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La ﬁbu textil consiste en largas cadenas de

moleculas gue estén unides en una red tridimensional por

medio de varias clases de eslabones cruciales. Estos es;

labones cruciales constan, habitualmente, de vinculos ge

| hidrdgeno de fuersa varisble. Este o8 el caso de 188 i
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j de fraguado desde O hasta 100%.

Como las fibras textiles entiran frecuentemente en contac

jfuro de la lans se rompen, y despuea de un largo trata—-
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bras sintéticas, fibras de ceﬁlosa, tales como algoddn,
rayon, lino y sede Vverdadera. Las fibras de lsna tienen
sin embargo, vinculoe de disulfuro como eslabones crucis
les, )

Si lae fibras son deformadas, los eslabones -
cruciales son sometidos @ un esfuerzo mecsnico. S5i um nu
mero suficiente de estos eslabones son rotos y se vuel--
ven a formar en nuevos puntos, une nueva red se obtiene
y la nueva forme &e lds fibras se vuelve establse, bajo -
condiciones. en que 1os muevos vinculos sean estables. B&
te proceso es 1o que se llama fraguado.

' Dependisndo del nmero y tipo de los eslabones
transversales que cambian de 1uga.r, se obtiene un grado

En este caso de 1as fibras celulosas y de lase
tibras proteinicas, algunos vinculos de hidrdgeno son ro
t08 por el agua, ¥ son formados nuevamente durante el sg

cado. Entonces se obtiene el llamado fraguado cohesivo.

to con el agua, este fraguado se llame temporal;
S5i la temperaturs del agua se eleva a 30-1002
C 0 si las fibras son vaporizedas, loz vinculos de disul

miento, se consigue un fraguado permanente de las fibras
de lana, Este tratamiento no tieme influencia sobre las
fibras de celulosa y seda. Con la lana pueden usarse mu-

chos agentes reductores, siendo el mes comin el bisulfi- |

to de sodio. Estos agentes rompen los eslabonemientos di

Lsulfuros y probablemente tambien loe mas fuertes vincules!
de hidrégeno y dan un fraguado permanente a temperaturas
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El fraguado de una tela en muchos casos conduce, tambien
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entre 70-1009 G, en wnos pocos minutos. Con la adicion
de carbamide, el fraguedo puede temer lugar & temperatii
ra 'ambienﬁ en el curso de 24 horas. |

~ En les fibras de celulose pueden usarse varios

sgentes ruptores de los vincules de hidrdgeno, por ejem
plo KOH, WelH, y ciorta'.s calos,’ por ejemplo ZnC1o que, 8
temperaturas préximas s los 1008. ¢, rompen los vinculos
de hidrogeno mes faertes'y dan un fraguado permanente. -
las flbraa de celuloss pueden ser tratadas, tambien, con
resinas sintéticas y otros reactivos que forman nuevos -
eslabones transverseles en las fibras y las fraguan.

Finaimente. las fibres sintéticas del tipo ter
mopldstico pueden ser fraguadas mediante calor seco éolo,
con tal de que la temperetura exoeda de cierto punto or{
tico. o

Los procesos de fragﬁado Juegan un importente
papei en le teonologia textil, En la produccidn de hila-
dos, tejidos y prendes, las fibras son deformadas. En -
ciertos césoa €8 necesario fraguar las fibras en su nue-
va forma, en otros casos las caracter{sticas de los hilosg
y de ios tejidos son cambisdas., Dando primerd & un hila-
do un fuerte retorcido, fragusndolo y después desretor--
ciéndodo, es posible obtener un hilo con une gren exten-
sibilidad. | '

Une tela puede ser estirada y fragusds y, por
ello, el arrugado que se produce, como consecuencia de -
diferentes fuerzas impartidse & los varios hilos del me-

terial, duran_te ¢l proceso de manufactura, es eliminado.
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lo una tela. Las fibras sinteticas son fraguadas, habituall

a una reduccidn de la rigidez flexursl y de la dureza -

tensible en diferentes direcciones, del material y, tam

bien, a una establizacidu de las dimensiones, que pre--

viene el encogimiento durante el lavado.

Por medio del fraguado es posible impartir -

pliegues de plancha, pliaados' y otres formes a diversas

prendas. Ademés, es posible eliminar la sobreaslimentame-
cidn, es decir,_elﬂaxcesb de material, mediante prensado.
Existe uns relacidn definida entre el hinchazdn
de la fibra durante el fraguado y la i.‘nfluencia del fra-

guado sobre les caracter{stices mecénicas de une hilacha

mente, sin hinchazén, pero eg tembien posible usar agen-

tes hinchadores en relacidn con el fraguado, las fibras
proteinicas y celulosas son freguadas, habitualmente, en
soluciones acuosas, cuando lgs fibras son hinchadas, E1
hinchamiento puede ser incrementado, eun mds, por medio

de diversos productos quimicos. Con ‘excepeidn de las re-

sinas sintéticas, sobre fibres celulosas no existe proce
dimiento alguno psre fraguer fibras protefnicas y fivras
elulosas, en condiciones de no inflacidn, -

El objeto de la presente invencidn es el de pro
eer un proceso para llevar a cabo:un fraguado fermanente
e fibras pmto:(nicés y fibras celulosas, en una forme de

’ermiua.da, dada s temperaturas so,bre‘ 1008 C, ocon control
tmulténeo del contenido de humedad de las fibras.

