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Bste invento se relaciona con telas no tejidas, de

B

dibujo menudo, y con un procedimiento para la produccién de
dichos géneros.

Las napas perforadas no tejidass se han hecho en el
pasado mediante una diversidad de procedimientos que daban
como resultado velos con muy poca o ninguna resistencia in-
tegral. Esta carencia de resistencia y coherencia se debe al
hecho de que las fibras individuales en la napa no estén asgo
éiadas entre si en forma permenente, con el resultado de que
el velo puede romperse con facilidad al estar sujeto a es--
fuerzo. Se puede proporcionar a dichas telas un clerto grado
de resistencis y coherencia mediante el uso de un adhesivo o
aglutinante para liger entre si las fibras individuesles, pe-
ro la resistencia y uso de tales géneros es linitada por el
poder de ligazdn del adhesivo empleado y su capacidad para
retensr su poder adhesivo después del uso o lavado repetidos.
EZn muchas aplicaciones no es deseable la presencla de cual--
quler substancia adhesiva, particularmente cuando se utiliza
en cantidad suficiente para degarrollar un cierto grado de -
resistencia, debido al costo y al efecto deletéreo del adhe-
sivo sobre la capacidad de tinte y fabricacidn de pafios, con
feceidn ¥ otras propiedades importantes en usos texbtiles.

De acuerdo con el presente invento, se pueden obte-
ner géneros no tejidos de fibras naturales o sintéticas o sus
mezelas que comprenden sreas primarias de fibras entrelazadas
unidas en una colocacidn ordenada con otras dreas primarias
de fibras entrelazadas por medio de fibras secundarias orde-
nadas o grupos ordenados de fibras secundarias. Proporciona
también un procedimiento para fabricar telas no tejidas, de

dibujo menudo, de fibras naturales o sintéticas o de sus mez
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| un elemento perforado de formacidn del dibujo.
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bclas, que comprende la readaptaoién de fibras de una napa no

tejida o guata en una colocacidn ordenada, que tlene areas en
trelazadas repetidas, sometiendo & la napa o guata a la accidn
de chorros finos, en columna, de presién de alto impacto de -

fluldo no compresivo mientras se mantiene la napa o guata en

De acuerdo con este invento, los grupos intersecta--
dos de fibras estin entrelazados, trabados, o de otro modo -
' unidos entre si en las estructuras, de modo que los velos son
fuertes y coherentbes. Este invento proporciona también un pro
| cedimiento para la conversién directa de materiales fibrosgos
suelbtos en productos coherentes de géneros altamente estables,
fuertes, retiformes sin usar procedimientos convencloneles de
tejidos, tricotado, red, o cosas por el estilo, ¥y sin necesi-
dad de agentes o materiales de adhesidn. Pueden producirse gé
neros textiles con dibujos con propiedades equivalentes o su-
periores a las telas tejidas o tricotadas.

De acuerdo con este invento las fibras individuales
de las estructuras quedan trabadas en su sitio, v.g., no sola-

'mente no tienen tendencia a moverse de sus respectivas posiclg

nes en la egtructura del dibujo, sino que real y flslcamente
estdn refrenadas por la interaccidn efectuada consigo mismas

y/o con otras fibras de la estructura, ocurriende dicha inter-

, . ’ 4
accion al menog en las areas de interseccion de los grupos de

fibras en la estructura.

Por "intemccidn! se entiende gue las fibrag tuercen,
doblan, y retuercen atras y adelante, y se cruzan en todas las
dimensiones de la estructura, en forma individual y conjunta
dentro del mencionado dibujo geométrico en forma tan intrinca

da y con una frecuencia tan grande que cooperan, obedecen y -
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traban entre si cuando la tela estd sometida a esfuerzo, pro

porcilonando de ese modo coherencia y resistencia al género.
Al efecto del presente invento, los diversos giros, inter-
enmaraiiamientos, entrelazados y cosas por el estilo, que re
sultan de la interaccidn de fibra con fibra arriba descrita,
se citaran de ahora en adelante como "entrelazado" o “enre-
dedo", Un érea entrelazada es un area localizada de interac-
cidn de fibra que incluye intersecciones de ungpluralidad -
de fibras o grupos de fibras, a través de cuya area dichas
fibras o grupos de fibras quedan trabades en su sitio por la
mencionada interaccidn de la fibra. lLas clases preferidas de
dreas entrelazadas son largos elementos en forme de cordonci
llos de los que salen grupos de fibras en forma regular; ele
mentos en forma de isla de los que irradian grupos de fibras
en forma regular u otras combinaciones. La palabra ‘nudo® se
usa con frecuencia en la presente memoris descriptiva para
designar en forma breve un srea entrelazada.

Nés en particular, los productos del presente inven
to son estructuras no tejidas que contienen un continuo en -~
armazdn de fibras intimemente asociadas, definiendo un nime-
ro de perforaciones en un dibujo geo-métrico ordenado; COM=-
prendiendo dicho continuo en armazdn (1) dreas localizadas de
entrelazado de fibra y (2) grupos ordenados de fibras inter-
conectados entre si en dichas dreas localizadas pare formar
un dibujo cuando dicha estructura se ve en plano.

Las fibras en los grupos ordenados pueden disponere
se en forma paralela o fortuita respecto a unas con otras. -
Las areas entrelazadas pueden o no sobresalir del resto de la

estructura no tejida.

La palabra perforacidn que se aplica a los productos
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| obstante, pueden ser facilmente discernibles al ser aumenta-

! pa, guata, o por el estilo, de fibras sueltas dispuestas a

' ticos y tanto g1 son de longitudes de fibra cortada o mayores,
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de este invento connota un &rei ;zln gea completamente libre
de fibras o con una pequeila concentracion de fibras relati-
vas al resto de la tela. En la forma que se prefiera, las -
greas entrelazadas y los grupos ordenadog de fibras coope--
ran para delimitar lasgs perforaciones. An en otras estructu-
ras, las fibras individuales ordenadas cooperan con las dreas
entrelazadas para delimitar las perforaciones.

Dependiendo de la fineza del dibujo que se produzca
o como resultado de tratamientos posteriores, tal como enco-
gimiento, desarrollo de rizado de fibra u obtros, la presencia
de las perforaciones y la disposicién ordenada de las fibras

para formar el dibujo puede o no verse a simple vista. No --

das, por ejemplo, con la ayuda de un microscopio.

Ios productos del presente invento pueden fabricar-
se sometiendo un material a la accidn de uno o mds chorros -
en columa de un fluldo no compresivo a presién de alto impac
to, mientras que dicho material se mantiene en un elemento -
perforado de formacidn del dibujo.

El materizl inicial puede conslistir en cualquier na-

una relacidn casual con respecto a unas de otras o con cual-
quier grado de alineacidn.

El término fibra que se utiliza en la presente memo-
ria, incluyendo las reivindicaciones, abarca todos log tipos

de materiales o géneros fibroscs bien sean naturales o sinté

incluyendo log filamentos continuos. Debe entenderse, parti-
cularmente al tratarse de filamentos continuos u otras fibras

largas, que solamente pueden entrelazarse segmentos en un --
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area, estando otros segmentos entrelazZados en otras areas.

El fermino “elemento perforado de formacidn del dibu-
jo", incluye cualguier trama, placa perforada o acanalada o
por el estilo en la que se mentiene el material incial duran
te el procedimiento y gque por razdn de sus perforaciones y/o
contornos de su superficie hacen que las fibras formen un di-

bujo en respuesta a los chorros lfquidos de presién de alto

impacto puede tener una superficie plana o no plana o una com
binacion e areas planas o no planas.

Los términos "entrelazado" y "presidn de impacto" se-
Tén explicados con més detalle mds adelante.

De acuerdo con una forma de realizacidn particular,
el presente invento proporciona telas textiles no tejidas -
fuertes y entrelazadas que comprenden fibras que se entrela-
zan en forma periédica a lo largo de su longitud en un dibu-
jo bidimensional repetido de nudos unidos a nudos adyacentes
eslabonando haces de fibras para proporcionar el aspecto es-
tético de los géneros tejidos o tricotados, siendo de grupos
diferentes de fibras entrelazadas los nudos en series a lo
largo de una fibra, hablendo una distribucidn casual o sin -
orden de flbras enbtre losg grupos eslabonados de un nudc con
las fibras dispuestas en una variedad de btrayectos diferentes
a través de dicho dibujo repetido. Los nudos estbén tan enor-
memente entrelazados o enmeraflados que, cuando sSe someben a
la "“prueba de resistencia de nudos®, permanecen {ntegros ante
el esfuerzo hasta que ocurre un fallo por rotura de las fi--
bras.

Cusndo los haces de enlace o eslabonado estan espacie-
dos 902 entre si en torno a los nudos, definen un dibujo de

malla puadrada que simula el dibujo de un tejido. No obstante,
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los haces de enlace de las telas entrelazadas y no tejidas -

del presente invento se funden entre si en los nudos y no se

- ’
oruzan entre si en relacion superpuesta como lo hacen las he

bras de wa tela tejida.

Cuando se hallan espaciados en 602 alrededor de los
nudos, definen una malla triangular en el dibujo.

Los productos preferentes del tipo mencionado son
géneros entrelazados no tejidos de fibras entrelazadas en for
ma periédica 2 lo largo de su longitud en un dibujo repetido
de nudos unidos a los otros nudos adyacentes por haces esla-
bonados o de enlace formados por fibras para proporcionar la
apariencia de los géneros tejidos o tricotados, estando los

haces de enlace espaclados en aproximadamente 602 alrededor

de los nudos para definir un dibujo de malla triangular, en-

lazendo asi cada uno de los nudos fibras juntas dispuestas a
lo largo de una pluralidad de trayectorias diferentes a tra-
vés de dicho dibujo de nudos y lios o manojos enlazados, sos-
teniéndolos con seguridad,

El examen del area entrelazada o nudo revela que -
las fibras se extienden en una multiplicided de direcclones
¥y en una proporcién gensible las fibras tienen segmentos a
dngulos mayores de 452 con respecto ol plano del dibujo de la
estructura. Aﬁn, mnas, a través de la estructura, las fibras -
en log menojos eslabonados se extienden desde un Area entre-

lazads densa a otra y quedan trabadas en su sitio en dichas é

‘reas de modo que la estructura general es estable, coherente,

vy la tela entrelszada de dibujo menudo tiene una resistencia
notable y estabilidad de supexrficie.
Pueden prepsararse productos de los tipos menciona-

dog tratando el material inicial con finos chorros en columa

502337
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" de 1iguido a presidn de alto impacto, mientras que el mate-

- de la placa perforada © una trame de alambre muy fino. Duran-

rial se mentiene en un elemento perforado de formacidn de di-

bujo cuya superficle es plana en forma sensible, tal como la

te el tratamiento, algunas fibras y/o segmentos de fibras tien
den a ser movidas por los chorros para enbrelazarse en las -~
éreas que descansan sobre las perforaciones del elemento de
formacidn del dibujo, mientras que otras fibras y/o sementos
forman grupos o menojos que sirven para eslabonar o interla-
zar las areas entrelazadas o nudos. Los segmentos de fibra en
los menojos eslabonados pueden disponerse en forma més o me-
nos paralels dependiendo de la naturaleza de lag flbras, el
elemento de formacidn del dibujo y/o las condiciones del pro-
cedimiento. Por eleccidn de las condiciones apropladas, las
dreas entrelazadas o nudos pueden ser adyaecentes entre si, v.
8., colocadas tan juntas unas de otras que se unen entre si
por medio de segmentos de fibra muy cortos, espaclados en for
me. regular y uniforme alrededor del nudo o area entrelazada,
pudlendo observarse los segmentos solamente con una minuciosa
1nspecoic§no

De acuerdo con otra estructuracion del presente inven
to, las estructuragho tejidas comprenden un continuo en arma-
zdén de fibras {ntimsmente asociadas gque definen un nimero de
perforaciones en un dibujo geométrioo ordenado, comprendiendo
dicho continuo en armazon (1) dreas localizadas de entrelaza-
dos de fibra, (2) grupos ordenados de fibrés interconectadas
entre si en dichas dreas localizadas para formar un dibujo -~
cuando la citada estructura se ve en plano, estando localiza-
dos dichos grupos en zonas distintas a través del grosor del

continuo en armazon e integradas entre si a través del grosor
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! areas para definir en forms gsensible aberburas ovaladas, es-

. ra fortulta para proporcionar una zperiencia de fieltro, (b)
' una zona intermedia que comprende grupos de fibras dispuestas

. en forma paralela interconectadas en forma axial en las areas

de la estructura en las mencionadas areas localizadas, y (3)
grupos de fibras en forma salientes de tipo cordoncillo al -
menos en una de las caras del citado continuo, En las estruc
turas que se prefieran, el continuo en armazdn comprende ade-
mds fibras orientadas verticalmente y/o grupos de fibras ad-
vacentes a las aberturas de dicho continuo y colocadas al me-
nos en las areas localizadas.

En la estructura que se prefiere de las incorporacio
nes citadas el continuo en armazdn comprende (1) dreas loca-
lizadas de entrelazados de fibra y (2) grupos ordenados de fi
bras colocados en tres zonas a través del grosor del continuo
para proporcionar una estructura que tiene (a) una cara del
derecho donde los grupos ordenados forman un dibujo repetido
de recténgulos interconectados en forma diagonal por las ci-

tadas areas localizadas de entrelazado y cooperan con dichas

tando digpuestas las fibras individuales en esa cara de mane-

de entrelazados y que corren en una direccidn principal de -~
dicha estructura, y (c¢) una cara del revés comprendiendo gru-
pos ordenados de fibras paralelas que sobresalen, interconec-
tadas en forma axial en las éreas de entrelazado y que corren
formendo sngulo con las de la zona intermedia, estando inte-
gradas las flbras de todas las zonas unas con otras a través
del grosor de la mencionada estructura por las citadas dreas
de entrelazado.

En una veriedad particular de la mencionada estructuy

ra los grupos ordenados que sobresalen slguen en general tra-

302837
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i vento, el continuo en armazon comprende (1) areas localizadas

: de entrelazado de fibras y (2) grupos ordenados de fibras co-
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yectorias sinusoidales, que son paralelas y estan 180 grados
fuera de fase con respecto a cada con respecto a la adyacen~
te y corren en genersl en forme transversal con respecto a
lag fibras de ls zona intermedla. A lo largo de cada cordon-
cillo sinusoidal existen areas de fibras muy pasralelas alter-
nando con &reas de entrelazado. Las fibras de los cordoncillog
son continuas e interconectadas con las fibras comprendidas
en otras zonas de la estructura en las dreas de entrelazado.

En otra variedad de la citada incorporaoién del ine-

locados en, al menos, dos zonas s btravés del grosor del con-
tinuo para proporcionar una estructura gue tiene (a) una zona
comprendids por grupos ordenados de flbras paralelas interco-
nectadas en forma axial en dichas areas de entrelazado y que
corren en una direccidn prinecipal en la estructura, y (b) al
menos una de las caras comprende grupos ordenados de fibras
paralelas que sobresalen interconectados en formae axial en lag
sreas de entrelazado, siguiendo esos grupos trayectoriasg si-
nusoidales en general, gque son paralelas y a 1802 fuera de
fase con respecto a las adyacentes y que corren en general

en forma transversal a las fibras de dicha zona, estando in-
tegradas las fibras de todas las zonas unas con otras a tra-
vés del grosor de la estructura por las mencionadas areas de
entrelazado.

En otra de las variedades de la estructuracidn cita-
da, el conbtinuo en armazdn comprende (1) dreas localizadas de
entrelazado de fibras y (2) grupos ordenados de fibras colocs
dos en dos zonas a través del grogor de la estructura para -

proporcionar una estructura que tiene (a) una cars del dere-
‘-;:%B ﬁ?-‘?
W 4
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reves comprendida por grupos que sobresalen de fibras ordena-
diagonal de la estructura para formar un dibujo de cruzado -
len esa cara, comprendiendo las bandes reglones de fibras muy
i otrag estructuras, los grupos ordenados que sobresalen en la

‘ries e vivos que son paralelos o ligeramenbe inclinados con -

|
' respecto a unos de otros, comprendiendo los vivos fibras entre

'por salientes en forma de cordoncillo, pudiendo la otra cara

| ’ N .
‘egtan caracterizada en forma gimllar o aparecer mas O menos -

E (4
irededor de lag @reas de entrelazado en una cara de la estruc-

‘cara, Aun en otras estructuras, la periferia completa de la -

- 11 -

cho comprendida por grupos ordenados de fibras paralelas en
bandas finas, anchas y en forma de cinta que gsobresalen en fox
ma de arco de la cara de la estructura y que estén interconec-

tadas entre sl en lag dreas de entrelazado, ¥ (b) una cara del

. Id
das. Los grupos de fibras que sobresalen en la cara del reves

pueden estar en forma de series de vivos que salen en forma -

paralelas adyacentes a las 4dreas de Tibrag entrelazadas. En -

cara posterior de la estructura pueden egtar en forma de se-

lazadas en forma predominante.
Todo los dibujos de las estructuras del citado modo

’
de incorporacion del invento presentan una cara caracterizada

suave y en forma de fieltro entre las perforaciones. En la es~
tructura que se prefiere existe un alto grado de orientacidn
vertical de un numero sensible de fibras en las dreas de en-
trelazado adyacentes a las aberturas de las estructuras. En -
algunas estructuras las fibras orlentadas en vertical estén -

en forma de haces bien definidos que parecen formar bucles al

tura y desaparecen dentro de la masa enbrelazada de la otra -

perforacién o abertura estd definida por fibragbrientadas en

forma vertical.
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| Agi, 81 un elemento perforado de formacidn del dibujo tiene

' un contorno caracterizado por canales o ranuras que corren

' baran unos con otros por medlo de las fibras de los entrela-

A

i
b, wezems

Se pueden preparar productos de la forma de esbtructu-
racidn citada tratendo el material ircial con chorros finos y
en column= de l{quido a presién de alto impacto, mientras se
mentiene en un elemento perforado de formecidn del dibujo cu-
ya superficie no es plana, tal como la de una btreoma de alam-
bre grueso u otro elemento perforado cuya superficie se ca-
racteriza por la presencia de canales ofanuras. Las fibras
y/o segmentos de fibras tienden a ser movidos por los chorros
pera segulr los conbornos del elemento de formacicon del dibu
jo y formar une estructure multinivel, v.g., mmo que tiene f}i
bras dispuestas en grupos localizados en diferentes zonas a
través del grosor de la estructura, estando interconectedos

los grupos entre si por medlo de dreas de fibras entrelazadas

a lo largo y a travds del elemento a distintas profundidades,
las fibras y/o segmentos de fibras se alinearan en grupos --
que proceden a lo largo y a través de la estructura en diferen

. ’
tes niveles. Los grupos de fibras se integraran e interconec-

zados en las dreas que descansan sobre las perforacliones o «
depresiones mas profundas del elemento de formaecidn del dibu~
Jo durante el procedimiento. Los grupos de fibrés no necesi-
ten salir en una trayectoria derecha. Asi, si lés canales si
guen wne trayectoria curva, por ejemplo sinusoldal, a lo lar
go del elemento de formacidn del dibujo, los grupos de fibras
seguirén tambien esa trayectoria y permanecerén constantemen-
te en esa configuracidn en la estructura final. En general,
esos grupos de fibras tomarén la forma de sallentes en cor—-

doncillo al menos en una cara de la estructura, generalmente
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' nados de fibras dispuestas en forme fortuibta, estando dichos

ia inferior, que esg la cara adyacente al elemento de forme-
cidn del dibujo durante el procedimiento. La otra cara de la
estructura puede estar caracterizada en forma similar o pue-
de comprender fibras dispuestas en forma casual colocadas en
grupos ordenados que marcan las aberturas de la estructura.
Mediante el uso de un elemento perforado de forma~
cidn del dibujo que tenga sectores planos y no planos, pue--
den obtenerse otrog tipos de dibujo de estructuras no teji-
das. De este modo y de acuerdo con otra forma de adaptar el
invento, se proporcionan estructuras no tejidas que comprender
un continuo en armazdn de fibras intimamente asociadas que -
definen un numero de perforaciones en un dlbujo geométrica-
mente ordenado, comprendiendo dicho continuo en armazdn (1)

dreas localizadas de entrelazado de fibra y (2) grupos orde-

grupos ordenados interconectados unos con otros en las men-
cionadas dreass localizadas para formar un dibujo cuando di-
cha estructura se ve en planc. En esa estructura, las dreas
entrelazadas y las dreas dispuestas en forma casual cooperan

para definir las perforaciones de la estructura.

)

U

je pueden preparar productos de los tipos menclo-
nados tratando el material ireclal con chorros finos y en co-
luma de lfquido a presién de alto impacto mientras se man-
Tiene en un elemento perforado de formacidn del dibujo, tal
como una placa que tenga perforaciones espaciadas en forma rg
gular, con clavijas esgpaciadas a intervalos regulares a lo
largo de la otra cara suave de la placa. Por ejemplo, la --
placa puede tener (1) clavijas que sobresalen en forma de -
pirémide digpuestas en filasgs escalonadas a través de la pla-

ca (2) paeforaciones circulares en las cuabtro esquinas de la
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| fibras muy rizadas y/o eldsticas en el maberial inicial,

base de cada pirémide, de modo que las pirdmides estén inter-
conectadas en forma diagonal por las perforaciones, ¥ (3) --
dreas en meseta localizadas entre las pirdmides. En la estruc
tura final no tejida que se prepara en ese elemento de forma-
cidn del dibujo, las dreas entrelazadas, como se ha observa-
do, se han formado en las perforaciones de la placa, lag -«
dreas de fibra casuales corresponden a las mesebas de la pla
ca y las aberturas de la estructura no tejida corresponden -
a las pirdmides de la placa.

Como se ha expuesto en los ejemplos anteriores, se
pueden hacer una amplia variedad de estructuras no tejidag
entrelazadas de dibujo menudo, dependiendo su dibujo de la -
eleccidn del elemento perforado de formacidn del dibujo.

Las telas entrelazadas de dibujo menudo que se deseen
en particular se pueden rfabricar teniendo una capacidad laten
te para estirarse, rizarse, encogerse y cambiar en longltud
J en consecuencia tratando la estructura entrelazada de dibu-
Jo menudo para desarrollar las propiedades latentes de lag -
fibras para alterar la libre longitud de las mismas.

Todavia se obtienen productos deseables utilizando

Como se ha declarado anteriormente, los productos del
presente invento se caracterizan por la presencia de areas lo
callzadas de entrelmado de fibra que sirven pare trabar las
fibras en su sitio y proporcionar resistencisa ¥y coherencla a
la estructura. En las dreas entrelazadas, hay una gran concen
tracidn de fibfas y/o segmentos de fibras que se encuentran
en una relacidn de gran entrelazamiento y muy apretadas por
la que pueden girar, torcer y retorcer adelante ¥ hacia atrds

J cruzarse unas sobre otras en todas dmensiones de la estruce
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tura, tanto en forma individual o colectiva, de modo que son

virtualmente insgeparables.

En egtructura, la extensidn del entrelazemiento de
fibra estd en relacidn con la concentracidn de fibras en el
drea de entrelazado (C) y la densidad de la masae entrelazade
(d). El producto de estos dos factores proporciona una medi-
da de la friccidn en uniones y de la ¥beraccidn de lag fibras
en el drea de entrelazado sirviendo para trabar las fibras -
en su sitio en la tela y por tanto para permitir la maxima
utilizacidn de la resistencia de la fibra cuando la tela se
halla sometida a esfuesrzo. Tambien influye en la méxima uti-
lizacidn de la resisencia de la fibra la colaboracidn bajo
esfuerzo gue muestra el grupo de {ibras que se extiende en-
tre cualquiera de dos dreas entrelazadas, cuya colaboracidn
estd en relacidn inversa sl factor de longitud libre por tég
mino medio de las fibras individuales en el grupo (F). La -
medida estructural de entrelazado y colaboracidn (S) se defi
ne por la ecuacidn giguiente:

S =¢d
F

S es, a su vez, relacionada al porcentaje de resistencia de
fibra convertida en resistencia de la tela. La relacidn es

aproximadamente el resultado de la sigulente ecuacidn empiri

caz

§ = 10,0593 4 0,00632 (% conversidn) 4 0,000543 (% conver-
sidn)~,

El factor de concentracidn de fibra (C) es la propor-
cién de la resistencia de la fibra en el drea entrelazada con
la longitud que tendrfa si no existiera el dibujo ¥/o enlaza-
miento de lag fibras, v.g., si las fibras de la tela estuvie

ren distribuldas con uniformidad en el plano de la tela. Pueg
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to que existe una relacidn directa entre la longitud de la

fibra y su peso, el factor de concenbracidn de fibra (C) -
puede describirse como la proporcién del peso por unidad de
area de la porcidn entrelazada (W;) ¥y el peso por unidad de
drea de toda la tela (Wz), VeBeys

c="

W2

LA Wz se determinan de la muestra de tela por medida di--
recta., Para wl se usa un término medio de diez valores y ca-
da valor se determina cortando la masa entrelazads o porcién
representativa con un troquel apropiado. EL drea de la masa
corresponde entonces & la del troquel. Los diez especimenes
8e pesan de una vez en una microbalanze adecuada.

