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Este invento se refiere a una tela no tejida
¥y & un procedimiento para fabricarlas y trata parti-
cularmente de una tela no tejida de aspecto moderno
¥y presencia superficial original y al procedimiento

5. parg fabricarla partiendo de un conjunto de fibras
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que se hallan asociadas relativamente libres ynsg de
otras, a las que de ahora en adelante nos refé}i}é-
mos, por motivos de conveniencia, como 2 "un canjunto
de fibras". :'f'.
Se sabe y, desde hace tiempo, se practiQa’ en
la fabricacibén de telas no tejidas la manera dé.conqg

lidar un conjunto textil sometiéndolo & una operacién

de perforacién por agujas en un telar de agujas, en el

cual una serie de agujas arponadas perforan q“ilbvan

.
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lasg fibras del conjunto a2 unas posiciones perpehﬂicur
lares a las superficies del conjunto, es decir, hacia
el sentido de espesor de las mismas.

Mientras que la consolidacibn del conjunto de
fibras por medio del método de perforacibn por agujes
ofrece la posibilidad de transportar al producto resul
tante la resistencia y estabilidad necesarias, también
lleve aparejada la produccibdn de una tela que, frecuen
temente, sufre ciertas desventajas y restricciones im-
portantes que han tenido que enfrentarse con la no acep
tacidn y utilizacibn més dmplias, en particular para
ciertas aplicaciones. Las superficies monotonas y lisas
han sido una de las méds importantes restricciones que
imponfa el procedimiento clédsico antes mencionado y que
se atribuyen & la naturaleza de la disposicibn de las
fibras y particulesrmente a la alineacibén y configura-
cién uniformes, en esencia, de las fibras punzonadas
por agujas. Esta falta de presencia de superficie pro-
porciona a la tela una marcada deficiencia que, como
se comprenderd fécilmente, se hace més evidente y, en

congecuencia posiblemente més inadmisible, al menos
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cuando una gran oxtensidn de tela puede quedah'& la
vista como ocurre en los productos que se empiééﬁ

.
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como materiales para cubrir suelos o para obras® de
tapiceria. Aunque es posible mejorar la falté::l';l.e'.nifieg
ta de presencia de superficie y aumentar el at%&ctivo
que producé a la vista por medio de muchos procddimien
tos, todos ellos hasta el presente disponibléé}}como
por ejemplo, tefiir de meners adecuada, o esté@par, re-
quieren un tratamiento posterior de la tels ;gnéonada
por agujas ¥y, vienen a ser, por esta misma razéh, sim-
ples paliativos susceptibles fdcilmente de perder su
eficacia a consecuencia de los azares del uso, desgas-
te y abrasibn a los que pueden someterse las telas asi
tratadas. Ademds, todos 8llos requieren un equipo adi-
cional, a menudo caro y, puesto que implican un trata-
miento adicionel de la tela punzonada por agujas, pue-
den aumentar, segln nuestra experiencia, en gran mene-
ra el coste de la tela. A causa de sus superficies pla
nag y monotonas estas telas no tejidas se estropean
con facilidad y esto hace que posean cualidades defi-
cientes contra el desgaste, 1o cual constituye también
una desventaja, particularmente en lo que respecta a
su empleo para cubrir suelos y para tapiceria.

| Ya hemos comprobado que se pueden obtener telas
no tejidas de una presencia @de superficie original, y,
por lo tanto, de un atractivo egtético realzado, simple
mente perforando con agujas un conjhnto de fibras y,
méds importante aln, sin tener que dar a la tela un
tratamiento posterior, auhque es deseable someterla a

un tratamiento despuds de fabricarla, con cualquier
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otro objeto que no sea el de aliviar las superdficies

monbtonas y lisas.

L

Por lo tanto, en una de sus modificacigﬁgs es~-
te invento presenta una tela no tejida que céﬁﬁ;énde
un conjunto de fibras coherente en el que se ¢élocan
algunas fibras en las direcciones del espesor* ¥y, al
menos una parte de dichas fibras, se proyects'..';ng‘s allé
de una superficie del conjunto en forma de mé%ﬁqnes o
copetes de fibra, estando dispuestos todos o'aléunos
de dichos copetes 0 mechones en zonas discontin&as de
la superficie por 1o que confiere a la tela un prede-
terminado efecto de dibujo.

En una tela no tejida qué presenta este invento,
gse forma una superficie completa del conjunto de fibras
a base de mechones 0 copetes de fibrasg, algunos de los
cuales tienen una altura mayor que otros, disponiéndose
los mechones o copetes de mayor altura en zonas discon-
tfnuas de la superficie de manera que sobresalgan en
relieve y presenten asf un predeterminado efecto de di
bujo.

Esta tela no tejide comprende una disposicidn
de tres estratos bien definidos; un estrato de fibras
de base, que contiens las fibras situadas en el plano
del mismo y las fibras dispuestas en el sentido de su
espesor y, dos estratos de mechones o copetes de fibras
que representan los relieves de las fibras, néds alld
de uns superficie del estrato base, las cuales se colo
can en el sentido de su espesor, pudiendo distinguirse
los estratos a causa de la diferencia de altura entre

los mechones o copetes, halldndose separados los de ma
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yor altura en zonas discontfnuas, prdporcion'a;&d,é asf
a la tela su predeterminado efecto de dibujof}:}

En otra tela no tejida que proporcionael pre-
sente invento, los dnicos mechonss o cOpetesz:ih.e se
hallan presentes en la superficie del conjunt?.de fi
bras son 10s que estén colocados en las zongs discon

tinuas. 2 0o

« * o
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Cuando se observa ssta tela no teji@w:ep una
vista de corte, se pueds comprobar que compi%née un
conjunto de fibras fabricado a base de dos es%fatos
bien definidos; un esgtrato de fibras de base que con-
tiene fibras situadas en el plano del mismo y fibras
que se disponen en el sentido de su espesor y, un es-
trato discontinuo de mechones o copetes de fibras que
representa, igual que antes, los relieves que estén
més alld de la superficie del estrato de base de las
fibras que se alinean en el sentido de su espesor,
halldndose dichas fibras confinadas dentro de zonas
discont{nuas de la superficie, d4ndoles forma de es-
ta meners y proporciondndoles un predeterminado efec-
to de dibujo.