El material en tratamiento puede eatar en for-

de fibras de proteinss o de celulosa, hilado, tela o
prendas preparadas desde fibras de proteina o de celulosas
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.1 perfodo que sea necesario pars alcenzar el grado de-

nor o mayor del que corresponde a la presidn parcial de.
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Otre definicion del material ha sido dads en el parrafo
relativo a 1a aplioacﬁn del metodo. En el siguiente ps
r;‘afo relativo a 1os métodos de tratamiento, solamente
¢l término “material;' ha sido usado.

El materiel debe ser calento.do primero 2 la -
tempera‘cum deseada por encima de los 100eC y, subsiew—
guientenente, ser mantenido & esta 'bemperatura durante

seado de fraguado del materisl, Si este calentamiento -
tiene lﬁga.r a la presién atwdsferica, la presidn parcial
del vepor de ague en la aimosfers bajera hasta un grado
tal en que ol material empazéré & secarse, Durante el se
cado, la temperatura permenece a 1002C & menos,' ¥ no su-
be hae'ta que el contenido de humedad del naterial, es -
con mucho, demasiado bajo pars que tenge lugar un fragua
do. - | | -
El calentemiento ¥ el tratamiento subisguiente
hen de tener lugar, por lo tanto, en wne atmdésfers ov la
que ls presion parcial del vapor de ague esté en equili~
brio con la presion parciel del vapor de agua de las fi-
bras, en el contenido de humedad deseado de las mismas.
94 el contenide originel de humedad de las fibras, os me

los vapores de la atmosfera ambiente, las fibras absorve
Yan 0 soliaren egua de ¢ & la etmdsfers smbiente, de —-
acuerdo con 1os conocidos principios termo-dindmicos. Co
mo ol grado de fraguedo depaﬁde tanto del contenido de -~
r&gx‘ado de humedad como de la teﬁperatura, es necesario con

€1 fin de conseguir un fraguado igual, que la temperatura)

Y ¢l contenido de humedad no varien en las diferentes par
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tes del material que ests siendo tratado.
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El grado de fraguado depende del resultado -
125 deseado. El grado de fraguasdo se define como la relacién
' entre la forma libre de fuerzas (largo, radio de curvaty
ra) de la fibre después del fregusdo y un subsecuente —-
tratamiento éu agua de una temperatura determinada, y lal
forma de la fibra durante el tratamiento de fragué.do.
130 - Bl grado de fraguado neee#ario puede varier -
. desde 100% hasta slrededor de 40%, dependiendo del resul
tado deseado. Con el fin de eliminer arrugados, por ejem
plé, en uns tela s necesario un 100% de fraguado, mien-
tras que, por ejemplo, un fraguado del 40% bastars en -
'135 | cliertos o‘asos para los pliegues de un par de pantalones.
' El grado de freguado depende de la temperatu-
ra y contenido de humeded de las fibras y del tiempo de
tratamiento, Verian de scuerde oon una funcion exponente
¥y con un tiempo oreciente aproximandose asintdénicamente
140 el valor .100%. Ia escale oonafante asumenta con el aumen-
to de 19._ temperatura y del contenido de humedad. |
; Pare. las diferentes olases de fibras el 40f de
fragusdo’ se consigue en tiempos minimos s temperaturas -
diferentes y contenidos de ‘humedad”_ao'gén la teble siguien

145 te. Bn todos los casos, un grado de fraguasdo de alrededo)
‘ del 1004 se consigune en tiempo mfnimo, que es tres veces
el tiempo requerido para un gradd de fraguado del 40%.
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calculada sobre el peso seco de la fibra

8¢ 0-5%  5-10% 10-20% 20
101-110 160 min, 50 min. 20 min, 6 min.
110-120 5 % 20 w 6 o 2 ®
420130 0 10 " 3 n 4 0
130-140 " 10 ® 4 90 seg. 30 seg.
140-150 3 * 1. 0 " 5"
150-180 30 seg. 10 seg. 2 % 0'5'seq.

-

(+) Aumentando haste el maximo de contenido de
humedad para la fibra correspondiente,
| Es preferible llevar a ogbo el tratamiento de
calor de fibras de lans y rayon & un contenido de hume--
dad de unos 10 a 25¢ y de las fibres de elgodén & un con
tenido de humedad de alrededor del 5 el 12%, ya que el -
riego de que el material puede variar sus dimépsionea es

entonces el mfnimo,

El tratamiento puede ser llevade a cabo en ume
de las diferentes maneras siguientes, dependiendo par—--
cialmente de quo" contenido de humedad se desea en el ma-
terial bajo tratemiento. o
1.~ Contenido maximo de humedad, ésto es, el material

estd completamente saturado de agus.