La densidad (d) de la masa entrelazada puede medirse
calculando los volumenes de los espec{menes cortados mencio-
nadog. Para llevarlo a cabo, se montan los especfmenes en -
forma axial en mendriles y se fotograffan a 20X para propor
clonar una vista seccional-transversal. La seccidn transver—
sal asi fotografiada puede ser irregulsr en su forma. Si es
agi, la forma se aproxima con recténgulos 0 con triéngulos.
Se miden entonces las formas y, utilizando las férmulas geo-
métricas apropiadas, se calculan los voldmenes correspondien
tes. El peso total de los diezm espec{menes ge divide enton-
ces por la suma de los diez volumenes para obtener el térmi-
no medio de densidad (d) en grms/cm3 del drea entrelazada.
El factor termino medio de longitud libre (F) de las fibras
en el grupo que ge extiende entre cada dos dreas entrelazadas
se calcula a ojo por obsmrvacidn directa (bajo un microsco-
pio) de las fibras en el grupo y por comparacidn con un jue=

go de patrones. EL grupo de fibra se observa tanto en su vig
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ta en plano como en su vista seccional-transversal, ésta cor

tada de una muestra del grupo y vista por su canto. Los cin
co grados usados como patrones y las correspondientes curva-
turas y longitudes libres estdn representadas en la figura
13. 8i, por ejemplo, las fibras del grupo del término medio
ge calculan a ojo que tengan una curvabura de modo que la
proporcién de la desviacidn de derechura (h) y 1la mitad de
longitud en el grupo observado (hl) es alrededor de 0,5, se
agigna entonces un grado 3. Tales cdleulos aproximados se ha
cen tres veces independientemente y se promedien tanto en el
plano de la tela como fuera del plano (vista en gseccidn trang|
versal). Log dos cdleulos aproximados se combinan entonces -
geometricamente obtenlendo la ralz cuadrada de la mitad de
la suma de los cuadrados de los dos grados. Si Fl se calcula
en el grado gue resulbe ¢l plano de la tela y FZ se calcula
fuera del plano, el factor termino medio de longitud libre

(F) es:

En la practica se observa gue las estructuras hechas de fi-
bras derechas (v.g., no rizadas o ensortijadas) no tienen -
grado uno (que corresponde 2 nada de curvatura). En su lu--
gar, existe siempre una cierta longitud libre y el grado apro
pilado que se puede usar para estructurag hechas de fibras dg
rechas es F = 1,4, En forma similar, se ha observado que el

grado empleado para muestras obtenidas de fibras cortadas -

convencionales o hilos continuos de rizo bajo oscila de 1,8

a 2,5. Para esas fibras, se puede usar un grado promediado de
F= 2,1, Para fibras muy rizadas deberdn usarse los valores F

resultantes de medicidn efectiva. La fdrmula pare S reconoce
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que el factor de longitud libre estd inversamente relaciona-

do con la conversidn de resistencia, v.g., cuanto mayor sea
el factor de longitud libre, tento mayor sersd la poslibilidad
de una colaboracidn pobre de las fibras y mayor ls reduccidn
en peso por unidad de drea en la muestra cuando se someta s
esfuerzo hasta la rotura de fibras.

Los productos entrelezados del presente invento tienen
un valor S de al menos 0,1 que corresponde a una conversiodn
de resistencis de fibra a tela de al menos el 6%.

En lugar de calcular la medida estructural de entre-
lazado y colaboracidn (S), la presencis o ausencia de entre-
lazado en una tela dada puede determinarse por una simple -~
prueba que da el grado de la tela en razdn de la penetrabili
dad de wa aguja por el area entrelazada. la aguja tlene un
cuerpo de aproximedamente 0,015 pulgadas (0,038 cms.) de dié
metro con un punto cdnico que tiene lados formando un éngulo
de aproximademente 262 con respecto al eje. La aguja se suje
ta con un tornillo de meno L/S, Starret "C", siendo el peso
total de la armadura de unos 24 grms. Se utiliza junto con
una placa de soporte, de un grosor de 1/32 de pulgada (0,078
cm.), provista de una serie de taladros de diferentes difme-—
tros. Estos taladros estdn apropiadamente marcados con lasg
medidas de sus didmebtros. Para obtener un grado de impene-
trabilidad (I), se marca una seccidn de la tela para que de-
limite una regién que contenga 25 dreas de entrelazado el pro
medio del didmetro de las 4ress entrelazadas se calcula con
un comparador de mano y se colaca la muestrs en la citada -
placa de modo que la cara del derecho de la tela egté adyacen
te a la placa y el drea entrelazada elegida se coloca sobre

un taladro de la placa que tenga un didmetro de aproximada-
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mente el 75% del didmetro del drea entrelazade. Para prober
dreas entrelazadas cuyo didmebro es aproximadamente menor 2a
1,33X del d@metro del cuerpo de la sguja, el drea entrelaza-
da puede colocarse sobre un taladro que tenga un difZmetro i1
geramente mayor que el del cuerpo de la aguja. Para ayudar

a consegulr la perfecta colocacion de la aguja se usa una
fuente de luz bajo la placa y una lente de aumento. Se colo-
ca la aguja vertical sobre el drea entrelazada en una posi--
cidn central. Se deja entonces que el peso de la agula des-
canse sobre el dree entrelazada sujetando ligeramente la mon
Ttura con la mano para mantener la agujla en posicién vertical
Se mantiene un registro de si el nudo es atravesado o no, -
ugando 25 nudos como muestra estandard. EL grado de impene-
trabilidad (I) es la proporcién del numero de dreas entrela
zadas no penebradas del total de las probadas. Esta prueba
tiene en cuenta la variacidn inevitable en el entrelazado de
las diversas areas en una muestra dada y proporciona la frac
cidn promediada de las dreas entrelazadas representativas -
que no serdn penetradas. Las dreas entrelazadas del presen-
te invento Tienen un grado de impenetrabllidad de al menos
0,5.

Si el grado de impenetrabilidad (I) de las diversas
muestras se traza con respecto a su factor de entrelazado es-
tructural (S), se observa que ocurre un cambio definido en
la curva de 3=0,1 como representa la figura 14, indicando la
diferencia en estructura marcada que toma lugar cuando se con
sigue el entrelazado.

Otro modo de deberminar la extensidn de interaccidn
de las fibras en el drea de entrelazado o nudo es medir la

resigtenclia del nudo y calcular la proporcién resistencia a
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a nudo. Este método es aplicable en forma particular a las

estructuras que tlenen nudos interconectados por haces de en
lace de fibrasg parelelas. En la prueba de resistencia de nu-
dos, se corta una muestra del producto entre nudos y el es-
fuerzo que requiere la ruptura de cada nudo se debermina su-
Jetando dos haces de enlace opuestos que sobresalen del nu-
do en cuestion en las mordazas en un probador de tensidn Ing
tron, estirando la muestra al 50% por minuto hasta que ocurre
la rotura. Se registra el esfuerzo miximo. Se prueban especi
menes de nudos en todas las direcciones en las que se encuen
tran haces de fibras saliendo del nudo. EL término medio de
esfuerzos méximos registrados por cada direccidn gupone la
medida de resistencia del nudo (Sm).

Para proporcionar una comparacién nunérim de las es-
tructuras entrelazadas de los diferentes productos, deberdn
ajustarse los valores por lag diferencias en resisbtencia de
nudo que resultan de veriantes tales como la resistencia a
lz tensidn de la fibra, peso del nudo, tamaflo de los haces
de enlace y el numero de haces de enlace por nudo. Por con-
siguiente, la resistencia medida del nudo (Sm) se divide por
el factor de resistencla (Sf), basado en estas varlantes, pa
re dar un valor sin dimensidn designada la proporcidn resig-
tencia a nudo (R). Bl factor resistencia se calcula mediante
la formula:

S, = Lk, 22@2

f NDB
la resistencia a la tensidn de la fibra,

o
[o]
S
o
[
=]
It

-
=
L}

peso por unided de drea del producto,

’
N= numero de nudos por unidad de drea,

o
]

distancia de centro a centro entre nudos,

to
]

nmimero total de manojos en eslabdn que salen del
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nudo, y

k = un factor de conversidn para convertir todos los
valores a2 unidadesg consigtentes (v.g., k es 1,97 x 105 cuan
do W se mide en onz/pulgz., T en g.p.d., N en nud.os/pulg.2 y
D en mil{metros para dar S en gramos).

Los productos del presente invento tienen una propor-
cidn de resistencia a nudo (R) de al menos 0,7. Si R se tra
za con arreglo al factor estructural (S), resulta una rela-
cidn univalente que puede ser expresada en forma empfrioa,

como:
S =0,0282 4+ 0,0593R 4 0, O??ZR
La sustitucidn de R = 0,7 en la anterior ecuacidn resulta

en S = 0,1, demostrando la consistencia de las dos medidag-
giendo la primera una prueba de enbrelazado de nudo y cola-
boracidn y la dltime una medida puramente esgtructural de las
mismas cosas. Un trazado del % de conversidn de resistencia
contra R muestra que una proporcién de resistencia a nudo de
0,7 corresponde en aproximacidn al anteriormente mencionado
6% de conversidn de resistencia de fibra 2 tela egtablecida
como valor mfnimo para los productosg entrelazados. De este
modo, como el % de conversidn de resistencia correlaciona con
S ¥ B, y puede tambien ser usadoc como un método para determi.
nar gi exliste entrelazado.

La estructura sin par de los productos del presente ine
vento se hace tamblen evidente por la propliedad de lavado de
los productos. De este modo, las telas altamente entrelazadas
de dibujo menudo del presente invento, por la ausencia de --
aglutinante, pueden ser lavadas en lavadoras domésticas con-
vencionales y secarse en secadoras sin perder ninguna de las
propledades de la tela.

Les telas entrelazadas de dibujo menudo se fabrican de
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acuerdo con el presente invento por un procedimlento por el

que las flbras no tejidas se unen con chorros l{quidos para
formar una tela en un elemento perforado de formacidn de di-
bujo, tal como una trama o placa con pequeflas perforaciones
y/o huecos dispuestos en un dibujo que corresponde a la colo
cacidn de las areas entrelazadas que se deseen en la tela y
de un btamaflo que propocrcione un tobtal de area abierta en di-
cho dibujo del 10 % al 98% (preferiblemente el 35% al 65%).
Una guata no tejlda o cualauier otra capa fibrosa inicial se
mantiene en el elemento de formacidn del dibujo y se atravie
sa con flnos chorros de lfquido en columna, que pueden ser de
agua, hasta que las fibras se adaptan en grupos, intersectég
dose en las perforaciones del elemento de formacidn del diby
jo, en un dibvujo ordenado, y se e&ntrelazan pars trabar las
fibras en su sitio correspondiente al dibujo. Para entrelazar
o enredar las fibras, un chorro debe incidir en la capa fi-
brosa a una presién de alto impacto, V.g., aguella proporcio
na a una distancia de 3 pulg. (7,6 cms) por mwn chorro en Co-
lumna procedente de un orificioc de un diametro de 0,005 pulg.
(0,0127 cms.) cuendo el suminisgtro es de sgua a una presién
de al menos de 200 libras por pulgeda cuadrada (que se dard
de ahora en adelante en abreviatura como ppe) (14,1 kg/cmz)
por encima de la presién atmogférica, Preferiblemente, las -
preslones de agua de 500 & 5000 ppc (35,2 a 352 kg/cmz) se -
usan para orificlos de 0,003 a 0,007 pulg (0,0076 a 0,0178 cm)
de didmetro con espacios de orificio a fibra que oseilan des-
de practicamente 0 a 4 pulgadas (0 a 10,2 cm) aungue las pre-
siones mayores y mayores espacios puedan también usarse. Se
pueden utilizar menores presiones del agua con orificios ma-

yores. La temperatura de 02 a 1009C eg apropisla. Siempre que
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se haga referencia a la presién como ﬁédié; en esta memoria i
descriptiva, se usard la expresién calibre o medida de pre-
sidn.

La capa inicial puede consigtir en cualquier napa,
grefia o guata de elementos fibrosos sueltos, dispuestos en
una relacldn fortuita respecto a unos de otros o en cualguier
grado de alineacién, tal como el que puede resulbar por car-
dadura o procedimlento por el estilo. Losg elementos fibrosos
pueden ser de cualquier material natural,celuloso, y/o com-
pletamente sintético. La capa lrcial puede producirse por me
dio de la %técnica que se degee, tal como cardado, colchadura
deposicién por pasta aguada o aire, etc. Puede consistir en
mezclas de fibras de diferentes tipos y tamaflos. Si se desea,
la capa inicial puede ser una mezcla de napas de fibra suel-
tags, tal como, por ejemplo, napag cardadas sobrepuestas en
trangversal. La capa iniecial puede incluir 1lino o algodén -
basto, o cualguier otro material reforzante, que se incorpo-
ra al producto acabado por medio del tratamiento. En particu
lar se pueden obbener los productos que se deseen utilizando
fibras muy rizadas o fibras que tengan una capacidad latente

para estirarse, rizarse, encogerse y otras propiedades por
el estilo y entonces, después de la formacidn del textil de
dibujo menudo, se desarrollardn las propledades latentes de
las fibras. Ia utilizacidn de fibras tiesas puede mejorarse
por plastificacidn con solvente o calor, V.g., por el uso de
agua caliente.

El elemento perforado de formecidn del dibujo puede
consigtir en une placse perforada, chapa, trama de alambre te
jida, panal o cualquier elemento por el estilo, hechos de ma

terial apropiado que no sesz susceptible a ser alterado por el




10

15

20

25

- 2h -

i
= o~ Zf:
é% fﬁ t) 'i?% ??

1fgquido usado en el procedimiento. Una placa perforada de ace

ro inoxidable es un util spropiado. Normalmente ésta serd pla
na, pero puede dérsela forma en contorno tridimensional cuan-
do se desea la formacidn directa de las formas de las prendas.
Las perforaciones del elemento perforado pueden ser de cual-
quler forma y/o tamafio y pueden disponerse en cualguier dibu-
jo regular, tal como en filas paralelas o escalonadas, sSupo-
niendo que el drea abierta del elemento perforado y el tamafio
¥y espaciado de lag perforaciones se elijan adecuadamente para
permitir que las fibras de la napa que estd siendo sometida

e tratamiento se muwan de modo que formen un dibujo de entre-
lazado. Debe entenderse que estas condiciones pueden variar
dependiendo de la napa particular que se va a entrelazar for-
mando dibujos. No obstante, como regla general, la facilidad
con que una nepa dada puede entrelazarse o gnredarse formando
dibujos en elemento planc perforado de formacidn de dibujos
bajo unas condiciones de procedimiento puede disminuir a la
par que disminuya el porcentaje del drea abierta del elemento
perforado. EL procedimiento mejora por la utilizacidn de ele=
mentos perforados no planos y con tales elementos mejora ain
més aumentando la profundidad o altura de las ranuras o sa-
lientes, respectivamente. Es obvio gque las perforaciones no
bueden ser tan grandes nl esbar tan separadas que imposibili-
ten la formacidn de cualguier dibujo. Como ejemplo de elemen-
tos apropiados se dan las mallas o tramas regulares, de fino
alambre, o grueso, que oscilan de 3 a 80 mallas (alambres por
pulgada) (1,18 a 31,4 alambres/cm.) con difmetros de los alam
bres que oscllen de 0,005 a 0,025 pulgadas (0,0127 a 0,0635
om), ¥ que tengen un drea abierta del 10% al 98%. Otros ejen

Lo
plos son las placas metalicas perforadas con perforaciones
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circulares que oscllen de 0,0l a 0,25 pulgadas (0,025 a 0,635

cm.) de diémetro, dispuestas en fllas paralelas o escalona-
dag, con un drea abierta del 10% al 98%.

También son apropladas lam placas perforadas formapn
do ranuras, triéngulos, y/u orificios de cualquier forma geo
métrica. Atn més, no eg necegario que todas lag perforaclilo-
nes de una placa dada sean del mismo didmetro y apariencia.
Ademés, une perforacién puede variar en el drea seccional-
transversal a través del grosor de la placa, v.g., lag per-
foraciones pueden ger conicas o de cualquier otra seccidn -
transversal. Por 1ltimo, no necesitan extenderse completamen
te a través del grosor de lz placas; asi, por ejemplo, se pug
den obbtener dibujos en estructuras utilizando una placa de ra

nuras cruzadas o con pirémides y/u otros salientes y/o depre

Al realizar el procedimiento como se ha ilustrado,
el agua o cualquier otro 1fquido aproplado se hace pasar a
alta presién a través de orificlos de pequeflo didmetro para
salir en forma continua o intermitente en forma de chorros
finos, esencialmente en columna, con unghresidn de alto im-
pacto. La capa iniclal fibrosa se coloca en el elemento per-
forado que se elija y el conjunto se introduce, con la capa
hacia arriba, en la trayectoria de los chorros de presién de
gran impacto de modo que Eatos atraviesen, en forma efective,
la napa.

Cuando se utilice un elemento perforado de formacidn
del dibujo, plano o casi plano, log chorros de presién dg ==
gran impacto inclden sobre la napa y hacen que las fibras se
dirijan fisicamente hacia la perforacién mas cercang forzan-

do al mismo tiempo a los segmentos de lag fibras individuales
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a introducirse y rodear a otras fibras o a si mismas al for-
mar puente en la salida de las perforaciones, hagba que se
produce en dichas perforaciones una masa fibrosa, densa y
muy entrelazada o enredada. Durante esta incisién, los seg-
mentos de cualquler fibra dada pueden ser forzados a mover-
se hacia una perforacidn mientras que otros segmenbosy de la
misma fibra se dirigen hacla una o mas perforacliones dife--
rentes. Mientras dure la incisién, esa porcién de fibra que
se extiende entre perforaciones adyacentes se reduce en lon
gitud puesto gue los segmentos enbre perforaciones son for-
zados en un entrelmado mas ¥y mas apretado, consigo mismas ¥y
con otras fibras. De este modo, las fibras de la napa se vuel
ven a allnear, entrelazar, y colocar en su gitlo simultanea-~
mente en un dibujo que corresponde con la disposicién de las
verforaciones en el elemento de formacidn deldivujo. La es-
tructura resultante comprende fibras dispuestas en un dibu-
jo geométrico de manojos que se intersectan trabados entre
8l en sus intersecciones sgolamente por interaceldn de la fi-
bra. Los grupos ordenados de fibras trabadas entre si en se-
rles en cualquier linea dada,'dorman los elementos estructu-
rales de lg tela entrelazads en dibujo y pueden resistir el
esfuerzo como los hilos de un tejido convencional, al revés
de los tejidos convencionales, los elasnbos estructurales
de una tela entrelazada o enredada no estdn simplemente so~-
brepuestos sino trabados entre si en cada interseccidn, emi-
grando lag fibras individuales en forme casual de menojo a
manojo por las intersecciones.

Al utilizar un elemento perforado no planoc de forms
cidn del dibujo, tal como una trama de slambre grueso con

una malla relativamente basta o cuaslquier otro elemento per
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g
i brogo ge coloca gobre esa btrame y se trata con chorros de 1i-
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forado de superficie con canales o ranuras, los chorros a al-
ta presién de impacto fuerzan a lag fibras en forma general
a moverse lejos de cualquier saliente y dentro de log canales
de la superficie de la placa perforads de formacidn del dibu-
jo. En forma preferible, se usa como elemento perforado no

plano de formacidn del dibujo unaframa de alambre con una pequ

I®

fla drea abierta (aproximadamente del 50% o menos) y una malla
relativamente basta, v.g., 60 mallas por pulgada o mas basta,
(23,6 alambres/cm. o menos). Esas tramas se caracterizan por
sug alambres que tienen un grado moderado de amplitud de rizo
en un eje y un mayor grado de amplitud de rizado en el eje -

transversal. De esta forma, la superficie de la trama se ca-

a lag ondulaciones del alambre a lo largo de un eje, y una se
rie de altas protuberancias a lo largo del eje transversal. La
diferencia de amplitud de rizado en los dos ejes de la trama
¥y el entretejido de los alambres proporcionen, por lo tanto,
a la trama ungsuperficie contorneada, caracterizada por la pre
sencla de canales espaciados en forma regular o ranuras, que -
pueden correr a lo largo de la trama a niveles disbtintos y es-
tén separados unos de otros por los puntos altos o porciones
galientes del alambre, ademds de lag aberturas de salida que

definen los alambres cruzados. Cuando un material inicial fi-

quido a presién de gran impacto, lasg fibras individuales y/o

los segmentos son forzados a moverse en los canales y a consg
lidarse unos con otros en dichos canales. En general, algunas
fibrag tienden a moverse hacia la porcidn mds baja de la tra-
ma, V.g., dentro de los canales més profundos. Como estos cang

les llegan a llenarse, las fibras se ven forzadas a dirigirse
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hacia otros canales de menor profundidad original. De este mo

do, la estructura esencial de la fibra es de una capa de con-
figuraoién multinivel, Durante su movimiento en los diversos
~niveles de la trama, las fibrag de ciertas regiones localiza-
' das se ven forzadas a entrelazarse o enrederse unas con otras

En contraste con lag tramas no planas, descritas an-
teriormente, las tramas de un area muy abierta o muy poco --
abiertas pero de malla muy fina son relativamente planas y
corecen de una superficie acanaslada debido a la buens confor-
macidn de sus alambres, etc. y resultan producir muy poca di-
ferencia de amplitud de rizado de los dos ejes. De este modo,
en lugar de estructuras multiniveles, dichas tramas producen
estructuras que se parecen més a las producidas por una placa
perforada con perforaciones dispuestas en filasg paralelas.

Las telas entrelazadas de dibujo menudo producidas
de acuerdo con el presente invento pueden ser secadss mientras
se hallan todavia en la parte posterior del elemento perfora-
do de formacidn del dibujo o después de haberse guitado del
mismo. Son estables, coherentes, fuertes y dispuestas para -
uso textil. Si se desea sge pueden tefiir, impriwmir, tratar al
calor y de cualquier modo someterse a procedimientos conven-
clonales de preparacién de géneros. Asi, por ejemplo, pueden
ser tratades con resinag, aglutinentes, aprestos, acabados y
-cosag por el estilo, revestidas en sug caras y/o estampadas en
;liso 0 al realce, laminadas con otros materiales, tal como -
icapas metélicas, peliculas o materiales semejentes.
| Para obtener del presente invento productos entrela-
=zados de dibujo menudo y gran resistencia, es esencial que la
jmateria prima se someta a la accidn de chorros a presidn de -

. g o -
gran impecto de liquidos no compresivos durante el tiempo su-
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minada en forme experimental colocando une bélanza de plati-

I plano de la balanza, suponiendo que la colisidn entre el cho-
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ficiente para entrelazar o enredar y formar dibujos las fi=-

bras tratadas.

Por "presgidn de impacto" se entiende la fuerza por
unidad ejercida por los chorros de l{quido en la superficie
de la napa. Presidn de impacto es una propiedad del chorro
de lfquido en cualquier seccidn tramsversal al chorro y equi
vale a la fuerza de impacto del chorro de lfquido dividide -

por el dres efectiva del chorro de 1fquido en la superficie

1lo 2 una distancia conocida bajo el orificio por el que sale
el lfquido ¥y midiendo la fuerza que el fluido ejerce sobre la
balanza, La fuerza de impacto medida es en forma matemdtica

equivalente al grado de flujo del momento del chorro en el

rro de lfquido ¥ la balanza carezca de elasticidad. E1 grado
de flujo del momento es el grado del momento del flujo pasado
un plano transversal al chorro de l{quido ¥ puede ser calcu-
lado al producto o rendimiento del 1fquido por orificio en wn
intervalo de tiempo dado.

La presidn de impacto se determina entonces el impag
to medido o calculado por el drea efectiva del chorro de flui
do donde el chorro incide en la napa, sgeparada una distancia
dada del orificio. El drea del chorro a la distancia deseads
se determina con mayor facilidad bor las medidas tomadas de
las fotografias del chorro.

La presidn de lmpacto varia con la presidn a la gue
el fluido es suminigtrado en el orificio. Este factor queda -
llustrado en la tabla dada a continuacidn donde lag presiones

de imBacto en pies/libras (kgs/mbs) por segundo cuadrado por
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pulgeda cuadrada (cent{metro) se dan por un mimero diferente
de presiones de agua (P) en libras (kgs) por medida de pulga
da cuadrade (ppc) (medide en centimetros), cuando se tratan

napas separadas a distancias de dos pulgadas (5,1 cm.) de los

orificios de 0,005 pulgadas (0,0127 cm.) de didmetro:

seun (opo)  (ka./on?) (bie Do/des® paigd) KE+oEs,
100 7,04 280 6,0
200 14,08 560 12,0
300 21,12 750 16,1
400 28,16 860 18,1
500 35,20 920 19,7
600 b2, 20 950 20,4
700 49,28 980 - 21,0
800 56,32 1020 21,9
g00 63,36 1050 22,5

En general, para la separacion (Y) de
2,5 a 10,2 cm. bajo lag condiciones de los ejemplos, los va-
lores de presién de impacto (Z) en kg.m./seg.2 cm2 se puede
obtener mediante las formulas empfricas gslgulentes:

Para P = 14,1, Zlh,l = 30,5 (2/Y)

Pere P = 35,2, Byg , = 79,6 (2/1)15

Para valores de P superiores a 35,2,

_ 2
z;>35,2 = 235,2 + 0,60 (2/Y¥)°(P-35,2)

Algunos de los ejemplos ilustren la utilizacidn de
orificios que tienen otros didmetros (D) en centimetros. Pa-
ra éstos, la presién de impacto puede bomarse como ZD =

2 2 . _
20,0127 (D/0,0127), en donds 85,0127 ©¢ 12 presidn de impacto

correspondiente para el orificio de 0,0127 cm. & la misme -

< 2 .
presion de agua y separacion del velo.