En otra tela noc tejida que presenta este in-
vento, se forma la superficie completa del conjunto
por medio de mechones o copetes de fibras, teniendo
las zonas discontfnuas de la superficie una densidad
de mechones o copetes mayor que el resto, presentan-
do as? un predeterminado efecto de dibujo.

Se. pueden fabricar las telas no tejidas con
efecto de dibujo por un procedimiento en el que, ¥y

ésto constituye otra modalidad de nuestro invento,
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se somete un conjunto de fibras por lo menns°a;kn
L

tratamiento con el fin de volver a dirigir, Cduf6 mi-
nimo, algunas de las fibras del mismo hacia df'sent;
do de su espesor, para que se coloquen las fgg;hs

asf dirigidas de manera que al menos algunas‘éé pro-
yecten méds alld de una superficie del conjunte.en for
me. de mechones o copetes de fibra, y para pﬁpéércio-

nar la colocacibén de algunos de los mechones.H;COPe-
e [ ]

tes en zonas discontf{nuas de la superficie.*. |

-
L 4

El tratamiento preferible de este tratamiento
es perforar con agujas el conjunto de fibras y segln
una modalidad adicional y méds particular se fabrican
las telas no tejidas con efecto de dibujo por un pro
cedimiento en el que se perfora con agujas en un te-
lar de agujas un conjunto de fibras, en cuyo telar de
agujas el tipo de estas dltimas es tal que las fibras
que cambian de direccidn por la accibdn de las agujas,
hacia el sentido del espesor del conjunto, se ven obli
gadas a proyectarse mds alld de la superficie del con-
junto en forma de mechones © copetes de fibra, algunos
de los cusles se disponen en zonas discont:’.lnuas de la
superficie.

Por conveniencia y para distinguirlas de 1las
demds, las agujas que tienen una configuracibn elegi~-
da de modo gque, al someter el conjunto de fibras al
proceso de punzonado con agujas pera producir el efec
t0 de dibujo deseado forman los mechones que gobresg-
len formando un relieve por encima del resto del con-
junto, se denominarédn "egujas de efecto".

La configuracibn de las agujas de efecto ha de
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elegirse de modo que las superficies del coni&h$b de
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fibras perforadas por éllas contenga mechones'. S, tope
tes de fibra de altura superior y/o nfmero msyor, es
decir, mayor densidad de mechomss o copetes d4':fibras,

en relacién con los mechones o copetes que pueden es-

tar presentes en las superficies circundantes. Entre

VYeaat

los factores que determinan la configuracién de una

¢ o

sguja dada y que resultan importentes para qééfdir la

profundidad del punzonasdo y por 1o tanto, la sltura

.
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real de los mechones o copetes y que pueden afectar
la densidad de estos Gltimos se encuentran ls longi-
tud, el espesor, la forma de la parte de perforacibdn
(por ejemplo, circular, cuadrada o triangular), el ti
po, en particular, el perfil, de las puntas de la agu
ja, ¥y su nimero.

A continuacibn se expondrd una relacién breve
de las caracterfsticas relacionadas con la disposi=-
cibn de un telar de aguja de lecho simple y su modo
de funcionamiento, ya que los hechos que ocurren du-
rante la perforacibn por agujas de un conjunto de fi-
bras segln se practica por el método cldsico, restrin
gen seriamente las posibles colocaciones de las agu-
jas de efecto que pusden emplearse para producir el
efecto de dibujo deseado. El1 telar de aguja comprende
una cruceta vertical de movimiento de avance y retro-
ceso a la cual se sujeta uno o méds tableros desmonta-
bles que contienen une masa de agujas arponadas 0 8ra
badas al aguafuerte & mordentadas y, une placa de le-
eho. Se aseguran las agujas en los orificios dsl te-

blero de agujas y la cantidad que se halla pressnte
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en cualquier tablero dependerd principalmenté.ﬁﬁ’sus
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dimensiones. Por ejemplo, un tablero de 5 metros de
ancho puede contener unas 9.000 agujas. Antefgdfmenxe
se ha dado importancia a la necesidad de cof;g;} las
ggujas en el tablero de modo qus se perforarésél con-
junto de fibras de una menera aleatoria. Se ‘ha-‘obser-
vado que, a causa de este sistema de pevrforai:;;:,én por
agujas, pueden aparecer ciertas irregularidééé@ien la
sﬁperficie de la tela, d4ndola un aspecto aﬁig?}rado

0 irregular indeseado. Estas irregularidades méi defi-
nidas y esencislmente distribufidas de manera aleatoria,
que antigusmente se obtenfan por el sistema de perfo-
racién de agujas de un conjunto de fibras, con frecuen
cia para consternacién del fabricante, de ninguna mane
ra guardan relacién con el efecto predeterminado de di
bujo, estéticamente atractivo, con el que se provee a
las telas no tejidas de este invento por medio de un
procedimiento que, en esencia, se puede regular y re-
producir. En esta operacibn de perforacibn por agujas
se introduce el conjunto de fibras en el telar por me-
dio de una telera de alimentacién y se retira la tela
punzonada por medio de rodillos de entrega, que fun-
cionan de manera intermitente sobre la misma, a causa
de una disposicibdn de cigliefia adecuada, de manera que
el conjunto permanece estacionsrio cuando se introdu-
cen las agujas en él, y luego avanza una determinada
distancia cusndo las agujas han salido de é1. Como se
puede punzonar muchas veces cada superficie del con-~

junto de fibras, cuyo némero real depende de la densi

dad de peforacibén que se necesite, s6lo se puede obtg
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ner el efecto que se desee en la perforacibdn Qﬁ{fagu—
Jas, para dar a la tela un efecto de dibujo, éuéﬁdo se
toman medidas para reducir la actividad de lasfagujas
de efecto a las superficies discontfnuas del ‘gortjunto
5. de fibras. ‘;'
En un método en el que se puede obtengr, yn efec
to de dibujo por medio de la perforacibn de gghjas,