1.1. - El material es introducido en un esuto-

clave y en el momento de la introduccidn
puede tener cualgquier grado ~de humeded.

dosde enteramente seco haste mojado..la sutoclave puede =
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-{nal o puede ser retenido., El grado de saturacidén del va-
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llenarse de agus previamente o después de que el mate-
riel ba sido introducido, El ague es calentads a la tem
peratura y por el periodo de tiempo dado para el grado
de fraguado deseado, de acuerdo con la tabla anterior.
1.2 = Se 1lleva a cabo como en 1.1, con la ex-
cepcidn de que el material estd completamente mojado -
cuando se introduce y el calentamiento del material, en
la autoclave:, se.efectﬁa con vepor de agua en lugar de
agua. El aire dentro de la autoclave puede ser evacuado
antes del tratemiento, hasta uns sub-presién discrecio-

por no es critico.
2.~ El contenido de humedad del material bgjo tratamien~
to o8 menor que el valor de saturacidm.
2¢1 - El material es introducido en una suto--
clave. En el momento de la introduccidn
el material tiene un contenido de hume~-
dad discrecional por debajo del valor de ssturacion. El
oontenido de humeded serd, por razomes practices, gene—-
ralmente el que corresponds a la humedad relativa de la
hebitacidn en le que el material estd almacenado antes
del tratemiento. El aire, dentro de la autoclave, puede
ser retenido o evacuado hasta una presion faub-atmoi;érica
disorecional. Se introduce en él autéclave vapor de agua,
de acuerdo con las aiguientés caracteristicas alternati-
ves. )
2¢1.1.= Je lntroduce vapor saturado de humedad hasts que

la pfeaién en el autoclave alcanga el valor de~-

segdo .

l ' ——
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~ culacidn, el espesor del materiasl, etec,, gue -~

- minados, empfricamente pero residen en algune --
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 del materisl se efectus por condensecidn de acuedy
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El material serd, entonces, calentando, desde
la temperatura que tenia cusndo el vapor fué
introducido, haste la temperstura que reprew-
genta la temperaturs de saturacién del vapor
a la presion en cuestion, mediante la condenss
cién del vapor sobre el material; Un aumento -
de la temperatura de 1002C da una humedad eunen;
tada en el material de 3~4%, por el agus conden
sada que es absorvida, Como el vapor contiene -
ague libre, en forma de pequefias gotas y tiene
una humedad relativae del 100%, el material ab--
sorverd mas agus, ei tiene un contenido de hume
dad inferior al que corresponde a una humedad
relativa del 100%. La proporcidn em que el ague
es ebsorvida en ests fase, depende de un nimero

de factores, tales como las condiciones de cire

son dif{ciles de controlar: El tiempo exacto y
la temperatura del tratamiento han de ser detef~

parte entre squellos que, Segun la‘tahla, corres
ponden al contenido dé hnm;dad'original de mate~
risl y al contenido de humedad de saturacidn,
Se introduce vepor seco saturado o vapor de agua
supercelentado basta que la presidn en la auto-—-

clave aleance un velor deseado. El celentamiento

do con 2.11. Si el autoclave no esta equipado -

con medios de calentamiento que mantengan la tem |
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peratura dentro del sutoclave, por encime de
aquella qﬁe corresponde a la temperatura de sa
turacidn del vapor, el vapor adoptard, rdpida-
mente, la temperatura de saturacién, incluso -
en el caso de que sea introducido en el auto—-|
clave, & una temperatura mds 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 el
meterial mismo cuando &ste se satura de agua.
El vapor seco saturado tiene tambien una hu
medsd relativa del 100%. El contenido de hume-
daci cambiard, pues, en el material y dard las
nismas condiciones que para 2.1.1, con la ex--
cepcifn de que el cambio en el contenido de hu

: medad se efectua més lentamente que con el va~
por saturado de agua. '

‘i 2+143= Como en 2.1.2 pero en el autoclave estd equipa)
| do con medios pare los cuales se d4 a la supep
ficie interna del autoclave una temp'eiatura de
aéada. Si el vapor introducido tiene una tempe
ratura mds baja que la de la superficie inte--
rior del-asutoclave, la tempefamra ‘del vapor ay
mentard gradualmente haste aquella de la super-

t
fiecie del sutoclave. El ideal es que la. tempe
tura del vepor introducido sea la misma que 1
de la superficie del auntoclave. Variando indep

dieniemente la presiln del vepor en el autoclave

¥y la temperatura de la superficlie del mismo, p
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de obtenerse cualquier grado deseado de vapor
supercalentadoc y, consecuentemente, el gredo -
deseado de humedad relativahen el interior del
autoclave. Puede entonces por consiguiente, =-
controlarse la variacion en el contenido de hu
nedad del materia;, en exceso dsl cambio que -
tiene lugar por condensacidn. Tiempo v tempera
' tura durante el tratamiento puede ser encontra
do en la tabla anterior. N
2.1.4 - Como en 2.1.3, pero uns mezcla ds.vapor de ==
agus ybaiie ¢3 introducida en él sutoclave. lLa
proporoién de la maggla ¢8 coniroloda de mane-
ra que la humedad relative de la mezcla alcan-
ce un valor deseado.
A. Fraguado plano de una te
A.1 = Como 8e menciona &1 prineciplo, el fraguado plano
de un genero es uno de 108 mas importantes trata
mientos en 108 procesos textiles. El fraguado —
plano sé lleva a cabo para estabilizar una forms
determinada de la tels, gue se desee, ﬁue no ree
presenta la forma natural de equilibrio.
Las.formas naturales de equilibrio son rara--
. mente desesbles debido a las dificultades en el
control del hilado y de la textura. La mayor par
te de telas de fibras ﬁroteinicas ¥ celulosas se
arrugan mas © menos cuando Se humedece o se la—~
van. Con el fin de eliminar este arrugado, la %e

la se somete a; conveniente estirado en una o en

ambas direcciones y es fraguada en esta condiciég
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El estirado puede llevarse a cabo, por ejem
plo, enrollando la tela sobre un tembor bajo -
tensién, con ¢ sin una envoltura.