10

15

20

25

30

SR U y
:% i ” i
Ux' Q_, a‘:: . 2 D wier oox t
. Los productos de dibujo menudo, entrelazado, de

elevada resistencia del invento que nos ocupa pueden producir
se con torrentes columnarios que ejercen una presién de impac
to superior a alrededor de 300 pies libra/seg.gpulg.zm(é,QB
kg.m./seg.zom.z). Log citados torrentes pueden obtenerse in-
Fectando un fluido nc compresible apropiado, tal come agua,

a presiones elevadas a travds de orificios de pequefio diame~
tro bajo unas condiciones tales que los torrentes que emerw
gen permanecen esenclalmente columnarios por lo menog hagta
que chocan contra el material inicial., Por colummarios como
los que se utilizan en esta especificacidn incluyendo las rel
vindicaciones se sobreentiende que los torrentes tienen un -
éngulo total de divergencia no mayor de alrededor de 5 gra-
dos. Sebbtienen géneros de dibujo menudo, entrelazado, de su
perficie sdlida ¥y particularmente fuerte con torrentes de ~
fluido a una presicn slevada los cuales tienen un dngulo de
divergencia de menos de alrededor de 3 grados. La utiliza-
cidn de torrentes colummarios proporciona por otra parte la
ventaja de reducir 2 un minimo la turbulencia del aire en la
superficie del velo durante el procedimiento.

Se ha comprobado que en las rociadas difugsas de
agua de una presidn de impacto baja, tales como lag que re-
sultan de lo corriente, los boquereles de pulverizacidn de
cono macizo en productos totales de hasta 5 galones/minuto
(18,95 1./min.) y les presiones de agua de hasta 150 ppc. -
(10,5 kg/cmz) no resultan apropiadas para la preparacidn de
los productos entrelazados, de dibujo pequefio del invento -
que nos ocupa, tanto mds cuando se hallan faltas de la sufi-
ciente presién de lmpacto y a causa de que contienen grandes

cantidades de aire, por lo cual genersn un alto grado de la
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turbulencia del aire en la superficie del velo. Lo elevada

i, e (o

turbulencia del aire conduce a las desuniformidades en el pro
ducto final o pueden evitar la formacidn de un dibujo. Se pue
de proteger un velo de la turbulencia del aire interponiendo
una pantalla de hilo tejido u obtro miembro perforado en la su
perficie del velo entre el citado velo y la fuente del to--
rrente, pero esto trae conslgo un efecto secundario indesea-
ble que consiste en el descenso de la presién de impacto en
la superficie del velo. Conforme a 1lo que antecede, por ejem
plo, un boquerel de pulverizacidn de cono sdlido corriente,
gque tlene un éngulo de divergencia de 222 y lanza el agua a
alrededor de 1 galdn/minuto (3,79 1/min.) a una presidn de
agua de 100 ppe (7,04 kg/omz) ejerce una presion de impacto
de solo 1l pies. libra./seg.zpulg.z (0,24 kg.m/seg.zcm.z) a
una distencia de alrededor de 4 pulgadas (10,2 cm) desde el
bogquerel. S1 se interpone una malla 200 enbre el citado to-
rrente y el velo que se estd tratando, la presidn de impacto
ge ve reducida a alrededor de 5 pies. libra/seg.zopulg.2~~-
(0,11 kg.m/seg.zcmz). Los productos del invento que nos ocu-
pe no pueden prepararse ubtllizando los mencionados pulveriza
dores.

El procedimiento del presente invento puede utilizar
se para fabricar textiles entrelazados, de dibujo menudo de
cualgulier tipo de velo fibroso suelto, guata o lencerfa. La
facilidad con la cual puede dibujarse y entrelazarse un velo

dado depende de muchos factores, y las condiciones del proce-

los velos de una densidad baja pueden tratarse con una mayor
facilidad que los velos comparables de una densidad supe~rior

La movilidad de la fibra guarda también relacidn con la faci-
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lidad con que puede tratarse un velo. Los factores que in-
Fluencian la movilidad de la fibra incluyen por ejenplo, la
densidad, el coeficiente de rigidez, las propiedades concer-
nientes a la friccidn de la gsuperficie, el denier y/o la lon
gitud de las fibras del velo. Por lo general, las fibras sug
ceptibles de un elevado humedecimiento, o tienen un alto gra
do de rizado, o poseen un bajo coeficiente de tensidn o un
denix bhajo, pueden también tratarse con mie rapidez,

51 se desea, las fibras iniciales o napa pueden tra-
targe previamente con un agente humedecedor u otro agente de
superficie con objeto de incrementar la facilidad del proce~
dimiento, o los mencionados agentes pueden estar ya inclui-
dos en el torrente fluldo.

Dependiendo de la naturaleza de la napa fibrosa ini-
cilal y el dibujo que se va a producir, la presién de impacto
ejercida por los torrenbes fluldos puede regularse como se
degee variando el tamaflo de los orificios desde los cuales
emergen los citados btorrentes, la presidn a que se sumlnlstra
el fluido no compresible, la distancia a que se encuentra se
parado el velo con respecto & los orificios, y/o el mismo -
fluido. Otra variante del procedimiento, gue puede manipular
se con objeto de permitir el dibujo y entrelazado que se de-
see, incluye el numero de veces en que el velo se pasa por
el ceamino de los torrentes, y/o las direcciones en las cuales
se pasa el velo por el camino de los torrentes. Por lo gene~
ral, los velos que tienen un peso comprendido entre 0,25 oz.
/ydg. (8,5gm/m2) o menos hasta alrededor de 12 oz./yd.2 (406
gm./m.z) 0 més y se componen de fibrag totalmente sintéticas
y/o celuldsicas naturales, pueden con presteza convertirse

en textileg de dibujo menudo los cualeg son estructuras que
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Se desean especlalmente en el presente invento que, & través
de la utilizacidn de agua como el fluido y las condiclones
del procedimlento dentro de las sigulentes escalas, son ilug
trativas mas no limitativas.

Tamafio del orificio 0,003 a 0, 030 pulgada
(0,0076 -~ 0,076 cms.)

Separacién del orificio 0,0L a 0,1 pulgada
(0,025 -~ 0,25 cm.)

Presidn del agua 100 a 5,000 ppe
(7 - 352 kg./om

Separacién del velo al 0 a 6 pulgadas
orificio (0 - 15,2 cm).

2)

Mimero de pasadas 1l a 100

El efecto de las mencionadasg veriaciones en el pro-
cedimiento en la produccidn de textiles entrelazados de dibu
Jjo menudo de acuerdo con el presente invento se explicarén en
forma més detallada mds adelante.

El dibujo geométrico nenudo de lag estructuras en-
trelazadas producidas en consonancia con el presente invento
depende de la disposicién de los agujeros y/o el contorno del
elemento perforade de apoyo. Como se ilustra en los ejemplos
8e obtienen los mejores resultados cuando los agujeros en -
los elementos disefiadores para la formecidn del dibujo se ha-
llan emplazados en un dibujo menudo uniforme de alrededor de
25 a 4.000 agujeros por pulgada cuadrada (3,8 a 620 agujeros
/cmz) del elemento disefiador. Los velos del tipo arribs des-
crito se convierten con rapidez en texbiles entrelazados de
dibujo menudo sobre elenentos perforados de disefio que poseen
las siguientes caxacterfsticas, lasg cuales son ilustrativas

mas no limitetivag:

Proporcidn del 4rea abierta 10% a 98%
Tamafio de apertura 0,01 a 0,25 pulg.

(03025 - O; 63 Cm.)
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. 51 el elemento digeflador de apoyo tiene aperturas
alineadas en hileras paralelag, el género entrelazado tendrsd
un dibujo menudo de ojo de mallae cuadrado, simulando el de
un género tejido corriente, 81 las aperturas se hallan dis-
puestas en forma alterna o escalonads en sus hileras, el gé
nero entrelazado tendra un dibujo de ojo de malla triangular.
Los dibujos grandes, tales como el tejido en rueda de éngu-
lo gimulado o sug similares, pueden también producirse en el
velo por eleccidn propia del elemento de apoyo. Si as{ ge -
desea, ge pueden superponer uno o més dibujosg zobre el velo
tratandolo primeramente sobre un elemento de apoyo y después
sobre otro. Se pueden tambien conseguir dibujos y/o letras
en el velo separando partes seleccionadas del elemento de -
apoyo utilizadas en la fabricacidn del género entrelazado. Se
pueden consegulr diferentes efectos con el uso de fibras mul
ticolores y/o velos. Por ejemplo, los géneros entrelazados,
en tiras, pueden fabricarse ubtilizando un velo primario que
comprende cintas paralelas de fibras de diferentes colores.
Losg géneros entrelazados de dibujos cuadriculados pueden fa-
bricarse utilizando dos de los citados velos, cruzados con
regpecto del uno al otro, como la napa inicial,

Bn la estructura especffica del presente invento en

el cual ge fabrica un género entrelazado de dibujo menudo,
¥ subsecuentemente tratado como para que sea susceptible de
rizarse, alargarse, encogerse o camblar de cualquier otro mo-
do las propiedades dimensionales de lag fibras individuales,
queda sobreentendide que el dibujo grueso puede oscurecerse
completa o parcialmente en el producto final y/o puede redu-
cfrsele drdsticamente en su tamafio.

Por lo general, tales géneros, al ser estirados o
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tensados, revelaran nuevamente el dibujo grueso, Los géneros

§ e !
entrelazados, en los cualeg se ha oscurecido de esta forma

el dibujo grueso, son particularmente apreciados como géne-
ros para trajes, a causa de que proporcionan un elevado gra-
do de conformabilidad, estirabilidad, poder de cobertura y
recogimiento como afladidura a los requisitos bdaicos de re-
slgtencia y similares.

Bl procedimiento del pregsente invenbto puede com-
prenderse con aUn més detalle con el sigulente desarrollo con
referenclia a log dibujos que se aompailan, en los gque:

La figura 1 muestra una vista esquemética de un
tipo de aparato para llevar a cabo el procedimiento de este
invento.

La figura 2 es una visba isométrica esquemdtica
de un aparato para la produccién continua, a alba velocidad
de textiles entrelazados de dibujo menudo.

La figura 3 es una fotomicrografia de una parte
de un género entrelazado, de dibujo menudo preparado con fi-
lamentos los cuales han sido altamente rizados siguiendo la
produccién del género, como se describe en el ejemplo {I. La
smplizcidn es de LOX.

La figura U es una fotomicrograf{a que correspon-
de al género de la figura 3, que se mantiene bajo un esfuer-
zo multiaxial suficiente para alargar el citado género en un
15%. La ampliacidn es de 40X.

La figura 5 es una vista en alzado ampliada en -
gran menera de una parte de una plancha de formecidn del dibu
jo, gue muestra el arreglo escalonado o alternado de apertura
que se utiliza cuando se prepara el género entrelazado de ma-

1la triaengular de la figura 3.
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. La figura 6 es una fotomicrografia de una parte de

la muestra entrelazada de malla triangular "A" del ejemplo
XTI en una ampliacidn del 40X.

La figura 7 es una fotograffa de la muestra YAY del
ejemplo XII que muestra el género después de haber sido some
| Tido a la prueba de atirantamiento.

La figura 8 eg una fotomicrograffa de una parte de
S la muestrs "BW del ejemplo XII en una ampliacidn de 40X.

La figura es mna fotograf{a gue muestra la mues-
(=) (=1

; tra YBY del ejemplo XII después de haber sido sometida a la
E prueba de abtirantamiento.

La figura 10 es una fobtomicrograflia de una varte de

% une muesbtra entrelazada de malla cuadrada "C" del ejemplo XII
| en una ampliacidn de 25X.

La figura 11 es una fotomicrografia en una amplia--

cidn de 8X del género entrelazado de malla cuadrada del ejen

plo VI.

f La figura 12 es una vista en alzado ampliada en gran
; manera de una parte de la pantalla de formacidn del dibujo
que se utiliza en el ejemplo VI,
i Ls figura 13 eg una carta que se utiliza para esti-
mar el factor de longitud libre (F) medio de lag fibras como
ge describe.
i La figura 14 se presenta mostrando la relacidn entre
el factor de entrelazamiento estructural (S) y la proporcién
de impenetrabilidad de varias muestras.

Con referencla a la Tigura 1, se suministra el agua
a una presién normal de ciudad de aproximadamente 70 libras/

,1

pulg.? (4,93 kg./cmz) a través de la vélvula 1 y la cafleria

2 a una bomba hidrdulica de alta presién 3. La bomba puede -
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ser de las de doble aocién, de solo un émbolo, accionada por
el aire de la 1fnea 4 (fuente que no se muestra) a través de
la vélvula de regulacién de presién 5. E1 aire gale de la bom
ba a través de la lfnea 6. Se descarga el agua a la presién
deseada de la bomba a través de la lfnea 7. Un acumulador hi
drdulico 8 se halla en conexidn con la 1{nea de agua a alta
presién 7. E1l acumulador sirve para igualar las pulsaciones y
fluctuaciones en la presién de la bomba 3. EL acumulador se
halla separado en dos cdmaras 9 yv 10 por un diafregma flexi-
ble 1l. La cdmara 10 ests llena de nitrogeno a unghresidn que
oscila enbre un terclo a dos tercios de la@resién de funcio-
namlento del agua deseada, y la cédmara 9 se encuentrs des-
pués llena de agua de la bomba 3. Se suministra el nitrégeno
a través de la cafierfa 12 y la vélvula 13 de una botella de
nitrégeno 14 la cual estd equipada con la vélwvula de regula-

cidn 15, La presién del nitrégeno puede aflojarse del sistema
deseada a través de la vélvula 17 y la cafierfa 18 al colector

narios de ague 21 emergen desde los orificilos 20 y chocan
sobre el velo flbroso suelto 22 emplazado sobre el elemento
perforado de formacidn del dibujo 23.

log btorrentes se atraviesan sobre el velo, moviendo el
elemento de formacidn del dibujo 23 y/o el colector 19, hasta
i gue cada una de las partes del velo que se va a tratar se en-

;cuentran dibujadas y entrelazadag a la elevada presién de im-
!
zlpacto. Por lo general, se prefiere que la napa fibrosa inidsl
se trate moviendo la de formacidn del dibujo 23 bajo un nime-
ro de finos btorrentes columnarios, espaciados a travéds del an

cho del material que se estd tratando. Se pueden utilizar hi-
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flexible perforado tal como una pantalla, La cinta transporta

| dora se encuentra soportada por dos o més rodillos 32 y 33 do

primer lugar bajo colectores de orificios 35 y 36, los cuales

leras o bancos de tales torrentes espaclados para la produc-
cidn continua mis répida de los géneros entrelazados, Tales
bancog pueden estar en dngulos rectos a la direccidn del re-
corrido del velo, o en otros éngulos, y pueden estar arregla
dog de manera que ogcilen con objeto de proporcionar un tra-
tamiento mids uniforme. Log torrentes de presién de impacto
progresivamente creclentes pueden hacerse chocar gobre el ve-
lo durante su recorrido por debajo de log bancos. Puede hacer
se que los torrentes giren u oscilen durante la produccién de
los géneros entrelazados, de dibujo menudo, pueden ser de un
flujo firme o pulsétll, v pueden dirigirse en forme perpendi-
cular al plano del velo o a otros éngulos, dado que chocan sgo
bre el velo a una presifn de impacto lo suficientemente ele-
vada.,

Se muestra en la figura 2 un aparato apropiado para
su utilizacidn en la producoién continua de géneros de dibujo
menudo, entrelazados, de acuerdo con el presente invento. Con
referencia a la figura, la napa fibrosa 29 sobre el elemento
perforado para la formacidn del dibujo 30 ge sunminigtra con-

Tinuamente a la cinta transportadora mdvil 31 de un material

tadoy de un dispositivo de transmisidn apropiado (que aqui no
se muestra) con objeto de mover la cinta hacia delante conti-
nuamente. Se mantienen sels bancos de colectores de orificlos
gobre la cinta para gque log torrentes de lfquido 34 choquen
sobre la napa fibrose en posiciones sucesivas durante su re-

corrido gobre la cinta transportadora. La napa fibrosa pasa en

se encuenbran montados por ajuste. Los colectores de orificios’

37,38, 39 y 40 se montan por ajuste sobre el marco L1. Un ex-
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tremo del marco esta soporbado para el movimiento sobre un

L

cojinebe 42, el cual se encuentra fijado en posicién. 2L ex-
tremo opuesto del marco se halla emplazado sobre un digposi-
tivo de oscllacidn 43 para mover el marco hacia delante y -
atrds a través de la napa fibrosa con objeto de proporcionar
un tratamlento més uniforme.

El 1{quido a alta presidon se suminlstra a los colectg
res de orificlos a través de la cafier{a 18, como en la figu-
ra 1. Cada uno de los colectores se halla en conexidn con la
cafier{a 18 a través de una linea separada la cual incluye -
una instalacidn flexible de tuberia 44, una vdlvula de aguja
L5 para ajuster la presidn, un calibrador de presidn 46, y
m filtro 47 para proteger la vélvula de partfculas exbraias.
Como se indica en los calibradores del dibujo, las valvulas
ge encuentran ajustadas para suministrar a cada uno de los
sucesivos colectores de orificios a una presidn mds elevada,
de maners que la napa fibrosa 29 se trata a una presién de -
impacto crecientemente més elevada durente el recorrido bajo
los torrentes de lfquido 34, Sin embargo, las condiciones se
ajustan con rapidez con objeto de proporcionar el tratamiento
de entrelazamiento y dibujo deseados de las napas fibrosas
iniciales diferentes.

Los slgulentes ejemplos 1llustran de forma nés detalla-
da el invento; todas las partes se comprenden por peso 2 me-
nos que ge seiflale de otro modo.,

BEJEMPIO 1

zete ejemplo ilustra la preparacién de géneros de di-
bujo menudo de red triangular entrelazados de fibras cortadas
de poliester y demuestra el criticismo del procedimiento con

respecto al tipo del torrente empleado.
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. La napa fibrosa inicial para cada uno de estos gé
nerog se prepara superponiendo en forma cruzada (902) dos gua
tag cardadas de 1,5 deniers por filamento (0,17 tex), 1,5pulg
(3,8) em.) fibras cortadas de tereftalato de polietileno. Se
prepara una serie de muestras sujetando cad_a uno de los
velog superpuestos en cruzado, soportados sobre una plancha
de formacidn del dibujo que tiene agujeros de 0,063 pulg.
(0,16 cm.) de diametro sobre centros escalonados de 0,094 pulg
(0,24 em.) (132 agujeros/ppec. (70,4 agujeros/cmz), 1% de -
dres sbierta) a la accidn de torrentes esencialmente columng
rios que brotan de orificios de 0,005 pulg. (0,013 om.) {so-
bre centros de 0,025 pulg./0,064 cm.) a una elevada presidn
de impacto. Los velos se vuelven 90° después de cada pase por
debajo de los torrentes para ser tratados en dos direcclones.

Al ubtilizar los borrentes arriba citados y espa-
ciando el velo 3 pulg. (7,6 cm) con respecto & log orificlos
se obtiene un género gue tiene una resistencia de tens 1idn de
zlrededor de 1 a 5 lbu./pulg./onza/yarda2 (3,3 2 7,9 gm/cm/
gm./m ) somebiendo el velo a 16 pasadas bajo los torrentes a
una presidn de 200 ppec. (14 kg./cmz) (Muestra "A"). El mismo
nimero de pasadas a 300 ppe. (21 kg/cmz) produce un género
con unsa resistencia de 3 a 3,5 lbs./pulg./onza/yardaz (15,8
a 18,4 g/cm/g/mz) (Muestra "B"). Se consigue esta resisten-
cia Ulbtimemente mencionada o una resistencla aln mayor confin
mimero inferior de pagadas si se incrementa la presién desde
300 a 500 & 1,000 ppe. (21 a 35 6 70 kg/cm®) (Muestras "C"
a través de “E"), Cuando se desea pasar directamente un velo
que no ha estado gomebido a un tratamiento previo en el paso
de las 500 y 1.000 ppc. (35 y 70 kg/omz) los torrentes a 3

pulgadas (7,6 cm) de los orificios, se puede colocar una pan
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talla de red burda sobre la parte superior del velo con obje-~

to de ayudar =2 mantener en su lugar al material fibroso mien-
tras que éate se consolida. En el presente ejemplo, se utili-
za una pantalla de red 20 (7,9 x 7,9 hilos/cm.) para las mueg
tras "CW 2 través de "EM durante las primeras pocas pasadas.
Después de que el velo se nalla lo suficientemente humedecido
¥y consolidado, «e continua el tratamiento sin la pantalla pa-
ra lags restantes pasadas con objeto de completar el eantrela-
zamlento de la fibra. Los resultados a lo arriba expuesto se
hallan sumsrizados en la Tabla 1 abajo como muestras ®AY a
través de “EW,

8i se desea, en vez de manbener una presién cons—~
tante para todas lag pasadas, se puede sujetar wn velo dado a .
la accion de los torrentes columnarios a presiones que se van
inerementando paulatinamente. En la Tabla 1 se encuentran enu-
meradag lag propledades de los géneros entrelazados (muestras
"F® g través de “HY preparados a presiones paulatinamente in-
crementadas utilizando los orificios previamente descritos,
la plancha de formacidn del dibujo, y la separacidn de log ori
ficlos. Como puede verse tomando por referencia dicha tabla,
la resistencia del género se halla supeditada sgobre la presién
méxima a la cual se encuentra sujeto un velo dado, siendo igug
les el resto de las condiciones del procedimiento, de esta for
ma, después de 8 pasadag, las Ultimas 6 de las que estdn a 300
2),

ppG. {21 kg/cn la muestra ¥ tiene una resistencla de 2 a -

2

2,7 lbs./pulgfonza/yarda” (10,5 a 1k,2 gm/cm/gm/mz). Esta fuer

za es aproximadamente duplicada cuando el velo se somete a 8

Ultimas 2 pasedas a 1.000 poc. (70 ke/cm?) (Musstra H).

La utilizacidn de presiones imrementadas paulating
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- tamente incluso a 1.000 ppc. (70 kg/cmz) gin que se separen.

: « 7 ’ I
! nales a una presion aun mas elevada con el velo en contacto

| con los orificios para entrelazar ulteriormente la fibra y -

mente resulta particularmente ventajosa cuando se estdn tra-
tando velos qu¢presentan una tendencla a separarse répidamen-
te,

En atm otra serie, los géneros enbrelazados se fabri
can alterando lag anteriores condiciones de procedimiento pa-
sando el velo y el conjunto de la plancha en contacto con los
torrentes de manera que el velo entra en contacto 86lo con -

los orificios. De esta manera, los velos pueden tratarse direg

Lo Muegtrae YIW en la Tabla 1 presenta lag propiedades de un -
género obtenido de esta forma.
Finalmente, los velos que han sido trabados bajo cual]

guier clage de condiclones pueden someterse a lag pagsadasg fi-

- . 7 -
por lo tanbo incrementar la resigbencia del genero entrelaza-
do. Esto puede observarse por medlo de una comparacién de las

Muestras YEW y W% de la Tabla 1.




TABLA 1

lueg Pasa- Presidn del Prueba Peso Resist. tensidn
tra dasg agua ppc. direc- mues.;taéa de la tirsa, 2
(1) (xg./cm”) cion oz/yc’L2 1bs/pul/oz/yd
(2) (gm/m”) (gm/cn/gm/me)
A 16 200 (1h) D 1,11 (37,6) 1,4 (7,b)
XD 1,20 (40,7) 1,1 (5,8)
3B 16 300 (21) HO 1,32 (44,7) 3,6 (1L9,0)
_ D 1,34 (45,5) 2,9 (15,3)
C B’ 500 (35) MD 1,61 (54,6) 2,5 (13,2)
8 500 (35) XD 1,44 (L48,8) L,1 (21,6)
D 6" 1.000 (70) D 1,71 (58,0) 3,3 (17,4)
L 1,000 (70) xD 1,80 (61,0) 4,8 (25,3)
B 6’ 1.000 (70) 1D 1,69 (57,3) 5,1 (26,9)
8 1.000 (70) XD 1,70 (57,6) 6,5 (34,3)
F 2 100 ( 7) MD 1,46 (B9,4) 2,0 (10,6)
6 300 (21) XD 1,48 (50,1) 2,7 (1&,2)
G 2 100 ( 7) MD 1,42 (48,2) 3,0 (15,8)
2 300 (21) XD 1,53 (51,9) 3,2 (16,7)
b 500 (35)
H 2 100 ( 7) MD 1,46 (49,4) L,2 (22,1)
2 300 (21) X0 1,58 (53,5) 4,5 (23,7)
2 500 (35)
2 1.000 (70)
I 877 1.000 (70) M 1,h3 (48,5) 5,4 (28,5)
XD 1,bh2 (48,2) 5,7 (30,0)
J 6° 1,000 (70) D 1,53 (51,9) 7,6 (40,0)
8 1.000 (70) XD 1,b8 (50,1) 7,7 (40,6)

277 1,000 (70)

(L) 3 pulgadas (7,6 ocm) del orificio a menos gque e especi-
fique de otro modo.

n s = 4 4 s o s e
(2) Corresponde a la direccion maguina (MD) o direccion trang,
versal (XD) del velo cardado original.

