liso de lana pura con un

peso de 200 g/m2 ee empapado en una máquina de impregna
¡ *  * *ción en foulard, con agua conteniendo un agente fraguan­
te. La tela es enrollada en un plegador perforado, sin - 
envoltura, bajo una tensión suficiente para eliminar to­
das las arrugas. El plegador ee colocado en un autocla­
ve secador a alta temperatura. El autoclave se llena de 
agua a una presión hidrostática de 3 Kg/cm2, gi agua ee 
bombeada a través de la tela y a través de un alternador 
de calor, La temperatura se aumenta, tan rápidamente co­
mo sea posible, a 115*0, siendo mantenida a esta tempera 
tura durante 12 minutos. La temperatura es bajada, enton 
cea, todo lo rápidamente que sea posible. Por este proce 
so se ha dado a la tela un fraguado satisfactorio y mués 
-tra las mismas características que pudieran haberse obte-435
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nido por loa procesoa do fraguado conocidos para géneros 
de lana.

El tratamiento es el mismo que en el Ejemplo 
1, pero el material es del mismo tipo que el del Ejemplo 
1, solo que, con un número 15% mayor de lanzadas y 15% - 
menos de cabos. La tela es estirada durante el enrollado 
bajo una tensión tal que encoja 15% y en la dirección de 
la trama.

Después del fraguado la tela tiene una estira^ 
bilidad del 20% en la dirección de la trama a un peso de 
200 g/cm.
Ejemplo 3

El mismo material que en el Ejemplo 1 es enro­
llado seco en un plegador perforado. El plegador es celo 
cado en una autoclave calentada y conectada a la entrada 
de vapor de tal manera que el vapor fluya a través de la 
tela de dentro a fuera. La camisa del autoclave es calen 
tada con vapor a una presión correspondiente a una tempe 
ratura en el interior de la camisa de 13030. El aire del 

8 autoclave es evacuado a una presión de 50 torr. Se intro 
duce vapor dentro del autoclave a través de una válvula 
de reducción dando una presión del 80% de la presión en 
la camisa. Antes de la introducción, el vapor es pasado 
por un aupercalentador que lo calienta a 130BC, Cuando - 
el vapor fluye a través de la tela fria, ésta es calenta 
da, por condensación, a una temperatura correspondiente 
a la temperatura de saturación del vapor, a la presión - 
indicada por la válvula de reducción. Cuando la presión
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en el autoclave cese de subir, la válvula respiradora - 
ee abierta cuidadosamente, y el vapor es evacuado. El - 
tamaño de la abertura y el tiempo, han sido determina—  

dos previamente, de forma que es dejado escapar una can 
tidad de vapor por peso, que es alrededor de dos veces 
el peso de la tela. Entonces, la válvula respiradora es 
cerrada. Después de 10 minutos, el vapor es dejado esca 
par, y el plegador con la tela extraído.
B. Fraguado de torcedura en hilo individual o doblado.

B.1. El torcimiento que se aplica a un hilo indivi­
dual o a uno doblado durante el hilado o el tor 
oido no es estabilizado a mbnoe que el hilo sea 
fraguado. Si el hilo no es fraguado, la falta de 
estabilización puede notarse tomando un trozo de 
hilo de, aproximadamente 0.5 m. de largo, y co­
locando los extremos juntos. El lazo de hilo que 
queda formado, se retuerce inmediatamente en un 
solo hile, hasta que alcanza un equilibrio de - 
tensión. Este fenómeno causa dificultades en el 
manejo del hile, por ejemplo, en la manufactura 
de telas. Un hilo no estabilizado es causa, fia 
cuentemente, de que las esquinas de una tela tien 
dan a enrollarse sobre si mismas. Similares ten­
dencias de enrollado se refieren también a muchos 
tipos de artículos de punto. Con el fin de evi—  
tar estas dificultades, el hilo puede ser vapori 
zado a temperaturas por debajo de 100SC.

Por este procedimiento se obtiene un fraguado 
temporal del torcido, en tanto que el hilo este_L



seco. Si se desee estabilizar el torcido, tam­
bién contra la acción del agua, es teóricamente 
posible, emplear uno de los métodos de fraguado 
húmedo descritos al principio, pero éstos son 
inconvenientes por razones prácticas y económi­
cas ya que el hilo ha de ser reenrollado una o 
mas veces. Empleando el fraguado al calor según 
2.1.1-4 puede obtenerse una estabilización per­
manente del hilo. Puede utilizarse un depósito 
de hilo, con lo que este no tiene entonces que 
ser reembobinado debido al tratamiento.