En wn punto determinado del proceso, la te~
égs ' la puede tener otras dimensiones, en cuanto al
largo y encho, que las dimenei&nea de equiliww
brio. Si la tela es fraguada en este punto, 1
dimensiones que la tela tienen durante el fr
do, o aguellas que tiene después de un secado
300 | subsiguiente al fraguado, se convertirdn en -
las nuevas dimensiones de'equilibrio. Por con-
siguiente, la tela no se encogerd o se ensan—-
charé durante el uso. Cualquier método puede -
utilizarse para mentener la tela en las dimen-
305 siones deseadas, pero, generalmente es enrolla

da en un madero con o sin una envoltura.

A.2 - Los procesos de fraguado pueden emplearse -
tembien para dar & una tela otras caracter{sti
ces mecénicas que aquellas que tendria sin ser

310 fraguadae. Si uwna tela, por ejemplo, eé estira~

da muy fuertemente en una direccidn, contréeﬁé

en la otra. Dependiendo de la construcoidn del
tejido, se obtendran diferentes velores pere -
la contraccion, Fraguado la tela, tanto el esti]

315 rado como ls contraceién, pueden hacerse perms

nentes. La capacidad de estirado de uma tela se

varfe, por el presente proceso, de forma que -

le tela se hace menos estirable en la direccidn|

en la que ha sido estirada y mms estirable en
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la otra direccion. 1w ultima estirabilidad pue
| .de slcanzar basta 20-25% a un peso de 1 Kg/cm,
‘ ¥ puede ser utilizada como tela estirable, por
ejemplb para pantalones de esgquiar., Todos los
tratamientos descritos en el presente parrafo
son llevados a csbo, hoy, por medio de algunos
de los procesos de fraguado descritos al prin-
‘ cipio.

Lo que constituye novedsd em le presente in
vencidn es que los anteriores procescs de fra-
guado pueden ser sustituidos por el fraguedo -
por medio de calor solamente, & temperaturas -
por encima de 1002C. La tela es enrollads en -
un maderoe como an%es.y colocada en el autocla-
ve. Si el tratamiento es efectuado con agus, -
el agua o8 bombeada a través del rollo de tela
bajo presidn hidrostatica. Si el tratamiento -

" se efectus con vapor de agua, éste puede ser -
introducido en el autoclave, ya sea a través -

del rollo de tela, ya sea directamente al espa

cio que rodea sl rollo de tela. Cumslesquiera

de 108 métodos de tratamiento mencionados en

]

4.1=2 ¥ 2.1.1-4 puede ser usado. E1 grado de
fraguado débe cerrarse en estos tratamientos a
1008, |

A.3.- Es bien ssbido que los procesos de fraguade
pueden cembiar les carscter{sticas mecanices -

de una tele en estado seco, tanto oomo en esta

do mmedo. La razon pera este cambio es como -

———}




sigue: En un geénero, las fibrass han sido for-
350 28388 & wna posicidn que no es natural pare -
ellas. Las fibras, entonces, presionan unas -
contra dtras con una fuerza determinada. Cuan
to mayor e8 la fuerza friccional, tanto mas -
‘rigida es la tels, Mediante el fraguado, la -
355 presién de las fibras entre s{, queda reduci-
de y, por lo mismo, se reduce la fuerza fric-
cional. La tela, conaecuenfementé, se vuelve

nas planda; Con las fibras de prote{na y de -
. celulosa el secgdo de una tela ﬁojada es una

360 - ' especie de fraguado que resulta temporal y --
| que se rolgjé nuevamente, cuando la tela se -
moja. El género tieme, pues cuando esté seco,
1 mdxima blandura que puede obtener solamen-
te por un fraguado o relajacidn de fuerzas de
365 las fibras. la tela tiene, por otra parte, la
» méxina rigidez en la condicion de mojada. To-
dos los procesos de fraguado que se han mencio
nado sl principio, den un fraguado de las fi-
bres que es estable al agua y, consecuentemeg
370 , te, dan el méximo de blandura en la condicidn
de mojado. Una.tela que es blanda en mojado,

es mas facil para levar y seca en 1iso escu--—
rriendo. 1o @ue es nuevo, de acuerdo con la -
éresente invencidn, ee que, -esta blandura en

375 : la condicidn de mojada, puede ser slcanzads me

diante fraguado por pedio de calor solamente,

a temperaturas por encima de los 10020,~por -
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‘contenido de humedad, de forma que, cuando -

eon los procesos de fraguado que existen actual
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ejemplo, segin 1.1-2. Si el fraguado es lleva

~

do a cabo con un contenido menor de humedad -
de las fibras, que el valor de saturacidm, eés
to; es, segdn 2.1%+4, se ha visto que la blan

dure, en la condicion mojada, varia con el --

las fibras, por ejemplo, estan en equilibrio
& 65% de humeded relstiva, la blandurs se ha-
1la intermedia entre la de la fibra sin frg--
guar y aquella de una fidbre que es fraguads -
en una condicion mojada. .