Con pantalla de malla 20 gobre la parte superior del velo

En contacto con los orificios,.
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TABLA 1
(continuacicn)
Alarga  Coeficiente 5% Grosgor Long.@e Resistencia al
miento  segantbe lbs/puléoz/ pulga- flexion desgarre de -
() yi% (gm/em/gm/m*) das(cnm) {cm) leEgua lbs/og/
ya© (gm/gm/m*)
8 0,4 (2,1) 0,023 (0,058) 2,3 0,7 (9,4)
81 0,k (2,1) R 15 B
76 0,8 (4,2) 0,025 (0,063) 2,4 1,8 (24,1)
70 0,5 (2,6) ——— -— 242 2,8 (37,5)
69 1,0 (5,3) 0,024 (0,061) 2,4 3,0 (40,2)
79 0,7 (3,7) —— ———= 2,k 2,6 (34,8)
86 0,8 (4,2) 0,029 (0,074) 2,3 3,1 (41,6)
96 016 (3:2) e—— = 2,3 2!5 (3335)
61 1,4 (7,4) 0,031 (0,079) 2,2 2,6 (34,8)
8l 0,8 (4,2) ——— —— 2,5 2,3 (30,8)
97 0,5 (2,6) 0,023 (0,058) 2,9 0,8 (10,7)
91 0,7 (3,7) —— —— 2,5 1,3 (17,4)
76 0,8 (4,2) 0,023 (0,058) 2,2 1,8 (24,1)
85 096 (332) ———— ——— 231‘1’ 292 (2995)
75 0,8 (4,2) 0,026 (0,066) 2,4 2,9 (38,9)
90 0;6 (392) - = 2’0 252 (29’5)
86 1,1 (5,8) 0,022 (0,056) 2,6 2,0 (26,8)
99 lao (5’3) - == 291 e —==
79 1,1 (5,8) 0,024 (0,061) 2,2 2,4 (32,2)
72 1,3 (6,8) " " 2,5 2,8 (37,5)

Je hacen después intentos para preparar géneros en-—
trelazados de los veloy de fibra de pollester de superposi-
cidn cruzada gue se han desecrito previamente bajo una varie-
dad de condiciones utilizendo un boquerel de pulverizacidn de
cono solido, de un didmetro de 0,063 pulgadas (0,16, cmg) -
("Spraco" 2,112) en lugar de los orificlos de un difmetro de
0,005 pulgadas (0,0127 cm). Se coloca el velo sobre la misma
plancha de formacidn del dibujo (agujeros de un didmetro de
0,063 pulgadas (0,16 cm) sobre centros escalonados de 0,094

pulgadas (0,24 cms) y se pasa bajo el pulverizador a una dig
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dor de 100 ppc. (7 kg/cmz) crea tanta turbulencia que el velo

'ba ¥ e~levando la presién de forma escalonada. Un montaje de

'extremos del velo, y a 90 y 100 ppe. (6,3 v 7,0 kg/cmz) son he

- 4é . 2
302837

tancia de 3 pulgadas (7,6 cm) con relacidn al boquerel utili-

zando una presidn de agua de 100 ppe. (7 kg/cmz). El 1fquido

pulverizado gue mana de este boguerel a presiones de alrede-

se separa cuando se le estd tratando directamente. Zn una se-
gunda prueba, el velo se cubre con una pantalla de maliz 200
(79 x 79 hilos/om) y el montaje de la pantalla, velo y plan-
cna ge paga enbonces repetidamente bajo el pulverizador a una
distancia de alrededor de 3 pulgadas (7,6 cm) del boquerel,
torciéndose 902 el montaje des Du8“ de cada pasada. Ho se lo-
gra disefio o muestra visual alguna aeupuev de 4, 8 3 32 pagadap
En una tercera prueba, el montaje de la pantalla, velo y plan
cha se somete a 8 pagadas, des puea de las cuales ge separa la
pantalla y el montaje del velo y la plancha se somete a un -
tratamiento de 8 pasadas adicionales. No se consigue musstra
alguna vigible; las fibras ze desvanecen en Los exbremos del
velo. He hace después una ocuarta prueba con objeto de producir

una esbtructura con dibujo menudo omitiendo la pantalle de arri

napa y plancha se trata con cuatro pasadas cada una a incre-
mentos de 10 ppc. (0,7 kg/cmz) a presiones que oscilan entre
10 a 70 (0,7 kg/cmz)a 4,9 kg/cm )« No resulta visible muestra
definida alguna; cuando se incrementa la presién a 80 ppc. -

2 i : L
(5,5 kg/em”), las fibras comienzan a desvanecerse hacia log -

chag desaparecer radicaslmente. En una quinta pruecba, se coloca
una pantalla de malla 20 (7,9 x 7,9 hilos /em) sobre otre na-
pa de muestra, con la intencidn de utilizar la pantalla mas

burda para mantener las fibras en su lugar mientras se reduce

a un minimo el efecto de almohadillado de una pantalla muy fi-
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na. Despuds de 16 pasadas a 100 ppe. (7,0 kg/cmz) a 3 pulga-
dag (7,6 cm) con relacidn alboquerel, no se obtiene muestra

alguna apreciable. #n uns sexta prueba, se ubiliza una sgola

napa de la guata cardads en lugar del velo superpuesto cruzg
do. Se coloca la napa gobre la plancha de formacidn del dibuy
| Jo ¥ se la cubre con la pantalla de malla 20 (7,9 x 7,9 hilos
; /cmz) ¥y se la trata después con 16 bagadas a 100 ppe. (70 kg/
cmz) a 3 pulgadas (7,6 cm) del boquerel. Solo se consigue una

ligera muestra y el velo resultante es débil e inestable en

.extremo, ¥ tlene un peso de alrededor de 0 ,75 oz/yd2 (25 em/
|

im ) J wna resistencia de tensidn de 0,21 ¥y 0,03 1lbs./pulg,./

voz/yd (1,1 y 0,16 gms/cm/gm/m ) en la mdquina y direcciones

i trangversas respectivamente,

BEJEMPIO TIZI
Este ejemplo ilustra la preparacidn de géneros en-
itrelazados, con dibujo de ojo de malla triangular, de velos de

|filamento continuo de tereftalato de polietileno susceptible

!de alargamiento esvontineo - vy de polipropileno isotdetico. Tam-

[bien ilustra el efecto de denier del filamento sobre las pro-

pledades, esenciales del género.

Para cada nenero, e utiliza una napa inicial que

consiste en filamentos continuos dispuestos al azar. Las mueg
jtram AN 5 la "D copmigte en filamentos de polipropileno, te-
i

miendo cada muestra filamentos de un denier diferente. Se pre-
r

l;&ara una serie similar (muestras "E® hagta la "H") para log fi-

!
jiamentos de tereftalato de polietileno,
It
Al vtilizar el aparato de 1a figura 1, cada velo ge

1)
Pdlla sujeto a la accidn de la elevada presidn de impacto, emer
;iendo torrentes columnarios desde orificios de un didmetro de

0,005 pulgadas (0,0127 cm) wobre centros de 0,025 pulgadas --
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(0,064 cm) mientras que el velo estd soportado sobre una plen

cha perforada para la formacidn del dibujo que tiene aguje-
ros de un didmetro de 0,156 pulgadas (0,4 cm) dispuesta so-
bre centros sscalonados de 0,219 pulgadas (0,55 cm), tenien-
do la planche un area abierta de alrededor de un Lé&p. EL ve-
lo se Trata a una distancia de aproximedamente 3 pulgadas
(7,6 cm) bajo los orificios ubtilizando una presidn de agua
la cual se va incrementando paulatinemente a un méximo de al-
rededor de 1.000 ppec. (70, kg/cmz), continudndose el trata-
miento hasta que se puede observar en el velo visualmente una
muestra clara y distinta. Durante el tratamiento se hace gi-
rar al velo de manera que log torrentes pasen sobre élL Prie—-
mero en una direccidn, después en une direccidn transversa

a ésta, y finalmente una vez en cada direccidn diagonal.

Después del tratamiento, se gecan los velos con ob-
Jeto de eliminar el exceso de humedad, eliminado de la plan~
cha de formacidn del dibujo, secéndose a temperatura ambiente
¥y que son después probados. ILas propledades se encuentran enu
meradas en la Tabla de abajo.

Como podré apreciarse por la Tabla, las fibras de
denier inferiores, & causa de gque pueden moverse con mag Ta-
pidez y por lo tanto entrelazarse mis cuidadosamente, produ-
cen géneros de dibujo menudo, entrelazados, que tienen resig
tencias de tensidn mds elevadas.

Por lo tanto, bajo estas condiciocnes de procedimien
to, para cuaslquler tipo de fibra, cuento mas pequefio sea el
denier meyor serd lgtesistencia de tensidn quebuede obtenerse
bajo una gama dada de condiciones de procedimiento. Por su--
puesto, las condiciones de procedimiento pueden variarse con

. . ’ - . s s
objeto de producir geéneros de la misme resistencia con fibras
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de diferente denier, si ge desea,

LABIA 2
S Mlament  oual (sme/t)  da tageisa, Ly/hily
oz/yd~ (gm/cm/pgm/m”)
A 1,0 (0,11 tex) 1,6 (54,3) 22,4 (118)
B 1,5 (0,17 tex) 2,2 (74,6) 1, L (74,%)
¢ 2,0 (0,22 tex 3,0 (10L,7) 11,0 (58,0)
D 2,5 (0,28 tex) 2,0 (67,8) 10,3 (54,3)
E 1,7 (0,19 tex) 2,62(88,9) 11,03(58,0)
F 1,8 (0,20 tex)  2,59(87,8) 10,03(52,7)
G 2,5 (0,28 tex) 2,3 (78,0) 6,78 (35,6)
H 3,6 (0,40 tex) 2,6 (88,2) 3,87 (20,4)

EJEMPLIO IIT

Este ejemplo ilustra la preparascidn de un género
entrelazado de dibujo de ojo de malla triangular, de fila-
mentos conbtinuos de tereftalabo de polietileno susceptible
de alargemiento egpontdneo, y demuestra el efecto que el eg-
vaciar el velo de los orificios durante el tratamiento tiene
sobre las propiedades obtenidas.

41 igual que la napa fibrosa inicial, se utiliza
un velo de 2,5 oz/yd2 (85, gm/mz) de filamentos continuos -
digpuesgtos al azar que tlenen un denier por filamento de -
1,69 (0,19 tex), una resistencia de tensidn de 2,93 gpd (26,4
g/tex), un alargamiento del 118% y un mddulo inicial de 29,4
gpd (265 g/tex). En cada uno de los ejemplos, el velo prima
rio se coloca sobre una plancha de formacidn del dibujo per-
forada que tiene agujeros de un didmetro de 0,077 pulgadag -
(0,196 cm), dispuestos en un dibujo escalonado, gsiendo la dig
tancia entre los centros de 0,019 pulg. (0,047 cm) siendo el

nimero total de agujeros 96/pulg.2 (14,9/cm2) resultando en
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un ares abierta de aproximadamente un 455%.

Al ubilizar un apsrato del tipo que se muestra en la
figurse 1, el velo, mientras queda soportado sobre la plancha
de formacidn del dibujo, se pasa bajo orificios de 0,005 pul
gadas (0,013 cm) sobre centros de 0,025 pulgadas (0,064 cm)
por un totel de B pasadas, todas las cuales se hacen en una
sola direccidn. Las Muestras “AY a "D" ge preparan ntilizando
une presidn constente de agua de 800 ppc. (56 kg/cmz), siendo
tratada cada muestra a una distancia diferente con respecto
o los orificiou. Se prepara bajo lag mismas condiclones una
gerie similar de muestras ("E® a "HY) con la excepcién de que
se mantiene una presidn constante de 400 ppc. (28 kg/cmz). Ca
da una de las muestras preparadas se seca, se qulta de la --
plancha de formacidn del dibujo, se seca a temperatura amblen
te y se prueba, Como pod"é apreciarse por la Tabla 3 en la
cual se hallan recoglidas las propledades f{sicas, la resisten
cia de tensidn desciende a medida que se va trabando el velo
o mas disbancia respecto a los orificios. dZsto se debe al he-
cho de que el drea del torrente fluido aumenta con la crecien
te distancia con relacidn al orificio con el resultado de que
el torrente golpea el velo a una presién de impacto progesi-

4 s Qs : 1 32 2 -
vamente més reducida o medida que aumenta la distencia del

orificlo.
o o oiiiiess puis ﬁiﬁ’iﬁiﬁciiﬁgﬁzlfﬁii?a}e
(kg./cm®) (cm.) (gm/cm/gm/m®)
A 800 (56) 1 (2,5) 9,3 (£9,0)
B 800 (56) 2 (5,0) 8,3 (43,7)
¢ 800 (56) 3 (7,6) 752 (37,9)
D 800 (56) L (10,0) b1 (21,6)
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(continuacidn)
E %00 (28) 1 (2,5) 9,1 (47,9)
F Loo (28) 2 (5,0) 6,3 (33,2)
G koo (28) 3 (7,6) 5,3 (28,0)
H koo (28) b (10,0) 2,9 (15,3)

EJEMPLO IV

Sute ejemplo ilustra la preparacidn de géneros entre-
lazados de dibujo de ojo de malla triangular, de filamentos
continuos de polipropileno isotéctico, y de filamentos con--
tinuos de tereftalato de bolietileno, y demuestra el efecto
de la presidn de impacto sobre la resistencia de tensidn de
los velos.

Al utilizar el aparato de la figura 1, se somebte una
serie de 7 velos (muestras "A™ a "G") cada uno de log cuales
consiste en filamentos continuos dispuestos desordenadamente
de polipropileno igotdctico a la accidn de lag corrientes de
fluido que manan de los orificios de 0,005 pulgadas, (0,013
cms) sobre centrog de 0,025 pulgadas (0,064 cm) a presiones
de agua que comprenden desde 100 2 900 ppe. (7 a 63 kg/cmg).
Los velos primarios poseen un peso basico de alrededor de 2
oz/ycl2 (68 gms/mz) ¥y se componen de filamentos de 2 denier -
(0,22 tex). La plancha perforada de formacidn del dibujo tie-
ne agujeros de un didmetro de 0,156 pulgadas (0,4 oms) empla
zadog sobre centros escalonados de 0,219 pulgadas (0,55 cms)
(46% de drea abierta). Cade uno de log velos se halla sujeto
a 20 pasadas (5 en cada una de 4 direcciones, encontrandoge
cada direccidn en un éngulo de 452 con respecto a lag demas)
& una distencia de alrededor de 2 pulgadas (5,2 om) con rela

e s s
cion a los orificios.
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. En obra serie (Muestras "AY a WK") la napa fibrosa

inicial es un velo de filamentos continuos dispuestos desor
denadamente de tereftalato de polietileno. £l denier del fi-
lamento es 1,69 (0,19 tex) y el peso del velo es de alrededor
de 2,5 oz/.V.d_2 (85 gm/mz). AL utilizar el aparato de la fi-
gura 1, log géneros entrelazados se preparan pasando el ve-
lo, mientrag se le soporta sobre una plancha perforada (agu-
Jeros de un didmetro de 0,077 pulgedas (0,196 cm) sobre cen
tms escalonados de 0,109 pulgadas (0,28 cm) 96 agujeroséulg?
(14,9 agujeros/cm2)45% de area ablerta) bajo corrientes que
manan a variadas presiones desde orificios de 0,005 pulgadas
(0,013 cm) sobre centros de 0,025 pulgadas (0,064 cm) a une
distencia de 2 pulgadas (5,2 cm) con respecto 2 log orifi-
clos. Cade uno de los velos se halla sujeto a wn total de 8
pagsadas, haciéndose todasg ellag en la misma direccidn.

Lag propiedades de las nuestras ¥AR a "KY ge encuen-
tran enumeradas en la Tabla 4 junto con la presién ¥y la pre-~
$idn de impacto utilizada en cada ejemplo. La presidn de im-
pacto se calcula como ya se ha descrito previamente, como una
funcidn de la presién del agua. Como por dicha Tabla puede -
verse, a medlida que la presidn de impacto se incrementa, se
obtienen géneros de un superlor entrelazamiento y mas fuer-
Tes. Las muestras "F¥ y UGY pregentan estructuras sltamente
entrelazadas.

Cuendo se evalua por la proporcién de la registencia
del nudo, como se definid previamente, la muestra WFY tiene

un valor de 1,01 y la Muestra "G" tiene un valor de 1,1.
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Mues- Presidn del Presidn de 1§pact% Reulaten01a de tensioy
tra agus. ppg. pies.lbs 1% e Ja cinta lb/pug/oz
/yd

i (kg/cme®) kg/mtn/uegg/met (gn/cn/gn/m?)
| & 100 (7)) 280 (417) 0,07  (0,37)
B 200 (14) 560 (834) 0,14  (0,74)
c 300 (21) 750 (1.118) 0,39 (2,06)
D Loo (28) 860 (1.282) 0,71 (3,74)
E 500 (35) 920 (1.371) 1,48  (7,78)
| F 700 (L49) 980 (1.462) 3,53. (18,6)
% G 900 (63) 1.050 (1.565) 3,38 (17,8)
| H 200 (1h) 560 (83h4) 1,9 {10,0)
i I hoo (28) 860 (1.282) 6,3  (33,2)
5 600 (42) 950 (1.417) 7,8 (41,2)
| K 800 (56) 1,020 (1.506) 8,3 (43,7)
| EJEMPLO ¥

Este ejemplo demuestra el efecto que el porcentaje
del drea abierta de la plancha de formacidn del dibujo tiene
gsobre la produccidn de velos de dibujo menudo, de filamentos
de polipronileno,

. Se ubiliza una gerie de diferentes planchas de forma-
% cidn de dibujo, en las que la disposicidn, tamafio de losg agu-
Jeros, y vorcentaje del drea ablerta varian. La napa fibrosa

primaria es un velo desordenado de filamentos continuos de po

lipropileno isotéctico, que tienen un denier de 2 (0,22 tex)

iy una fuerza de tensidn de 4 gpd (3&tex). EL velo tiene un
; peso de aproximadamente 2 oz./yd2 (63 gm/mz). Al utilizar

; el aparato de la figura 1, cada velo sze halla sujeto a la ac-
‘cidn de las corrientes de elevada preg 1idn de impacto que mana

lesde orificlos de un didmetro de 0,007 pulgadas (0,018 cmg) -

sobre centros de 0,050 pulgadas (0,13 em) alimentados con agua
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méximo de 2.000 ppc (140 kg/omz). Cada velo se halla sujebo

<

a un total de 6 pasadas, todas lag cuales se hacen en una so-
la direccién, encontréndose el velo egpaciado aproximadamente
3 pulgadas (7,6 cm) con respecto a los orificios.

Como se muestra en los ejemplos que anteceden, los
géneros entrelazados con dibujo de ojo de malla triangular,
se preparan répidamente con velos de filamento continuo de po
lipropileno utilizando planchas de formacidn del dibujo que
tienen un porcentaje de drea abierte de alrededor de un 46 a u
50%. A medida gue el porcentaje del drea ablerta disminuye, -
particularmente en combinecidn con un descenso en el tamaiio
de log agujeros, la produccién de un género configurado de di
bujo menudo de un velo primario dado resulta mds dificil bajo
condiciones de procedimiento equivalente de otro modo. Finol-
mente, cuando el porcentaje del drea ablerta resulta lo sufi-

Y o 2 ’ . -
cienbemente pequetio, no es posible durente mas tliempo produ-

te, (p.e., que tiene un elevado entrelazemiento de las fibrasg)
Bajo lawy condiciones que se ubllizan en este ejemplo, este pun
to ge consigue a aproximadsmente un 32% de érea abierta. Como
puede apreciarse en la Tabla 5, un velo fuerte, tenlendo un di
bujo ligeramente visible, se obllene en una plancha de forma

cidn del dibujo que tiene 64 agujeros por pulgada (25 agujeros
/om) con un 32% de area abierta (Muestra D). Cuando se utiliza
una planche de formacidn del dibujo similar, pero que difiere

en que tiene agujeros de un didmetro mds reducido hacinados en
forms mas compacta con objeto de proporcionar el mismo porcen

taje de srea ablerta, no se consigue dibujo alguno (luestra C)

1 i -' — s
Se utilizen tembién varias otras planchas de formacidn del di
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sistencia a la tensién, PEro no hay dibujo vigible.
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‘ EJEMPIO VI i

Zste Ejemplo ilustra la preparacidn de un género en-
trelazado de dibujo de ojo de malla triangular, de filamen-
tos continuos de tereftalato de polietileno.

Se coloca un velo suelto consistente en filamentos -
continuoy dispuestos desordenadamente de tereftalato de po-
lietileno sobre una pantalla tejida de malla 10 (3,9 x 3,9
hilos/pulgada) (3,9 x 3,9 hilos/2, 5k cems) que tiene un 4rea
ebierta de un 56,3% y un didmetro del hilo de 0,025 pulgadas
(0,064 cmg). Al utilizar un aparato del tipo que se muestra
en la figura 1, mientras que la pantalla soporta el velo, se

Id - a
le trata a egte con corrientes columnariag de agua a alta -

Id

pregion, qué ménan desde orificios de un didmetro de 0,007
pulgadas (0,018 cmg) sobre centros de 0,050 pulgadas (0,13
cm) alimentados con agua a 500 ppc. (35 kg/cmz) de presicn,
Se somete el velo a 2 pagadas a travds del velo (?) ¥ 2 pa-
sadas transversas a éste, mientras se le mantiene sustancial
mente en contacto con la parte frontal del chorro.

Como resultado del tratamiento, el velo desordenado
de fibras se convierte en una hoja o sébana dibujada en la
cual se hallan alineados los menojos de filamentos intersec-
tantes en una configuracidn uniforme, correspondiendo lz aber
tura de cada uno de los cuadros & un cruce de los hilos en
la malla. Simultdneamente g su alineacidn en el dibujo, las
fibras del velo se entrelazan entre si con objeto de formar
un género duradero, coherente y estable. Se obtienen géneros
especialmente deseados cuando gse utilizan filamentos my ri-
zados en el velo iniecial. En la figura 11 ge muestra una par-
te tipica del txtil entrelazado de dibujo de ojo de malla cua

drado, en una ampliacidn de 8% ¥y la figura 12 es una ilustra-
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cidn correspondiente a la pantalla de formeeidn del dibujo.
Se deja que el velo se seque sobre la pantalla, des-
pués de 1o cual se quita de ésta, se examina y se prueba. Las
propiedades del éenero gse hallen enumeradas abajo al lgual
que las propiedades de un textil de dibujo menudo correspon
diente fabricado como arriba se indica pero utilizando una

presion de agua de 1,000 ppe. (70 kg/m .

Propiedades Presidn del asug
500 ppe 1.000 PP%
(35 ke./m.2) (70 kg./m.
Peso del genero oz/&d 2,80 2,90
(gm/m (95) (98)
Kesistencisa de tensidn de
la olnta, lbs/pulg/oE/yd 1,08 1,57
(g/cn/gm/m (5,7) (8,3)
Alargamiento % 117,00 147,00
Mddulo inicisal, lb/pul/oz/y 2 0,70 0,70
(sm/cn/gm/m*) (3,7) (3,7)
Longitud de flexidn (cm) 3,80 3,80

EJEMPIO VII

Este ejemplo ilustra la preparacidn de un género en-
trelazado, de dibujo de ojo de malla triangular, de gran ubl
lidsd en la vestimenta, de filamentos continuos de tereftala-
to de polietileno.

Se utiliza un velo de filamentos continuos de terefta-
lato de polietileno, encogibles, dispuestos desordenadamente,
como material bdsico. El velo tiene un peso de alrededor de

1,2 oz/yd.2 (41 g/mz) y los filamentos tienen las sigulentes

propledades:
Denier por filamento (tex) 1,7 (0,19)
Resigtencia a la tensidn gpd (g/tex) 2,94 (26,5)
Alargamiento % 129

Mddulo inicisl gpd (g/tex) 2,7 (222,6)
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. Se coloca el velo sobre una plancha perforana que tigl
ne agujeros de un difdmetro de 0,075 pulgadas (0,192 cm) sobre
centros escalonados de 0,1 pulgada (0,25 cm) habiendo 112 agu-
jerog/pulgadaz (17,4 agujeros/omz) resultando en un drea abiey
ta de alrededor del 50%. Al utilizar el aparato de la figura
1, el montaje del velo ¥y la plancha se pasa bajo corrientes
de agua a una elevada presidn de impacto, las que menan por
orificios de 0,005 pulgadas (0,013 cm) sobre centros de 0,025

pulgadas (0,064 cm). Se pasa el velo bajo log orificios por

iy un total de 8 veces en cada una de 2 direcciones perpendicu-

lares. Durante el tratamento, se ajusta la presidn del agua

a 1.000 ppe (70 kg/cmz), la temperatura del agua es de 509C.

E y el velo se halla separado de 2 a 3 pulgadag (5 a 7,6 cm) de

los orificios,. Se obtiene un género entrelazado, de dibujo de
0jo de malla trisngular, fuerte, que tiene un 5% de mddulo se
cante de alrededor de 5 a 6 lb/pulg/oz/yd2 (26 2 32 gm/cm/gm/
2)

m

/ ’
Este genero se coloca en uns cémara que contiene agua)
a 859C, durante alrededor de 2 a 3 minutos, Como un control,
los filamentos del mismo Tipo que los utilizados en el género,

cuendo se les somete al mismo tratamiento de agua ocaliente,

| tienen las sigulentes propiedades:

Resistencia de tensidn gpd (g/tex) 2,67 (24,0)

Alargamiento % 163
Modulo inicial gpd (g/tex) 21 (189)

El agua caliente hace que las fibras experimenten un

i encogimiento lineal de alrededor del 30%, donde el drea del ze

nero encoge alrededor del 50%. Cuando se extrae del agua, pue
\ Vd ’ Id = .
de observarse que el género estd mds voluminoso y tiene un di

. ] L 7y 4
bujo de un tamafio més menudo que antes.
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. Después de que se ha secado, se coloca el genero entre

o

dos pentallas de red 200 (79 x 79 hilos/cm) con objeto de con
tener lag fibras y se calienta el montaje en un horno de alre
a aproximedemente 1802 - 2009C durente 1 minuto. El género -

tiene ahora las sigulentes propledades:

Peso del geénero oz/y 2 1,82
(gm/m™) (61,7)
Regigtencia a la tens%én de las
cintas, 1bs/pul/oz/%d 8,2
(em/cm/gm/m*) (43,2)
Alargemiento % 160
1iddulo secante 5% lbs/pul/oz/séd2 0,70
(em/cm/gmn/m™) (3,7)
Iongitud de flexion (cm) 1,75

Se observa que el género eg suave, fuerte, cyblirable
de eustabilidad dimensional, coherente, lavable, y de gran adap
tabilidad vestimental. Resulta apropiado para su utilizacidn
en vestuarilo, dreas de decoracidn del hogar, tales como bapli
cerfa, cortinas y colgaduras, cobertores para cames, camisas,
ropa interior, calcetines y sus similares.