B.2-QM de los métodos conocidos para preparar hilos 
estirables y porosos de proteina y celulosa es 
como sigue: Un hilo individual o uno especial­
mente doblado, es sometido a un torcimiento, - 
que es mayor de lo normal. Este torcido es fra­
guado por cualesquiera de los métodos de fragua 
do descritos al principio. Después' de fraguar, 
la hebra el hilo es retorcido en contra. Si el 
hilo es enrollado desde la bobina, después del 
contratorcimiento, se contrae considerablemente, 
y, por ello, se hace muy estirable y en algunos 
casos poroso. El grado de estirabilidad y poro­
sidad depende del tipo de hilo y del grado de - 
torcimiento antes y después del proceso de fra­
guado, El hilo tratado de esta manera puede aer 
empleado para producir, por ejemplo, telas eati 
rabies. Como se menciona en B.1 los métodos de 
fraguado expuestos al principio son laboriosos _
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para llevarlos a cabo en hilos debido a loe - 
reenrollados necesarios. Un fraguado al calor, 
de acuerdo con la presente invención, por cual 
quiera de los métodos bajo 2.1 .1-4, es conside 
rablemente mas conveniente y sencillo de llevar 
a cabo.

Ejemplo 4
Un hilo torcido, todo lana, estambrado 45/2 de 

hilo individual, con un torcimiento de 500 vueltas/m S 
es preparado retorciendo el hilo individual a 750 vuel­
tas/ m S en una bobina de plástico. Las bobinas son colo 
cadas en una caja de metal delgado en el interior de la 
cual va un forro de papel poroso. La caja es colocada en 
un autoclave calentada por camisa. La camisa es calenta- 

s da por vapor y se le dá una presión correspondiente a —  
una temperatura de 130SC en la superficie interior de la 
camisa. El aire, en el autoclave, es evacuado a ims pre­
sión de 50 torr. Se introduce vapor en el autoclave a —  

través de una válvula de reducción que da una presión de 
$0% de la presión en la camisa. Antes de introducir el - 
vapor, éste pasa a través de un supercalentador, donde - 
es calentado a 130SC. El vapor fluye dentro de la capa - 
de hilo, sobre la bobina, y es condensado. El paso por 
la capa de hilo continua, por sí mismo, hasta que la tem 
peratura del,hilo corresponde a la temperatura de satura 
ción del vapor a la presión indicada por la válvula de - 
reducción. Cuando la temperatura en el autoclave cesa de 
aumentar, el tratamiento se continua durante diez minu­
etes. El vapor es dejado escapar y el material se saca.
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El grado de fraguado ee oomprobado tomando 50 orna, de - 
largo de hilo, mojándolo en agua y colocando loa extre­
mos juntos. El lazo gira entonces unos 10 giros, lo cual 
es un fraguado satisfactorio para el fin mencionado aha­
jo.

Después del tratamiento, el hilo es contrare­
torcido a 1250 giros/a Z. Este hilo puede ser utilizado 
para producir telas estirahles con una eatirabilidad de 
15-30% a una carga de 200 g/cm.
Ejemplo 5

El mismo hilo y el mismo método del ejemplo 4, 
con la excepción de que el autoclave no está calentado 
por camisa y se usa vapor saturado en seco en lugar de - 
vapor recalentado. El autoclave se calienta a 13000, sé 
abre y se introduce el material. El aire es evacuado a 
150 torr. Sé le da salida al vapor hasta que la presión 
corresponde a la temperatura de saturación 130SC. Des­
pués de que la temperatura ha cesado de subir, el trata­
miento es continuado durante 7,5 minutos. El vapor es de 
jado escapar y el autoclave evacuado hasta 150 torr. Se 
introduce aire, el autoclave se abre y el material se ea 
ca. Las características y el use sen como en el ejemplo 
4.
C. Fraguado de forma permanente de prendas y partee de 

prendas.
Una prenda de vestir, prácticamente nunca - 

consta de superficies lisas sin costuras. Teda 
desviación de la forma original de la tela, ha 

_ de ser estabilizada en alguna forma con el fin580
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12de que- la apariencia de la prenda resulte aceptable. Co 
me ejemplo de tales cambios de forma, que son hechos co 
munmente, podemos mencionar:
a( Pliegues de diferentes tipos, tales como plisados en 

los vestidos y trajes, rayas en los pantalones, pu­
ños, solapas, cuellos, juntas de costura, y simila­
res.

