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Memoria descriptiva

BEs sabido que slargando 0O estirando materiales filiformes
de polimeros naturales o sintéticos durante la hilatura & despues,
es posible modificar sus propiedades mecéniocas, su orientacion, y

la distribucion de la densidad en la seccidn transversal de las fi-
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bras formadas, de un modo regulable, Por la bibliografia se apre-
cia ademas que pueden oonseguirse efectos de diversas clases some-

tiendo torcidos u otro material textil filiforme a alargamientos en

aparatos corrientes. Bn Textile Research Joummal, 1961/31, pag.550

se desoribe, por ejemplo, como el tratamiento con precondensados de
aminoplastos en tensidn sobre hilados de algoddn se logren pérdidas
de resistencia menores gue cuando se practica el mismo tratamiento

gin slargamiento. En Americsn Dyestuff Reporter, 1964/53, pag. 25,

se afirma que mercerizando hilados con fuerte alargamisento se consi-
guen efectos partiocularmente intensos de mercerizacitn, pero no al
nercerizar tejidos. En Chemie, 1942/55, pags 12, se expone que en
cables de fibras de celulosa regenerada, la resistencia se puede
aumentar bastante alargandolos 15 % sobre su configuracion natural.
Contiene informacidn sobre métodos de alargamiento la obra "Chemis~
che Textilfasern, Filme and Folien" ("Fibras quimicas textiles, pe-
1ioulas y hojas"), de Pummerer, 1% edicidn, 1953, page. 685. Todos
eatos efectos se han obtenido, segin queda dicho, unicamente alargan-
do fibras 60 hilados uno por uno, en sentido paralelo & su ejee

Por medio de procedimientos corrientes de estirade, no es
pozible alargar hilados y fibras en formea de material textil lami-
nar en sentido parslelo a su eje, 0 en grado suficiente (hasts acer-
carse sl punto de rotura por alargamiento), © con bastante uniformie
dad en toda su extension, por las siguientes razones :

- Un alargemiento paralelo al eje del hilado en un material
textil laminar sdlo es posible cuando la ondulacitn de los tejidos
de dicho material (es decir, las inflexiones alternas del sistema de
bilos) y la trayectoria resultante, ondulatoria u otra no rectilinea
de los hilos que hayan de alargarse, queden completamente anulados,
al menos durante el elargamiento, es decir, cuando los hilos tomen la

forma de una linea practicamente recta en esa direccidn. Pero esto
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requiere previamente que la traccidén mecanica productora del alarge-

mizers Sl

niemto actle en gran parte en una sola direceidn dentro de la zona
del mismo (es decir, de la zona muy alargada en ocuslquier momento da~
do)e Pero esto no sucede en todos los aparatos conocidos para produ-
cir alargamiento. La condiocion previa para ello es una zona de alam-
gamiento reducida y estreche y un estirado por zonas pequefias.

— En los métodos corrientes de alargamiento, se trabaja con
grandes distancias de estirado, 6 sea con un gran intervalo entre
los puntos de actuacién de la fuerza productora del alargamiento (en
une rama tensora, la distancia de alargamiento corresponde, por ejem-
plo, a la anchura del material laminar). Por consiguiente, el alar-
gamiento no es wuniforme en todo el material laminer (pues los hilos
nunce son totalmente uniformes en cuanto al estirado en toda su lon=
gitud, ya que las zonas mas faciles de estirar se alargan mucho, y
las menos estirables se mantienen esencialmente invaria.bles), y ade-
mas, el alargamiento es mayor cerca de los puntos de actuacion de la
fuerze de alargamiento que a mayor distancla de ellos. Esta ilrregu-
laridad del alargamiento hace imposible conseguir estirasdos hasta la
proximidad del alargamiento de rotura. las porciones nas estirables
de fibras e hilados, gue por ello se alargan mas, se rompen antes de
que las demas estén suficientemente alargadas.

Los métodos corrientes de alargamiento adolecen de varios
otros inconvenientes. Por sor grandes las zonas de alargamiento, re=
quieren considerables fuerzas, y no permiten un estirado rapido. Pe-
10 8 velocidades grandes, la carga de roturs de la mayorfa de lag fi-
bras aumenta con la velocidad, sin que el alargamiento de rotura dis—

minuya en concordanoia (véase, pe ejo, Journal of the Textile Insti-

tute, 1959/50, Pagse 41~54). Por consiguiente, con grandes velocide~
des de alargamiento es posible, por ejemplo, regulando el Proceso me-

diente limitacidn y variacion de la fuerza mecanica actuante, dirigir
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y diferenciar mejor el alargamiento, y conseguir asi estirados mayo-
res, aun siendo muy grandes esas velocidades, con margenes de segu—
ridad mas amplios que los aloanzables con procedimientos corrientes
de estirado. El deslizamiento de los componentes del hilado uno so-
bre otro, que se opone al alargamiento de las distintas fibras, dis—
minuye tambien con velocidades elevadas de estirado, y pueden oonse-
guirse efectos légicamente imposibles de obtener con una velocidad
de alargamiento 50 a 1000 veces menor.

Por consiguiente, un procedimiento ideal de alargamiento de-
be satisfacer los requisitos siguientes, si se quiers hacer posible
una modificacion economica a escala industrial de fibras en forma de
material laminar textil :

1% - El alargamiento tiene que efectuarse sobre distancias
pequefias a infinitamente pequefas, es decir, los puntos de ataque de
la fuerza de alargamiento han de ester infinitamente proximes enbre
sf, para wue cada zona de un hilado & hilo experimente idéntica di-
latacidn longitudinale

2% - El alargamiento debe sor viriualmente paralelo al eje
del hilado, y en lo poasible, incluso al de las fibras. Esto requie-
Te que, dentro de la zona de alargamiento, éste se produzca practi-
camente s0lo en la direccidn del sistema de hilos que ha de estirar=
se, mientras que en las otras-se limita a 10 sumo & una fraceidn pe~
quefia del efecto logrado en la direccion de alargemiento, es decir,

a una traccidn mecanica mucho menor que la fuerza productora del alave
gamiento. Por eso, taunto la zona de alargamienio como la distancia
de &ste deben ser pequefiase.

3% — Deben poderse lograr slargamientos de 30 % al menos, y
con preferencia, de 50 %, al menos, del alargamiento de rotura del
material laminax codsiderado, en la direccidn de estirado. Para ello,

el alargamiento tiene gue ser uniforme en toda la longitud del hilado,
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segin se dijo antes. L i

4% ¢ La velocidad de alargemiento debe ser no menor de 10 ¢
por segundo, y de preferencia, de 50 % por segundo 0 meyor; es decir,
casi instantanesa.

Se ha comprobado ahora que pueden mejorarse lag propiedades
de fibras 0 hilados en forma de materigl laminar textil, y en parti-
cular aumentar su resistencia meaanica, mediante un alargamiento pa~
ralelo al eje del hilado O de las fibras, sometiendo dicho material,
con preferencia en toda su extensidn, con anulacion, transitoria al
mencs, de la ondulacion del sistema de hilos que ha de alargarse, a
un estirado en una etapa por lo menos, en pequefias zonas, con 1o que
la fuerza de alargamiento actia en cualquier momento determinado o
lo dentro de una estrecha faja del ancho de los géneros, y sustancial-
mente solo en la direccidn del sistema de hilos que interesa alargar,
¥y los puntos de aplicacion de la fuerza de alargamiento estan casi
infinitamente proximos entre si, Il alargamientic es por lo menos de
30 %y ¥ con preferencia de 50 ¢ como minimo del alargamiento de ro~
tura de la lamina textil en la direccidn del alargamiento; y la ve-
locidad de éste es por lo menos de 10 ¢ por segundo, y mejor de 50 %
por segundo. Durante el alargamiento, la cohesidn intermolecular
del material estiradc se meduce con preferencia, y vuelve por lo me~
nog a2 gu aestado primitivo ung vez efectuado el alargamiento. De esta
maners tiene lugar, desuerdo con la invencidn, una nueva ordenacion
de la estructura de los hilos, fibras y componentes de las fibras
del material textil.

Este método de estirado por zonas pequefias satisface todos
los requisitos indicados antes para un alargamiento ideal, y produ-
ce asi efectos que a lo sumo se obtienen alargando hilados 0 inclu=
so fibras individuzles solemente.

a) Las distancias de alargsmiento y las zonas respectivas
300 de pequefias & infinitamente pequefias. Por consiguiente, el eati~
rado es uwniforme en toda la longitud del sistema de hilos y en toda

la extensidén del material laminar.
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b) La superficie de alargamiento es pequeiia, y este tiene
lugar précticamente sdlo en la direccion del sistema de hilos que
interesa alargar, mientras que el otro sistema de hilos, dentro de
la zona de alargemiento, experimenta una traccidn mecénica muy ro-
ducida en comparacidén con la traccion que produce el alargamiento.
Por ello,

o) La ondulacidn del sistema de hilos alargado se anula caw
si por completo dentro de la superfiocie de alargamiento; los hilogs
estén rectos entre los puntos de actuacidn de la fuerza, y el estira-
do ez paralelo al eje del hilado O de las fibras.

d) En virtud de la uniformidad de alargamiento, es posible
conseguir alargamientos hasta cerce del alargsmiento de rotura.

e) La velocidad de alargamiento puede aumentarse de 10 2
1000 veces el obtenible por métodos corrientes en material laminar
textil, oon la misma intensidad de alargamiento.