EJEMPLO VIII

Este ejemplo ilustra la preparacién de un género en-
trelazado con dibujo de ojo de malla triangular, de alta uti
lidad en vestimenba, de fibras susceptibles de alargamiento
esponténeo.

Se utiliza un velo de filamentos conbinuos de terefta
lato de polietileno susceptibles de alargamiento esponténeo,
como napa fibrosa primaria. Loy filamentos Tienen un alarge-
miento esponténeo de alrededor del 15%. Otras de lag propie-
dades & los Tilamentos, son las que giguen:

Resistencia a la tensidn gpd (g/tex) 1,9 (17,1)
Alargamiento % 238,0
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. Médulo inicial gpd (g/tex) 13,3 (119,7)
Denier por filamento 3,64 0,4 tex
Se coloca el velo primerio sobre una plancha perfora-
da que tiene agujeros de un didmetro de 0,077 pulgadas (0,196
cms ) dispuestos sobre centros escalonados de 0,109 pulgadas
(0,28 cmg) teniendo dicha plancha 96 agujeros/pulg. (14,9
agujeros/cmz) ¥ un drea abierta de aproximadamente un 45%. Al
utilizar el aparato de la figura 1, el montaje del velo y la
plancha se pasa bajo corrientes gque manan por orificios de

0,005 pulgadas (0,013 cm) sobre centros de O y025 pulgadas ~

~—

(0,064 cm) a una presidn de agua de 1.300 lib/pulg (91 kg/omL
Se somete a tratamiento al velo en U direcciones, espaciadag
459, hasta que se obtiene un dibujo bien configurado. Se qui-
Ta entonces el velo de la plancha, se coloca entre pantallas
de malla 200 (79 x 79 hilos/cm) y se le expone al calor a
2002C en wn horno de aire, EL calor girve pars desarrollar el
alargamiento expontdneo de lag fibras. El género resultante
resulte de alta adaptaoion para fineg vestimentales, y es sua
ve, fuerte y puede utilizarse en tapicerfa, decoracidn del ho
gar, y otros usos corrientes del género. Lag propiedades del
género se hallan enumeradas abajo:

Peso del género, oz/ydg 2,73
(gm/m ) (92y5)

Hegistencia de tensi %n de la

cinta, 1lbs/pulg/ o%/yd 6,12
(sm/cm/gm/m<) (32,2)

Alargamiento % 171

Mddulo secante 5%, Llbs /pu]/ozéyd 0,51
(gm/cm/gm/m®) (2,68)

Heslstencia a la flexidn (cm) 1,25

EJEMPIQ IX

Gste ejemplo ilustra la produccidn de un género entre
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lazado, de forma de ojb de malla triangular en su dibujo, --
fuerte y de elevada adaptacién para fines vestimentales de
filamentos post-rizables de dos componentes, También ilustra
la fabricacion de un género de caracteriuticas parecidas a la
franela. Se ubtiliza un velo de filamentos de dos componenbtes
de seccion cruzada trilobal, dispuestos desordenadamente, prel
parados con adipamide de polihexametileno y policeproamide
(50/50 proporclén de peso) como la naps fibrose primeria. sl
velo tiene un peso de alrededor de 2,1 oz/yd2 (71 g/mz) y se
le coloca sobre una plancha de formacidn del -<dibujo que tie-
ne agujeros de un didmetro de 0,063 pulgedas (0,16 cm) dis-
puestos sobre centros escalonados de 0,094 pulgadas (0,24 cm)
(132 agujeros/pulg.2 (20,4 agujeros/omz) L1% de drea sbierta)
Se pasa el montaje del velo y la plancha repetidamente hacla
abrds y adelante bajo corrientes de agua de elevada presién
gue manan por orificles de un didmetro de 0,005 pulgadas -
(0,013 cm) dispuestos linealmente sobre centros de 0,025 pul-
gadas (0,064 cm) utilizando el aparato de la figura 1. Uuran
te el tratemiento, la presién del agua se va incrementando
paulebinamente en los sigulentes grados: 25, 100, 300, 600 y
800 ppe. (1, 755 7; 2L1; 42; vy 56 kg/cmz), v la temperatura
del agua es de 602C., Se continua con el tratamiento hasba que
ge obbiene un género entrelazado que tlene un dibujo menudo
de forma de ojo de malla triangular. Se hace después hervir
el género durante cinco minutos durante los cuales experimen
ta una superficie de encogimiento del 12%.

Una perte del género, después de gue se ha gecado,
se consolida por presién a 1929C entre rodillos secadores 11
gos durante cinco gegundos a aproximadamente 300 ppe. (21 kg/

2 s 7 - N ’
em”) de presion. Las propiedades de ambos géneros sSon COMO -
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DR 1 nI‘II..II wiitsic)
n2% i
sigues L
o U Después del pué del her-
Fropledades hervido v1ao ¥ congolidan~
cidn.
Peso del género, 07/%d2 2,01 2,25
(g/m=) (70) (78)
Registencia a la tenﬁiénzde
la cinta, 1b/vulg./oz/yd L, 30 b, 53
(e/cn/e/m=) (22,6) (23,8)
% de alargamiento 115 153
Hddulo inicial, lb/DuJ/oz/yd 1,05 0,67
(s/cn/z/m?) (5,5) (3,5)
Iongitud de flexidn (cm) 1,19 1,55

Togs dos

géneros entrelazados, de dibujo de ojo de ma

lla triangular, obtenidos de este modo, resultan de elevada

Id . -
adapbacion a usos vestimentales, y son apropiados para los

I ’ . . s s
ugos tipicos del geénero, tales como cortinajes y sus simi-
lares.

, ’ ’ Y S
Se prepara después un genero de caracteristicas pare
. ’ PR
cidag a la franela, con un tacto calido y suave lijando ca-
L] ’ Y s -
da lado del genero consolidado arriba descrito con un papel
silfcea de 240,

de esmerilar de arenisca con objeto de rom-

per log bucles largos de fibras, repartiendo la napa resul-

tante de fibras de la superficie con tenacillas de cortar
de barbero (000 para el corte de pelo), y consolidando la

. ’
de presion

esgtructura repartida a 1929C. enbre log rodillowm

lisos durante 5 segundos a aproximadamente 300 prc. (21 kg/
cmz) de presidn.

SJEMPLO X

Zgte ejemplo ilustra las modificaciones deseadasg de

lag condiciones del procedimiento empleadas cuando se tra-

. . 2 ’
tan velos de diferentes pesos para la produccion de generos

entrelazados de dibujo de forma de ojo de malla triangular.
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° Las napas primarias iniciales congisten en velos des-

| plancha tiene 132 agujeros/pulgada2 (20,4 agujeros cmz) ¥ un

ordenados de diferentes pesos en tres series, con una fibra
diferente en cada una de estas series. Las fibras incluyen -
fibra cortada poliacrflica larga de 1,5 dpf (0,17 tex) de 1,5
pulgadas (3,8 em) Serie "A%), Tibra cortada de tereftalato de
polietileno de 1,5 pulgadas (3,8 cm) de 1,5 dpf (0,17 tex)
(Serie MB%), y fibras de algoddn que tienen una longitud de 14
fibra cortada de aproximadamente 1 pulgads (2,5 cm) (serie ¥CW
Cada uno de los elementos entrelazados se prepara colocando
el velo primario sobre una plancha de formacidn del dibujo ~
que tiene agujeros de un didmetro de 0,063 pulgadas (0,16 cm)

sobre cenbtros escalonados de 0,094 pulgadas (0,24 cm) y la -

‘area abierta del L1%. EL monteje del velo y la plancha se pa
ga bajo orificios de 0,005 pulgadas (0,013 cm) dispuesbtos so-
bre centros de 0,025 pulgadas (0,064 cm) y que estdn allmen-
tados por agua sometida a presién, inicialmente a 100 ppc.
(7 kg/cmz), durante el numero de pasadas a cada una de lag -
presiones que se indican en la Tabla 6. ZL velo se halla ini-
cialmente a una distancia de aproximademente 5 pulgadas (L2,7
cm) con relacidn a los orificios, y la distancia va disminu-
yendo progresivamente hasta aproximadamente 1 pulgada (2,5 cm)
de los orificios a lag presiones més altas. Se conbinua con
el tratamiento a presiones incrementadas paulatinamente hasta
que se obtlene un dibujo menudo distinto de forma de ojo de -
‘malla triangular.

Lag propledades de log varios géneros ge dan en la Ta-
bla 6 abajo. Podrén observarse que las condiciones de procedi
miento utilizadas para los pesos de velos mas pesados se hacen

4 .
mas severos incrementando el nimero de pagsadas a que se halla




sujeto el velo v/o incrementando la presién maxima del agua

. . 4
con objeto de proporcionar corrientes de bresion de impacto
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; de modelado que posee orificlos de 0,063 pulgadas (0,16 cu) de

|

|

! tes de alta presidn que emanan de orificios de 0,005 pulgadas
|

|

| siones hasta 500 ppe (35 kg/cmz) como maximo. La napa o velo

| 88 pasa bajo lag corrientss hasta que ge forma un dibujo cla-

. Este ejemplo ilustra la preparacidn de una tela en-
trelazada, de un dibujo de ojo de malla triangular, de fila-
mentos continuog de dosg componentes, seguida de un tratamien
to de la napa o velo para cerrar el dibujo y aumentar la cu-
bierta de la tela.

Se ubtiliza una napa o velo de filamentos continuos

—

dispuestos al azar, con un denier por filamento de 3 (0,33 tex
como capa fibrosa inicial. La napa o velo se prepara de fila-
mentos de dos componentes, post-rizables, con polihexametile-
no adipanmida como un componente, y una copoliamida de unide-
des de hexametileno adipamida ¥y hexamebtileno sebacamida como

el otro componente. La napa o velo es colocada en una plancha
didmetro sobre centrog desviados de 0,094 pulgadas (0,24 cm)
(132 oriricios por pulgada cuadrada (20,4 orificios por cen-
timetro cuadrado) y 4l% area abierta) y es pasada bajo corrien]
(0,013 cm) sobre centros de 0,025 pulgadas (0,064 cm) a pre-

! ro, distinto, entrelazado. Ia ®la ss sumerge entonces en agua

caliente hasta que se desarrolla un =izado en lasg fibras y -

exigste una reduccidn de un 25% en el drea de la tela., En la

figura 3, a una ampliacidn de bOX, se muestra el agpecto de
una tfpioa porcién de la tela. El 1{mite hasta el cual el ri-
zado clierraz el dibujo resulta evidente cuando la tela se esti-
‘ra para enderezar lag fibras, segﬁn se repregenta en la figura
54 en ampliacidn de LOX. ILa tela es fuerte y coherente.

| Otra tela entrelazada, con dibujo de ojo de malla --

1triangular, se produce de la misme forma. Antes del rizado, se
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mide la opacidasd y se comprueba gque es de 31%. Después se sSu
merge la tels en agua hirviendo con el fin de desarrollar un
buen rizado de las fibras, resultando en un 50% la reduceion
en el drea de la tela. A continuacidn la tela esg rellenada en
una dispersién acuosa de una resina acrilica (1L0% de recupe-
racidn en peso) y presionada a (90 tonelada.s/pie2 (88,3 kg/
cm?) a 809C. la opacided de la estructura finasl es 76,3% ¥
la tela asi obbtenida tiene un peso de 3 onzas/yarda2 (Lo2 g/
mz) Bgta btela puede colgarse con facilidad, posee une buens
cobertura y es muy apropiada para usos corrientes tales como
vestidos. El aspecto de la tela a una empliacidn de LOX es si
milar al ilustrado en la figura 8.

EJEMPLO XIT

Egte ejemplo ilustra la preparaoién de tela entrela-
zada, con dibujo de ojo de malla triangular y cuadrado, de
filamentos continuos de dos componentes. Demuestra ademds lo
critico del procedimiento con respecto al tipo de corriente
empleada.

Se utlilize une napa o velo de filamentos continuos -
dispuestos al azar, con un denier por filamento de 3 (0,33 -
tex) y mas de 60 rizados-pulgada, (23 rizados-cm) como velo
inicial. Iog fllamentos son de dog componentes preparados a
partir de polihexsmetileno adipamida y polietileno tereftala-
to.

(A) Lo napa o velo se coloca en una plancha perforada,
con orificios. de 0,063 pulgadas (0,16 cm) de didmetro sobre
cenbros desviados de 0,094 pulgadas (0,24 cm) (132 orificios
por pulgada cuadrada (20,4 orificios por centimetro cuadrado)
y Ulp area abierta) y es tratada con una corriente de ague a

s ’ L Iy a2 a
alta presion que emana a través de orificios de 0,003 pulgadas
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(0,008 cm) de didmetro, sobre centros de 0,025 pulgadas (0,0éz
cm) utilizando el aparato de la figura 1. Durante el traté--
miento se aumenta lentamente la presidn desde cero a wn méxl
mo de 1900 ppe (133 kg/omz). La napa o velo se pasa bajo las
corrientes hasta que se forma un dibujo claro, distinto, y -
los filamentos estédn firmemente entrelazados. La tela resul-
tante se clagifica como HMuegtra RAY, Una porcidn t{pica ey -
representada en la figura 6 & una ampliscidn de LOX.

(B) Una napa o velo simllar es después expuesta a la
accion de un vaporizador dispersado, de baja presién de impac
to, que emana de una tobera de pulverizacidn de cono sdlido
(0,063 pulgadas, 0, 16 cum de didmetro). La presidn es ligera
mente aumentada durante el tratamiento desde cero hasta 110
ppe (8 kg/cmz) y el velo es mmmado repetidas veces bajo la tg
bera hasta que se forma un dibujo claro y distinto. Durante
el tratamiento, la napa o velo es egpaciada aproximadamente
1,5 pulgadas (3,8 cm) desde la cara de la toberz. Este velo
tratado se clasifica como Muestra "B", La figura 8 muestra el
producto resulvante a una ampliscidn de 40X.

&l examen de la Muestra A revela que se trata de una
tela con dibujo de ojo de malla triangular fuerte y coherente,
cuyas fibras estén tan extremadamente entrelazadas que la eg-
tructura no puede estirarse gin romperlas. EL 1imite hasta el
cual pueden entrelazarse las fibras resulta evidente por lasg
propiledadesy de la tela., Eg de observar gue cuando la muestra
A ge halla sujeta a la prueba de résistencia a la tensidn se
rompe por fractura de los filamentos, siendo brusgca la rotura
¥y reteniendo el velo su estructura = base de ojo de malla -
triangular bajo tensidn. la figura 7 muestra el aspecto de la

’ s -
muestra A despues de produciree la rotura en la prueba de re-
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Se somete a la Muestre B 2 la nisme prueba y se deter-

Nz
E

D

slstencia.

mina que btiene una resistencia tan baja que se rompe la eg-~
tructura por traceidn v se digipa el dibujo sin producirse -
ninguna rotura efectiva de fibras, es decir, estas simplemen
te resbalan unas después de otras hasta que se destruye el
dibujo. La figura 9 muestra el aspecto de la Huestra B deg-
puég de sujetarse a la prueba de tension.

Lo, presencia o ausencia de estructura entrelazada pue-
de ademds demostrarse intentando desbaratar o romper por btrag
cidn un nudo individual, es decir, la zona discreta donde se
inberconectan seis hacesg de fibras. Se ha comprobado que se
necegiba una fuerza de 59,5 gr/oz/yd2 (1,76 gr/g/mz) para deg
baratar un nudo simple de la muestra A, mientras solamente
26,8 gr./oz/yd2 (0,79 gr/g/mz) es suficiente para degsbaratar
la HMuestra B, Zn una ampliaoién de egba prueba, wa btira de 2
pulgadas (5 cm) que conblene 22 nudos se somete a esfuerzo
utilizando un comprobador de tensidn Instron y se comprue-
ba que la fuerza requerida para desbaratar los nudos corres-
vondientes a las Huestras A y B, respectivemente, es de 50 7
5 gr/oz/yd2 (1,48 v 0,15 gr/g/mz). De este modo, para la fiues
tra A se rebiene un 84% de la resistencia del nudo simple a
lo larszo de una tira de 2 pulgadas (5 cm), mientras para la
miestra B se retiene solamente alrededor de un 20/ de la re-
gistencia del nudo simple. El alto nivel de resistencla rete
nida & lo largo de un area gque incluye 22 nudos individuales
demmestrs la uniformidad y estructura total entrelazada de
la Muestra A.

Lag propledades de las luestras A y B son las sigulen-
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. Propiedad Velo Auestra Muestrd]
inicial A B
Peso muestra oz/éd 1,9 2,0 1,75
(g/m (64,5) (68) (59,4)
Resistencia tensidn cinta
lb/pulg/oz/Ja , —-— 2,7 0,5
(a/cn/g/m?) (14,2) (2,6)
Registencia tensidn presa lbs. 5,7 12,9 5,8
(kgs) (2,59) (5, 86) (2,6l)
% exbensidn presa 70 64 430

De lo anterior ge desprende que la Muestra A pogee
mas de cinco veces la resistencia de tensidn de cinta de la
Muestra B y més del doble de la resistencia de tensidn de -
presa. Temblen puede observarse que la regigtencia de tens gidn
de presa de la Muestra B e esencialmente la misma del velo
inicial no tratado.

(C) Las observaciones anteriores son asimismo apli-
cables a la tela producida en otros tipos de planchas perfora
dag. Cuando se repite el ejemplo, pero ubtilizendo una plancha
perforada de 0,079 ovulgades (0,201 cm) de orificlos alineados
sobre centros de 0,125 pulgadas (0,318 cm) en lineas y colum
nag rectas, en lugar de orificiog desviados, resulta una co-
rregpondiente superioridad de geguir el procedimiento utili-
zado para la Muestra A (en contraste con el procedimiento uég
do para la Muestra B). El aspecto de la tela obtenida de eg
te modo, designada como Muesbra "CH%, ge muestra en la figura
10 a una ampliacidn de 25X. Los nudos estén centrados en los
éngulos de cuadrados y se hallan interconectados por pesados
haces de fibras alineados con log costados de los cuadrades,
broporcionando un dibujo de malla cuadrada. Haces de fibras
interconectados més pequetios se extlenden a través de las -
diagonales de log cuadrados para proporcionar resistencla en

todag las direcciones de la tela, a3l como un aspecto agradable
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Los nudos estén aun misg densamente entrelazados que losg de
la Muestra A citada, con alta resisbtencia correspondiente.

EJEMPIO XTIT

Bzste ejemplo ilustra el uso de fibras celuldsicas
corbas en combinacidn con fibras cortades para producir efec-
tos especlales en telas entrelazadas con dibujo de ojo de ma
lla triangular.
a8 Gelas enbrelazadas son preparadas de tres velos
iniciales diferentes ubilizando el eparabto de la figura 1 ¥y
lag condiciones de procedimiento sigulentes:

Tamaflo orificio 0,005 pulgedas (0,013 cm), centros de
0,025 pulgadas (0,064 cm).

Espaciamiento del velo desde orificio 3 a & pulgadas (7,6
a 10 cm).

Plancha de formacidn del dibujo Orificios de 0,156 pulga
das (0,4 cm) de diametro
centrog degviados de 0,18¢
pulg. (0,48 cm) 63% area
ablerta,

Presidn del sgua O a 1200 ppe. (0 a 84 ke/cm®) sumentede
gradualnente.

Pasos 5 en une direccidn ¥ 5 en gentlido perpendicular a
la misme, por un total de 10.

Para la luestra "A% el velo inicial es una guatae car

de . 2 /. 2 . .
ada (aproximadamente 2 oz/yd” (68 g/m“) de 1,5 denier por

filamento (0,17 tex) fibra cortada s base de tereftalato de
polietileno.

Para la muestra "B" ge extiende un tejido facial, cog
mercialmente disponible, sobre una guata cortada similar y

s 2 2 s .

se pasa la composicion bajo las corrientes.

Para la muestra "C! ge extiende wna toalla de papel,
comercialmente disponible, sobre una guata cortads similar

s s 2 = =

¥ se pasa la composicion bajo lag corrientes.

En cada caso se obtienen telas entrelazadas con dibu
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jo de ojo de malla triangular de buenas propiedades. En la

preparacidn de estas telas, las fibras de papel cortas utili
zadas en lag capag sobrepuestas de las Muestras By C demues
tran ser Utiles en la formacidn ¥y definicidn del dibujo. Se

obgerva que son entrelazadas simultdneamente con la guata --
principal, primariamente en cada nudo. Inesperadamente, las -
fibras més cortas sumenten la registencia total de la napa o
velo, como puede verse por las propiedades que se citan mas

abajo. Cuando lag telas se gometen a 5 lavados en una lavado-
jra doméstioa, de tipo agitador, no existe pérdida de lag fi--

|
4 3 s
;bras cortas (segun se evidencia por el hecho de que no tiene

Muestra A B C
Capa sobrepuesta de fibras de
ipapel ninguna tejido toalla
Peso de la tela oz/yd 1,44 1,73 2,87
(gm/m?) (48,8)  (58,6) (97,2
Resistencia tengidn cinta
lb“/DUlé/O"/yd 4s45 5’93 6’85
(em/cm/gm/m?) (23,4) (31,2) (36,0
Extengidn % 70 65 68
Hddulo inicial lb/Dul/oa/%dz 2,0 Wk 6,4
(gm/cm/gm/m*) (10,5) (23,2) (33,6])
Iongitud doblez (cm) 2,10 2,15 2,20

S1 se desea, pueden obtenerse diversos digefiog intercg
;lando las fibras de la capa sobrepuesta en el dibujo en deter-
lminadar areas solamente, o tan solo en ciertos nudos, o en los
hacesg entre los nudos para producir efectos especiales, Las mey
clas de diferentes tipos de fibras, por ejemplo fibras absor-
bentes y no absorbentes, proporcionan productos con ambas ven—
tajas. Otras telas esgpeciales pueden obbenerse convirtiendo los
velos de fibra corta en telag configuradas, uniendo estas deg-

’
pues en forma entrelazada a fortuitos velos no configurados,
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. BIEMPLO XTIV

Zste ejemplo 1lustra la preparaoién de una tela entre-
lazada, de un dibujo de ojo de malla triangular, que combina
filamentos contlnucs con fibras cortas de un papel fibroso
sintético.

Se prepara una tela entrelazads de una napa o velo, -
aproximedamente de 2 oz/yd2 (65 g/mz) de filamentos conbtinuos
de btereftalato de polietileno dispuestos desordenadamente, eg
pontaneamente extensibles, que poseen un denier por filamento
de 4 (0,44 tex) aproximademente, y una extensidn espontdnea
de un 20% aproximedemente. La tela (Iuestra MA"Y) se prepara
utilizando el aperato de la figura 1 y las condiciones de bpro
cedimiento slguientes:

Didmetro orificio.- 0005 pulgadas (0,013 cm) centros

' de 0,025 pulgadas (0,064 cm).

Espaciamiento de velo desde orificio.- 3 a It pulgadas
(7,6 2 10 cm).

Plancha de formacidn dibujo.- 0,063 pulgadas (0,16 cm)
de didmetro (orificios) centros escalonados de 0,094 pulgadas
(0,24 cm) 132 orifioios/pul2 (20,L orificios/omz) v 41% drea
abierta).

Presidn del agua.- O a 1000 ppe (0 & 70 ka/cn®) eleve-
da gradualmente.

Pagos.~ 5 en una direccidn v 5 en sentido perpendicu-
lar a lz mlsma, por un total de 10 pasos.

Utilizando lag mismas condiclones de procedimienvo, se
prepara después una tela entrelazada (Muestra "B") de un com-
puesto consistente en una capa sobrepuesta de papel de fibra
sintébica sobre uma napa o velo segﬁn descrhpién anterior, cQ

’ . . P " ., 7’ .
locandosge la composicion gobre la plancha de formacion del di
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fbujo, con el velo contiguo a la plancha, La hoja de papel cog—

prende 80% en peso de fibras cortadas de tereftalato polieti-
leno y 20% de fibridos de un copoliester de 80% tereftalato
etileno y 20% isoftalato etileno. Durante el tratamiento, la
continuidad original del papel queda destruida, y los compo-
nentes de este son forzados a entrelazarse y realinesrse con
los filementos del velo, formendo de tal modo una tela entre-
lazada con dibujo de ojo de malla triangular., de observa que
los componentes fibrosos més cortos se hallan concentrados
predominantemente en los nudos de la tela resultante.

- ’ /
Lag muestras A y B son después prensadas entre una la

imine de goma y un tamiz de malla L0 (15,7 x 15,7 alambre/cam)

ia 1702C durante un minuto, siendo suficiente esta temperatura

para hacer gque las fibras esponténeamente extensibles se alar
guen, pero en grado insuficiente como vera Ffundir los fibridos
de la muestra B. Ambos productos entrelazados de dibujo de ojo
de malla triangular son blandos, fuertes y vestimentales, y

my apropiados pars usos de género corriente., Las propiedades

PR . « 7
se facilitan a continuacidn.