b) Superficies tridimensionales tales como el faldón, - 
pecho, talle, hombree y otroe. Creemos innecesario - 
continuar la enumeración. Esto incluye también sombre 
ros, capas y calzones. Las dimensiones tridimensiona­
les se consiguen de tres„maneras. Primero la parte de 
la prenda que ha de ser formada, puede ser extendida 
sobre una superficie que tenga la misma forma que la 
parte de la prenda. Segundo, se puede en una costura, 
una llamada costura con exceso, absorver un exceso de 
tela que es eliminado ya sea por la parte de la costu 
ra que tiene un exceso que es comprimido, lo que se - 
hace planchando hacia dentro las arrugas que se forman 
o también estirando la parte opuesta. Tercero, pueden 
hacerse unas incisiones y las desigualdades y arrugas 
que se crean, son planchadas hacia fuera, si se desea. 
Todos estos cambios de foxma, como se ha mencionado, - 
han de ser estabilizados, Los métodos mas comunmente - 
ueados, en la profesión, son planchar con vapor en una 
plancha de vapor, vaporizar el material sobre un mode­
lo, o planchar la tela contra un hierro caliente, por 
ejemplo, un hierro plano. Esta estabilización de la te 

_la es, con respecto a fibras de pro teína y celulosa, —

605
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no resistente al agua. Es sabido que una conforma­
ción permanente puede bhtenerse por medio de la ma- 

i yoría de los métodos mencionados al priaoipio. Como 
} éstos son métodos húmedos, la tela puede ser impreg
[ nada directamente y el tratamiento llevado a cabo, o
I' la tela puede ser impregnada durante la producción,
¡t secada y el fraguado de la prenda efectuado mas tar- 
¡i de por calor o, si se quiere, por humedad, después dt
jj que la prenda ha sido oosida. Tanto el uno, como el
jj otro, de estos métodos, tienen grandes desventajas -
j} desde un punto de vista práctico, es decir, el uso de

productos químicos, un proceso húmedo, el riesgo de
¡!

un fraguado incorrecto, y otros.
j! ,j! La presente invención va dirigida a eliminar es—
i¡ estas desventajas. El fraguado puede ser llevado a oabo
{)p o r  cualquiera de los métodos, según el punto 2.1.1-4. - 
¡¡Estos métodos pueden ser empleados en relación con todos 
¡los tipos de conformación descritos antes.
I T.3,. 13. tipos .. p l i , ^  .si C E .  ,.r .j..-
¡¡pío costuras con exceso, pueden ser puestos bajo presión

... H  , r ^  ... ^  1. -
¡autoclave* Todo estirado y conformado tridimensional pue- 
¡! . 
[de ser llevado a cabo poniendo la prenda o parte de pren­
da, montada sobre hormas o guías adaptadas al objeto y, - 
¡¡seguidamente, introducidas en el autoclave para su trata­
miento.
¡¡Ejemplo 6 ^
í , Un género de lana previsto para vestidos es -
¡¡plisado, en una forma convencional, en una máquina plisa-
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dora entre dos papeles de plisar y enrollado sobre * 
bobina de cartón perforado, ¿unto con un tercer papel#
El rollo se completa por un número de capas del tercer 
papel. Un total de seis rollos, con género para 4 vesti­
dos en cada uno, son colgados en un soporte adaptado al 
autoclave. El autoclave es horizontal y tiene un* diáme­
tro de 60 eme. y un largo de 150 eme. El autoclave se - 
calienta hasta 1JGPC registrados en el panel de inetrumen 
tos del autoclave. El soporte es introducido en el auto­
clave, la cual es evacuada a una presión de 100 torr. La 
temperatura de la, camisa del autoclave debe ser entonces 
de entre 100 y 1MPC. Vapor de una caldera a 6 kg/cm? ge 
graduación es introducido en el autoclave. Cualquier con 
densado es eliminado del vapor antes de introducirlo. La 
presión en el autoclave se deja subir hasta unos 2 Kg/ - 
om2 o temperatura a unos 130SC en cinco minutos. Des­
pués de ello el tratamiento es continuado durante otros 
15 minutos. El vapor es soltado, el autoolave evacuado, 
el aire se deja entrar y el soporte con el material se - 
saca. Después de enfriarse, la tela ea retirada de loe - 
rollos. La tela es cosida en vestidos.

Los pliegues plisados fueron permanentes, tan­
to contra los repetidos lavados a mano como a máquina. - 
Los pliegues pueden ser quitados, temporalmente, por plan 
chado convencional, pero vuelven inmediatamente, si la te 
[la es mojada.
Ejemplo 7

Un par de pantalones es estirado sobre un molde 
.especialmente construido para este fin. El molde tiene —
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' 3003a4 bordes que se presionan hacia fuera donde las rayas - 
deberían estar y dos lados lisos que son prensados con­
tra las costuras de los lados. El estirado y la posición 
de los bordes y de las piezas laterales, son tales, que 
existe una tensión igual en la tela sobre los pantalones 
enteros. Los bolsillos son cerrados mediante unas puntad:s 
temporales.