£) Como la superficie de alargamiento es muy pequefia, el oo~
fuerzo para lograrlo es en muchos casos solo una fraccidn del necesa-
rio en métodos corrientes de estirado.

Rstas propiedades son caracteristicas del alargamiento por
zonas pequefias segm el invento.

Se obtienen efectos particularmente buenos ocuando los co-
cientes D/ED y BL/ED son lo mas altos posible y proximos a su maximo
(D = alargamiento conseguido en %3 ED = alargamiento de rotura; BL =
carga de rotura a las velocidades y condiciones de estirado empleadas).

5i se practica un alargamiento por zonas peguehias en direo—
cion transversal al tejido, por medio de rodillos acanalados que enw
cajen entre si, es posible ejercer un control limitando la profundi-
dad de penetracitn & manteniendo oonstante la presidn ejercida sobre
los rodillos contra el tejido intermedio, O bien combinando los dos

métodos. Por lo regular, los rodillos acanalados no deben tocarse en
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toda su longitud, pues de oiro modo no puede variaraes a voluntad la
profundidad de penetracion, y con ella el grado de alargamiento. Se
ha congiderado oportuno retener los bordes de los tejidos mediante
dispositivos adecuadog, a fin de impedir gque se escapen hacia el cen—
tro de la tela por obra de la traccidn transversal s ella (asf, el
alargamiento por ambos lados de los géneros seria menor que por el
centro)s Los bordes se pueden sujetar de diversos modos: dilatando
el tejldo dimreotamente antes, 0 tambien inmediatamente despues de su
contacto con los rodilles zeangladog, por medio de dispositivos de
gufa de los bordes ya conocidos, & empleando otros dispositivos para
mantener la anchura, con objeto de contrarrestar la desviacion del
borde de los géneros hacia el centro. Un meétodo muy senocillo de
guiar log bordes consiste en insertar en las ranuras de uno por lo
menos de los rodillos que encajan entre si por parejas, y en las dos
regiones por donde pasan los bordes de los géneros, elementos en fore
ma de cinta 6 de otra forma adecuads, que evitan que los bordes del
tejido se deslicen lateralmente hacia ol centro de le tela, mediante
una fuerte resistencia de friccién, 0 apretar bien dichos bordes por
contacto oon los resaltos del rodillo acamalado a la inversa. Los
elementos en forma de cinta se prefieren de un material que pueda ser
comprimido elasticamente, es decir, de caucho corriente & poroso, o
de plasticos comprimibles elasticamente, que contengan en lo posible
poros, 6 sea en forma de espuma, O bien de combinaciones de materia~
les elasticos y menos elasticos. La seccion transversal puede ser
cireular, angular 6 adaptada a la forme de la ranura del rodillo,
de una forma que combine una facil compresibilidad con la resisten—
oia maxima posible al deslizamiento laberal, por ejemplo, mediante
cavidades. Por otra parte, es posible tambien disminuir 6 impedir
on gran parte la desviacion lateral de los bordes de la tela medianw

te la configuracion de las ranuras y la distancia entre ellas. Los
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resaltos my proximos, y 1os que no tengan una seccion transversal
myy redondeada, sino mas bien angulosa, impiden muy bien el desli-
zamiento lateral; pero no deben presentar ningin borde afilado.

Con muchas clases de tejidos, son particularmente utiles row-
dillos acanalados que encajen entre si sin tocarse por tode su longi-~
tud (con preferencia, & 1o sumo, s0lo por puntos situados en los bor-
des 0 cerca de los bordes del material que ha de alargarse), provis—
tos de ranuras y salientes de tal forma o seccion transversal que la
longitud de las porciones de hilosz en oontacto efectivo ocon los ro-
dillos acanalados durante el alargamiento sea por lo menos tan gran—
de o mucho mayor que la de sus porciones alargadas entre salientes
0 resaltos de rodillos opuestos, sin toocar las superficies de éatos.
Esto ocurre tambien cuando el alargamiento ss efectila en dos O mas
tiempos.

La superficie de los rodillos acanalados puede ser de metal
4 de otro material que virtualmente conserve por completo su forma
en las condiciones del alargamiento, y a2 10 sumo se comprime ligera=
mente durante el mismo, y que tenga con preferencia una dureza no
menor de 100 Shore A. Es importante un coeficiente favorable de
fricoidn del material de superficie, sobre todo con relacidn a géne~
ros que contengan agua. Han resultado ventajosos valores de 0,2-0,7
(corresponden a material textil himedo sobre el citado material de
superficie).

La distancia entre las ranuras de los rodillos acanalados
- gi el alargamiento ha de mer por zonas pequefias — no debe exceder
de 1/10, ¥ con preferencia de 1/20, de la anchura de la tela (es de-
cir, que las distancias de alargamiento deben ser por lo menos 10 a
20 veces menores que en el método corriente de traceidn por los dos
bordes de la tela), sin pasar de 10 om. y mejor de 5 ome En el modo

preferido de ejecucidn, la distancia entre ranuras de los rodillos

acanalados es de 1 a 2,5 em., nunca mayor de 3 om.
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Cuando el estiraje se realiza en varios tiempos, en cada
uno de ellos pueden emplearse diferentes formas y distancias de xra~
nuras y resaltos, si se quiere. Por otra parte, son aplicables dis-
posiciones en las que tres rodillos acanalados similares, que enca-
jan mutuamente, efectiian un alargamiento por zonas pequefias en dos
tiempos, © bien engranan varios rodillos acanalados pequefios en otro
mayor. En un slargemiento en varios tiempos 0 etapas entre rodillos
acanalados, para conseguir efectos maximos de estirado, es importan~
te alisar uniformemente el material laminar en toda su enchura des-
pues de cada pasada entre rodilles cooperantes, empleando medios cow
nocidos, telea como barras 0 rodillos extensores, rodillos extenso-
res espirales, etc.§ en otras palabras, las estrias longlitudinales
causedas por los resaltos de los rodillos se alisan antes de que la
tela penetre entre el proximo par de rodillos acanalados. De este
modo se oomsigue una segunda fase uniforme de alargamiento, y tambien
que log ressltos del segundo par de rodillos no toquen los géneros
por los mismos puntos que log del primer par.

Antes de arrollar O plegar los géneros glargados entre los
redillos de ranuras, hay que alisarlos desde luego de igual modo, pa~
T2 que no queden dobleces durante su arrollamientc, con merma del
efecto de eastiraje.

En el tratamiemto conforme al invento, el material textil
es laminar, con preferencia en forma de tejido 6 de género de punto
4 no tejido. Puede componerse de fibras O hilados 0 torcidos hechos
con fibras de celulosa natursl O regenerada, derivados de celulosa
(ps ©3s, ésteres de celulosa, como sus acetatos), fibras de protei-
nas (como lana & seda), polismidas, polimerizedos acr{licos & vinflicos,
polimerizados mixtos 0 copolimerizados de compuestos de acrilo o vini-
lc, poliésteres, poliuretanos O mezclas de fibras de diferentes ti-

POS3e



S5i el alargawiento paralelo al eje de les fibras hubiers de
acentuarse particularmente, se puede utilizaxr para la preparacion de
un tejido, al menos en la direccidn del estirado, un hilo doblado a
dos cabos, ouyo factor de torsidn corresponda aproximadamente o por

5 oompleto al de los hilos torcidos, pero con torsién contrariz.

El materisl textil puede contener aprestantes durante el ira~
tamiento conforme al invento, por ejemplo, coleranies, pigmentos de
color 6 cromatdgenos, agentes capaces de reticular el materiel fibro
s0 & formar enlaces cruzgdos, medios paras reducir la oohesidn inter-

10 molecular, como agentes hinohadores, y tambien otros que modifiguen
la friccion entre lag distintas fibras. Por tanto, es posible el alar—
gemiento en presencia de hinchadores y de productos que aumenten la
friccidn, pars fevorecer el deslizamiento entre las macromoleculas
que componen la fibra, ¥y reduc_:ir el deslizamiento de las fibrasg en~

15 tre si.

Como ya se ha dicho, el alargamiento segun el metodo puede
efectuarse de modo que la cohesidon intermoleculer dentro de la fibra
so relaje durante el tratamiento, pues el material texiil puede con-
‘tener, por ejemplo, agentes hinchadores de débiles a fuertes, 6 la

20 cohesidn entre las macromoléculas se relaja por medios fisicos, peejoy
celor). Despues del alargamiento, O si se quiere, dursnte el mismo,
la ochesion intermolecular del meterial se restablece por lo menos a
su estado inicial,

El glargamiento se puede efectuar a la femperatura ambiente

25 ° 0 bien & wna temperatura superior O inferiox.

En ciertos casos, puede ser conveniente aplicar el esfuerzo
mecanico de alargamiento no exactamente paralelo al sistema de hilos
de un tejido, sind en angulo agudo respecto al mismo. JFn este caso,
por ejemplo, para alargar por pequefias zonas en la direccion de 1la

30  +trama, el angulo entre los sistemas de hilos de urdimbre y de trama
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en ol tejido puede variarse transitoriamente de 90 grades a T5~85

.

grados antes de un tratamiento con rodillos acanalados, por ejemplo,
0 bien es posible configurar el aparato estirador de modo que alar-
gue 2 un angulo constante 6 variable respecto al sistema de hilos que
interesa alargar.