M “pw nga
Peso de la tela, oz/%d2 1,90 2,17
Resistencia tensidn cint a,

lb/pul /05/yd 1,18 3,68
(8/cn/e/n”) (6,2) (19,3)
Extengidn % 99 158
5% Nodulo secante Lb”/puL/o§/yd2 0,42 1,11
(g/cm/g/m*) (2,2) (5,8)
Longitud de pliegue (cm) 1,84 1,72
Tensidn ruptura lengEeta
lb/oz/ d 3,83 4,23
(8/8/m=) (51) (57)
Grueso, pulg. 0,026 0,019
(em) (0,066) (0,048)
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. Se llevan despues
una ssbana configurada de un compuesto similar, ubtilizando
una tobera de vaporizacién de cono mascizo {¥Spracoi2llz) que
opera bajo condiciones diversas a presiones hasta 100 ppc.
aproximadamente (7 kg/cmz). La rociada difuse a baja presidn
no proporcioné suficiente presién de impacto para giquiera
penebrar la capa sobrepuesta de papel, con el resultado de
gue no pudo Tormarse ningﬁn dibujo y el compuesto tenfa en
realidad un aspecto como sihunca hubiege sido tratado.
BEJEWMPLO XV

Este ejemplo ilustra la produocién de una tela -
entrelazada de dibujo de ojo de malla trisngular de fibras
acrilicas relativamente rectas, excepcionalmente apta para
vestiduras.

Se coloca una guata aproximadamente de 2 oz/yd2
(68 g/mz), de fibra cortads acrilica, comercialmente obteni-
ble, de 1,5 pulg. (3,8 cm) con un denier por filamento de
1,5 (0,17 tex), sobre une plencha de formacidn de dibujo que
posee orificios de 0,075 pulgadas (0,19 cm) de didmetro, dig
puestos sobre centrog escalonados de 0,1 pulgadas (0,25 cm)
112 orificios por pulg.2 (17,4 orificios vor cmz) v 50% de
drea ablerta, Utilizando el aparato de la figure 1, el velo
es sometido a corrientes de agua de alta presién de impacto
(502C.) que emanan de orificios de 0,005 pulgadas (0,013 cm)
centros de 0,025 pulgadas (0,064 cm) por un total de 10 pa-
sos (5 en cada una de dos direcciones perpendicularss)., Du-
rante el tratamiento, la presién del agua se eleva gradual-
mente desde 0 a 1000 ppc (0 a 70 kg/cmz) y el velo es some-
tido a procedimiento a una distancia de 3 a 4 pulgadas (7,6

2 10 cm) de los orificios. La tela entrelzada de dibujo de -
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@jo de malla triangular resultante es sumergida en agua hir- ]
viendo durante cinco minutos aproximadamente, secada y proba-
da, Se trata de una tela fuerte excepcionalmente apta para -

colgaduras y por tanto particularmente apropiada para ser usa

- - 2 « 7
da como adorno. Las propiedades ge facilitan a continuacion:

Peso de la tela, oz/ydg 2,20
(gm/m~) (75)
Resistencia tensidn cint%
| lb/pulg/oz/gd 4,35
‘ (em/cun/gn/m?) (23)
Extensidn % 61
j 5% Modulo secante lb/pulg/oz/%d2 0,31
: (em/cm/gm/m<) (1,6)
| Longitud pliegue (cm) 1,53
| Razdn tensidn nudo 0,83

| EJENMPLO XVI

| Egte ejemplo ilustra la produceidn continua de una
tela entrelazada de dibujo de ojo de malla triangular, que -
jcomprende un tratamiento unidireccional.

| Un velo de filamentos continuos de tereftalato de po
lietileno, dispuestos'desordenadamente, se ublliza como velo
{inicial. Je envuelve el velo alrededor de un tambor de 12 pul
;gadaﬂ (30,5 cm) de didmetro, hueco, que posee una superficie
perforada de 6 pulgadas (15,3 cm) de ancho y contiene orifi-
cios de 0,063 pulgadas (0,16 cm) de didmetro dispuestos sobre
centros escalonados de 0,094 pulgadas (0,24 cm) -132 orificios

2 .
rulg™ (20,4 orificios/cmz) y 41% de drea abierta. Utilizendo

el aparato de la figura 1, el tambor ey alineado en forma --

s [C N - . N 4 .
axlal con el multiple ¥ ez colocado en posicion para girar ba

jo los orificiog de éste, con la cara del tambor espaciada 2
vulgadas (5 cm) aproximadamente de dichos orificios. El mﬁltl

ple biene 2 pulgadas (5 cm) de largo ¥y posee orificos de 0,005
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pulgadas (0,013 cm) espaciados sobre centros de 0,025 pulge-
das (0,064 cm) & todo lo largo. 8L tambor es girado mientras
corrientes de alta presién de impacto, que emanan & los ori-
ficios, inciden en una seccidn del velo de 2 pulgadas (5 cm)
de un extremo del tanbor, aumenténdose gradualmente la pre--
2)

gion del egua hasta un méximo de 1000 ppe (70 kg/cn”) a medi-

da que glra el tambor. Después de cada robacidn sucesiva, el
tambor se mueve horizontalmente 2 pulgadas (5 cm) aproximeda-
mente y se conbinua el tratamiento hasta que la totalidad del
velo es pasada bajo las corrientes. Se obtiene una tela entre
lazada que tiene dibujo de ojo de mllla triangular y es fuer-

te, estable y coherente.

EJEMPLO AVII

Este ejemplo ilustra la produccién de una tela en-
trelazada de dibujo de ojo de malla triangular, altamente -
aproplade para vestiduras, con amplio poder de cobertura y que,
semeja una tela de punto.

Se preparan filamentos de corte transversal en forma
de cinta hilando tereftalato de polietileno y adipamida de -
polihexametileno (50/50 razdn de peso) en sentido lateral =
través de una ranura de hilado /0,003 pul por 0,060 pulg. -
0,008 c¢m por 0,152 cm) hildndose los componentes en extremos
opuestos de la ranura. los filamentos se someten después a
un btratamiento a alta tewmperatura, el cual sncoge el componen
te tereftalato polietileno del hilo para producir filamentos
de aproximedamente 64 rizados/pulg. (25 rizados/cm). Los fi-
lamentos son después recogidos en forma de un velo o napa de

fibmentos continuos, rizaedos y desordenadamente dispuestos;

' tal velo biene un peso aproximado de 2,6 oz/yd2 (88 g/mz).

s - « 2
El velo eu colocado en una plancha de formacion de
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dbujo que posee 462 orificios cdnicos por pulg2 (71 orificios]
por cmz) dispuestos sobre centros escalonados que van dismi-
nuyendo hasta un didmetro minimo de 0,037 pulg. (0,094 cm)
en dirececidn alejada del velo., £l egpesor de la plancha esg
de 0,003 pulgadas (0,008 cm) y el % de area abierta de la -
plancha eg de 50.

Bl velo, mientras estd sostenido por la plancha,
es tratado con corrientes de agua a alta presién de inpacto
que emanan de orificlos de 0,005 pulg. (0,013 cm) de didme-
tro, dispuestos en linea a wna densidad de 40 orificios por
pulgada (15,8 orificios por em). EL velo es tratado mientres
se encuentra espaciado aproximadamente 1 pulgada (2,5 cm)
de los orificios, utilizando zgua a 60°C en lag condiclones
sigulentes: Se somete el velo a un paso & una presidn de agua
de 20 ppe (1, ks/em®) despuds a 3 pasos en la mism direccidn
a 200 ppc (14 kg/cmz) y mas tarde a 3 pasos a 500 ppe (35 kg/
cmg) en una direccidn perpendicular a la utilizada a 200 ppc
(14 kg/cmz). Después se retira el velod la plancha de for-
macion de dibujo, se le da la vuelta, se gira 902 con ret 1pec
to al dibujo de la plancha, se reemplaza sobre éute vy se tra
ta después como sigue: Se somete primero el velo a 3 pasos
a 500 ppc (35 kg/cmz), después a 3 pasos a 1000 ope (70 kg/
cmz) v finalmente, a 3 pasos a 1500 ppc (105 kg/cmz}. A cada
pre 161, el velo es tratado en wa direccidn perpendicular

a la utilizada en la presion anterior.

La tela resultante se retira despuds de la plancha
ge geca ¥y se aglenta en calor colocdndols entre dos tamices
de malla 60 (23,6 x 23,6 alambres/cm) y calentdndola a 2002C
durante 30 gegundos a 10 ppc (0,7 kg/cmz) de presidn. Después

del aligado mediante calor, la tela es lavada tres veces (apro
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y Ximadamente 15 minutos cada vez) en una lavadora doméstica

comercialmente obtenible del tipo de agitacién, utilizando
agua ciente (aproximadamente 509C) ¥y un detergente. de aiflg
den telas adicionales a més condiciones de lavado normal ca
81 simuladag. La tela entrelazada en después retirada y se-
cada en una secadora de volbeo de aire cliente. Ia tela pPer—
manece estable y coherente ¥y no existe evidencia de pelote

o pelusa sobre la superficie. Lag propiledades de la tela la-

vada gon las slgulentes:

Peso oz/ydg 2,5
(sm/m”) (85)
Resisbencia tensidn cinta2
1b/pulg/oz/ 3d 3,36
(gm/cm/gm/m*) (17,7)
Sxtensidn % 147
5% médulo secente lb/pulg/oz/yd.2 0,164
(sw/cm/gm/m?2) (0,86)
Longitud de pliegue {cm) 0,84

La tela es blanda, apta para vestidos y tiene la
apariencia general de una tela de punto de algoddn. Las te-
lag preparadas en la forma expuesta se convierten después en
camisag T y se someten a prueba de lavanderia. Se comprueba
que son satisfactorias incluso después de 25 lavados consecu
tlvos en la lavadora descrita anteriormente.

BJEMPLO XVITT

Este ejemplo ilustra la preparacidn de wne tela en
trelazada que semeja a una tela de punto y posee una gren
densidad de nudo.

Un velo de filamentos altamente rizados, de dos com
ponentes, & seccidn transversal trilobal, dispuestos desorde

nadamente, preparados de bereftalato de polietileno y adipa-

mida de polihexametileno (50/50 razdn de peso) se utiliza co




10

15

s}
p3

30

mo velo inicial. Los filamentos del velo tienen aproximadamen
te 212 rizados/pulg. (83 rizados/cm). EL velo tiene un peso
de 2,5 oz/yd.2 (35 gm/mz).

Se coloca el velo en una plancha de formacidn de di-
bujo que posee L0435 orificios co'nicos/pulgg.2 (162 orificiow
/cmz) dispuestos sobre centros escalonados, ¥ 50% de drea
abierta., La planche tiene un grueso de 0,002 pulg. (0,005 cm)
aproximadamente, y los orificlos van en disminucidn hagta un
didmetro minimo de 0,024 pulg. (0,061 cm) en el costado de
la plancha alejado del velo.

#1 velo, mientras estd sobre la plancha se somete
s la sccidn de corrientes de ague a alta presidn de impacto
(509C) que emenan de orificios de 0,005 pulg. (0,013 cm) de
diémetro, dispuestos en linea a una densidad de L0 orificios
/oulg. (15,7 orificios/cm). El velo es sometido a cierto nu-
mero de pasos a vreslones hasta e incluido 1200 ppc (84 kg/
cmz) hasta que ge observe un dibujo claro, digtinto.

o tela regulbante es retirads de la plancha, seca-
de. y asentada des-pues a base de calor colocdndola entre ta-
mices de malla 60 (23,6 x 23,6 alambres/pulg.) (23,6 x 23,6
alambres/2, 5% cm) y calentdndola a 2009C y 15 ppe (1 kg/cmz)
durante 30 segundos. A continuscion e lava la tela (junto
con otras para simular una cargs normal) durante 15 minutos
aproximadamente en una lavadora domestica de tipo de agita-
cidn, comercislmente obtenible, utilizendo agua aliente (5020
aproximadamente) y un detergente. 3e retira la tela y se seca
en una secadora de volteo de aire caliente. Las propledades dg
la tela lavada son lag sliguientes:
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D%reccién Direccidn |

naguina eje transverso
Peso oz/ydg 2,74 2,56
(gm/m™) (92,6) (86,5)
Resistencis tension cintae o
lb/pulg/oz/%d2 1,93 1,66
(gm/cm/sm/m™) (10) (8,7)

Hxtensidn % 151 203

5 mddulo secante lb/pulg/oz/yd2 1,0 0,62
(gn/om/gn/m?)  (5,3) (3,3)
Longitud pliegue (cm) 1,25 1,06

ILa tela es blanda, apta para vebldos y, en general,
tiene el aspecto de una tela de punto de algodén. Dada la -
fineza del dibujo, la tela posee un alto grado de poder de
envoltura.

BEJENPLO XIX

Este ejemplo ilustra la producoién de telas entrela-
zodes en elementos de sustentecidn para formecidn del dibu-
jo que possen orificios muy pequelflos, para un drea abierta
de alto y bajo porcentaje. Ilustra adends la preparaoién de
una tela entrelazada de frecuencia de nudo excepclonalmente
alta.

Se utiliza un velo o napa de filamentos continuos tri
lobales, de dos componentes, dispuestos desordenadamente, co
mo capa fibrosa inicial. Log filementos poseen adipamida
polihexametileno como uno de los componentes y bereftalato
polietileno como el obro. El denler del filamento eg de 3 -
(0,33 tex) y los filamentos de la capa inicial son altanente
rizedos (aproximadamente 120 rizados/pulg/ 47 rizados/cm).

Tres de tales velos o napas (designados A, B y C) son
convertidos en telas enbrelazadas en la forme siguiente: Ca-
da velo es wstenido en un soporbe vperforado de formacidn del

- . . - ! s .
dibujo y es sometido & la accion de corrientes de agua de
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alta presién de impacto, gue emanan de orificlos de 0,005
pulg. (0,013 cm) sobre centros de 0,025 pulg. (0,064 cn).
Duraente el tratamiento, el velo eg egpaciado de 3 a 4 pulge-
dag (7,6 a 10 cm) desde los orificios, y la presidn del agua
es aumentada gradualmente desde 100 a 1500 ppec (7 a 105 kg/
cmz). Para log velos B y C se coloca una capa simple de te-
jido facial sobre el velo durente el tratamiento. Esto faci

lits la produccidn de la telas entrelazada. EL goporte de for

macidn del dibujo utilizado para cada velo es como sigue:

A B C
Forma del orificio cuadrado cuadrado redondo
Anchurs del orificio pulg. 0,030 0,0122 0,01k5

Colocacidn de log orificios cuadrado cuadrado escalonados

Digtancia entre centrog

pulg. 0,050 0,025 0,0167
(cm) (0,127) (0,064)  (0,0424)

Orificios por pul%.z 100 1600 4150
(cm<) (62) (250) (642)

Porcentaje area ablerbta 32,5 22,5 69

Cada velo es convertido en wne tela entrelazada
con un dibujo claro y distinto. Las propiedades de las tres

telay son las siguientes:

A B a
Peso oz/y 2 2,00 2,84 2,42
(gm/m”) (68) (96) (82)
Resistencia tensidn cinte »
1b/pulg/oz/g3d” 3,83 3,23 2,89
(em/cm/gn/m=) (20,2) (17) (15,2)
Extensidn % 130 176 104
Mddulo inicial
lb/pulg-/OZéydz 2,9 2,7 b,9
(zm/en/gm/m”) (15,3) (1, 2) (25,8)

EJEMPIOQ XX
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. Este ejemplo ilustra la preparacidn de una tela epn |
trelazada cuendo se ubilizan corrientes de agua de albe pre-
gidn de impacto que emsnen de orificios de 0,020 pulg. (0,051
cm) & 100 ppe (7 kg/cmz).

Se utilizae un velo ghapa de fllamentos continuos de
dos componentes, altamente rizados, dispuestos desordenada-
mente, como capa fibrosa inicial. Los filamentos poseen adipa
mida volihexametileno como uno de los componentes y terefta-
lato de polietileno como el otro. EL velo es colocado en una
plancha de formacidn del dibujo que posee orificios de 0,063
pulg. (0,16 om) de didmetro, dispuestos sobre centros escalg
nadog de 0,094 pulg. (0,24 cm) y es tratada ocho veces con
corrientes de agua a alta presién de impacto que emenan de
orificios de 0,020 pulg. (0,051 cm) de didmetro. Los orifi-
ciog estdn colocados en Llinea sobre una longitud de 2 pulg.
(5 om) a una densidad de 20 orificios/pulg. (7,9 orificlos/
cm). La estimacidn total es de 2,52 galones/minuto (9,5 li-
tros/minuto), la velocidad del orificio es de 99 pies/segundo
(3 metros/segundo). Durante el tratamiento, el velo es espa
ciado aproximedamente 1,5 pulg. (3,8 cm) desde los orificlos.

Se obtiene una tela entrelazada con un dibujo de
ojo de malla triangular bien definido. La resistencia a la
bensidn de la tela es de 3,17 Lbo/pulg.oz/yd® (16,7 gm/cm/gn/
m2) y la razdn de resistencia del nudo (R) es 1,28.

EJEMPLO XXT

Bgte ejemplo ilustra la preparaoién de una tsla en
tralazada, utilizando corrientes de agua a alta presion de im
pacto que emenan de orificios de 0,030 pulg. (0,076 cm).

Se ubiliza un velo de filamentos continuos de dos

componentes, altamente rizadog, dispuestos degordenadamente,
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como capa fibrosa inicial, Log filamenbtos poseen adipanida

de polihexametileno como uno de log componentes y tereftala-
to de polietileno como el otro. El velo es colocado sobre una
planche de formacidn del dibujo que tiene orificilos de 0,063
pulg. (0,16 cm) de diémetro, dispuestos sobre centros escalo
nados de 0,094 pulg. (0,24 cm). EL velo es tratado con GO~
rrientes de agua de alta ores1on de impacto que emanan desd
orificlos de 0,030 pulg. (0,076 cm) colocados en linea sobre

una longitud de 2 pulg. (5 cm) a una densidad de 20 orificios

- o - - - . . 4 .
por opulg. (7,9 orificios/cm). Ia egbimacidn total es de 10

galones/minuto (37,8 litros/minuto) y la velocidad del orifi

clo es de 103 pies/segundo (3,15 metros/segundo). El velo,

! mientras estd sostenido por la plancha, se gomete a un paso

bajo los chorros o corrientes a 100 ppc. (7 kg/cmz) 2 pasgosg

| a 500 ppe (35 ke/cm?) ¥ % pagos & 1000 ppe (70 ke/cm?), efec

tudndose cada pago aproximadamente a 3 pulgadas (7,6 cm) des-

7 de loy orificios. Se gomebe después el velo a 4 pasos bajo -

los chorros o corrientes a 1000 ppe (70 kg/cmz) con una sepa

racidn aproximada de 1,5 pulg. (3,8 cm) desde los orificios.
Se obtiene una tela entrelazada de dibujo de ojo de

I malla triangular con lag propiedades siguientes:

Peso, oz/ydg 2,35
(am/m*) (80)
' Resigtencia a la tensidn o
I* 1v/pulg/oz/yd 3,62
; (em/cm/gm/me) (19,1)
Razdn resistencia nudo (1) 1,39

BJEMPLO XYIT

Egbe ejemplo ilustra la preparacidn de fibras corta-

das de poliester de esbtructuras configuradas quebposeen sobre
sus superficlies acanaladuras sinusoidales. Se muestren los

efectos de variar el peso del drea del velo y el % de drea -
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abierta del tamiz.

. aproximadamente 40%.

- 86 -
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Fl material inicial eg una guata de fibras corta-
dag dispuesstas desordenadamente, preparadas mediante una tég
nica de tendido areo. Varias de esbag guatas con pesos de
area aproximados de 2, 3 y b4 oz/yd2 (68, 102 y 136 g/mz) gon
preparadas de fibra corbvada de tereftalato de poliebileno, -
con un denier por filamento de 1,5 (0,17 tex) y una longitud
de 1,5 pulg. (3,82 cm). Lag fibras tlenen una capacidad de

’ » 2 -
contraccion lineal, cuando se sumergen en agua hirviendo, de

Utilizendo aparatos del tipo mogtrado en la figura
L, ge preparan estructuras configuradas en la forme sigulente.
Se coloca una guata inicial sobre un tamiz 1llano de alambre

tejlido seleccionado como sigue:

Tamiz Malla pidmetro alambre  Area Ablerte
Alambres Alambres Pulg., Milmbs. %
Dulg. Cill.
A 20 7,9 0,015 0,381 49
B 20 7,9 0,020 0,508 36
C 20 7.9 0,025 0,635 25
D 20 7,9 0,028 0,711 19

Sobre la parte guperlor de la guata se extlende una
plancha perforada de 0,002 pulg. (0,0051 cm) de grueso, con
un 50% de area abierta, 726 orificios por pulg2 (a2prox., 111
orifioios/cmz) y orificios de 0,029 pulg. (0,074 cm) de didme
tro. La planche superior simplemente ayuda a mantener la gua-
ta en posicién durante el proceso inicial; no influye en la
configuracidn de la guata. ELl conjunto es pasado bajo corrien
tes de agua de alta presién de impacto (aproximadamente 508C)

que emanan de orificios de 0,005 pulg. (0,0127 cm) colocados

en linea a lo largo de un tubo de 8 pulg. (20,3 cm) de longi-
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tud, con un didmetro exbterior de 0,25 pulg. (0,635 cm) a una
densidad de 40 orificios/pulg. (aprox. 16/cm). Ubtilizendo una
presidn de agua de 1700 ppe (119 kg/cmz) el conjunto es pasa-
do bajo los chorros o corrientes 20 veces. Se retira después
la plancha superiory el velo es sometido a 80 pagos bajo los
chorros o corrientes. Durante el tratamiento, log pasos son
efectuados a lo largo de cada eje del tamiz ¥ la guata se man
tiene aproximadamente a wuna pulgada (2,54 cm) de log orifi-
clog. La esbructura configurada asi producida es gecada en el
horno de aire aproximadamente a temperatura ambiente, mientrad
se halla todavia sobre el tamiz de formacidn del dibujo. En
la tabla que sigue se presenten lag propiedades de las estruc
turag, antes y despues de desarrollarse las latentes de con-
traccidn de la fibra. Diche contraccidn se consigue sumergien
do la estructura en agua hirviendo durante 15 a 60 segundos
seoéndola, suavizéndola (planchado a baja temperatura) y asen
tandola en calor a 1859 a 1902C. durante 1 a 5 minutos en

une gecadora leminada corriente, en ausencia de presién. bute
tratemlento da como resultado una contraccidn de drea de un

32 a un 40% aproximedamente.
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. La table anterior ilustra las propiedades deseables

de lag estructurss. in general, estas son blandas, fuertes,
aptas pare vestimenta asl como para telag de uso o adorno.
in apariencia estas estructuras pueden variar desde telas de
peso ligero, de malla abierte, hagsta telas relativemente pe-
sadas, tejidas, segin la unidad de peso de fibra empleada -
por area del tamiz, en relacidn al area abierta del mismo. -
Ios productos que han sido tratadoy para desarrollar la con-
sraccidn se caracterizan en general por un mayor poder de -
envolbture, segﬁn puede comprobarse por lag mediciones de opa
cidad, y son mas aptos para vestlimenta, segﬁn gse demuestra
por las mediciones de mddulo secante, que los productos no
tratados.

Log elementos de acanaladura sinusoidal se hallan -
presentes en la superficle de anlide de cada estructura. Es-
tag acanaladuras comprenden dreas de fibras parelelas alter
nando con areas de Tibras entrelazadas. Estas dltimas son -

7/

mas pronunciadag a medida que aumentba el % de area ablerta,
como por ejemplo al nivel de un 49%, Vigtos desde la super-
ficie de entrada, las acanaladuras sinusoldales son vigibles
en lag estructuras de peso inferior. & medida que el peso -~
aumenta, la superficie de entrada ue hace nis degordenads en
aspecto general. La periferia de cada abertura se caracteri-
za por la presenciea, en dreas localimdag, de muchas fibras
orientadas perpendicularmente con respecto a la guperficie
de la estructura. Las aberturas correupondientes a log rize-
dos de alambre inferiores we hallan parcialmente ogcurecidas
en estructuras de peso inferior y eventualmente se encuentran
por completo ausentes en estructuras de mayor pesgo. A medida

.- ’ . . < !
gque aumente el % de area ablerta de log tamices de formacion
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del dibujo, como vor ejemplo a 36 y 495 de drea zbierta, se

|

|

obtienen productos con aberturas mis pequeflas y con mayor po
der de envoltura. Asimismo pueden obtenerse estructuras con
mayor poder de envolibura utilizando bamices de formecidn del
dibujo de drea abierta reducida (por gjemplo 16 a 27%) de ma-
1la mds fina (24 a 40) y/o desarrollendo lag proniedades Lla-
tentes, como por ejemplo la conbractibilidad a posteriori, de
lag Tibrag.

SJBMPLO XXTITIT

Bate ejemplo ilustra la preparacidn de estructuras
configuradas de fibra cortada de poliester, con elementos cor

Ttos de tipo acanaladure que se extienden diagonalmente con el

{ fin de impartir un modelo asargado a las superficies de lag

- 1 k2 e s S8 .0 (i
estructuras. 3e muestra la preparacion en verios diferentes
tamices.