El tratamiento es llevado a cabo como en el - 
ejemplo 6. En lugar del soporte, el molde es introduci­
do en el autoclave. El tiempo de tratamiento es 3 minu—  
toe para que la temperatura se eleve a 130*0 y otros 9 - 
minutos antes de ventilar el vapor.

Los pantalones tienen, después de sacados del 
molde, una apariencia comparable a unos pantalones plan­
chados en forma convencional. Los pantalones tratados se ! *
gun el procedimiento arriba indicado, sin embargo, retís 
[jnen su apariencia después de repetidos lavados.

N O T A

{{ En esta Patente de Invención se reivindica:
} 1*.- Método para el fraguado de fibras de pro-
¡¡ teína y celulosa en una forma deseada, determinada a unH
¡{grado de fraguado de al menos 40%, por tratamiento al - 
calor, bajo presión a temperaturas por encima de 100*0, 
caracterizado porque las fibras en la forma deseada, en 
un espacio cerrado, sen mantenidas durante un cierto pe­
ríodo mínimo de tiempo, controlado como sigue:
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Contenido de humedad de fibra, calculado sobre fibra sech.

SC 0-5% 5-10% 10-20% 20%

101-110 160 min. $0 min. 20 min. 6 min.
110-120 50 " 20 " 6 " 2 "
120-130 30 " 10 " 3 " 1 "
130-140 10 " 4 90 a6g. 30 aeg.
140-150 . 3 " 1 " 20 aeg. 5 "
150-180 30 seg. 10 seg. 2 " 0'5 aeg.

2*.- Método de acuerdo con la reivindicación 
1, caracterizado porque un tratamiento de, aproximadamen 
te trea vecee el tiempo mínimo indicado en la reivindica 

j eión 1, ae utiliza para obtener aubatancialmente un grade 
Id. fr^K.d.d.ll<X%.
I 3**- Método aegún reivindicación 1 ó 2, carac-t
! terizado porque la presión parcial del vapor de agua en 
t* el interior de las'fibras, durante el tratamiento, ea man¡i *"
 ̂tenida constante, manteniendo, en el citado eapacio ce—  
¡¡rrado, una presión parcial de vapor de agua que esté suba 
tancialmente en equilibrio con la preaión parcial del va­
por de agua en el interior de las fibraa.!

4*.- Método según cualquiera de las reivindica 
¡i cienes 1 a 3, caracterizado porque, el tratamiento de fi 
¡braa de lana y rayón es llevado a oabo con un contenido 
de humedad de laa fibraa del 10 al 25%, calculado sobre 
el peso de laa fibras secas.

5*.- Método aegún cualquiera de laa reivindica 
clones 1 a 3 , caracterizado porque el tratamiento al ca-—720
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lor de fibras de algodón es llevado a cabo con un conte 
nido de humedad en las fibras desde 5 a 12%, calculado 
sobre el peso de las fibras secas.

6*.- Método según cualquiera de las reivindi­
caciones 1 a 5, caracterizado porque un genero textil - 
es fraguado en plano sometiendo el género en una condiciqn 
estirada a dicho tratamiento por calor.

7*.- Método según cualquiera de las reivindica 
cienes 1 a 5, caracterizado porque, una prenda es fragua 
da en una forma deseada, manteniendo dicha prenda en la 
forma deseada por medios mecanioos durante el tratamien­
to por calor.

8s.- Método para el fraguado de fibras de pro­
teína y celulosa, para producir un género textil extensi 
ble, caracterizado porque la tela, mientras es mantenida 
estirada en una dirección substancialmente de 90e a la - 
dirección de estirabilidad deseada, es sometida a un tra­
bamiento por calor, según cualquiera de las reivindicado 
¡nes T a 5,

96.- Método para el fraguado de fibras de pro­
teína y celulosa, produciendo un hilo estirable, caracte 
¡rizado porque un hilo individual y/o un hilo doblado, re- 
¡jeibe úna torsión en una dirección, y es en esta condición 
¡[sometido a un tratamiento de fraguado por calor, según -
¡cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, después de lo 
! , cual el hilo es retorcido en la dirección opuesta. Y

106.- "METODO PARA EL FRAGUADO DE FIBRAS DE PRO
KTEINA Y CELULOSA", de conformidad en un todo en lo esen—
pial y fines industriales a lo descrito en la preoedente
b—  —



-  28 -

memoria descriptiva.
3 j0312

Bata memoria conata de VEINTIOCHO hojas es­
critas o mecanografiadas por una sola cara a doble eapa 
ció en 75Q i^eas.

Madrid, a 10 Agosto 1964
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