vy ot

las agujaes de efecto se colocan en bandas que’ me ex-

tienden a 10 largo del tablero de agujas, es»geqir, en
10. el sentido de movimiento hacia delante del conjdnto, y
el tablero contiene bandas alternas que comprenden agu
Jas de efecto y otras, y se someten superficies alter-
nas a través de 1o ancho del conjunto de fibras a 1la
accidn de perforacidén de diferentes tipos de agujas.
5. Por consiguiente, se obtiene mn efecto de dibujo en
forma de bandas.
En une modificacibn de este procedimiento, se
utiliza un tablero en el que bandas que contienen agu
Jas de efecto alternan con bandas que no contienen agu
20, Jas de ninguna especie y entonces la superficie del
conjunto comprende bandes que contienen mechones o co-
petes y bandas que no contienen mechones o copetes en
absoluto. Sin embargo los productos que se fabrican al
emplear este metodo quedan sometidos en general a uns
25. deformacién en el telar de agujas y se fabrican mejor
productos similares utilizando bandas de agujas de efec
t0 Qque alternsen con bandas de agujas més cortas que no
penetren en la superficie del conjunto en la cual se
forman las bandas de mechones o0 copetes. Las agujas

30. mantienen el conjunto y evitan la deformaciédn del mis-
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mo en el momento de la perforacibdn. También éézpuede
evitar la deformacién al producir este tipo &;}ggla
alternando, junto con las bandas de agujas de-éfecto,
bandas de agujas que tengan una colocacién dié@?ente
de la de las agujas de efecto de manera gque n@.saquen
fibras del conjunto a modo de mechones o copgtes de
fibras, sino que simplemente atraviesen el copjunto
manteniéndolo y evitando su deformacién dur§;%g el
punzonado. Las agujas pueden tener la misma;iéﬁéitud
o pusden ser méds cortas o mds largas que las ééhjas
de efecto.

BEn otra modalidad de este procedimiento se
utilize un tablero de aguja en el que las bandas que
se extienden a lo largo del tablero contiene agujas
de efecto y alternan con bandas de agujas de longitud
més corta pero que también producen mechones o copete.
Los productos que se fabrican utilizando este proce-
dimiento tienen una superficie listada con bandas ad-
yacentes que tienen mechones o0 copetes de alturas di-
ferentes.

En otra modalidad de este procedimiento, 1las
agujas de efecto se hallan espaciadas de manera més
eproximada que el resto de las agujas y los productos
que se fabrican utilizando esta modalided tienen una
superficie listada con bandas adyacentes que posseen
una densidad de mechones o copetes diferentes.

Evidentemente se puede producir una gran can-
tidad de efectos de superficie diferentes utilizando

las diversas combinaciones de los métodos anteriores

pars producir efectos de superficie listada. Eg imporxr
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tante que para producir efectos de superficie de este

tipo deben colocarse las diferentes clases de.agujas

.
« *

que se utilicen en bandas de forma que se extiendan

a2 10 largo del tablero, es decir, en el sentié}" del

movimiento hacia adelante del conjunto. Si se ‘tcoloca-

ran las agujas en bandas que se extienden a través de
la anchura del tablero, es decir, en un sentiﬁ% perpen
dicular al movimiento hacia adelante del coﬁjﬁﬂ%o de

fibras, entonces, cuando el conjunto atravesara el te-

.
e %o

lar, cada superficie del mismo estaria, a sy Y€z, some
tida a la accibdn perforadora de los difereﬁteg;tipos
de agujas y quedaria pﬁnzonada por las agujas en la
misma profundidad y/o densidad. En consecuencia no se
obtendrf{a efecto ds dibujo slguno, No es necesario

que las superficies del tablero en el cual se encuen-
tran las agujas de efecto, deban extenderse a 1o largo
de 1la total longitud del tablero. Por e jemplo, se pue-
den delimitar o alternarse en la parte central del ta-
blero por cuestiones de econoufa.

En un procedimiento en el que se pueds obtensr
un efecto de dibujo aparte del listado por medio de la
perforacidn por aguja se colocan las agujas de efecto
en el tablero en la forma del dibujo que se va a pro-
ducir y se hace avanzar el conjunto de fibras entre
perforaciones sucegivas en una cantidad tal que las
partes del conjunto que acaban de estar en contacto
con las agujas de efecto se muevan de manera que estén
completamente libres de las agujas de efecto en su
préximo recorrido dentro del conjunto. Por ejemplo,

ge pueden disponer las sgujas de efecto en una fila
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de tridngulos equildteros a travds del tablero de
agujas en una direccidn perpendicular al sentido de
movimiento de avance del conjunto de fibras y.se ha-~

ce avanzar el conjunto en un trozo igu2l a la altura

* e o

exacta del dibujo triangular entre recorridos® sucesi

vos de las agujas. En este procedimiento se'fprma el
dibujo con unz sola pasada de las agujas de efecto a
través del conjunto. En algunos caso0s es desr2Ble reg
lizar més de una pasada de las agujas de eféé¥3 a tra
véa de la misma parte del conjunto y ésto s;;ﬁuede
congeguir por cualquiera de dos procedimied%a$; Se re
trasa el avance del conjunto, en uno de estos proce-~
dimientos, hasta que se ha realizado el nlmero necesg
rio de perforacionss y entonces se hace avanzar el con
Junto como anteriormente ge indica.

En el otro de estos dos procedimientos se uti-
liza un tablero, en el cual se repite el dibujo que
forman las agujas de efecto sobre el tablero de agujas
a 1o largo de su longitud en el sentido de movimiento
del conjunto en cierto ndmero de juegos y se hace avan
zar el conjunto de fibras entre recorridos sucesivos,
en un trayecto tal que, cada juego de agujas de efec-
to, punzonard el conjunto en el mismo lugar que 1lo
hizo el juego precedente inmediato. El némero de per-
foraciones realizado en cada dibujo serd igual al ni-
mero de agujas de efecto situadas a lo largo de lon-
gitud del tablero.