Como se ha mencionado arriba, el secado es
un tipo de proceso de fraguado y la tels al—-
cahza su maxime blandura en estado seco. Hay,
8in embargo, excepciones im@ortantes; que son
conocidas. Si el fraguado tiene lugar en esta
do mojado ouando las fibras estd hinchadas, -
la tela encoge durantq el secado. Este encogi
miento es reversible, de manera que, cuando -
la tela se hnbedece, vuelve a presiar. La mag
nitud del encogimiento depende de la diferen~
cis entre el digmetro seco y el mojado de lss
fibras y de le construccidn de la tela. Este
encogimiento, en muchos casos, hace la tela -
mas blanda de 10 que habria sido sglamente'por'
secado, sin previo fréguado; En ciertos casos

es deseable tener una tela mas tiesa; pero, =

mente, por ejemplo pars lena, no puede evitare
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Ejemplo 1

L mo séa. posible, a 1158C, siendo mentenids a esta tempera

se una tela mss blanda.
Se ha visto si el fraguado es llevado a ca&
"~ bo con contenido de humedad inferior al valor
de saturacion, cualquier encogimiento desde =
cero, hasta el maximo encogimiento, puede ob-
tenerse, éuapdo el contenido de humedad varia
desde el que corresponde a 65% de humedad re-
lativa, hasta aquel de mojado completo., El =-
fraguado segin 2.1.1.-4 puede, por lo tanto,
ser empleado, cuando un fraguado se desea pars
eliminar arrugas o para esiabilizer una dimen-
8ion dada, sin obtener una blandura no deseads
de la tela.

Un género tejidc en 1iso de lana pura com un
Peso de 200 &/m? es empapado en una maquina de impregna
cidn en foulard, con agus conteniendo un agente fraguan-
te. La tela es enrollada en un plegasdor perforado, sin -
envoltura, bajo wia tensién suficiente pare eliminar to-
das las arrugas. El plegador es colocado en un autocle-
Ve secedor & alia femperatura. El autoclave se llena de
agua a une presidn hidrostatica de 3 Kg/cm2, Bl agua es
bombeada & través de 1a bela y a trevés de un alternador
de calor, La temperatura se sumenta, tan repidamente co-

tura durante 12 minutés. le temperatura es bajada, entop
ces, .'hodg lo répidemente que sea posible. Por este proce
80 se ha dado.a la tela un fraguado setisfactorio y mues

4ra las pismss caracteristicas que pudieran haberse obte-
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nido por los procesos de fraguado conocidog pars géneros
de lana, .
Ejemplo 2 o
. E1 tratamiento es el mismo que en el Ejemplo

1, pero el material es del mismo tipo que el del Bjemplo
1, solo gue, con un numero 15% mayor de langadas j 19 -
menos de cabos, La tela o8 estirada durante el enrollado
bejo una tensidén tal que encoja 15%, en la direccion de
la trema. “ |

Después del fraguado la tela tiene una estire-
bilidsd del 20% en la direccidn de la trama a un peso de
200 g/om.
Bjemplo 3 ~ ‘ )

. El mismo ﬁaterial que en el Ejemplo 1 es enro-
1lado seco en un plegador perforado. El plegador es colo
cado en una sutoclave calentads y conectads a la entrada
de vepor de tal maners que el vapor tluyaAa traves de la
tela de dentro a fuera. la camisa del sutoclave es calen
tada con vapor a une presién correspondiente & una tempe
ratura en el interior de la camisa de 1308C, El aire del
autoclave es evacuado & una presidn de 50 torr. Se intro
duce vapor dentro del sutoclave a traves.de una valvule
de reduccidn dando uns presidn del 80% .de la presidn en
le camisa. Antes de la introduocidn, el vapor es pasado
por un supercalentador que lo calienta & 1302C, Cuando -
el vapor fluye & través de la tela fria, dsta es calenta
lda, por condensacidn, & una temperatura correspondiente

& la temperatura de saturacién del vapor, a la presion -

indicada por le vdlvula de reduccidén. Cuando la presidn_
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) ovwvsrecane
465 | en el autoclave cess de subir, la valvule respireders -W
es abierta .euidadosamente, y ol vapor es evacuado. El ~
tanafio de la abertura y el tiempo, han ‘sido determine~~
dos previamente, de forma que es dejado escapar una can
tided de vepor por peso, que es alrededor de dos veoces
470 - el peso de la tela, Entonces, la valvula respiraders es
cerrada. Después de 10 minutos, el vapor es dejado esca
par, y el plegador con la tela extraido. .
B. Praguado de torcedura en hilo individusl o doblsdo.
B.1. El torcimiento que se aplica a un hilo indivi--