Zl material inicial es una guata de fibra cortada de

poliester dispuesta desordenadasmente, con un peso aproximado

'de 2,5 oz/yd2 (85 g/mz), preparada mediante una téenica de -

tendido aereo. Las fibras tienen un denier por filemento de
1,5 (0,17 tex) y une longitud de 1,5 pulg. (3,81 cm).
Utilimndo aparatos del tipo mostrado en la figura 1
e preparan estructuras configuradas en la forma siguiente. e
coloca una guatva inicial sobre un tamig agsargado de alambre

tejido, seleccionado en la forma siguiente:

Tamiz Alambrgiliiambres Didmetro alembre Area abierta
pule. cHl pule. Cllle b
A 20 x 30 7,9 x 11,8 0,018 0,457 31
B 2h x 24 9,5 X 9,5 0,023 0,585 20
c 30 x 30 118 x 11,8 0,017 0,432 23,9

]

40 x 40 157 x 15,7 0,0135 0,343 21
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: el proceso inicial: no influye en la configuracion de la gua-

; Tlor gimplemente ayuda a rebtener la guatbta en posicién durante

' 3idn de impacto (aproximdamente 509C) que emanan de orificios
i de 0,005 pulg. (0,0127 cm) colocados en linea a lo largo de

éun tubo de 5 pulgadas (12,7 cm) de largo, a una densidad de

: < < ’ } .
rcorrientes 20 vecey. Se retlra despues la plancha superior y

i ta ey retenida eproximadamente 1 pulgade (2,54 cm) de los ori

icipales de la misma, incluyendo la linea asargada y la direc-

- 91 -

302837

. La superficie de cada tamlz se caracteriza por aca-
naladuras rectangulares, espaciadas regularmente, escalonadas
entre sl a lo largo de una trayectoria que se desliza en sen
tido diagonal del btamiz, y separadas una de otra por alambres
de tamlz intermedios. Por encima de la guaba se extiende una
plancha perforada de 0,003 pulg. (0,0076 cm) de grueso, con

50% de area ablerta, 462 orificios/pulg2 (aprox. 72/cm2) y ori]

ficios de 0,037 pulg. (0,094 cm) de didmetro. La plancha supe

ta. Se paga el conjunbo bajo corrientes de agua de alta pre-

Lo orificios/pulg. (evrox. 16 om). Utilizendo una presidn de

agua de 2000 ppe (141 kg/cmz) el conjunto es pasado bajo lag

el velo es sometido a B0 pasos bajo las corrientes. Los pasosn

se efectuan en las direcciones de los ejes del tamiz y la gua

ficlos. Las estructuras configuradas asi obtenidasg son seca-
dag sobre el Tamiz de formacidn del dibujo, a une Temperatura
aproximada de 409C, en un horno de aire, Las propiedades de

cada egtructura son medides a lo largo de los cuatro ejes prin

e N A
cion de 90¢ corregpondiente, y el promedio de log cuatro va-
lores es expresado en la tabla que sigue.
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. EL aspecto y la disposgiclon de lag fibras en estas

estructuras cruzadas o asargadas es el siguiente., Todas lag
estructuras presentan una cara de salide caracterizada por
elementos rectangulares acanalados, situados al tresbolillo
entre si, a lo largo de un recorrido gue se extlende diago-~
nalmente con respecto & la estructura. Las acanaladuras con-
tienen zonas de alta paralelizacion de fibrag, adyacentes a
zonas de un albo grado de desorden y entremezclamiento de fi
bras. Hgtos elementos a modo de acanaladuras corresponden a
log mencionados elementos rectangulares de la superficie de
la pantalls conformadora del dibujo. Lag fibras de lag acana
laduras presentan conbtinuidad con las fibrag que se exitenden
en un segundo nivel de la estructura y son predominantemente
vigibles desde la cara de entrada de la egtructura. iasg fi-
bras del segundo nivel formen interconexiones entre acanala-
duras sucesivas del primer nivel. Estas inbterconexiones pue~
den presentar la forma de anchas bandes, bien ordenadas de -
fibrag paralelas arqueadas hacia afuera de la superficie, o
pueden comprender zonas de Ffibrasg digpuestas en degorden y en
tremezcladas, o una combinacidn de ambas cogas. Lag intecone-
Xiones y lau acanaladuras presentan en conjunto la forma de
aberturasfesularmente espaciadas, que proceden agimismo a2 lo
largo de lineag diagonales y corresponden a lag ondulaciones
protuberantes del alambre. Lag aberturas corregpondientes a
lag ondulaciones del alambre pueden estar a veces Formadas
solo de modo parcial. =zn general, cuanto mds aumenta el peso
del material iniecial y/o disminuye la altura de las ondulacio
nes del alambre, mayor serd la tendencis hacia la disminucidn
del tamafio y extensidn de las aberturas presentes en el pro-

ducto terminado y haciz el aumento de la extensidn e intengi-
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"dad del desorden v entremezclamiento de las fibras. Mirando
desde la cara de enbrada, se verén grupos en forma de banda,
de fibras, que desde una abertura pasan a obra adyacente y
van orientados@erpendicularmente a la superficie de la esgtruc
tura, en la periferia de lag abertbturas.

EJEMPLO XTIV

Eate ejemplo ilustra la preparacién a partir de fi-

bra cortada de pollester de esbtructuras con dibujo preparsa-

dags en pantallas de tela asargada holandesa y en pantallas
oblongas.

Bl material inicial es una napa de fibras dispuestas
desordenadamente, preparadas ponﬁnatéonioa de capas de aire.
Bl pego de la napa es de 2,5 oz/yd2 (84,7 g/mz) ¥ 8se prepars
i La misme a partir de fibras de tereftalato de polietileno —-
posteencogibles que poseen un denier por filamento de 1,5 ~-
(0,17 tex) y una longitud de 1,5 pulgadas (3,8L cm). Las fi-
bras pueden contrasrse aproximedamente en un 40% de su longl
Tud cuando se sumergen en agua hirviendo.

Utilizando un aparato del tipo que se muestra en la
figure 1, las nspas de la descripoién citada se conformen con
el corregpondiente dibujo estructural en cada una de lag gi-
gulentes pantallas:

Refer. Tipo Malla

pantalla pantalla alambres slambres Digmetro alambre
DULE. cm. puls. mm.

A holandesa 14 x 40 5,5 x 15,8 0,023 0, 58k

B oblonga 30 x8 11,8 x 3,16 0,0L5x0,032 0,457 x
0,813

S

C oblonga 2b x 5 9,45 x 1,97 0,025x0,035 0,63

5 x
0,389

o

oblonga 12 x5 4,7 x 1,97 0,032 0,313

Una placa superior del tipo descrito en el ejeunlo
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XXIII ge coloca sobre la superficie de la napa para mantener
la sujebta durante ¢l procego inicial; esto no tiene influen-
cia gobre el dibujo esbructural a conferir a dicha napa. Se
paga el conjunto bajo unas corrientes de agua de fuerte im-
pacto (2 aproximadamente 50°2C) que parten de unos orificios
de 0,005 pulgada (0,0127 cm) digpuestosg en linea a lo largo
de un tubo de 5 pulgadas (12,7 cm) a una densidad de 40 ori-
ficiog por pulgada (avroximadsmente 16/cm). Utilizando una
pregidn de agua de 2000 lsp (141 kg/cmz) gse paga el conjunto
bajo lag corrientes 20 veces. La placa superior se quita a
continuacion v se gomete la napa a 380 pasadasg bajo las CO--

rrientes. Bsbtas pasadas se efectuan en lag direcciones de los

ejeg de la pantalla y se mantiene la napa aproximadamente a 1
pulzgada (2,54 cm) de los orificios durante el tratamiento. -
Lag estructuras configuradas asi obieniday son entonces seca-
das sobre la pantalla configuradors a aproximadamente 409C.
en un horno de aire, Se han medido lag propledades de cada eg
truetura a lo largo de cadsgbje méximo de la misma y en una di
reccion de 452 de inclinacién, v los regulbadog gon log que

figuran en la gigulente tabla.
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‘T2 gue pregenta acanaladurag ginugoidales en una de las super

. ficie opuesta.

| de rayon tiene una longitud de 1,5 pulgadas (3,81 cm). La fi-

| salen de orificios de 0,005 pulgada (0,01l27 cm) dispuestos a

. , D) 7 4 v -] "‘f‘; S
g b e (S miviiye)

m“nn ers M

. Como puede verse por la tabla gue antecede, estos prgf
ductos presentan propiedades texbtiles muy deseables. Eg de -
destacar gque los médulos secantes de estas telag en la direc-
cidn del bles es muy bajo, lo que da como resultado excelen-
Tes propledades vestimentales de la tela,
AJEMPLO XXV
Eate ejemplo ilustra la preparacidn a partir de una

mezcla de fibra acrilica y de fibra de rayon de una egtructu
ficies y fibrag orientadas en forma desordenada en la super-

El material inicial es una guata de fibras cortadasg
dispuestas sin orden, preparadas por una téenica de depésitos
por alre, a partr de una mezcla de 50/50 de fibra acrilica -
cortada y de fibra de rayén cortada. Ambaz fibras tienen un
denier por filemento de 1,5 (0,17 tex). La fibra acrilica po-

gee una longitud de 1,5 pulgadas (3,81 cm). La fibra cortada

bra cortada de raydn tiene una longitud de 1,56 pulgadas (3,97
cm). La guata pega aproximadamente 3 onzas/yd2 (102 g/mz).
Utilizando un aparato del tipo descrito en la figura
1, se trata la guata sustentada en una pantalla ligamentadora
plana de malla 15 (5,9 alambres/cm) que posee una superficie
ablerte de 15,2 y se teje a partir de alambres de 0,041 pul-
gada (0,104 cm) de didmetro. Utilizando una placa superior per
forada que tiene 462 orificios/pulg. (71,5/ cm) y un 50% de
superficle ablerta, por el mismo motivo descrito en el ejem-
plo XAII, se somete la guata a 20 pasadas bajo las corrientes

de agua de alta presidn e impacto (a aproximadamente 509C) que
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razdn de une densidad de 40 orificios por pulgada (aproxima-
damente 16/cm) a lo largo de un tubo de 5 pulgadas (12,7 cm)
con un grueso de pared de 0,015 pulgada (0,038 cm). Se quita
a continuasidn la pentalla superior y se repite el tratamien
to en otras 30 pasadas. Después se saca la muestra, se le da
la vuelta y se vuelve & situar sobre la pantalla cuidendo de
mantener la coincidencia orignal con el dibujo de la pantalla
Los tratamlentos descritos se repiten a continuecidn con v
sin pantalla superior. Se efectuan pasadas a lo largo de cada
uno de los ejeg de la pantalla. Se mantiene la presidn del
agua & razdn de 2000 lgp (141 kg/omz) ¥y se mantiene la guata
& aproximadamente 1 pulgada (2,54 cm) de los orificlos duren
te el tratamiento. Se geca la tela configurade sobre la panta,
1lla a aproximadamente 402C. En la giguiente tabla se exponen
lag propiedades, tanto recien terminado como después de efec-
tuado el lavado en une mdquina lavadora doméstica de tipo agi
tador, disponible en el comercio, utilizando una graduacidn

de "algoddn" o calor elevado, y un debergente de lavado de -

ropa.
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. Como puede verse por la Tabla que antecede, la es-
tructurae configurada con dibujo es fuerte y de propiedades
semejantes al tejido, conservando tales propiedades después
del lavado. La tela es suave y particularmsnte apropiada pa-
ra. usos que requleren una alta absorbenclia, Ttales como man-—
telerfas, pafiales, vendajes y similares. E1 lavado, ademés,
tiende 2 aumentar su masa y suavidad,

La tela, tal y como queda a su terminacidn, nresentd
acanaladuras sinusoidales gue pueden apreciarse claramente
gobre su cara de salida y que, como puede verse, contienen 20
naes apelmazadas de fibras dispuestas en elevada paralelize-
cién, alternando con zonas de Ffibras acusadamente entrelaza-
das. Lag dtedas agrupaciones de fibras paralelas no son pa-
quetes distintamente aislados, sino por el contrario, se ha-
llan contiguos a zonas de disposicidn desordenads de fibras,
situadas en la cara de entrada y con agrupaciones intermedias
a modo de bandas de fibras en disposicién paralelas que CO--
rren bajo lag acanaladuras sinusoidales (en el interior de ln
tela) y por lo gemeral, trensversalmente a lasg acanaladuras.
Las zonas de entrelazamiento existentes en la tela, claramen-
te visibles en la cara de salida se extienden a través del --
grueso de la estructura y proporcionan su integridad ¥y resig-
tencla. 5n la cara de entrada se hallan paqueteg de fibras
que rodeen las zonas de entremezclamiento, se extienden verti
calmenve & lo largo de los bordes de log orificios de la tela
y desaparecen en la masa entrelazada, en el lado de zalidea de

la tela.

BEJEMPLO XXVI

-a . . !
sste ejemplo ilusbra la preparacidn de estruchuras

- - - Y 4 ) - Y . ~ s .
configuradas con dibujo segun el ejemplo XXV pajo condiciones
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de procedimiento ligeramsente modificadas.

Se confeccionan las telas a partir de dos guatag de
origen (A y B) del tipo descrito en el ejemplo XXV, difirien
do ambag guatas ligeramente en pesgo. Se someten las guatas
al proceso que ge describe en el ejemplo XAV excepto con reg
pecto & la presién de agua y 2l método de hacer pasar los Ve
log o napas bajo lag corrientes. Zsto ultimo gueda modificado
como gigue, Cada guata es gometida a 20 pasadas a 250 ppc
(17,1 kg/cmz), 20 pasadag a 500 ppe (35,2 Kg/cmz) y 80 pasa-
das a 1800 ppe (127 kg/omz). No se utiliza pantalla superior

en todo el tratamiento nl se da vuelta a la guata sobre la

. pantalla en ninguna etapa del tratamiento. La tela configura

da se retira de la pantalla y ge seca sobre un secador de 1£

. mina a unos 1009C. en ausencia de toda presién. En la tabla

gue sigue, se dan lag propiedades de la tela,
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:lante nor debajo de la polea. La placa de configuracién pre-

"la polea se deja caer la hebra, desordenadamente, sobre una

B

) BJBHPLO XAVII

Bste ejemplo ilustra la preparacion de una tela con-
figurada en malla triangular directamente a partir de hebras
de filamento continuo, utilizando diferentes téenicas debosi-
cidn de lag fibras.

Se hace pasar uns hebra de filamento continuo de te-
reftalato de polietileno, de 40 denier, 27 de filamento, tor-
cido cero, desde una devanadora, pasando gobre una gula de hg
bra, hasta un bafio de aguz, hasta una gegunda pgula de hebra,

. « ! .

v, & continuacion, hasta una polea accionada a motor. lesde
as s 7 , s e .

placa de configuracion que se mueve hacla a-trag y hacia ade-

senta 25 orificios/pulg.2 (3,8 orificios/cmz) v u 46% de su-
perficle ablerta, siendo los orificlos de 0,156 pulg. (0,397
cm) de didmetro.

Utilizando un sparato del tipo que se expone en la
figura 1, se trata la guata con corrientes queharten desde ori
ficiosn de 0,005 pulg. (0,0127 om). Durante el tratamiento ini-
cial, se gitua une pantalla superlor que posee 726 orificios/
pulg.2 (110,53 orificios/omz) v 33% de superficie abierta, go-
bre la guats, y se hace pasar el conjunto bajo corrientes & -
veceg a cada una de lag siguientes presioneg: 200, 400, 600,
1000 y 1500 ppe (14,08, 28,16, 42,24, 70,4 y 105 kg/om?). Se
quita a continuacidon la pantalla superior, y se somete después
la napa, mientrag se halla aun sobre la placa configuradora
de dibujo, a las siguienbes pasadas adicionales bajo lasg co--
rrientes, una pagada a 100 ppe (7,04 kg/cmz) 8 pagadas a 200
ppe (14,08 kg/cmz), 8 pasadas a 400 ppe (28,16 kg/cmz) 8 pasa-

das a 600 ppe (42,24 kg/cmz) y 2 pasadas a 1000 ppc (70,4 kg/
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cmz). Se rebtira después la tela de la placa confilguredora y
ge seca.

Bl exdmen de la tela asi obtenida revela que las fi-
bras se hallan dispuestas en un dibujo de malla triangular
¥ gque ge unen enbtre si en los aploe & los triéngulos por en
trelazamiento. S1 bien existe un albto grado de entremezcla-
miento de fibras en aguellas secclones de lag fibras que pa-
san por los anlcen, la identidad de las hebras individuales
permanece discernible dentro de dicha zona.

La tela presenta lag propledades sigulentes:

_M BIES

Resistencia tensil de banda lb/bulg/%z/yd 1 12
(g/cm/e/m 37 63

Alargemiento % 35 35
Médulo (5% secanbe) lb/pulgz/oz/yd.z 22 3
gln/g/m”) 116 16

Ia alta regisbtencia vensil y alargeamiento relative-
mente bajo de esta tela, la hace particularmente desesable pa
re usos industriales.

En luger de utilizar el método arriba descrito para
producir la guata inicisl, puede estirarse la hebra de la de-
vanadera gobre un guia-hilos y mediante un chorro aspirador
por el cual eg enviads gobre una banda sin fin en movimiento,
estando dispuesto el chorro para dscribir un arco de manera gu
la hebra atraviese la bande segin ésta pasa bajo el chorro.
De esta forma, se mejora la uniformidad de la guata inicial,
¥ por ende, &l producto terminado.

EJEMPLO XXVIIT

Bgte ejemplo ilustra la preparacién de uvne tels entre
mezclada de dibujo de malla hexagonal, & partir de vna napa

de filamento continuo.

w
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| cios de 0,005 pulgada (0,0127 em) a 1500 lsp (105 kg/cmz) -

' madamente (2,5 a2 5,1 cm) de log orificios durante el trata-

| se obtiene una placa modificade en la cual los orificios res-

| tantes pueden egtar ligados enbtre gi para definir hexégonos.

. Tl material inicial es un velo o nepa de filamentos
continuos contraibles, dispuestos desordenadamente, de Teref-
talato de polietileno. Hstos filamentos gon susceptibley de
una contraccidn lineal de aproximedamente un 30% cuando se -
sumergen en agua hirviente. £l denier del filamento es de aprg
ximadamente 1,5 (0,17 tex.). La napa tiene un peso de aproxi-
madamente 1,25 oz/yd2 (42,4 g/mz).

Utilizando un aperato del Hipo que se musstra en la
figura 1, se trata la napa con corrientes de agua de elevada

presién de impacto (aproximadamente 502C) que parta de orifi-

mientras se halla sustentado sobre una placa confamadora de

dibujo. La napa se halla espaciada de 1 a 2 pulgadas aproxl-

miento y ge hace pasar la napa bajo lasg corrientes clerto -
mero de veceg hagta que sge obtiene un dibujo estructural cla
ramente definido. La placa conformadora se obtiene modifican
do una placa de latdn perforado que presenta orificios de un
didmetro de 0,075 pulgada (0,19 cm) dispuestos en orden de

tresbolillo, poseyendo la placa una superficie ablerta del 50%
y 112 orifioios/pulg.2 (17,4 orificios/cmz). La modificacidn
consisbe en cubrir 1/3 de log orificlos de la placa mediante
insercidn en los mismos de roblones, cuyas cabezag proporcio-
nan protuberanciasg nemisféricas en la guperficie de la placa

. . ’
en aquellos puntos en que se inserta cade roblon, con lo que

oo . . 7 4 .

Zuto puede verse a continuacion, en el grafico que aqul ge in
-I 0] 2

gerta, donde log circuloy en negro indican lag cabezas de ro-

blones, marcando lag 1{neas de trazos el dibujo hexagonal.
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En general, una napa puede estructurarse y entrelazar-
ge gobre la placa modificada con mayor facilided que sobre -
una placa no modificada. El producto obtenido en la placa
modificada presenta nudos 0 Zonasg enmaranadas que se forman
dentro de lasgs aberburas de la placa y estdn unidos enire si
por paquetes de fibrasg dispuestas paralelamente, definlendo
un dibujo de malla hexagonal, segﬁn se ilustre mds arriba. En
ste producto particular, las zonas enmaraiiadasg yacen sustan
clalmente en el mismo plano que losg paquetes de fibrag, es
decir, no sobresalen del resto de la tela. Esto parece deber-
ge en parte a la disposicién particular de lag fibras en la
configuracién estrucbural hexagonal, donde 3 haces radiales
se unen en cada nudo (mientras que son 6 en el dibujo de ma-
1lla triangular).
El velo asgi obtenlido ey separado de la placa, sumergldo
en agua hirviendo dursnte unos 2 minubtos para conbraer las i
bras y después pregilonado a 2002C, al tiempo que se mantlene
bajo ligera tensidn entre pantallas de malla 100 (39,3 alam-

bres por cm). Les propiedades de la tels son lag siguientes:

Peso oz/yd2 1,92
(g/m2) 6571
Registencia tensil de banga
1b/pulg/oz/ya 6,6
(g/cm/g/w?) 34,8
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Alargamiento % 137
¥édulo gecante lb/pulg/oz/séd2 0,28
5% (zm/cm/gm/m”) 1,48

El producto es una tela fuerte, de altas cualidades
vestimentales, adecuado para usos de la industria del ves-
tido.

AJEMPLO XXTX

Bute ejemplo ilustra la preparacién de una tela en-
trelazada, de dibujo estructural, en la gque lag zonas entre-
mezeladas son adyacentes entre gi, esto es, estdn situadas
tan cerca la una de la otra gue quedan unidas por gegmentos
de fibras individuales muy cortog egpaclados con notable unl
formidad gobre la zona enbtremezclada o nudo, slendo discerni
bles los segmentos con un simple examen de cerca.

£l material inicial se prepara disponiendo en capasg
cruzadas tres guatas caerdadas, cadglna de ellas de un peso
de aproximedamente 1 oz/yd.2 ( 34 g/mz) preparsndose las gua
tag s partir de flbras acrilicas corbadas post-encogibles -
que poseen un denier por filamento de 6 (0,67 tex). El mate-
rial inicial ge coloca gobre una placa de configuracién de
dibujo que presenta 57 orificios/pulg.2 (9 orificios/omz) 49%
de superficie ablerta y un didmetro de orificio de 0,1 pulga
da (0,25 cm), estando dispuestos log orificios en orden de
tresbolillo.

Utilizaendo un eparato del tipo que aparece en la fi

cura 1, el materisl inicial, en tanbto se encuentra sobre la

placa, se hace pasar bajo corrienbes que parten de orificlos
de 0,005 pulgada (0,0127 cm) dispuestos en 1inea en un colec
tor y espaciados a razdén de LO orificios/pulg. (16 agujeros

Rg o1 '
por centinetro). He emplea agus a aproximadamente 502C y todas
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lag papadas ge hacen a aproximadamente 1 a 2 pulgades (2,5

a 5,1 cm) de losg orificios. e gomete el conjunto a 2 pasa-
das (cada una) a 100, 300, 500 y 800 ppe (7, 21,1, 35,2 ¥
56,4 kg/cmz). Se rebira después la muestra de la placa, se

le da la vuelta y se wvuelve a colocar gobre dlcha placa. &
continuacidn se depositan sobre la muestre tres guatas adi-
cionales superpuestas entre gl transversalmente, y se repi-
te el citado tratamiento. #l producto asi obtenido se hace pl
ver a la placa y se le somete a 2 pasadas a 500 ppc (35,2 kg/
cmz) 2 a 1000 ppe (70,4 kg/cmz) y 6 a 1200 ppe (84,5 kg/cmz).

ELl producto configurado presenta zonas de nudos o en
maraflamientos escalonadas en tresbolillo y adyacentes entre
gi. Si ge obgerva de cerca, se aprecia que sge extienden fi-
bras individuales en un dibujo casi continuo en Torno a la
periferia de cade nudo y que casl inmedisbtamente desaperecen
dentro de un nudo vecino.

La tela entremezclada y configurada con dibujo estrug
tural gque asi se obtiene, se somete a una coccidn en agva du
rante 5 minutos, tras de lo cual experimenta una conbraccidn
superficial de aproximedamente un 24%. Se somete después a
cinco ciclos de lavedo en un-2 méquina lavadora casers ordi
naria. Lasg propledades de la tela as{ tratada son lag Si--
gulentes:

Peso oz/y%2
(5/n®)

he il

N OO WO U o Do oN
= O Moy U oW (@26,

Resigbtencia tensil de banda 1b/pul/oz/ a?
(gm/cn/sm/me)

- -

Alargamiento (%)

Mddulo secante lb/pul/oz/y%2 ,

5% (em/cw/gn/me) ’
Grueso pulg. ,058
(cm) y L5

Longitud flexidn (cm.)

-




10

15

20

25

-109 -

. in general, pueden ubilizarge placas configuradoras
de orificios escalonados en tresbolillo para confecclionar

productos configurados que posean superficies entremezcladas

s st
(en gosicion a zonaes entremezcladas enlazadas entre si por ha

es de fibras paralelss) utilizendo un material inicial de un
elevado peso de superficle en relacidn con las dimensiones de
azujero. Para lag condlcionegy utilizadas en este ejemplo, se
alcenza le relacidn apropiada a base de aproximadamente 6 oz/
de (203 g/mz) en cuento & la napa de fibra acr{lica cortada.
Utilizando otras fibras y/o placas configuradoras, pueden -—-
confeccionarse egtructuras similares; son también pogibles,
dibujos més gruesos o més finos. log productog que presentan
zonay enbremezcladas o enmarafiadas adyacentes gon particular
mente apropladog vara usos finales gue requieren un elevado
poder cobertor y/o una elevada masa, tal como sucede, por -
gjemplo, con lag mantay o con telas de vestir pesadas
BJEMPLO XXX
sgte ejemplo ilustra la preparacién de egtrucburas
configuradas con dibujo estructural, entremezcladas y a nivel
mﬁltiple, a partir de un material iniclial depositado en capas
gue comprende, por lo menos, como uno de los componentes una
napa de fibras contvinuas dispuestas en una misma direccién,
tal como una urdimbre.
Se prepare una urdimbre uniforme de aproximedamente

1,5 oz/yd2 {51 g/mz) de una hebra de nylon de alta tenacidad

que contiene 68 filamentog y tiene un denier total de 140 =

(15,7 tex). Los filamentos poseen una tenacidad de 7,4 g/denie

(66 g/tex). Egta urdimbre se introduce entre dos napas de 0,5
oz/yd2 (17 g/mz) de fibra cortada de tereftalato de poliebi-

leno, dispuesta sin orden, la cual pogee un denier por fila-

L
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" mento de 1,5 (0,168 tex) y una longitud de 1,5 pulgadas (3,8

cm). BL compuesto asi obtenido se coloca sobre una pantalla
de alambre de malla 10 (3,95 alambres/cm) 21% de superficie
abierta, texbura plana, con un didmetro de elambres de 0,054
pulg. (0,137 cm). Los alembres dispuesbos en una direccidn
pregentan una amplitud de ondulacidn baja, Tormando resaltes
menorss en aguella direccion; los alabres gpuestos en gen-—
tido transversal a Llos mismos presentan una elesvada amplitud
de ondulacion, formando resaltes més importenbes en la direc
cidn trangversal. Se coloca el compuesto sobre la pantalla
de modo gque lag fibras de la urdimbre gqueden extendidas en
la direccidn correspondiente al eje de la pantalla correspon_|
dienbe 2 lasg ondulaclones mayores.