Cuando se necegitan dibujos pequefios, los mé-

todos que se acaban de describir no pueden ser satis-

factorios, cuando se reproduce el dibujo sobre el con
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de efecto estdn muy juntas y se insertan todaénak mig

mo tiempo, pueden cortar el conjunto en lugar:4¥ ‘sim=-
plemente perforar los mechones o copetes, con;ié;ienr
do asf un resultado indeseable. Un procedimienip para
vencer esta deficiencia consiste en formar gfaauélmenr
te el dibujo necesario por medio de recorridoé:;ucesi-

vos de las agujas de efecto de tal modo que los mecho-

nes o copetes no se inserten en absoluto durairte el

mismo recorrido de las agujas, atn cuando el producto
final pueda contener muchos mechones o 00peté8'ééuales
que los que se producen por los procedimientos anterio
res inmediatos. Se puede conseguir ésto colocando las
agujas de efecto en juegos que se extiendan a 1o lar-
go de la longitud del tablero de agujas de modo que cg
da juego contenga solo una proporcibén de la cantidad
total de agujas necesarias para producir el dibujo de-
gseado y haciendo avanzar el conjunto entre trayectos
sucesivos en uns cantidad determinada de manera que las
agujas de efecto perforarédn el conjunto en puntos ta-
les que los mechones o copetes insertados por éllas,
formardn, junto con los mechones o copetes, insertados
por el juego o juegos anteriores de agujas, una parte
o el total del dibujo deseado.

Cuando se usen tableros de agujas con los di-
bujos definidos de agujas de efecto, el resto del ta-
blero puede que no contenga agujas en absoluto o, pue
den utilizarse, 1o mismo que en el caso del método pa
ra producir franjas, agujas nds cortas y/o de diferen

te calibre con el fin de evitar la deformacién del con
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junto de fibras y/o dotar a la superficie con otra u

otras capas de mechones o copetes méds cortos que los

. .
LR ®

que producen el efecto de dibujo definido. , %.,-

La tela continua fibrosa puede estar ébﬁ&uesta
por cualquier fibra textil clésica, que puede, dncluir
también los filamentos y abarca tanto las fiﬁé%g cor-

tadas como los filamentos continuos, como por, g jemplo,

fibras naturales, tal como el algodbén y lsa ;%ga? fi-
bras artificialss, como, por ejemplo, viscosa!:?ayén,
acetato de celulosa y derivados similares d€:i§ celu~
losa, polimeros proteinaceos, poliamidas, péf:éﬁemplo
poli(hexametileno adipamida), poli(hexametiléhﬁ seba-
camida), poli(epsilon-caprolactam), y copolimeros de
estas u otras poliamidas, por ejemplo, polietileno te~
reftalato, poliuretanos, polfimeros de acrinolitrilos
que comprenden los copolimeros de acrinonitrilo, espe
cialmente con otros monbmeros insaturados etilenica-
mente tales como vinil cloruro, vinil acetato, metil
acrilato y vinil piridina, vinil polimeros en general,
por ejemplo, polivinil écetato, polivinil cloruroc ¥y
poliestireno, e hidrocarburos polimerizados, por e jem
plo, poli(etileno) y poli(propilenc) y derivados halg
genos de los mismos 0 mezclas cualesquiera de tales
fibras.

Los heterofilamentos, que pueden hallarse en
forma de filamentos contfinuos o de fibras cortadas,
son particularmente Gtiles para su empleo en este
conjunto de fibras. Resulta conveniente el empleo de

heterofilamentos que contienen como minimo dos compo-

nentes polimeros sintéticos de los cuales se puede ha
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cer adhesivo uno al menos, bajo condiciones que permi-
tan que el otro componente o los otros componepteg per

manezcan ésencislmente sin afectar, ocupando el.gcompo-

nente adhesivo en potencia, cuando menos, una parte de

la superficie periférica de la fibra o filamento. Las

ete,
® .

ventajas de los heterofilamentos de este tipo"se:hallan
expzestas con detalles en nuestras solicitudes'ébpenr
dientes Nims. 23779/64, 38453/65 y 38454/65. Ta*incor-
poracibén de heterofilamentos de este tipo per&fﬁé, prin
cipalmente, que se cologquen los mechones o cd§§f§s de
una manera adecuada y eficaz, como resultado'de.io que
en esencia es un desarrollo in situ de un agente. de ad-
herencia por medio de la adherencia de un componente
adhesgivo en potencia de un heterofilamento. Normalmen-
te se consigue la aceleracibdn del componente adhesivo
en potencia sin destruir el carécter fibrosn del hete-
rofilamento, puesto que el componente actuado se mantige
ne en asociacidn contigua con el otro componente y se
cree que esta retencibn del cardcter fibroso y la ausen
cia de adhesivo de la masa de la estructura son impor-
tantes en propiedades tales como retencibdn y definiciébn
de los copetes o0 mechones, propiedades que contribuyen
a determinar la duracibn de la superficie de fibras y
también la capacidad de tinte de la tela de fibras re-
sultante. Ademés el empleo de los filamentos permite
una regulacidn precisa de la cantidad de adherente y
que se consiga fécilmente una disposicidédn uniforme en
toda 1la tela de fibras.

Si los componentes del heterofilamento se hallan

en uns disposicidbn de lado con lado, entonces se puede
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despu€s
hacer que los mechones o copetes se rizen/de punzona-

dos por medio de un tratamiento adecuado. Si, 'alterna-

. *,

tivamente, no se desea el rizado en los mechomt¥F°0 co-

® o e

petes, se pueden producir los componentes del hetero-

filamento en una disposicidédn de envoltura y qﬁéiéo, ha
lléndose en la envoltura el componente adhesi‘\ff;, én po~
tencia. En la practica es muy diffcil consegufé.un he-
terofilamento de envoltura y micleo absolutaﬁgéfg simé

trico y siempre habréd presente algo de rizo, éﬁnhus seg

.
o %o

muy ligero, después de efectuar la adherencia. de. este

e
L3

tipo de filamento. .l

Se puede fabricar el conjunto de fibras mediante
buen nidmero de métodos y el procedimiento elegido en
cada caso particular, depende en una gran magnitud de
la longitud de las fibras cuando se utilizan otras fi-
bras aparte de los filamentos continuos. Son adecuados
para su empleo en este invento las fibras cortadas,
los filamentos continuos y las telas de hilaturs de fi
lamento continuo.