Se ha comprobado que es posible a menudo obtener un alarga-
miento algo meyor si se efectua éste no en un tiempo, sino en varios,
0 si se repite. BEstos tiempos 0 fases pueden sucederse directamente
(pe ©3ey conectando estiradores similares 0 diferantes en serie, to-
dos ellos con efecto de alargamiento sobre el mismo sistema de hilos),
0 es posible practicar cualquier operacidn de acabado textil de las
conocidas entre las distintas fases de alargamiento,

El estirado conforme al invento se puede efectuar en princi-
pio durante cualquier fase del acabado (0 sea entre la tejedurfa y
las operacicnes finales). Puede efectuarse antes de desencolar, la-
var, blanquear, tefiir, esponjar (por ejemplo, con causticos, si se
trata de fibras de celulosa), acabar, deforﬁar necénicamente, etcs,

0 bien durante estas operaciones, entre ellss & despues. Sin embar-
@0, hebitualmente el tratamiento de alargemiento se efectia antes de
cualquier tratamiento de fijacidn que imprima cierta forma al mete-
rial laminar (& a sus hilos y fibras), © lo estabilice por fijacidn
térmica, contraccidn compresive y/o reticulacion, 6 hags retener al
material fibroso su configuracitn y/o0 sus dimensiones hasta las sim
guientes fases de elaboracion, 0 bien durante su uso en forma de
prendas de vestir. In fibras de celulosa, por ejemplo, un alarga-
miento por pequefias zonas apenas esg eficaz degpues de ung reticula-
cidn permanente de las cadenas de celulosas.

Segin el fin perseguido, conviene en muchos cagos fijar los
efectos resultantes del alargamiento por pequetiag zonas (por ejemplo,

la oonfigurecion de fibras e hilos), aplicando iratamientos adecuados
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es decir, hacerlos permanentes. En otros casos, como cusndo la carga
de rotura del material ha de aumentarse, O interesa reducir su capa=

cidad de gbsoroidn de los colorantes, puede suprimirse por completo &
en parte la transferencia de la ondulacion de log hilos. Mas adelane
te se expondran ejemplos.

Como efectos obtenibles pueden citarse :

Aumento de la resistencia mecanica, en particular de la car-
ga de rotura; transferencia amplia 0 total de la ondulacidn de un sige
tema de hilos al otro, sin pérdida apreciasble de superficie, & inclu~
s0 con aumento de ella (los procedimientos conocidos hasta ahora, sin
excepoion, producfan pérdidas sensibles e incluso grandes de dimen-—
sidn), y de la resistencia del sistema de hilos alargado (en los pro-
codimientos usuales, a lo sumo se mantenia la resistencia), a la cual

dicha transferencia de la ondu}acién de los hilos es transitoria ¢ se
puede hacer permanente, segun las condiciones de taonica elegidas
(ejemplos de tales efectos: aumento de la elasticidad del sistema de
fibras al que se transfiere la ondulacion; mayor capacidad de percham
do del material laminar textil en el que se transfirid la ondulacidn
segin el procedimiento, tal vez mejorando la resistencia a la trasccidn
6 al desgarro de la trama, de donde la ondulacidon O contraccion se hiw
20 pasar a la urdimbre); efectos mejores de estampacion, por el hecho
de estamparse un tejido en el que la ondulacion se cambid previamente
de un sistema de hilos gl otro, despues de lo cual vuelve a pasar en
gran parte al primerc; modificacidn de la capacidad de absorcidn de
losg colorantes, de las fibras termoplasticas presentes en los teji~
dosy aumento de la elagticidadj reduccidn del indice de rotura por
elargamiento; segregacion resistente al lavado de mezclas de fibras
(hilados mixtos simples O doblados a dos cabos) en la direccidn del
estirado; deformaciones permanentes, con aumento considersble de su-

perficie; mayor caspacidad de saponificacion en la superficie de fi-
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bras termoplasticas, como las de acetilcelulosa; modificaciones en

la superficie de las fibras, por hacerla qusbradiza, seguidas de
alargamiento por zonas pequefias, lo que permite agrietar dicha su-
perficie (se entiende por superficie quebradiza la resultante de dis—
minuir el indice de rotura por alargamiento de las capas externas
de las fibras, 0 de aumentar el del nuoleo, despues de lo cual el
material fibroso es sometido a un estirado por zonas pequelias supe-—
rior al alargamiento de rotura de las capas exiernas de las fibras,
pero menor que ol alargamiento de rotura de las capas internas de
las fibras); efectos de ondulacion 6 encogimiento mediante estirado
por zonas pequetiag, sobre todo entre rodillos acanalados mantenidos
a una temperatura mas alta que la de fijacidn del materiel de Bibras
termoplasticas congiderado, seguido con preferencia por tratamientos
en humedo a temperaturas elevadas (y si se gquiere, tratamientos con
tintes), y tratamientos de fijacidn.

El procedimiento de alargamiento conforme al invento puede
servir tambien para separar hilos 6 uniones 0 intersecciones de fi-
bras, en materisles laminares textiles, inmovilizados 6 blogueados
durante operacionss anteriores. A esto contribuye sobre tedo la eli-
ninacibn 6 le transferencia, segin el invento, de la ondulacidn del
sisgtema de hilos alargado, pues influye muoho sobre los puntos de
contacto entre los dos sistemas de hilos, y en particular, la super-
ficie de contacto entre los sistemas de hilos 6 fibras se reduce,
al menos transitoriamente, por suprimirse ampliamente la ondulacidn
0 sea las inflexiones de dichos sistemas de hilos, cada uno sobre el
otro. Bsto no es posible oon métodos corrientes de alargamiento, &
lo es solo en grado mucho menor, ya que la ondulacién alcanza a lo
sumo un equilibric, por las razones sefialadas, y porque, precisamen—
te cuando hay intersecciones conglutinadas de hilos, 8s my grande

la friceion entre los sistemas de hilos mientras se alarga con inter-
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valos y zonas de estirado grandes, y éste es por sllo muy irregular
en los intérvalos de alargamiento.

Bl tratamiento de alargamiento segﬁn el invento es aplica-
ble asimismo pare.preparar un material laminar con extensibilidad
exactamente predeterminable y ajustable. EL refuerzo de plasticos
con material laminar textil requiers, por ejemplo, concertar bien la
extensibilidad del plastico y la del material laminar de refuerzo,
pues s6lo asi se conseguirdn efectos de refuerzo. La exitensibilidad
dol material laminar ha de ser desde luego uniforae en eshs caso pOT
toda la superficie. En virtud de las causas ya explicadas, los méto-
dos corrientes de alargamiento no proporcionan un estirado bastante
uniforme y fuerte, que satisfaga 10s mencionados requisitos, ni el
alargamisnto puede regularse con tal précisidn que asegure una sxtenw
sibilidad exactamente previsible con um margen sabisfactorio de cer-
teza.

El alargamiento por pequefias zonas, conforme al invento, pue-
de servir tambien para conseguir determinados efectos estirando f£i-
bres my hinchadas, como suelen obtenerse solo en el tratamiento de
hilados. Por ejemplo, es posible tratar algoddn con 2lcalis merce-
rizantes 0 oon acidos enédrgicos, y someterlo a un alargamiento por
zonas pequefias antes del hinchamiento, y/d durante éste, y/6 despues.
Como el alargamiento es parelelo al sje del hilo 0 de las fibras, se
obtienen efectos que no pueden conseguirse oon procedimientos y ape~
ratos corrientes aplicables a materiales laminares, pero si cuendo
se aplicen a fibras e hilos individuales.

Partioularmente en fibras con capacidad mas bien grande de
hinchamiento (por ejemplo, fibras de celulosa%, conviene efectuar el
alargamiento cuando el material textil esté/;enos algo hinchado, por
ejemplo, entre humedo y mojado.

8i se alarga conforme al invento materizl laminar Hextil com-



10

15

20

25

30

- 15 - 4

326291

puesto en su totalidad & en parte de fibras de oslulosa natural & re-

generada (algodon, lino, yute; fibras de celulosa regenerada en for-
ma de filamentos 6 fibras cortadas, incluso las de resistencia muy
grande en himedo y/6 de elevado mbdulo), y a continuacién se somete
a tratamientos de acabado, tales como estabilizacion dimensional,
mejoramiento de la recuperacién de las arrugas en humedo y/8 en seco,
estabilidad al lavado y al uso 0 propiedades de planchado vermanente,
fijecidn vesistente al lavado de agentes aprestantes 0 de deformacidn
mecanica, con aumento de la cohesidon intermolecular de la celulosa,
especialmente con formacion de reticulaciones O enlaces cruzados en-
tre las macromoléculas de la celulosa, las pérdidas de resistencia a
la tracoion y al desgarro comenmente asociadas a esos tratamientos
son mucho menores en las fibras e hilos de celulosa que siguen la si-
reccion del alargamiento que en el material no estirado conforme al
invento.