Utilizando el aparato del tipo gue aparece en la
figura 1, se trata el compuesto, mientras se encuentra sgobre
la pentalla con corrientes de ague de alta presién de impacto
(2 aproximadamente 659C) que parten de orificios de 0,005 pul
gada (0,0127 dispuestos a lo largo de una linea de 8 pulga-
das (20,3 cm) en un colector de un didmetro de 0,25 pulgadas
(aproximadamente 16/cm). Se coloca una placa sobre el com-
puesto ¥ se hace pagar el conjunbo bajo las corrientes 10 ve
ces a 1900 ppe (133 kg/cmz) de presidn de agua. La placa su
perior presenta 7206 orificilos /pulg. (unos 111 orificios /cm )
v una superficle abierta del 50% y sirve solamente pars man-
tener en su lugar el compuesto durante el tratamiento iniclal
eg declr gque no tiene ninguna influencla en el dibujo estrug
tural. Se retira la placa superior y se somete despu's el
compuesto a unasg 10 pasadas adicionales bajo lag corrientes,
efectudndose todas las pasadeas en la direccidn de las Fibras

de la urdimbre.
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Durante el trabamiento, se hacen geparar lag fibraus
de urdimbre en haces paralelos, a modo de cintas de flbras
continvag, giguiendo lag profundas ranuras de la pantalla -
digpuestas en gentido paralelo al eje de los alambres de on-
dulacidn méxima. En sentido generalmente transversal a los
haces 2 modo de cintas ge encuentren haces de fibrag en dig
posioién paralela gue presentan una seccidn transversal sen-
siblemente redonda gque gigue recorridog ginusoidales a tra-
vén de la tela, y que mobresalen a modo de crestas desde una

arag de la tels.

=]
o
=
o
rn
Q

Hetos Ulbimos haces de Fibras estdn formados de seg-
mentog de fibras paralelizados interconectados axlalmente -
por un entrelazamlen%o en la zona de interseccidn con los -
haces 2 modo de cintasg, pasando ciertos sgegmentos de fibra
poxr encima y por debajo de losg haces en forma de cinba, por
dichas intersecciones. Los haces de hebras ginusoidales eg-
tdn también entremezclados con log haces en forma de cinta,
en lag intersecciones.

Lag propliedades de la tela después del secado, son las
glgulentes:

Peso oz/yg My 2,65 D
(g/m*) 90

Hesistencia tengil de b%nda

1b/oz/pulg.fyd 40 1,5
(gm/cm/gm/m®) 210 759
Alargamiento (%) 33 66

¥ddulo inicial 2

]b/pulg /ozéjd 127 2,1
(em/om/zm/m*) 665 11

MD = Medido en la direccidn de la urdimbre

LD = ledido 9092 regpecto direccidn urdimbre

Pueden hacerse productos similares con otras capas -
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superiores y/o inferilores de fibras cardadas de napas dispueé
tas al azar, utilizando una ordenacidn unidireccional de fi-
bras en urdimbre transversal como refuwerzo,

Por el citado procedimiento, pueden confeccionarse
otrog productos deseables, empleando 3 urdimbres trangsversa-
leg de hebras tejidas, acusadamenbe rizadas, quedando lasg ur
dimbres suverior o inferior orientadas transversalmente a
le urdimbre basica. Las esbrucburas asi obtenidas tienen in-
tersecciones de haces de hebras, atravesando las fibras en
direccidn recta la interseccién, de modo que log haceg de T1
brag de uno de los ejes de la tela son completamente moviles
con respecto a log haces de Tibras del otro eje. Bstas telas
obtienen su registencia y estabilidad del entrelazamiento de
las fibras a lo largo de los haces de fibras entre las infer-
secciones, mas que del entrelazamiento en la interseccidn.

Pueden hacerse telaws reforzadag de fibra continua
en pesos ligeros tipo tapicer{a o en pesos superiores. Los
productos de tipo tapicer{a son perticularmente adecuados pa
ra usgo en aplicaciones médioas, taleg como para gasas y ven-
dajes y en aplicaclones industrisles, como refuerzog pars pa-
pel y ensacados.

Leg estructuras mds pesadas son particularmente apro
piadas para refuerzos de articulos de cauvcho, como cubiertas
de neumético, correas btransportadoras y similares, o como sug
titubivos de telas tejides tales como crinolinas, zangalas,
"marquisettes®, vuelas y otros tejidos de textura relativa-

mente abierta.

EJEMPLO XXXT

Egte ejemplo ilustra la preparacién de una tela de

eglructura entrelazada con dibujo configurado que presenta -
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zonas cuadradas de Tibras dispuestas al azar formando un di-

{

bujo geométrico y que se hallan inberconectadas entr 81l en
ejes diagonales por superficieg o nudos de entrelazamiento.
in cada nudo se encuentran segmentos de fibras procedentes

de cuadrados adyacenbtes, sin orden establecido.

ElL material inicial eg una napa de fibra cortada
de fibras de tereftazlsato de polietileno dispuestasg al azar,
de un denier por filamento de 1,5 (0,17 tex) y una longitud
de 1,5 pulgadas (3,7 cm).

La placa conformedora tiene (1) unos pernos probu-
berantes, piramidales, digpuestos en filas egcalonadas en -
tresbolillo a través de la placa y espaciados en 0,188 pul-
gede (0,477 cm) entre si, (2) abertburas circulares de un diz
metro de 0,09 pulgada (C,225 cm) en los cuatro éngulos de la
bage de cada pirémide, de modo que las pirémides gueden axial
mente interconectadas por lag aberturas, ¥ (3) superficies
lisag y suaves entre las Pirémides.

Se coloca la napa sobre la placa y se paga varias
veces bajo corrientes de agua de alta presién de lmpacto -
procedentes de orificios de 0,005 pulgada (0,0127 cm) dispueg
tos en linea en un colector 2 ﬁna densidad de 40 orificios/
pulgada (aproximadamente 16/cm). Zn el curso del tratamiento
ge egpacia la napa en 1,25 pulgada aproximadamente (3 cm)
de lom orificios y se aumenta progresivamente la presién del
agua de 500 a 2000 ppc (35,2 a 14l kg/cm?).

im tela entremezclada y configurada con dibujo es-
tructural posee (1) aberturas regularmente espaciadas que ©Q
rregponden & lag zonas donde ge hallan presentes lag pirémi-
des en la nlaca conformadors, (2) zonasg cuadradas de fibrag

dispuestas sin orden, que corresponden & las superficles pla~
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' 2000 poe (130 kg/omz) v se mentiene la napa a aproximadamente

- 11b -

J

AN/83

nes de la placa, y (3) superficies o anudos de fibras entrels

zadas que unen diagonalmente las zonas sin orden ¥y correspon
den a lasg aberturas de la placa.

La tela posee buenas propiedades textiles y vestimen

E ’ -1 . -
tales, segun detalle giguiente:

Resistencis tensil 1b/pul/oz/vy 2 2,3
(sm/em/gm/m™) 13
Alargamiento (%) 68

BJHPLO XEXTT

mate ejemplo ilustra la preparacién de una estructu-
e enbtrelazada con dibujo configurado que posee superficlies -
cuadradeas de fibrag dispuestas en degsorden, interconectadss
entre ¢l en una configuraoién geométrica por haces de fibras
entrelazados, existiendo un numero de haces entrslazados que
conectan log lados de cualesquiera dog cuadrados opuestosn ¥
se exbienden perpendicularmente a los citados lados.

21l material inlicial es una napa de filamentos conti-
nuod de dos componenbes, digpuestos al azar, prevarados a par
tir de tereftalato de polietileno y adipamide de polihexametl
leno. Los filamentos tiemen un denier por filamento de 3 (0,33
tex). L& napa posee un peso de eproximademente 2,5 oz/g;‘ci2 {(1.0¢
gm/mz).

Lz placa configuradora es uvna pantalla de elembre, de
malla 30 (11,8 dmb./cm) gue posee una superficie abierta &l 38k

La napa, en tanto se encuentra sobre la panbtalla, se
expone a la accion de corrientes de pregién de albto impzcto,
de agua, utilizando el sparato de la figura 1 con un colector
gue posee orificios de 0,005 pulgade (0,0127 cm) espaciados
a lo largo de una 1inea a una distancia de 0,125 pulgada -~

(0,317 cm) entre log orificios. Je utiliza presién de agua de
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1,25 pulgada (3 om) de low orificios durente el tratamiento.

La napa es atravesada bajo low orificlos una vez en una di-
receion y otra vez en una direccidn a 9082 regpecto a la an-
terior.

El producto resultante presenta fibras dlsgpuestas deg
ordenafomente en superficies cuadradas, siendo log ladog de
los cuadros ligeramente menoresg de 0,125 pulgada (0,317 cm)
ey decir, que los cuadros corresponden a aguellas zZonag del
material inicial no afectadas por lag corrientes como resul-
tado del especiamiento de los orificios en el colector, Log
cuadros estan separados entre si pero estdn interconectados
por haces entrelazados de fibras. Esbos haces entrelazados
son paralelos entre si pero estdn interconectados por haces
entrelazados de fibras. Zsbos haces enbrelazados son parale-
los entre #1 y perpendiculares a log lados de los cuadrosg que
interconectan. log haceg entrelagadog forman el recorrido de
travesia de lag corrientes individuales y espacladas entre si
geain es atravesads la napa bajo el colector. La tela presen-
te una buena apariencia textil, registencia y buenas propledz
deg vestimentales. Posee una resistencis tensil de banda de
1,4 lb/pulg./oz/ydz (18,7 g/cm/gm/mz) y un alargamiento de
72%.

Se obtuvieron resultados similares a los obtenidos en
los anteriores ejemplos utilizando napas o telag de diversas
fibras y mezclas de diferentes fibras, con inclusidn de una
mezcla de fibras corbadas de rayén, fibras de algodén, fibras
de dcido hidroxipivélico, lana de acero y fibras de lana.

Bn log ejemplos que anteceden se han medido lag pro-
piedades tensiles en un comprobador Instron a 708F (212C) y

" , . . ’ . s
m 65% de humedad relativa. Se determino la resigtencia ten-
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gil de bande para une muestra de un ancho de 0,5 pulgada -
(1,27 cm) utilizando una muestra de 2 pulgadas (5,08 cm) de
longitud y un alargamiento de 50% por minubo. La regiutencia
tensil se midid en una muestra de U4 pulgedes (10,16 cm) de -
encho, alargando a razon de 400% por minuto. EL nddulo ini-
cial se determind midiendo el declive inicial de la curva

ae tensién—oarga.

Se determind el m8dulo secante 5% por los indices
AS.T.iH. B6-6L, parte 10, pdg. 1836. EL mddulo secante 207
se determind en la migme forma.

La longitud de flexion determinose utilizando una
muestra de L1 pulgada (2,54 om) de ancho y 6 pulgadas (15,2 cm
de largo, ¥ moviéndola lentamente en une direccidn paralela
a su dimensidn longitudinal de modo gue siu extiemo se proyec
te desde el borde de una superficie horizontal. fe mide el
largo del trozo que sobresale cuando el extremo de la muestra
e3 deprimido bajo su propvio peso hasta el punto en que la li
nea que une la punta al borde de la pla.taforma hace un éngg
1o de 41,59 con la horizontal., La mitad de este larzo eg la
longitud de flexidn de la muestra, indicada en centimetros.

La capacidad se ha determinado por la Prusba T.A.P.
P.I. T425H-60,

Bl grueso ge ha medido con los calibres de gruesno
Amesg.

La resisbencia al desgervo se ha medido con arre-lo
al ASTH D-39 excepto en el hecho de aue se ha ubilizado una
muestra de 2,25 pulgadas (5,71 em) por dos pulgadas (5,08 cm)
¥ con hendidura de 1 pulgada (2,54 cm) y una velocidad cong-
tante de 10 pulgadas (25,4 cm) por minubo.

. ” . -
La recuperacion tensil se he medido con un comproba
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dor Instron utilizendo una muestra de 3 pulgadas (7,6 cm) por

’ . s
| recaera gobre lag sgigulentes:

cag o mezclag de ambas, gque comprende zonag primrias de fibras

- e Y s 2 s L
entrelazadas unidag en disposicion ordenada con otray zonas

302837

1 pulgade (2,54 cm), una longitud de calibre de 2 pulgedas
(5,08 cm) ydargendo a razdn de 50% por minuto. Se aplica &
la muestra una curva de tensién-carga hasta un alargamiento
del 15% (alargzemiento original). Después de 30 segundos, se
invierte el comprobador y se vuelve a la longitud de calibre
original 2 pulgadas (5,08 cm). Después de otros 30 segundos,
se pone nuevamente en accidn el comprobador hasta que se recu
pera la reaccidn residusl de la muestra, en cuyo punto se re-
glatra el porcentaje de alargamiento (dilabacidn permanente).
Se calecula la recuperacidn tensgil por medio de la sgiguiente

7
gcuacion:

’
. . . Alargami iginal -~ dila 3
Recuperacidn tensil = largamiento original %;iegiglon per

Alergamiento original
X 100.

- - . - 7 -
En resumen, la Patente de Invencion que se solicita

BETVINDICACIONES

1. Une tela no tejida de fibras naturales o sintéti

primariag de Tibrag enbrelazadas por fibras secundarias ordeg
nadas o grupos ordenados de fibrasg gecundarias.

2. Una tela gezin la reivindicacidn 1, que posee una
medida estructural de entrelazamiento de fibra y oooperacién
de fibra (S) de por lo menos 0,L.

3. Una tela smegin la reivindicacidn 2 en la que dicho
valor estructural de la tela es independiente de la resisten-
cia de la tela atribuible a la ligazdn.

L. Una tela segun cualquiera de las reivindicaciones
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" dor Instron utilizando uns muestra de 3 pulgadas (7,6 cm) pox

1 pulgada (2,54 cm), una longitud de calibre de 2 pulgsdas
(5,08 cm) y alargando a razdn de 50% por minubo. 3¢ aplica &
la muestra une curve de tenaién—carga haste un alargamiento
del 15% (alargamiento original). Después de 30 segundon, ge
invierte el comprobador y se vuelve & la longlitud de calibre
original 2 pulgadas (5,08 cm). Después de otros 30 segundos,
#e pone nuevamente en accidn el comprobador haste que se reocu
pera la rescclon residusl de la muestra, en cuyo punto sie re
gistre el procentaje de alargamiento (dilatacion permenente).

1 .' s oo - - . a
Se calcula la recuperacion tensil por medio de la siguiente

4
ecuacion:
nlargamiento - s 4

. . 2 .S - latacion permanente
Hecuperacion _  originel dilatacion o

tensil

nlargamiento original
y.4 100.

. . e s s
kn resumen, la ratente de I,vencion que se sgolici
’ B . .
te recaera sobre las sigulentes:

ASTVINOICACIONES

1. Un procedimiento para confeccionar ung tela no
tejide, con dibujo estructural, de fibras naturasles o sinte-
ticas, o mezclas de asmbas, que comprende el reajuste ae las
fibras de una napa o guabta no tejida en una disposicién orde
nada gque presenta superficies periédicas entrelazadas, some-
tiendo 12 napa o guata a la accidn de finas corrientes, colum
narias, de alta preﬂién de impacto, de un fluido no comprimi
ble, en tento se sustenta la nape o guabte sobre un elemento
configurador previsto de aberturas.

2. Un procedimiento segin la reivindicacion 1, en
el cual el fluido es agua.

- - - ’ . . 5o = 2 -
3. Un procedimiento segun las reivindicaciones 1L
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"3 2 en el que la accion de dichas corrientes se repite o con
tinua hasta producirse una tela gue posee un valor estructu-
ral (5 ) de por lo menos 0,1.

L. Un procedimiento segun cualquiera de las reivin
dicaciones 1 a la 3, en el que las superficies entrelazadas
posieen una impenetrebilidad de un grado (I) de por lo menos
0,5.

5. Un procedimiento segﬁn cualquiera de lag reivip

- - . . - R . . .
dicaciones 1 a la 4, en el que 1la presidn de impacto de lasg

corrientes es, por lo menos, susibancialmente, de 300 pies/
libra/seg%—pulg.z (6,43 kg/m/Segz/cmz).

6. Un procedimiento segin cuslquiera de las reivia
dicaciones 1 a 1la 5, en el que la superficie del elemento copn
figurador provisto de aberturas, gue sustenta la napa o guata
es sensiiblemente plano.,

7. Un procedimiento ﬂegﬁn la reivindicacidn 6, en
el gue el elemento configurador es una placa perforada o una
pantalla de alambre fino con orificios dispuestos en una esi-
ﬁtructura miforme de 25 a 4000 orificios por pulg.z (3,8 a 620

i
i
|
|
t

13 4 . - ’ 3 k3 Y
Yorificios por omz) ¥y con proporcion de superficie abierta de

10 & 98%.

]

f 8. Un procedimiento segin la reivindicacidn 6, o la
7y en el que el tamafio de las aberburas del elemento configu
rador es de 0,0l a 0,25 pulgadas (0,025 a 0,63 cm).

Y. Un procedimiento segun cualquiera de las reivin
dicaciones 1 a la 35, en el que la superficie del elemento copn
Tiguradoxr provisto de aberturas gue sustenta la napa o guata
no es plano y esta provisto de canales o ranuras.

10. Un procedimiento segﬁn la reivindicacidn 9, en
el que el elemento configurador es una pantalla de slambre -

STUEH0 .
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1l. Un procedimiento segin la reivindicacidn 10. en
el que la pantalla posee una superficie abierta menor delwﬁqi
% ¥ conbtiene hesta 60 slembres por pulgade (23,6 alambres,
cim).

12. Un procedimiento segun la reivindicacidn 1 en
el cual la napa o guata no tejida se susitenta sobre un ele-
mento configurado provisto de aberburas gue presente tales
aberturas, de pequello temaflo, dispuestas en un diseiio correg
pondiente al emplazamiento de los nudos en el producto termi
nado y de un tamafio que proporciona una superficie abierta
total en dicho digefio de 10 a 98% y degpués se efectis la -
operacidn de atravesar la capa ibrosa sustentada con corrien
tes lfquidas finas, esencialmente columnariss, que inciden
gobre la cape a unes presiones de impacto superiores a 300
pies/libra/seg%epulgz (6,43 kg/m/segz/omz) haste que se ex-
tienden las fibras entre las aberturas mediante nudos forma
dos en lag aberturas del elemento configurador y se fijen en
sus emplazamientos mediante entrelazado para formar lz indi-
cada fela con dibujo esbructural.

13. Un procedimiento seaun la reivindicacidn 1z,
en el gue las presiones de impacto de dichas corrientes ligui
das son cuando menos iguales a la que proporcionz & uns dis-
tancia de 3 pulgades (7,6 cm) une corriente esencisalmente -
columnaria desde un orificio de 2,005 pulgade (00127 cm) de
didmetro, constituids por sgue, & 200 lppe (14,1 kg/cmz).

4. Un procedimiento Segﬁn la reivindicacidn Lz,
en el gue la mencionads cepa fibrosa es abravessds poxr corriey
Tew esencialmente columnaries cesde orificios de 0,003 a2 -
0,007 pulgadae (0,0076 5 0,078 cm) de didmetro, constituidas

por agua, & 500 a 5.000 lppe (35,2 = 352 kg/csz ¥y 2 una dig
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tancia de 0 a2 6 pulgadas (15,2 cm) de la capa fibrosa sustsn |
tada.

15. Un procedimiento segﬁn la reivindicacidn 19 en el
gue dicha capa Fibrosa es atravesada en tanto se halla susten

tada gobre un elemento configurador que posee aberturas en

©

filas escalonadas en tresbolillo, para proporcionar un dite-
flo repetido & nudos unidos & otros nudos adyacentes por haces
de enlace en una configuracidn de malla triangular.

16. un procedimiento segin la reivindicacidn 12, en
el que la capa fibrosa es atravesada en tanto se halla susten
teda sobre un elemento configurador que posee aberturas dig
puestas en fllas paralelas pera proporcionar un diselio repe
tido de nudos unidos 2 otros nudos adyacentes por haces de
enlace en une configuracidn de malla cuadrada.

1?7. Un procedimiento segﬁn la reivindicacidn 16 en el
que la citada capa fibrosa es atravesads en tanto se halla -
sustentada sobre un elemento configurador que es una panta-
lla de alambre plena de malla 3 a 80 (1,18 a 31,4 alambres/
cm) gue presenta una superficie abierta de 10 & 9855,

18. Un procedimiento segun la reivindicacidn 12 en el
gue la indicada capa fibrosa estd sustentada vy es atravenada
en un elemento configurador que posee un contorno tridimen-
sional para proporcionar una tela conformada.

19. Un vprocedimiento 3egﬁn ls reivindicacidn 12 en el
que las susodiches corrientes tienen un dngulo de divergencia
totel de menos de 3 grados.

20. Un procedimiento segin la reivindicacidn 12 en el
que la capa fibrosa se halla atravesada por una plu.ralidad
de corrientes columsriay ewencialmente que gon sensiblemen

te paralelas entre wi.
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21. Un procedimiento segun la reivindicacidn 12 en
¢l que la capa fibrosa inicial es una napa o velo no tejido
de Tilamentos continuos.

22. Un procedimiento segun la reivindicacidn 12, en
el que la capa fibrosa inicial comprende un depésito superior
de fibrag de diferente tipo que se hallan entrelazadas en la
tela estructuralmente configurada con dibujo, producide me--
diante el procedimiento.

23. Un procedimiento segin la reivindicacidn 12 en
el que la capa fibrose inicial conbiene fibras rizedas desti
nadas & proporcionar un producto entremezclado mis coherente.

24. Un procedimiento segﬁn la reivindicacidn 12 en
el que la capa fibrosa ircial contiene filamentos que presepn
ten una disposicidn latente a ondularse, siendo tratado el -
producto entremezclado pare desarrollar la ondulacidn o rize
lo de log filamentos.

25. Un procedimiento segﬁn la reivindicacidn 12 en
el que 12 capa fibrosa contiene filementos esponténeamente -
alargables y en el que el producto entremezelado se trata en
forme que se desarrolla el alargemiento & los filementos.

26. Un procedimiento segﬁn la reivindicacidn 12 en
el gue la capa fibroua inicial contiene filasmentos encogibles
v el producto entremezeclado es tratado para conbraer low fila
mentor,

27. Ua procedimiento segin la reivindicscidn 12, en
el que el liquido que se menciona es agua a una btemperatura
de 0 a 100eC,

28. Un procedimiento segin la reivindicacidn 1, en
el cual la napa o guata no tejida tiene un peso de 0,25 a 12
oz/ya? (8,5 & 406 g/m”) los filementos son de, por lo menos,

la longitud de la fibra cortada, y la napa o gusta es susten
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tada sobre un elemento conformador provisto de aberturas, gue

:pOSee eproximadamente de 25 a 4000 aberturas por pulg.2 (3,8

a 620 aberturas/cmz) de superficie configurada dispuestas en
un dibujo estructural uniforme, siendo 1las aberturas de un te,
mefio de 0,01 a 0,25 pulgada (0,025 a 0,63 cm) y proporcionan~
do un total del 10 al 98% de superficie abierta en dicha super
ficie configuradz del elemento y ademds caracterizado por el
necho de atravesar la napa sustentads con corrientes de agua
Tinag y esencialmente columnariss desde orificios de une di-
mension de 0,003 2 0,030 pulgadas (0,0076 a 0,076 cm) consti
tuidas por agua, 2 razdn de 100 & 2000 Libras /pulg,2 para inci
dir sobre la nepa a presiones de impacto guperiores a 300 pies
/lib/seg‘g:épulg2 (6,43 ke /gm/vegz/cm ) hasta que las fibras se
extienden entre lag abertures mediante nudos formados en di--
chas aberturas, quedando fijedas en sus emplazamientos mediap
te entrelazado para formar una tela configurada con dibujo -
estructural que posee una razdn (B) de resistencia de nudo dae,
por lo menos 0,7.

29. Se reivindica por Yltimo como objeto sobre el
que na de recaer la Patente de Invencidn gue ste golicita "UN
PROCEDINIENTO PARA CONFECCIONAR UNa TELA NO TEJIDAM,

Todo conforme quede descrito ¥y reivindicado en la
presente memoria descripbiva gue constta de ciento veintidos
pégines mecanografiadas y dibujos adjuntos.

¥adrid, 5 de agosto de 1.96L
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