Se pueden preparar las telas de fibras cortadas,
por ejemplo, por medio de una mé&quina cardadora de al-
goddén o de lana o por medio de una abridora garnett,
en cuyo caso se orientan las fibras cortadas en un sen
tido predominante. Seglin el presente invento se puede
utilizar la tela fina que ge consigue por medio de una
cardadors o garntt simple pero en general es necesgario
y deseable el sobrecargar una serie de dichas telas con
el fin de dar a la tela el espesor adecusdo para el em
pleo final proyectado. Al fabricar dicha tela, se pue-

den colocar caepas alternas de telas cardadas con sus
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sentidos de orientacibn de fibras dispuestos en un 4n-
gulo determinado, convenientemente, de 90° cqn tela-

cidn a las capas interpuestas. Dichas telas dibpuestas

* o 0o

en cruz, tienen la ventaja de poseer la misma resisten
cia en dos direcciones por lo menos. Las fibr?é;aleatg
rias o0 isotrdpicas se pusden conseguir, por eﬁémélo,
por medio de la deposicidn eblica. De ests maﬁgéa se
puede obtener una tela de fibras cortadas apfééiéda pe

ra el empleo en el procedimiento de este invenio, ali-

.
e« %o

mentando filamentos continuos & una cortadors. O carda
de romper que introduce las fibras en una coffieire de
aire producida por un ventilador. Se proveen conductos
adecuados para guiar en suspensidn las fibras cortadas
dentro de une corriente de aire en la cual las fibras
se disponen en una capa entrelazada y enmaraiiada, ayu-
d4ndolas, de preferencia, a hacerlo asf por la aplica-
cibén de una succibn en el otro lado de dicha superficie.
La superficie perforada puede tener la forma de una co-
rree sin fin a 1l1la cual se la hace pasar por el lugar
en el cual se le alimentan las fibras, de mansra que
formen una cape continua de longitud indefinida. También
se pueden emplear las téenicas de elaboracién del papel
para fabricar telas de fibras cortadas.

Se pueden extraer las telas de filamento conti-
nuo apropiadas para el empleo en el presente invento di
réctamente de una unidad de hilado (v.g. extrusibén de
polimero), generalmente, en un manojo de filamentos, o
ge pueden abastecer desde un paquete o desde cualquier

otro dispositivo de almacenamiento de hilaturas.

Se. pusden preparar adecuadamente las telas de
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4C SEP

hilgtura de filamento contfnuo, es decir, las telas

en las que los filamentos se hallan presentes g mpdo
de multifilementos, por medio de un procedimiénté.en

.
e o0

el que los filamentos hilados recientemente, que com-

prenden uno o mis componentes polimeros se someten a

LA Y
- P .

la accién de un chorro de fldido turbulento a’gran ve
locidad que, atenia, orienta y entremezcla los Fila-
mentos para formar una hilatura sin conxorsiohys} cu-
ya hilatura se hace avanzar por medio de un cizc;x:i‘o de
flGido y se deposita sobre una superficie recgﬁ%pra
de una manera aleatoria. e ¢

Cuando las fibras del conjunto son simples, fi
bras de un solo componente, es decir, homofilamentos
resulta ventajoso con frecusncia adherir las fibras,
después de formar los mechones o copetes, en el con-
junto para colocar los mechones 0 copetes de fibras y
generalmente hacer que el conjunto sea més estable,
usando un adhesivo. Este adhesivo puede ser una solu-
cibn acuosa o no acuosa, una emulsibdn o una dispersién
de un adhesivo o de un material adhesivo en potencis,
el cual forma lazos adhesivos después de secarse. Se
pueden mencionar entre los ejemplos de adhesivos ade-
cuados el caucho (natursl o sintético), los poliurets
nos, las polivinil resinas teles como polivinil aceta
to, polivinil alcohol y polivinil cloruro, y las resi
nag de poliamida.

Se aplica de manera adecuada el adhesivo en

forma 1fquida sobre la superficie apropiasda del con-~
junto rociandola por ejemplo, mediante toberas clési-

cag de rociado o por medio de un cilindro de tipo lu-
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bricador automdtico. E1 adhesivo se pueds extender so-
bre la superficie del conjunto de fibras en férmé& de

o %o

esplma. o O.o o'
.

0 o0

El adhesivo puede tener la forma de un agente
aglutinante que se incorpora al conjunto de f.i.h.iz,:as,
siendo el agente aglutinante adhesivo en pote}iéi.é., ba
jo condicioneg que no afecten a las fibras del. :c;onju_r_;

to. Por ejemplo, el agente aglutinante puede tener una

temperatura de reblandecimiento méds baja que '].Za-'Zie las

.
®e

fibras que se hallen presentes en el conjuntc’)'eg}'por lo
tanto se le puede hacer adhesivo v.g. activéz'lc'l’ol:"o por
medio de calor. En tales casos este tratamiento puede
implicar apropizdamente el calentarlo a una temperatu
ra por encima de la de reblandecimiento del agente
aglutinante ajeno pero por debajo de la de las fibras
del conjunto. Se puede realizar adecuadamente el ca-
lentamiento haciendo pasar el conjunto punzonado sobre
un tambor calentador de tal manera que solo se ponga
en contacto con el tambor la superficie de la estruc-
tura en el lado opuesto al lado que lleva los mechones
o copetes de fibra. El agente aglutinante puede ser ca
paz de activarse por medio de algunos dispositivos qui
micos adecuados, cuando el tratamiento puede comprender
convenientemente la aplicacién de un medio quimico ade
cuado sobre el lado de la superficie fibrosa de la es-
tructura punzonada compuestea.