Como ya se ha dicho, el alargamiento por pequefias zonas se-
gin el invento se puede efectuar en cualquier estado de acabado de
1los géneros textiles, pero preferiblemente antes de un tratamiento
de fijacion encaminado a hacer mas & menos permanentes las dimensio-
nes del material textil y/0 la configuracidn de sus hilos y fibras.

Antes del alargamiento por pequefias zonas, durente el mismo,
entre sus fases y despues, o3 posible depositar 0 incorporar sustans
oias poliméricas, 6 producirlas in situ mediente polimerizacidn & pow
licondensacidn, & haciendo reaccionar grupos funcionales del material
textil 6 de alguno de sus componentes, a fin de eflojar 6 disociar
los enlaces existentes entre lag cadenas moleculares (de un modo per-
manente & solo transitorio), © bien, en general, modificando gquimica-
mente fibras & sus elementos, deformandolas mecénicamente, & provo-
cando cambios en su superficie.

El alargamiento por pequefias zonas gegin el invento se rea=
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liza mejor en una superficie entera, pero puede hacerse tambien lo-
calmente, si se guiere.

En la anterior desoripcidn, y en algunos de los sjemplos,
se hace referencis & la supresion, al menos en gran parte, de la on-
dulacion de los hilos que siguen la direccion en que se ejerce el
esfuerzo de traccifn. Bs decir, que la configuracion ondulade & siw-
nuosa freocuentemente adoptada por los hilos que se extienden en am
bas direcciones al cruzarse en el material textil, se elimine sustan~
cislmente en los hilos extendidos en la direccidn de estirado, y e
acentia la sinuosidad de los que siguen la obra divecoidn. Para que
esto ocurra, es esencisl que los hilos que cruzan los que han de
alargarse no estén sujetos a una tensidn suficiente pare impedir que
s¢ endersoen aquellos mientras se alargan. En consecuencia, cuando
un tejido plano formado por hilos de urdimbre longitudinales y otros
transversales de trama se somete a alargamiento por longitudes miniw
mas, de acuerdo con este invento, en sentido transversal, los hilos
de urdimbre no deberan someterse a tension sustanocial en sentido lon-
gitudinal mientras se estira el tejido transversalmente.

El aparato que se describe en esta memoria se adapta espe-
cialmente bien para alargar tejidos del modo descrito en el parrafo
anteriors Con referencia a la figura 1, debs advertirse que el te-
jido =10~ no necesita ser sometido a una tension longitudinal mayor
que la requerida para su avance a traves de los pafes de rodillos
acanalados «20=, =22« y=30-, —=32~, pues basita para tal fin una ten—
sidn ligera. Al menos uno de los rodillos acanalados de cada par
es impulsado, y su rotacion sirve para que avance el tejido entre el
par de rodillos. La fuerza desarrollads para el estirado transver-
sal proviene de la desviacion del tejido hacis arriba y hacia sbajo
desde su plano primitivo, al entrar en contacto con los salientes

=36= y =38« de los rodillos acanalados ~20=, =22-, y no de esfuerzos
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aplicadog longitudinalmente al tejido. Esto contrasta con el funcio-
namiento usual de un rodillo argueado 6 un rodillo extensor de rosca
espiral (como los rodillos —1l4-, ~28- y =34~ de la figura), donde to=
do esfuerzo que extienda el tejido a lo ancho se deriva de esfuerzos
aplicados a lo largo del mismo, para obligarlc a pasar por lads rodi-
llos arqueados O espirales.

El aparato representado en los dibujos es util, no sdlo en
relacion con el alargamiento especializado de tejidos que se acaba
de describir, sino tambien para extender 6 estirar cualquier material
laminar. Si bien se han venido utilizando rodillos acanalados para
extender ciertos materiales, se oree que ninguna de las estructuras
conocidas comprendia nada equivalente a los dispositivos de sujecidn
de los bordes aqui descritos. Caracteres particulares de los anillos
flexibles y estirables ~44=~ son, ante todo, su idoneidad para retener
tejidos de diversos anchos (los anillos ~44~ pueden situarse en oual—
quiera de las ranuras -de uno u otro rodillo de un par), y en segundo
lugar, la posibilidad de variar ampliamente la distancia entre los
salientes =36= y =38=, por ejemplo, para conseguir diferentes grados
de estirado sin dejar de retener firmemente los bordes longitudinales
externos del tejido. La segunda propiedad se deriva del empleo de
material flexible en los anillos =~44~, y de dar a estos secciones
trangsversales que permitan apretarlog firmemente entre los salientes
opuestos, tanto si 1los rodillos —20-, —22~ estin mas bien separados
como si encajan profundamente.

Los siguientes ejemplos tienen por objeto ilustrar el proce-
dimiento conforme al invento y algunos efectos obtenibles, pero sin

idea de limitacién del objeto del mismo.

EJEMPLO 1

JRDT T A DT I R IR

Una oretona (17/17 hilos/om.) de hilado de fibras cortes de
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toreftalato de etilenglicol, previanmente lavada, se tratd como sigues

Y ALY

& )
‘(;’?2‘.‘ P :41/
LG
I

REEZ EX3

4

Muestrs as Alargamiento por zonas pequefias en la direceidén de la tram
maj hidrdlisis superficial, tintura.

Muestra b: Hidrolisis superficialj tintura.

Muestra c: Alargamiento por zonas pequefias en la direccion de la tra-
ma; tinturae

Mrestra d: Tintura.

Algrgamiento por zonas pequefiag: En dos tiempos, entre ro-
dillos acanalados, manteniendo constante por medios neumaticos la
compresion de los géneros, previamente tratadbs con suavizante no io=
#dgeno. Estirado en humedo, a temperatura ambiente, a 65 % del alarga~
miento de rotura, y velocidad de 100 £ por segundo.

Hidrdlisis : Durante una hora a 80 °C, manteniendo las dimen—
siones iniciales de las muestras; adicion de un poliglicol a la so=
lucién intermedia (10 g/litro).

Tintura: Con 3 % (en peso de los géneros) de Azul Disperso
60 (prototipo en lista de colores) y colorante fabricado por ICIL, Manw
chester, Inglaterra; 2 ml/litro de acido acético a 75 %, ¥ 5 &/litro
de o~fenilfenol como vehioulo.

Las muestras g y ¢ alargadas por zonas pequefias mostraron
une absorcidn de tinte bastente mis profunda que las muestras by 4

tratadas de modo similar ¥ no estiradas de antemano. EL alargamien=

. to por peguefias zonas aumentd la resistencis e la traccidn en 7% en

la direccion del estirado, y en 6 $ en la anchura. El aumento de
resistencia se mantuvo aplicando una fijacidn térmica despues del
alarganiento.

Como la ondulazoidn se transfirid casi por completo & log hiw
los de urdimbre despues del alargamiento por pequefias zonas, los go-

neros mogtraban una gran elasticidad en la direccion de la urdimbre.
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Nota: Traténdose de material laminar compuesto de fibras

de componente muy elastico en el alargamiento de rotura, el grado de
estirado (% del alargamiento de rotura) no puede derivarse del sim=
ple aumento de dimensidn en el sentido del alargemiento. En este ca~’
S0, el grado de estirado se determind por medio de un material en
forme de ointa practicamente inelastico, colocado sobre los géneros

en la direccion del alargamientoc, y estirado con ellos.

EJEMPIO 2

PR ——
Tafetan (56/36 hilos/om.) de Nylon 6,6, tratado despues de
lavar, como sigue 3
Muestra a: Alargamiento por zonas pequefiasj tintura con tintes de
dispersiin.
Muestra b: Tintura ocon tintes de dispersion, sin glargamiento por
zonas pegqueilag.
Muestra c: Alargamiento por zonas pequefias; tintura con tintes acidos.
Muestra d: Tintura con tintes acidos, sin dlargar Por pequeiias zonas.
Alargamiento por zonas pequefias en la direccion de la trama:
Entre rodillos acanalados, en himedo, a 65 % del alargamiento de ro-
tura, ¥ a velooidad de 50 ¥ por segundos aumento de anchura, 10 %.
Tintura: Con tinte de dispersidn; 2 4 de Azul Disperso 60
(prototipo en lista de colores), 4 % de acido acético a 30 %. Tefiir
a ebullicidn durante una hora.
Tintura: Con tinte dcido; 4 % de Rojo fcido 85 (prototipo
en lista de colores), 4 % de acido acético a 30 %o Teiiir a ebulli~
cidn durante una hora.
En ambos casos, las muestras previamente alargadas por pe-

quefias zonas mostraron mayor afinided al tinte que las no alargadas.

EJEMPLO 3

SIS RIS ISR

Une muselina de lana se tratd del modo siguiente 3
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Miestra a&: Tratamiento de desenfurtiente (cloracidn); tratamiento
oon soluoidn de urea para reducir la cohesidn moleculars
estirado por zonas pequefias eén la direcoidn de la tranas

eliminacién de la urea por lavadoj secado.

Muestra b: Como la muestra g, pero sin alergamiento por zonas pequefias.