4;5 | dual o & uno doblado durante el hilado o el tor

cido no es estabilizado 'a'ménos que el hilo sea

fraguado. Si el hilo no es fragusdo, la falta de

estabilizacion puede notarse tomando un trogo de
'A hilo de, aproximadamente 0.5 m. de largo, y co=-
480 locando los extremos juntos. El lazo de hile que
queds formado, se retuerce inmediatamente en un
solo hilo, hasta que alcenge un equilibrio de -
tengidn. Este fendmeno csusa dificultades en el
manejo del hilo, por ejemplé, en la manufactura
485 . de telas. Un hilo no estsbilizado es ceusa, fra
cuentemente, de que las esquinas de wna tela tien
dan a enrcllarée sobre éi mismas. Similares ten—
dencias de enrollado se refieren tambien a muchosi
tipos de articulos de punto. Con el fin de evi——
490 tar estas dificultades, el hilo puede ser vapori
zado a temperaturas por debajo‘de' 1008C,

Por ea.te procedimiento se obtiene un fraguado

| temporal del torcido, en tanto que el hilo esté |
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geco. Si se desem estabilizar el torcido, tam-
bien contra la accidn del agus, es tedricamente
posible, emplear uno de los métodos de fraguado
humedo descritos al principio, pero éstos son
inconvenientes por ragonmes précticas y econdmi-
cas ya que el hilo ha de ser reenrollado una o

mas veces, Empleando el fraguado al calor segun
2.1.1-4 puede obtenerse una estabilizacidn per-
manente. del hilo. Puede utilizarse un depdsito
de hilo, con lo que eete no tiene entonces que
ser reembobinado debido al tratamiento.

B.2-to de los métodos conocidos para preparar hilos
estirables y porosos de proteina y celulosa es
como sigue: Un hilo individuel o uno eepecia.l--
mente dobla.do, es sometido a wn torcimiento, -
que es meyor de 1o mormal. Este torcido es fra-
guado por cualesquiera de los métodos de fragua
do descritos al principio..Después de fraguar,
la hebra el hilo es retoreido en contre. Si el
hilo es enrollado desde la bobina, después del
contratorcimiento, se contrae considerablemente,
¥, por ello, se hace muy estirable y en algunos
casos poroso, m:grado de estirabilidad y poro-
sidad depende del tipo de hilo ¥y de}. grado &e -
torcimiento antes y despuss del proceso de ffa-
guado, El hilo tratedo de esta manera puede ser
empleado para prodqcir, por ejemplo, telas esti

rables. Como se menciona en B.1 los métodos de

fraguado expuestos al principio son laboriosos _|
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para llevarlos & cebo en hilos debido a los -
reenrollados necesarios. Un freguedo el calor,
de acuerdo con le presente invencién, por cual
quiera de los métodos bajo 2.1.1-4, es conside
rablemente mas conveniente y sencillo de llevaj
a cabo,

Ejemplo 4 ‘
Un ' hilo torcido, todo lane, estambrado 6;5/2 de

hilo individual, con un torcimiento de 500 vueltas/m s

es preparado retorciendo el hilo individual e 750 vuel-~

1

tas/ m S en una bobina de plaetioo. Las bobinas son colp

cadas en una caja de metal delgado en el interior de la

un sutoclave calentada por ceamisa. La camisa es Galente~
da por vapor y- se le dd une presidn correspondiente a —
une températur_a de 15090 en la superficie interior de la
camisa., El aire, en el‘autéclawfo, es evacuado a una pre-
sidn de 50 torr_; Se introduce vapor en el autoclave & —
través de una vdlvula de reduccidn que dd une presidn de
80% de la presicn en la camisa. Antes de introducir el -
ve.por, éste pasa a traves de un supercalentador, donde -
es calentado a 13090. El vapor fluye dentro de la capa -
de hilo, sobre la bobina., ¥ es condensado. El paso por
la cape de hilo continua, por sf mismo, hasta que la tem
peratura del,hilo corresponde a la temperatura de satura
cidon del vapor a la presidn indiceda por le vélvule de -
reduccion. Cuando la temperatura en el sutoclave cesa de

sumenter, el tratamiento se continua durante diez minu--

v

cual ve un forro de papel poroso. La caja es colocada en|

[t08. E1 vapor es dejado escapar y el meterial se £aC8. =
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'”para producir telas estirables con una estirsbilided de

El grado de fraguado es comprobado tomendo 50 cms. de -
lergo de hilo, Rojéndolo en egua y colocando los extre-
mos juntos, El lazo gira entonces wnos 10 gires, lo oual
es un fraguado satisfactorio pare el fin mencionado gba~-
Jo. . .

Despues del tretamiento, el hilo es contrare-
torcido & 1250 giros/m %Z. Este hilo puede ser utilizado

15=30% a una carga de 200 &/cm.
Ejemplo 5 ) )
- Elmismo hiloy el mismo_método.del‘ejemplo 4,
con la excepcidn de que el autoclave no estd celentado
por camisa y se use vapor seturado en seco en 1uggr de -
vapor recalentads; El sutoclave se calienta 2 1302C, se
abre y se introduce el material. El aire es évaeuﬁdo a
150 torr, Se le df salide al vapor hasts que la presi¢n
corresponde & la temperatura de saturacion 1302C. Desee
ﬁuéa de que la‘temperatura ha cesado de subir, el trata-
miento es continuedo durente ;,5 minutos. El vapor es deg
jado emcapar y el autoclave evacuado hasta 150 torr. Se
introduce aire, el autociave Se abre y el materiel se 28
ca. Les caracter{sticas y el uso son como en el ejemplo
4. |
C. Pragusdo de forma permsnente de prendas y partes de
prendas,
Una prenda de vestir, practicamente nunca -
congta de superficies lisas sin costuras. Todm
desviacion de la forma originel de la tela, ha

de ser estabilizada en alguna forma con el fin



2%

585

590

595

600

605

b)

mo 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=-
fios, solapas, cuelles, juntas de costurs, & sinilge-
res. | , '