Los agentes aglutinantes gque pueden activarse
a base de dispositivos de calefaccibén o quimicos se
encuentran frecuentemente en forma de polvos, fibras

aterciopeladas o fibras cortadas. Cuando la tela con-
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tiene heterofilamentos del tipo anteriormente indica-
do, los heterofilamentos particularmente adecuadds son

¢« %

aquellos en los que el componente adhesivo en HPtencia

* 8 G

posee una temperatura de reblandecimiento menor, a la
del otro componente o componentes y puede act;;é;se de
esta maneras y fijarse por lo tanto las fibras‘ghzforma
de mechones o copetes, por medio de un tratamié%%o que
puede ser térmico. Entre los ejemplos de taleg:ﬁ;lamqg
tos podemos indicar: poli(hexametileno adipam%é&§, po-
li(epsilon-caprolactama, filamentos (nylon GGyé.én los
que el poli(epsilon~-caprolactama) es el compéﬁenie de
temperatura de reblandecimiento méds baja, y poli-(hexa-
metileno~adipamida)-poli(4cido omega-aminoundecanoico),
filamentos (nylon 66/11) en los que el poli(4cido ome-
ga-undecanoico) posee la temperatura menor de reblande-
cimiento, y poli(hexametileno adipamida) /poli(hexameti-
leno adipamida) poli(epsilon caprolactama) filamentos
copolimeros en los que el componente copolimero posee
la temperatura de ebullicibn menor. También se pueden
utilizar otros heterofilamentos ademéds de los que se
basan en el sistema poliamida. Por 1o tanto, pueden re
sultar adecuados los heterofilamentos que se forman a
partir de polimeros que se basan en poliegteramides,
poliésteres u poliuretanos. E1 componente adhesivo en
potencia del heterofilamento puede ser tal que pueda
activarse y colocarse, por lo tanto, los mechones o co
petes de fibras, tratdndolos con medios quimicos ade-
cuados, por ejemplo, tratdndolos con una solucidn esen

cialmente no acuosa de formaldehido. Un ejemplo de ta-

les heterofilamentos es aquel que consiste en poli(hexg
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metileno adipamida) como un componente y un80/20 de
copolimero aleatorio de poli(hexametileno adiggpiﬁa)
¥ poli (epsilon caprolactam) formando el otro :c;)ﬁzbonsg
te, en el cual se puede actusr el componsnte éb?Biime-
ro por medio de una solucibn caliente de etilemo glicol
componente RS
formaldehido que permite que el/boli(hexametiiepo adi-
pamida) permanezca esencialmente no-adhesivo.'z’

Pueden variarse las cantidades relatives-de 1os
componentes adhegivos y no adhesivos para acoh§darse al
tipo de tela de fibra que se necesita tenien&?}ép cuen~
ta las propiedades fisicas que se necesitan én.gi mis-
mo. ‘

No es necesario realizar el procedimiento de eg
te invento con conjuntos de fibras sencillas. Se puede
formar el conjunto a base de un buen nimero de conjun-
tos de fibras individuales due pueden o no someterse a
una accidn de punzonado antes de que se lleven a cabo
sobre é110s los procedimientos de este invento. Asi,
por ejemplo, el conjunto de fibras puede tener ya una
superficie de mechones y copetes y luego poseer otro
conjunto de fibras punzonado de acuerdo con cuelquiers
de los procedimientos de este invento y, segin la altu
ra de los mechones o copetes insertados por la dltims
operacibn de punzonado, el conjunto combinadoe podré
contener mechones o copetes de, digamos, dos alturas
diferentes o, digamos, que todos tienen la misma altu-
ra, pero con superficies discontfnuas en el conjunto
que tiene una meyor densidad de mechones o copetes que
otras.

También pueden incorporarse al conjunto de fi-
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bras elementos de refuerzo tales como telas cambray
que proporcionan a la estructura més resistencka’: o

l4dminas termoplédsticas que, despuds, se aglutingr, para

LR R

proporcionar un agente aglutinante en el conjunto.

El invento queda més detallado con requépcias

¢ o .

a los planos en 10s que se hellan las Fig. 1 é"ld 8

LI 4
.

adjuntas a la lismoria Provisional.
La Pig. 1 es una perspectiva esquemétiééf?que

representa una modalidad del procedimiento de “eate in

vento e indica el aparato utilizado. oo o

La Fig. 2 es una vista en planta de unf%aélero
de agujas que se puede utilizar en un telar de agujas
del aparato que representa en la Fig. 1.

La Pig. 3 es una vista de frente del tablero
de agujas de la Fig. 2 alineado corréctamente para la
operacidn de perforado por agujas.

La Fig. 4 es una perspectiva de dos agujas di-~
ferentes que se hallan presentes en el tablero de agu
jas de la Fig. anterior y dispuestas de maners adyacen
te entre si, para asi facilitar la comparacidn entre
éllas.

La Fig. 5 es uns perspectiva de una tela no te
jida que se consigue perforando con agujas, un conjun
to de fibras en el aparato de la Fig. 1, empleando el
tablero de agujas de las Figs. 2 y 3, y representa el
efecto de dibujo que surge como consecuencia de la dis
posicibn de los mechones o copetes de fibras en altu-
ra alta o baja en bandas alternas.

La Fig. 6 es una vista de corte de una tela no

tejida segln la Fig. 5.
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Les Figs. 7T y 8 son vistas distintas de una te-
la no tejida, con dibujo, gque se consigue perf;iéﬁdo
con agujas un conjunto de fibras en el aparatof@é} la
Fig. 71 pero utilizando un tablero de agujas disgtinto.

La Fig. 9 es una vista en planta de un.téb;ero

de agujas diferente destinado para hacer avanzar la te

TP

la en un trozo determinado entre cada perforacibdn de=~

o 2 g ¢

termindndose la cantidad de avance por medio de,la se-

paracibén de las agujas y que producird un dibujs  de

a o o
- .

rombo.

. L3

La Fig. 10 es una representacibdn en plégfé de
un dibujo de mechones o copetes que se producen cuando
se ha hecho pasar un conjunto de fibras a travéds de
un telar de agujas que contiene el tablero que se re-
presenta en la Fig. 9.

La Fig. 11 es una vista en planta de otro table
ro de agujas destinado para gque se emplee de la misma
forma que el tablero de agujas que se representa en la
Fig. 9, el cual reproducird un dibujo de cabeza de fle
cha.