Myestra o: Como la muestra a, pero sin cloracion (por alargamiento
poOr zonas pequefias).
Mestra ds Gomo 1a muestra b, pero sin cloracidn (y sin alargamienw
to0 por zonas pequeiias).
ALargamiento por zonas pequefias: Entre rodillos acanalados,
en la direccidn de la trama, manteniendo constante por medios mecani~

oos la penetracién de los rodillos; velocidad de estirado, 40 % por

segundo.
Muestra Aumento de dimensidn en Cambio de resistencia a la
el sentido de la tramag. traccion frente a tejidos
no tratados.
a + 7% +84%
b ~4% -6%
c +6% + 6%
] -2% 0%
EJEMPIQ 4

Un tejido de mezela (33 ¢ de algoddon y 67 % de fibras de be-
reftalato de etilenglicol, estampado, 30/25 hilos/om.), previamente
desencolado y blangueado, se tratd como sigue:

Miestra a: Impregnacidén en soluocidn de colorante; alargamiento en
himedo por pequefias zonas; secado manteniendo oonstantes
las dimensiones obtenidas.

Muestra b: Como &, pero oon subsiguiente fijacidn térmica (210 ¢,
45 segundos)o.

Alargamiento por pequefias zonas: Entre rodillos acenalados,
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en ol mentido de la tramaj velooidad, 50 % por segundo; estirajd,

70 % del slargamiento de rotura.

Mestra Cambio de resistencia a la traccién
frente a muestras no tratadas.
a 4+ 18 %
b + 21 %
c o %
a + 2 4
EJEMPIO 5

.

Ung tela estampada, desencolada y blanqueada, tejide de un
hilado mixto de 50 % de algoddn y 50 ¢ de Nylon 6, se sometid a alar-
gamiento por pequeiias zonas en humedo, en el sentido de la trame, ene
tre rodillos acanalados (velooidad de estirado, 100 % por segundo,
hasta 65 % del alargamiento de rotura). Iuego se secd el material,
menteniendo las dimensiones obtenidas, se trato con alcali, y la te-
la pudo encogerse Llibremente en el sentido de la trama. Despues de
lavar, el material se estird de nuevo por pequefias zonas en el sen—
tido de la trama, en las mismas condiciones de antes, Se secd, se fi-
jo por calor, y se impregnd en dimetiloletilenures a 60 g/litro, suam
vizante de polietileno a 30 g/litro, ¥ cloruro de magnesic hexahidra-
tado a 6 g/litro; se secd, manteniendo las dimensiones, y se ocalentd
tres minutos a 150 9C, a fin de reticular el algoddn.

Le sucesidn del alargamiento por pequefias zonas, ocontraocion
de los componentes del algodc'm, ¥ puevo alargamiento por pequefias zo=
nas, did por resultado una segregacion del hilo de trama, en el sen—
tido de concentrarse las fibras de algoddn dentro de los hilos, y las
fibras de poliamida en la superficie. Fijando esta configuracion por
celor y reticulaoidn, respeci;ivamente, la segregaoion se hizo resis-

tente al lavadoe
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La resistencia a la traccidn del tejido alargado en pequefias
zonas era 15 % mayor que la de un tejido tratado de manera andloga,
pero no sometido & dicho elargamiento. EL ancho del segundo exa 8 ¢

menor que el del primero.

BIJEMPLO 6

-
Un popelin de algoddon (36/18 hilos por 1/42 de pulgada fran—
cesa) se secd despues de desencolarlo, blanqueaxlo y tefiirlo, hasta
40 % de humedad remenente, y se sometid sin enfriar (iemperatura del
tejido, 802) a alargamiento por pequefias zonas en el sentido de la
trama (rodillos acanalados; velocidad de estirado, 200 % por segundo,
hasta 80 % de} alargamiento de rotura). La trama del popelin era un
hilo doblado a dos oabos, cuyo factor de torsién correspondia casi
por completo al de los dos cabos simples, pero en sentldos opuestos.
El elargamiento por pequefias zonas, durante el cual desaparecid casi
por completo la ondulacion de la trama y aumentd en cambio la de la
urdinbre, fue eficaz no sdlo en sentido paralelo al eje del hilo,
sino tambien en el mentido virtualmente paralelo al eje de las fibras,
El material se mecd seguidamente. La resistencia a la tracoidn aumen—
8 25 % en el sentido de la trama, en virtud del alargamiento por pe—
quefias zonase

ETEMPLO 7

FU—
El mismo popelin del ejemplo 6 fué tratado, despues de desen-

colarlo y blanquearlo, mediante tensién longitudinel en alcali mercew

rizante (30% Bé), y se alargd por pequefias zonas en tres tiempos, en

la direccion de la trama, por medio de rodillos acanalados, despues

de estar 60 segundos en contacto con el alcali. Durante el alarga=

miento, desaparecid por completo la ondulacidn de la trams, es decir

que el estirado en el estado de hinchamiento por el alcali fue param
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lelo al eje del hiloy y virtualmente paralelo al eje de las fibras.
4 continuacidn, el material se enjuagd, se neutralizd y me volvid a
enjuagar.

Ios géneros asi tratados mostraban un lustre de merceriza~
cion igual por lo menos al de los tratados en una mercerizadora de
hilados, y un nimere de bario mas alto. La superfioie obtenids era
5 % mgyor que en génaros no alargados por pequeilas zonas, pero tra-
tados por lo demas de igual modo.

Ung vez libre el tejido del agente de hinchamiento, y secado
gin apreciable reduccidén de la anchura y la longitud 6btenidas durane
te 8l alargamiento por pequefias zonas, mostrd una gran elagtioidad
en gentido longitudinal. La trame no presentaba practicamente ya one—
dulaciones. La resistencia de la trama de los géneros a la traccidn
era 20 % meyor que en los no alargados por pequefias zonas, y de 8 %
el aumento de superficie.

Una muestrs de los génerog, y una de material sometido a un
tratamiento analogo, pero no slargado por peilueﬁa.s zonag, 86 retiocu~
laron con dimetilolpropilenures & 120 g/litro, suavizante de polie~
tileno a 25 g/litro, y nitrato de cino a 12 gflitro. EL tejido alar-
gado por pequefias zonas presentaba una recuperacion de las arrugas
de 2702 (suma de urdimbre y trama, método AATCC 66~1959), y un efeoto
de lavado y desgaste de 4~5 (determinado segin AATCC 88-1961), sin
perdida de resistencia; mientras que la muestra igualmente tratada,
pero sin alargarls por pequefias zonas, mostrd una pérdida de 35 %,
oon el mismo angulo de recuperacidn de las arrugas e igual efecto de
lavado y desgaste. Otra muestra no alargada ni mercerizada habia
perdido 40 % de resistenciae

Una muestra del mismo popelin fue sometida a un alargamiento
por pequefias zonag en el sentide de la trama, entre rodillos acanalam

dos, antes de mercerizarla, y luego se mercerizd como queda expuesios
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41 retioular seguidamente esta muestra, no mostré merma de resisten—
oiay ¥ tenia por lo demas iguales propiedades que las otras muestras

reticuladase

EJEMPIO 8

JEp—
a) Una lona de triacetato (42/30 hilos/om.), despues de de-
sengrasads del modo usual, se sometid al siguiente tratamiento s
Muestra a: Alargamiento por pequefias zonas en sl sentido de la tramae
Maestra b: Alargamiento por pequeiias zonas en el sentido de la trama;
fijaoidn teérmicae.
Muestra c; Alargamiento por pequefias monas en el sentido de la trama;
bidrdlisis supsxficiali tintura.
Muestra d: Sin tratamiento.
Muestrd e: Hidrdlisie superficials tintura.
Alargamiento por pequefias zonas: Intre rodillos avanalados,
a 100 ¢ por segundo, hasta 88 % del alargamiento de rotura.
Fijacion térmica: A 200 9C, durante 45 segundos.
Hidrélisis superficial: Con hidréxido sddico a 300 g/litro,
dos minutos & 60 9C, y enjuague subsiguiente.
Tintura: Con 1 % de Azul Directo 80, & 95° durants 60 minu-

tos; bafio a 1235, con adicidn de 2 % de sulfato de sodio.

Muestra Aumento ds la resistencia Aumento de dimensidn en
a2 la traccion el sentido de la trama.

a 12 % 14 %

b 25 % 14 ¢

G —— D d
La muestra ¢ mostraba un tono bastante mas subido (despues
de tefiir en ol mismo bafio) que el de la muestra d, no alargada, pe-
ro si hidrolizada de igual modo; es decir, que la sbsorcidn de los

colorantes directos habia sido mucho mayor, lo que indica un grado
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superior de saponificacidn.

b) El mismo tejido se sometid a alargamiento en la direc—
cion de la urdimbre. La absorcion del colorante fue tambien bastane
te mayor en la muestra previamente alargada que en la no alargeda,
al tefiir ambas muestras con el colorante directo mencionado, despues
de saponificacidn superficiale

Alargamiento por pequefias zonas en el sentido de la urdime-
bre: El equipo utilizado se componia de dos correas continmuas de
caucho superpuestas {tejido reforzado, 2,5 cm. de espesor de caucho,
dureza Shore 60), y apretadas una contry otra mediante rodillos en
ol punto de contacto (presién sobre rodillos: 12 toneladas). EL te-
jido que avanzaba entre las correas de caucho se sometid a fuerte
alargamiento en sentido longitudingl, por la presidén ejercida en el
punto de presion y el consiguiente aumento superficial del caucho
(zonas de slargamiento infinitamente pequefias).