Superficies tridimensionales tales como el faldon, -
geeho, talle, hombros y oiros. Creemos innecesario -
continuar le enumeracidn. Esto incluye tambien sombre
ToB, Capas y ;:alzones.. Las dimensiones tridimensiona-
les se consiguen de tres maneras, Primero la parte de
la prends que ha de ser formada, puede ser extendida
sobre una superficie que teﬁgg la nisme forma que ls
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
ro que tienme un exoeso que es ocomprimido, lo que se -
hace planchando hacis dentro las arrugas que se forman
o también estirando la parte opuesta. Tercero, pueden
hacerse unas incisiones y las desigusldades y arruges
que se crean, son planchadas hacia fuera, si se desea.
Todos estos cambics de forma, como se ha mencionado, -
hen de ser estsbilizedos, Los métodos mas comunmente -
usados, en la pro:asién; son planchar con vapor en uua
Plancha de vapor, vaporizar el material sobre un mode-
1o, o planchar la tela contra un hierro caliente, por

ejemplo, un hierro plano. Esta estabilizacion de la te

ia es, con respect6 & fibras de proteina y celulosa, =
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'i La presente 1nvenoion va dirigida a eliminar 08~
bt

%mecénica, antes de que la prendes sea introducide em la -

‘pliisado, en una forms convencional, en una maquina plisa—

| " 300212
_ no resistente al agua. Es sabidp que una conforme--
cifn permanente puede vhtenerse por medio de la mae
i . yoria de los métodos mencionados al prinocipio. Como
éstos son métodos himedos, la tels puede ser impreg
nada direciamente y el tratamiento llevado & cako, o
la tela puede ser impregnada durante la produccion,
'secaéa y ed fraguado de la prenda efectusado mas tare
: de por calor o, si se quiers, por bumedad, despuds de
que la prenda ha sido cosida. Tanto el uro, como el -
otro, de estos metodos, tienen grandes desventajas -

desde un punto de viste practico, es deéir, el uso de|-

{ - productos quimicos, un proceso mimedo, ¢l riesgo de
!

- un fraguado incorrecto, y otros.

zestas desventajas. El fraguado puede ser llevado a cabo
%por cuaslquiera de los metodoa, gsegun el punto 2.1.1=4, =

hEstos métodos pueden ser empleados en relacidn con todos

'1os %ipos de conformacidn descritos antes.
I
£
§

i
~ Todos los tipos de plisgues as{ como por ejem-
Eplo costuras con exceso, pueden ser puestos bajo presidn

@nxoclave. Todo estirado. y conformado tridimensional pue-
da ser llevado & cabo poniendo le prenda 0 parte de pren~

]ﬁa, montade sobre hormes o guias adaptadas el objeto ¥y =
bseguidamante, introducidaa en el asutoclave para su trata-

lmuento.

ﬁEjemglo 6
3

: .. R
Un género de lana previsto para vestidos es -




- 640

645

650

655

660

665

_ , - 24 -

415 minutos. El vapor es soltado, el autooclave evacuado,

38031 2%
dora entre dos papeles de plisar y enrollado sobre wus °
bobina de carton perforado, junto con un tercer pepel.

El rollo se completa por mn mimero de ‘capas del tercer

papél. Un total de seis rollos, con género para 4 vesti-~
dog en cada uno, son cglgado? en‘\m soporte esdaptado al
autoclave, El autoolsve es horizontal y tiene un-didme-
iro de 60 cms. y un largo de 150 oms. El autoclave se -
calienté'hasta 13¢C regietxfa@os en el panel de instrumen
tos del autoclave. El soporte es introducido en el suto-|
clave, la cual es evacusda & una presidn de 100 torr. Ia
temperatu'ra de la camisa del autoclavé debe ser entonces
de entre 100 y 11%C. Vapor de una caldera & 6 kg/om? ge
graduacidn es introducido em ol autoclave. Cualquier con
densado es eliminado 4el vapor antes de introducirlo. la
presién en el autoclave se deja subir hasta unos 2 Kg/ -
om2 ¢ le temperatura a unos 1309C en ¢inco minutos. Des-
pues de ello el tratamiénto es éo;atinuado durante otros

el alre se deje_. entm ¥ el soporte con el material se -
saca, Despues de enfriarse, la tela es retirads de 108 -
rollos. La tela es cosida en vestidos.
Loé pliegues plisados fueron permanentes, 'ta.n-
to contra.’loa repetidos 1évadoe & mano como & maquina. -
Ios pliegues pue@en ser quitedos, temporalmente, por plan
chado convencional, pero vuelven inmediatamente, si la e
la es mojada.
Ejemplo 7