La Fig. 12 es una representacidn en planta de
un dibujo de cabeza de flecha de 1os mechones 0 cope-
tes que se consigue cuando un conjunto de fibras ha
atravesado un telar de agujas que contiene el tablero
que se representa en la Fig. 9.

La Fig. 13 es una vista en planta de otros ta-
bleros de azgujas, segln se representan en la Fig. 9 y
en 1a Fig 11 y que producirdn un dibujo de las letras

N.B.S.

La Fig. 14 es una representacién en planta de un
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dibujo de mechones o copetes de las letras B.N.S. que
sé preduce cuando se hace atravesar un conjunte, de fi
bras por un telar de aguja que comprende el tabiero

L LN T

que se representa en la Fig. 13.

*
e

En la prdctica del presente invento coyg.2l apa
rato de la Fig. 11 se hace avangzar un conjunt%i1} de
fibras que se hallaen relativamente asociadas pé;6 i~
bres entre si desde un rodillo abastecedor 17 Hadia

¢ o

una correa de transporte sin fin que se mueve‘éoﬁtinqg

-
e Yo

mente y pasa entre la parte libre de dos rollos 14 ¥y
5. En lugar del rodillo abastecedor 12 se pdgdefcolo-
cagr una médquina cardadora, abridora garnett o méquina
de deposicidn eolica. Desde los rodillos 14 y 15 se in
troduce el conjunto de fibras y atraviesa un telar de
agujas de lecho simple y forma clédsica. El telar de
agujas comprende una superficie horizontal formada por
una placa de lecho 17, que soporta el conjunto de fi-
bras a medida que atraviesa el telar, y una cruceta 18
que lleva un tablero de agujas desmontable 19.

La cruceta 18 tiene un movimiento de avance y
retroceso vertical y hace mover las agujas, que estan
localizadas en los orificios del tablero, penetrando y
saliendo del conjunto de fibras. Al introducirse en el
conjunto, las puntas de las agujas enganchan las fibras
¥ las hacen atravesar el conjunto de manera que vuelven
g orientarse en el sentido del espesor del mismo.

En la Fig. 2 se representa el tablero de agujas
y la disposicibn de las agujas arponadas. E1 tablero
19 es de madera, caoba preferiblemente, y las agujas

estdn situadas en taladros que se han perforado cuida-
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dosamente sobre la superficie segln un modelo de di-
bujo predeterminado. En el tablero 19 se han égffbra—
do los orificios disponiéndolos en dos seriesgﬁiﬁﬁ-
las paralelas, y las dos series inclindndose hacia si
para dar la impresibn de un galon de V invertj@é: En

‘oo .

conjunto los orificios estdn dispuestos en una forma

LN 4

de dibujo de espina de arenque. A lo largo del %je de

longitud del tablero se hallan marcadas quince ,Randas,
aunque se puede variar el ntimero y la anchura:"%ifz’. las
mismas teniendo en cuenta los detalles del e%Eéfﬁ de
dibujo que se desee obtensr en la tela y los orificios
de cada banda, que atraviesan las filas de tal manera
que cada fila contiens una seccibén en cada banda y
otra seccibn en una banda adyacente, estdn ocupados
por el tipo correcto de aguja. En este particular ta-
blero de agujas, las tiras alternas tienen los orifi-
cios ocupados por agujas largas y cortas, conteniendo
las tiras extremas agujas largas, siendo dichas tiras
un némero impar. No es necesario que todos los orifi-
cios de uns tira esten ocupados por agujas, aunque asi
se represente en la Fig. 2, ademds es deseable en al-
gunos casos dejar deliberadamente determinados orifi-
cios vacfos, particularmente cuando se desee reducir
al mi{nimo la tendencia que tienen ciertas irregulari-
dades de aparecer en las tiras de dibujo de la tela.
Cuando las agujas estdn en su posicibn, el tablero con
tiene agujas cortas y largas dispuestas en tiras alter
nas que se extienden a través del tablero en el sen-
tido del movimiento de avance del conjunto de fibras

por el telar, seglin se puede observar en la Fig. 3 en
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la cual se representa el tablero en una correcta ali-
neacibn para la perforaciébn de aguja con su ejb.dg

longitud perpendicular al sentido del movimienty, de

gvance del conjunto de fibras.

En la Fig. se representa la configuracidn de

las diferentes agujas, la cual taubién permite gue se

haga una ficil comparaciédn entre las agujas largas y

LU N

.
las cortas. Las dimensiones de estas agujas y los de-
* -«

. .

talles de su fabricacibén son los siguientes: *» -

Aguja larga Aguis eorta

iletal acero dulce acerd.julce

Longitud total 87,6 mm. 75,1 mm.

Longitud de la hoja (A-A') 50,8 mm. 45,1 mm.

Forma de la hoja triangular triangular

Tipo de arpén medio con se medio con se-
paracibn nor paracibdn nor-
mal mal

Nimeros de arpones 9 9

Bl telar de perforacibn por agujas 16 funciona
de manera clédsica teniendo la profundidad del punzona
do ajustada adecuadamente para que incluso las agujas
cortas puedan llevar fibras a través del conjunto de
fibras 11 de manera que se proyecten mds allsd de 1la
superficie del mismo, en el sentido opuesto al en que
las agujas entraron inicialmente, en forma de mechones
0 copetes de fibras. Las bandas adyacentes del conjun-
to de fibras se punzonan en profundidades diferentes
2 causa de la situacibn de agujas diferentes en super-
ficies discontinuas que se extienden a través de la an

chura del tablero, aunque la profundidad menor resulta
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adecuada para conseguir mechones o copetes. En conse~
cuencia, 1los mechones o copetes que se crearon+gh las

e %o

superficies discontinuas del conjunto de fibrakpunzo

nadag por las agujas largas y que estdn dispuegtas en
tiras correspondiendo con las filas en que se,digponen
en el tablero, tienen una altura superior a lgiﬂé los
mechones o copetes de fibras que se originaror; :e'n las
superficies de conjunto que estaban sometida§'é:ia ac-