La hidrolisis superficial y la tintura subsiguiente con el
mencionado colorante direoto dieron los misnios resultados que al
efectuar el alargamiento en el sentido de la trama.

En virtud de la amplia transferencia de la ondulacidn de
le urdimbre a la trama, los géneros mostraron gran elasticidad en

la direccidn de la tramae.

EJEMPIO 9

Una tela de Nylon 6 hilado (38/36 hilos/om.), despues de de-
sengrasada y blanqueada, se sometid a alargamiento por pequefias zo-
nas entre rodillos acanalados calientes (temperatura, 190 °C; velow
cidad de estiraje, 20 % por segundo), lo cual produjo a la vesz una
deformacidn mecanica permsnente (pordeformacidn pléstica en los pun—
tos de contacto con los rodillos calentados), El tratamiento se re-

Ppitio varias veces, oon 1o que el tejido presentaba luego numerosos
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surcos & nervios finos en el sentido de la urdimbre. Al tefiir des-
pues a ebullicién, esto se hizo mas pronunciado, pues se habla fija~
do la oonfiguracion en los puntos de contacto con los cilindros cam
lientes, y no en las demas fibras, que por ello mostraban tendencia
a encogerse en el bafio hirviente. A continuacidn se £ijdé por calor
(a 200 2C durente 15 minutos) todo el tejido.

La tela mostraba une deformacidn (textura) resistente al la~

vado, y un aumento considerable de superfiocie.

LJEMPIO 10

TR BTN SX LR IS S

Una oretona de Nylon (Nylon 6,6, hilado de filamentos 31/16
hilos/cmo) , despues de desengrasada, se sometid a un tratamiento gue
hizo quebradiza la supexficie de las fibras (con un precondensado de
aminoplastos en presenoia de sulfato amonico, en condiciones my ri=-
gurosas)s A continuacidn se practicd un alargamiento por pequeiias
zonas en el sentido de la urdimbre (oon el egquipo descrito en el ejem—
plo 8-b), seguido de otxo similar enitre rodillos acanalados, en el
sentido de la trama. Como este tratamiento preliminar redujo bas-
tante el alargamiento de rotura de las fibras (5~10 % en la superfi-
cie, 25 % en el interior), por efecto de la reticulacién superficisl,
¥y el alargamiento por pequefias zonas se aproximd a 15-20 %, la super-
fioie de las fibras aparecia astillada y agrietada, y por ello ras
aspera y estructurada. La fricoion entre las fibras sumentd consi~

derablemente, y los géneros presenteban un tacto apreciablemente

distinto.

BEJEMPLO 11

ERSEDRBREE

Una gabardina de algoddn, despues de desengrasada, blanques~
da, mercerizada y tefiida, se sometid a un alargamiento por pequefias

zonas en el gsentido de la trama, sin secado previo.
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Para el tratamiento se emplearon rodillos acanslados ocon

bordes relativamente afilados (de bronce, con ranuras desgbastadas
y bordes ligeramente esmerilados, pero sin pulir en redondo). EL
tejido de algoddn, previamente impregnado en poliacrilato a 30 g/
1itro, capaz de autorreticulacidn (Primal HA 8, de Rohm & Haas, Fi~
ladelfia, EUA), y alargado en himedo, experimentd un alargamiento
de 6 % (que corresponde a 70 % del alargamiento de rotura). Luego
ge secd, y se calentd cuatro minutos a 1302, para que se reticula~
re el poliacrilato. Nose aprecid entretanto reaccion de las fibras.
El tejido mostro un aumento de resistencia de 17 %, y emtriaciones
longitudinales con aspecto de un efecto de tejido, resistente al lam
vado, aungue las fibras de algodon no habian sido objeto de reticu~
lacione El mismo efeoto se obtuvo cuando la tela de algoddn conte-

nia s0lo agua durante el alargamiento.

EJEMPLO 12

Un popelin de algoddn doblade a dos cabos se sometis & un
alargamiento en dos tiempos por pequefias zonas en el sentido de la
trama, entre dos pares de rodillos acanalados (con un alisado inter-
medio mediante estiradores espirales), en himedo, despues de desen-
colar, hervir, blanquear y tefiire EL alargamiento fue de 65 % del
alargamiento de rotura, 2/3 entre el primer par de rodillos, y 1/3
en la segunda fase de estirado. La resistencia a la traceidn de la
‘trama aumentd 18 %, y su resistencia a la rotura, 25 %. A continua-
cidn, el tejido se tratd como sigue, en cuatro variantes, mantenien-
do 0 restableciendo la anchura obtenida en el alargamiento por pe-
quetias zonag:

a) Secado, impregnacion en un agente reticulante, secado
gl mismo anchoj celentamiento a 150 2C durante cuwatro minutos, para

provocar una reacoidon entre la celulosa y el reticulante, y lavado.
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b) Tratamiento en una mdquina de mercerizar con cadens (men—

- 28

teniendo en lo esencial el ancho conseguido con el alargamiento porx
pequeiias zonas), neutralizaoion y nuevo secado, sin variar el ancho,
y reticulacion como en la variente a).

¢) Tratamiento como en la variante a); pero, despues de aplim
car el reticulante, secado hasta 8 % de humedad remanente, mantenien—
do el anchoj gofrado (temperatura del oilindro de metsl grabado, 200
¢), maduracion y lavado, como queds expuesto.

d) Otra seccion del mismo popelin se aprestd sin alargamien
to por pequefias zonas, empleando el mismo bafio retioulante que en las
variantes a) & o); luego se secod, se oalentd y se lavd exactamente

oomo mse ha explicadoo

A B ¢ D B 1 T o

& 8 195 2710 . 4 0 45 genancia
b 8 6,0 265 4 5 40 ganancia
c 8 645 5 35 ganancia
é - - 270 4 35 36 pérndida

- Variante

A

B ~ Alargamiento (%)

¢ = Aumento de superficie (%) despues del acabado.
D

« Mngulo de arruganmiento (grados), despues de la reti-

. ®
culacione.

| =]
|

Efecto de lavado y desgaste, despues de la reticulacidn.
F - Pérdida por reticulacidn (trama).

1) Merma de resistencia a la traccidn.

2) Merma de resistencia al desgarre (%), (Elmendorf).
Alarganiento por pequefias zonas: Regulacion limitando el

esfuerzo con efecto de alargamiento; velooidad de alargamiento, 100 %
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por segundo; humedad de los géneros durante el alargamiento, 50 P

Reticulacién: Dimetilolpropilenurea a 80 g/litro, nitrato
de oinc a 15 g/litro, suavizante de polietileno a 30 g/litro; indi~-
ce de expresidn, 65 %.

Lavado: Humectante no ionogeno a 1 gflitro; veinte minutos
a 50 oC,

Determinacion del angulo de arrugamiento: AATCC 66 (1959),
T, (suma de urdimbre y trama).

Determinacion del efecto de lavado y desgaste: AATCC 88
(1961), .

En otra variante, el tejido se seoco despues de tefiirlo, y
luego se le aplicd el reticulante citado, con oatalizador y sua.vi-_
zante (indice de expresién como en las otras variantes, 65 %). Los
géneros se sometieron luego a un alargamiento por pequeiias zonas,
sin secarlos, en condiciones idénticas a las de la variante a), se
secaron manteniendo el ancho as{ obtenido, se calentaron, y se la~
varon como ya se ha dicho. El aumento de superficie fue de 7,5-8 %;
el angulo de arrugamiento, de 265 °C; el efecto de lavado y desgaste
de 43 la merma de resistencia a la traccidn por reticulacidn, de 2 %
v el aumento de resistencia al desgarro, de 30 % en el sentido de

la tramsa.

BJEMPLO 13

A
Un tejido ligero de algodon (batista) despues del primer tra~
tamiento usual (chamuscado, desenoolado, blanqueo, mercerizado), se
sometid a los siguientes tratamientos:
a) Retivulacion sin alargamiento por pequefias zonas.
b) Alargamiento por pequefias zonas en el sentido de la urdim-
bre; reticulacion.

¢) Alargamiento por pequefias zonas en el sentido de la urdim-
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bre, y luego en el de la tramaj reticulacién.

Se reticuld tratande con dimetilolpropilemurea z 16C g/li-
tro (producto comercial con 50 % de sdélidos), 50 % de suavizante de
polietileno & 30 %, y nitrato de cinc a 14 g/litro, por impregnacidn;
secado a 90 9C, maduracion a 150 °C durante cuatro minutos.

El alargamiento por pequefias zonas en el gentido de la urw
dimbre se obtuvo por compresion entre dos cuerpos elésticos, esto eg,
tratando el tejido himedo entre dos correas contiiuas de caucho, fuer~
tenente apretadas una contra otra en un punto por medio de dos rodi~
1los, ambos impulsados, y a su vez impulsadores de las correas. La
compresidn de las dos correas de caucho origind wn aumento de super-
ficie en la direccidn de movimiento de las correas, con alargamiento
del tejido situado entme ellagy en el sentido de la urdimbre, por zo-
nas practicamente minimas.

Las correas de oauohé tenian 10 y 15 mm de espesor, con 60
y 55 de dursze Shore, respectivamente.