Un par de pantalones es estirado sobre un molde

fespecialmente construido pars este fin. El molde tiene ~—
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4 bordes que se presionan hacia fuera donde las rayas -
deberien estar y dos lados 1isos gue son prensados con-
tra las costuras de los lados, El estirado y la posicidn
de los bordes y de las piezas laterales, son tales, que
existe une tensidn igual en le tela sobre los pentalones
enteros. Los bolsillos son cerrados mediante unas puntadsf,s
temporales. V

El tratamiento es llevado a cabo como en el ~
ejemplo 6. En luger del sgpbrte, el molde es introduci-
do en el sutoclave, E1 tiempo de iratamiento es 3 minu~-
toe para que la temperatura se eleve @ 1308C y otros 9 -
minutos antes de ventiler el vapor. ‘
 Los pantalones tienen, después de sacados del
molde, una apariencia ocomparable a unos pantslones plan-
chados en forma convencional. Lo2 pantalones tratados se
gt'in el procedimiento arriba indicado, sin embargo, retie
nea sz apariencia después de repetidos lavados,

NOTA
. Semmm—=

En esta Patente de Invencidn se reivindicas

12,- Método para el fraguado de fibras de pro-
tefna y celuloss en una forma deseads, determinada a un
'grado de fraguado de &l menos 40%, por tratamiento al -
Ica:mr, bajo presion a temperaturas por emcima de 10090C,
caracterizado porque las fibras en ls forma deseada, en
un espacio cerrado, son mentenidas durante un cierto pe-~

‘r:’.pdo ninimo de tiempo, controlsdo como sigue:
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'cién 1, se utiliza para obtener substancislmente wn grado

3112

Contenido de humeded de fibra, oalculado sobre fibre se;F:j

2¢ 0-5% 5-10% 10=20% 20%
101-110 160 min, = 50 min. -Zb min. 6 min,
110-120 = 50 * 20 %  §® 2 "
120-130 30 " 0 % 3 1w
130-140 10 ® 4 ® 90 ség. 30 seg.
140-150 3 0m 1 " 20 seg. 5 n
150-180 . 30 seg. 10 seg. 2 "  0'5 seg.

20.- Método de acuerdo conm la reivindicacidn
1, -caracterizado porque un tratamiento de, sproximsdamen
te tres veces el tiempo mf{nimo indicado en la reivindica

de fraguado del 100%.

38.- Método segun reivindiocacidn 1 & 2, carac-
terizado porque la presidm parcisl del vapor de agua en
‘el interior de las ‘fibras, durente el tratemiento, es man
itenidé; constante, manteniendo, en el citado espacio cew-
rrado, una presidn parcial de vapor de mgua que esté subs|
tancieimente en equilibfio con la presion parcial del va~-
por‘de agus en el interior de las fibras.
| 48 .- Método segin oualquiers de las reivindice
gcionee 1 8 3, caracterizado porque, el tratamiento de fi
gbras de lane y rayén es llevado a oabo con un contenido
de hnmedad de las fibras del 10 al 25%, calculado sobre
el peso de las fidbras secas.

58 ,- Método segin cuslquiera de las reivindica

ciones 1 a 3, caracterizado porque el tratamiento al ca~—
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‘| estirada & dicho tratamiento 'por calor.
"»f'i;c;qneg 1 s 5, caracterizado porque, una prenda es fragua

': da en una forma deseada,'manteniendoAdicha prenda en la

forma deéaédé'bor nedios mecdnicos durante el tratamien-

1bley oarac%erigado porque la tele, mientiras es mantenida

lor de‘fibfas de algodon es llevado a cabo con un conte
nido de humedad en las fibras desde 5 & 12%, oslculado
sobre el peso de las fibras secas. '

68.- MStodo Segin cuslquiera de las reivindi-
ceciones 1 & 5, caracterizado porque un género textil -

es fraghado en plano somotiendo el género en una condiciﬂn

78 .- Método segin cualquiera de las reivindica

to por calor,
88.~ Método pars el fragusdo de fibras de pro-
teina y celuloss, para producir un género textil extensi

estirads en una direccidn subetencialmente de 90R a la -
direccidn de estirabilidad deseads, es sometids & un tra-
tamiento por calor, segin cualquiera de las reivindicacio
ies 18a 5, '

‘ 98 .- Método‘para el fraguado de fidbras de pro-
tefna y celuloss, produciendo un hilo estirable, ceracte
rizado porque un hilo individual y/o un hile doblado, re-
cibe una torsién en una direccin, y es en esta condicicn
;sometido 8 un‘tratamiento de fraguado por calor, segun ~
cualguiera de las reivindicasciones 1 a 5, después de lo
%ual el hilo es retoroido en la direcoidn opuesta. Y
108.~ "METODO PARA EL FRAGUADO DE FIBRAS IE'PRQ
TEINA Y CELULOSAJ, de oonformidad en un todo en lo esen-—-

bial y fines industriales a lo descrito enm la precedente
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Y rsvuirie,

memoria descriptiva.
Ests memoria conste de VEINTIOCHO hojas es-
critas ¢ mecanografisdss por una sola cars a doble espa

cio en 750 1{neas.

Madrid, a 10 Agosto 1964

Por autorizacion del interesado.=
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