Se congiguieron los siguientes resultados:

L 2 o
Rosistencia a la traccidn (kg), urde 19,5 19,5 19,5
sin tratamiento trama 24,0 24,0 24,0
Alargamiento en el sentido de la ur=
dimbre - 6% 6%
Alarganiento en el sentido de la trams - - 84
Resistencia a la traccidn (kg) despues
del alargamiento (trama) - 22,0 -

Resistencia a la traccion (kg) despues uxdse 13,0 19,5 17,5
de reticular trama 16,0 -

Nerma de resistencia por reticulacidn urde 33 % 0% 10,5 %
trams 33 % - 1

EJEMPLC 14

BRI O TR

Una tela estampada de algoddn tratads en una méquina de mer—

cerizar sin ocadena, despues de desencolar, hervir y blanguear, se
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tratd como qgeda deserito en el ejemplo l, aumentando la cohesidn ine

termolecular por reticulacidn, hasta que la celulosa se hizo insolu—
ble en liquido cuproamoniacal.

Se practicaron las sigulentes variantes:

a) Alargamiento por pequefias zonas en el sentido de la irama
(con rodillos acanalados) antes de mercerizar; aumento de la resisten—
oia a la %raccion en el sentido de la trema, 30 %; aumento de la re-
gistencia de la trama al desgarro, 22 %.

b) Alargamiento por pequefias zonas en estado de hinchamiento
por &lcali) durante la mercerizacidon (bambien en el sentido de la tra~
ma, con rodillos acanalados).

¢) Alargamiento por pequeiias zonas, antes de la mercerizacidn
¥y Gurante ella.

d) Alargamiento por pequefias zonas despues de mercerizar.

e) Sin alargamiento por pequefias zonase.

Alargamiento por pequefias zonas: Se reguld limitando la pro
fundidad de penetracionj velocidad de estiraﬁo, 50 % por segundo.

Resultados 3

A B ¢ D B

a 4 9 15 23  pérdide
b 6 8 14 25 pérdids
c 7 9 9 19  pérdids
a 8 8 7 21  pérdida

e - - 40 62  pérdida
- Variante.
Aumento de superfioie despues del acabado ().
- Alargamiento (%)

g a o
1

~ Pérdida de resistencia a la traccién de la trama (%),
despues de retiocular.
E - Pérdida de resistencia al desgarro (%, Elmendorf) de

la trama, despues de retioular.
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Una oretona de algodén se sometid a un alargamiento por pe-

EJEMPIO 15

MRS DESE

quefias zonas en el sentido de la irama, despues de desencolar, hen

vir y blenquear, sin secado intermedio (rodillos acanalados, alarga~
miento, 60 % del alargamiento de rotura; velocided de estirado, 100 %;
aumento Ge la resistencia a la traccion de la trama, 9 %3 resistencia
al desgarro de la tramaz, 10 %), Iuego se tratd sin tensidn, en el
sentido de la trama, en un alcali mercerizante, y se produjo un enco=
gimiento de 15 % en esa direccién. Despues de neutralizar, lavar y
tefiir, prosiguid el tratamiento en dos variantes (cada una oon una mues=
tra testigo no sometida a alargamiento por pequeiias gonas)e

a) Seczdo, y retioulacién como se describe en el ejemplo 1.

b) Repeticidn del alargamiento por pequefias zonas en el sen—

tido de la tramay secado y retioulacidn, menteniendo el
ancho oonseguido con el alargamiento.

o) Como 2 pero sin alargamiento por peguefias zonase

d) Como b, pero sin alargamiento por pequefias zonas (antes

ni despues del tratamiento con alcali)e.

A -~ Variante,

(0) sin tratamiento.

B - Rosistencis & la traccidn de la trama (kg).

¢ -~ Resistencia al desgarro de la trama (Elmendorf).

D ~ Efecto de lavado y desgasteo

B «~ Ancho final (cme)

Las dos veriantes a y o, tratadas oon aloali, sin estar some-
tides a tensidn en el sentido de la trema, mostraron elasticidad en
osa direccitn. La elasticidad de la variante a era de 1l %, incluido
1 % de alargamiento irreversible; la de la variante ¢ era asimismo de
11 4, con 3 % de componente irreversible., La variante sometida a alar-

gamiento por pequefias zonas antes de tratarla oon aloali presentaba,
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por tanto, una pérdids bastante menor de superficie, mayor resistencia,
¥ un componente mas pequefio de alargamiento irreversible.

BEJEMPLO 16

szassuzoRam

Un tejido de mezcla que contenia 50 ¢ de algoddn y 50 % de

Avril, despues de desengrasado, se sometio a un alargamiento por pe-
quetias zonas entre pares de rodillos acanalados, en dos tiempos, y se
alisd mediante rodillos espirales entre las dos fases del alargamiensw
10 y despues del alargamiento, 4 sea antes de arrollarlo. La velocidad
del tejido era de 90 m por minutos durante el alargamiento, contenia
55 % de agua. El tejido se mantuvo sujeto por los orillos y cerca de
éstos con tiras de oaucho insertas entre salientes contiguos de los
rodillos acanalados, y se sesd luego. La resistencia a la tracoién
de la trama habia aumentado 5 %, y su resistencia al desgarro, 8 4.
Despueg de retioularlo por medio de un producto adecuado (dimetilol-
dioxietilenurea), y secarlo a las dimensiones obtenifas por alarga~
miento, la resistencia a la traccidn en el séntido de la trame era de
34 lba, frente a 20 1lbg para el mismo tejldo reticulado de igual modo
psro msin alargamiente previo, y la resistenocis al desgarro de la trama
(Elmendo§f) era de 600, frente a 250 de la muestra testigo. El aumen—
to del ancho del tejido alargado, despues de retiocular, era de 4t'.

Ambos tejidos mostraban el mismo angulo de arrugamiento.

N o T A

[
Se reivindica como objeto de esta patente :
ls = Procedimiento para mejorar las propliedades de las fibras
oongtitutivas de materiales laminares textiles, medlante alargamiento
uniforme a gren velocidad y con reducido consumo de fuerza, oaracieri-
zado porque se aplican fuerzas de traccidn a una estrecha zona del mae

terial laminar, que esta, con preferencia al menos, en estado ligera~
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mente plastico, de manera que los puntos qe'aplioacién de la fuerza
aus produce el alapgamiento se encuentran oasi infinitamente proxi~
nos entre si, y el alargamiento es de 10 % como minimo, y mejor de
no menos de 30 % del alargaﬁiento de rotura del material laminar en
tratamiento, a una velocidad de estirado de 10 % él menos, por segundo.

2. = Procedimiento segin la reivindicaoién 1, caracterizado
porque el material laminar se somete, al menos en gran parte de su su-
perficie tofal, oon eliminaoidn, al menos temporal, de la ondulacidn
de log hilos que han de alargarse, a un alargamiento, al menos en una
fase, por pequelias zonas, en el cual la fuerzs que produce el alarga-
miento en cualgquier moménto dado actia s0lo en una pequefia superficie,
especialmente en una estrecha tira de la anchura de los genercs, y
virtualmente sélo en la direccidn del sistema de hilos que ha de alar-
garse, y los puntos de ataque de la fuerza de alargamiento estan casi
infinitamente ocercanos entre si; siendo el alargamiento de 30 %, y
mejor de 50 % como minimo, del alargamiento de rotura del material
laminer textil sometido a alargamiento, la velocidad de alargamiento
de 10 ¢ y mejor de 50 ¢ por segundo al menos; y en el que la cohesidn
intermoleculaxr del material de fibras se reduce durante el alarge~
niento y se restablece despues, por lo menos a su estado primitivo.

3¢ = Procedimiento segun las reivindicaciones anteriores,
oaracterizado porque se gomete a algrgamiento entre -102 y 250 =G,
por pequelias zones, materisl laminar textil compuesto de fibras de
oelulosa natural 6 regenerada, oomo ésteres de celulosa, fibras de
proteina, poliamidas, polimerizados acrilicos O vinilicos, copolime—
rizados O polimerizados mixtos, poliureas O mezclas de diversos ti-
pos de fibras, en cualquier estado de elaboracidn, perc mejor antes
de un tratamiento encaminado a fijar la reosistencia al lavado de una
configuracidn de fibras e hilos; de manera que el tratamiento de

alargamiento se efectie en un tiempo por 1o menos, & se repita despues
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de operaciones conocidas de acabado, de modo que el material textil,
al ger alargado, puede contener pigmentos de color & cromdgenos, agen—
tes capaces de sumentar la cohesion intermolecular del material fibro-
50, agentes que modifiguen la friccidn entre fibras e hilos, agentes
de hinchamiento, y mejor no menos de 30 % en peso de agua.

4 = Procedimiento segim las reivindicaciones anteriores,
en ol que el estirado en pequefios movimientos se realiza digponiendo
el material laminar en un plano, y desviando porclones del mismo de
dicho plano, mientras se mantienen sus dimensiones primitivas; efecw
tudndose el estirado en la direccidén del alargamiento por zonas in-
finitamente pequefias hasta no menos de 30 % del alargamiento de rotura
del material en esa misma direccidn; y el material laminar textil se
aplana luego, antes de aumentar la oohesidon intermolecular, estiran-
do las porciones desviadas del plano primitivo hasta que el citado
material quede virtuelmente plano.

5. = Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores,

on el que el alargamiento uniforme referido se efectia sujetando la

"tela & través de su anchure y disponiéndolo en linea recta, desvian-

do el material laminar en forma ondulade a 1o largo de dicha linea,
nientras se nmantiene sustancialmente constante la distancia entre sus
bordes laterales, y regulando la profundidad y la frecuencia de las
ondulaciones para alargar en pequeiias porciones el material laminar
en toda su anchurae.

6« —~ Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por reajustar en el mismo sus hilos fibras y otros com~
ponentes, por alargamiento uniforme en pequeiias zonas no menor de
30 % del alargamiento de rotura en la direccion de estirado, reducien—
do con preferencia durante el mismo la oohesidn intermolecular del
material de fibras; y por fijar la configuracion de los hilos y fi=-

bras obtenida por el alargamiento, eumentando de nuevo la citada
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cohesidn intermoleoular mediante enlaces oovalentes 6 no covalentes,
formados entre cadenas macromoleoulares por medio de agentes intro-
ducidos 6 producidos in situ, capaces de aumentar el grado de union
entre las maoromoléoulas; O, si se quiere, sometiendo el material la~
minar textll a tratemientos fisicos, por ejemplo, a calor 0 radiacidn,
capaces de aumentar la oohesidn intermolecular de las fibras existen—
tes en el citado material.

7o =~ Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores,
para tratar material textil compuesto, al menos en parte, de fibras
celuldsiocas, a fin de obbener efectos de acabado tales como resis-
tencia 2 las arrugas, propiedades de egtabilidad sl lavado, al des—
gaste y 2l cambio de dimensiones, con una perdida sustancialmente re—
ducida de las propicdades mecanicas, como resistencia a la traccitn
vy al desgarro; caracterizado porque en el citado material textil se
reajustan hilos, fibras y otros componentes poxr alargamiento unifor-
me de 30 %, y mejor de 50 % al menos, del alavgamiento de rotura en
la direcoitn de estirado, efectuando el alargzamiento por incrementos
pequefiog a infinitamente pequefios, mediante un esfuerzo mecanico de
traceifn entre puntos situados a distancias de pequefias a infinita~
mente pequefias, preferiblemente oon el material ligeramente hinochado
por lo menos durante el alargamiento; y se aumenta luego la cohesidn
intermolecular del material fibroso alargado, formando enlaces cova-
lentes y no covalentes entre las cadenas macromoleculares, por medio
de agentes introducidos O producidos in situ, capaces de aumentar el
grado de unidn enire las macromoléculas del material textil, a la vez
que se mantienen virtualmente O se restablecen las dimensiones del
citado material obtenidas por el alargamiento.

8¢ = Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores,
que comprende ademas la fase de aplicar un agente de hinchamiento al

meterial laminar antes de elargarlo, dejandolo encogerse, si se quie-
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9 = Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores,

re, antes del alargamiento.

el cual ocomprende ademas la fase de aplicar &l material laminar un
agente de hinchamlento despues del alargamiento, y dejar que se en-
coja, si se quiere, por 10 menos en un sentido.

10, = Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por someter el material laminar textil, particularmente
material compuesto, al menos en parte, de fibras celuldsicas, & un
alargamiento por pequefias zonas, al menos en un tiempo, mientras se
encuentra my hinchado al menos durente una fase del alargamiento; y
porque, despues de éste, se restablece la cohesion intermolecular inim
cial de las fibras del material textil, 6 se aumenta luego mediante
introduccidén de nuevos enlaces entre las cadenas macromoleculares.

11, - Procedimiento segin las reivindicaciones 1, 2 y 6 a 10,
caracterizado porque se sumenta la cohesidn intermolecular de las fi-
bres del material laminay textil, al menos ligeramente, despues del
tratamiento de alargamiento y se origina un fuerte augento de la cohe~
gidn intermolecular s6lo despues de haber sometido el citado material
a otrog tratamientos y operaciones, incluso a deformaciones u opera~
ciones de acabado.

12. - Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores,
pars transferir, al menos en parte, las ondulaciones de un sistemg de
hilos al otro, sin merma apreciable de superficie, & con aumento de
ésta y de la elasticidad del sistema de hilos no sometido a alarge~
miento, caracterizado porque, despues del alargamiento por pequefias
zonag, se fija la configuracion de fibras e hilos para hacerla resis-
tente al lavado, mediante retioulacién del material fibroso & fija~
cion térmioca.

13. — Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores,

caracterizado porque el alargamiento no es entersmente paralelo, sino
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que forms un pequefic angulo con los hilos que han de estirarse, y
actia oon preferencis en la direcoidn de los hilos mas débiles.

14, = Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores,
para la segregacion paroisl de los componentes fibrosos de hilados
¥y torcidos que se enouentran en forma de material laminar textil,
sin merma de superficie y con aumento de la resistencia mecdnica dsl
sistema de hilos slargado; caracterizado porque antes de un trata-
niento que encojn el gistema de hilos que ha de separarse 0 bien des~
pues, perc preferiblemente antes y despues del mismo, se realizz un
alargamiento por pequefias zonasy y una vez efeotuada la separacidn,
se fija con preferencia la configuracidn de hilos y fibras, para ha=
cerla resistente al lavado.

15. = Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores,
para estabilizar las dimensio_nes de materiales laminares textiles,
particularmente de tejidos, transversalmente a la tela, en la direo~
oion de la tramaj caracterizado por efectuar un alargamiento en el
sentido de la trama por medio de rodillos acanalados que encajan mu—
tuamente, a través del género que avanza, desviando la tela de su
plano entre los citados rodillos; y porque el producto plano, asi
deformado y alargado, se aplana, por ejemplo, entre pares de ciline
dros en 10s gue wno por lo menos tiene con prefersncia un cosficienw
te de friocidén meyor respecto al material textil, mientras que el
otro puede ser de metel y estar a temperstura mas alta, y la desvis;-
cion del tejido laminar de su plano se invierte sin sumento aprecia-
ble de superficisj despues de lo cual se fijan preferentemente las
dimensiones del tejido y la configuracidn obtenida de fibras e hi-
los, para hacerlas resistentes al lavado.

16. - Procedimiento segun las reivindicaciones 1 y 2, para
modificar las fibras 0 los hilos presentes en forme de material la-

minar textily caracterizado porque el alargamiento de rotura de la
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superfioie de fibras 0 hilos se reduce en particular sumentando la
cohesion intermolecular en las zonas externas, mientras que el te—
jido se somete a un alargamiento por pequefias zonas, segin la rei-
vindicacion 1, de tal intensidad que el slargamiento sea mayor que

el alargamiento de rotura de la superficie de los hilos y fibras,
pero menor que el alargemiento de rolura de sus poroiones internas;

¥ porque, si se quiere, el material fibroso se somete a un tratamienw
to de fijacidn.

17, ~ Aparato para la ejecuoién del procedimiento segin las
reivindicaciones 1 a 16, caracterizado por ocomprender un par, al me-
nog, de rodillos acsnalados coopsrantes, uno de ellosg por lo menog
inmpulsado, y porque en el espacio entre los rodillos y/6 en la pro-
ximidad del par de rodillos, se disponen mediocs para impedir que el
material leminar se contraiga en la direcoion del alargemiento en la
zona del par de rodillos, consistiendo tales medios en anillos de
material elastico alojados en ranuras, con preferencia cerca de los
extremos de los rodillogs '

18. - Aparato segin la reivindicacion 17, caracterizado por
comprender un ensanchador situado al menos detras de cada par de ro-
dillos acanalados.

19, ~ Aparato segin la reivindicacion 18, caracterizado por-
que cada par de rodilles acanalados se halla entre dos ensanchadores.

20, - Aparato segin las reivindicaciones 18 y 19, en el que
el ensanchador es un rodillo impulsado, con estrias helicoidales en
circulo, trazadas en sentidos opuestos.

21. ~ Aparato segin la reivindicacion 17, en el que log ani-
1llos de material elastico son tubos llenos de un liquido a presidn.

22. = Aparato segin una de las reivindicaciones 1T a 21, en
el que la dimensidn de lom anillos es tal que, en la zona de separa~—

cidn, se deforman elasticamente por contacto con los salientes de
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los rodillos cooperantes,

23+ =~ Aparato segin la reivindiocacidn 17, en el que la anchum
ra del espacio intermedio es ajustable.

24, - Aparato segin wne de las reivindicaciones 17 a 23, en
el que sdlo hay anillos en uno de log rodillos del pare

25, -~ Aparato segin una de las reivindicaciones 17 a 24, ca~
racterizado porque entre los anillos ¥ su asiento se dispone unas caps
de friocion decreciente, que permite a los enillos cambiar de longi-
tud por deformacion elastica dentro de la ranura.

26. — Aparato segin la reivindicacion 17, en el que los eni-
llos ge alojan en las ranuras del rodille impulsado.

27. — Aparato segn la reivindicacién 17, caracterizado por
comprender dos parss al menos de rodillos acanalados y un ensanchador
entre los pares de tales rodillos.

28. — Procedimiento } aparato para mejorar las propiedades
de lag fibras constitutives de materiales laminares textiles.

Esta memoria consta de cuarenta paginas, escritas, por una

sola cara.
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