cién de las agujas cortas. La tela no tejida resultan-

.
o %o

te se representa en las Figs. 5 y 6 y contiene una es-
tructura de base fibrosa 25, en la cual las fibé%s se
disponen principalmente en el plano de la tela, y una
superficie de fibras 26 que se compone de mechones o
copetes de fibras 27, algunos de los cuzles son de al-
ture superior a2 otros. Los mechonss o copetes de altu-
ra superior estdn inclufdos en tiras cuyo ndmero y an-
chura (en nfimero de 15 cada una de 6,26 mm. de anchu-
ra), se corresponden con las tiras de agujas largas que
se hallan presentes en el tablero de agujas. La presen
cia de tiras o copetes o mechones de fibras de altura
diferente, en una superficie de la tela proporciona a
esta un efecto de dibujo con 1los copetes 0 mechones de
altura superior sobresaliendo en relieve para producir
una presencia de superficie original y sorprendente a
la tela no tejida. La tela se enrolla en una devanado-
ra 30. Las Figs. 7 y 8 representa diferentes vistas de
uns tela no tejida con dibujo fabricada con el aparato
que se representa en la Fig. 1, pero utilizando un ta-
blero en que hay menos tiras, y por lo tanto, mas an-

chas (en realidad 5 en total), de agujas largas y cor-
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tas. En la Fig. 9 se representa otro tablero y otra

disposicién de agujas. Este tablero esta disefiadq para
producir un dibujo de rombo a base de mechoneén:o'-:COpe-
tes, teniendo cada lado del rombo 7 mechones g:éapetes
segin se representa en la Fig. 10. Se efectﬁa:éi dibu~

jo en cuatro etapas, para evitar que el conjunto‘’se

Ly

rasgue al entrar las agujas, insertando solamente una

®
LX)

proporcidn de mechones o copetes en cada etagd.'Esto

o v *

se consigue preparando solo una parte de las bgujas,
como por ejemplo en 28 y 29, que insertan el:éiﬁujo
completo en cada etapa, estando las agujas séﬁarédas,
como se representa, de modo que nunca se inserten en
la misma perforacibdn los mechonss o copetes adyacentes,
reduciéndogse asi la probabilidad de rasgarse. Debe ha-
cerse avanzar el conjunto en una cantidad igusl a 1la
distancia entre lasg agujas 28 y 29 entre cada perfora-
cibn, con objeto de conseguir el dibujo de rombo, y sg‘
rén necesarias cuatro perforaciones del tablero para
producir el dibujo completo.

La Fig. 11 representa otro tablero y otra dispo
sicibn de agujas proyectados para funcionar de menera
similar gl tablero que se representa en la Fig. 9 y con
el objeto de gue produzcan un dibujo de cabeza de fle-
cha segfn se indica en la Fig. 12.

Se distribuyen las agujas, igual que las agujes
30 y 31, a 1o largo del tablero, segln se representa
en la Fig. 11, de tal manera que no ocurra rasgado al-
guno del conjunto de fibras, y se hace avanzar el con-

junto en un trayecto calculado entre cada perforacibn

del tablero, en este caso, ligeramente menor que la
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La fig. 13 representa otro tablero y otra ‘dis-
posicibn de las agujas proyectados para gque fqﬁQibne

LN 1]

de manera similar a los tableros que se representan
en las Figs. 9 y 11 y para que produgcan un dihujo de
mechones o copetes formando las letras B.H.S.:“seéﬁn

ey

se representan en la Fig. 14. Se distribuyen lad agu-

N L]
Cr oo

jas, igual que las agujas 32 y 33, a lo largo dg; ta-

blero que se representa en la Fig. 13, de manéﬁa‘ que

no se produzca rasgado alguno dsel conjunto de"Fibras
¥y, entre cada perforacidn del tablero, se hao;”aéanzar
el conjunto un trayecto calculado, en este caso ligera
mente menor que la distancia entre las agujas 32 y 33.
Los siguientes ejemplos son representaciones adiciona-
les de las modalidades de este invento, pero de ningu-
na maners limitan el alcance del mismo.
EJEMPLO 1

Se formé una tela de unos 306 gr/m® en una mé-
quina Proctor y Sschwartz de deposicibn eflica, toman-
do una mezcla que contenfa proporciones iguales en pe-
so de Tibras cortadas de 12 denier de 62,6 mm. a base
de poli(hexametileno adipamida) y heterofilamentos cor
tados 12 denier de 66,6 mm., conteniendo los heterofi-
lamentos proporciones iguales en volGmen de poli(hexa-
metileno adipamida) como uno de sus componentes y 80/
20 copolfmero aleatorio de poli(hexametileno adipami-
da) poli(epsilon caprolactam), como el otro componente,
nalldndose estos dos componentes en una relacién de la-
do a 1lado. Después se perford con agujas dicha tela

hasta unas 165 perforaciones por cm? en cinco pases a
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través de un telar de aguja que contenia agujas de ca
libre 32 que perforaban hasta 12,52 mm., invié%@éhdo—
se la tela durante los pases. Se pasd la tela@éﬁfiora-
da a2 través de un telar en el que el tablero contenia
bandag de 66,6 mm. de anchura y con agujas a jééyés del
tablero del calibre 25 y despuds del calibre Sé:.Con eg
tas agujas, penstrando todas hasta una profundf@ad de

¢raeges

18,78 mm. se formaron mechones o copetes definjdos por

s €

medio de las agujas del calibre 25, mientras‘§§§ las
agujas nds finas del calibre 36 no efectuaroé?iéforiqg
tacibn radical de las fibras 12 denier. Estasﬁﬁl%imas
agujas fuseron principalmente auxiliares para mantener
la tela firmemente impidiendo asf la deformaciébdn late-
ral del producto. Se concreciond el material a 245° en
un horno con transportador para colocar los mechones
o copetes. También se produjo una cierta cantidad de
rizado en los copetes o mechones del producto final,
que cuando se le tiifié produjo un material apropiado
para telas de tapiceria o para recubrimiento de suelos
que posefa una superficie listada, con las tiras conte
niendo mechones o copetes rizados.
EJEMPLO 2

Se formbd en una méquina de deposicibdn eblica
Proctor y Schwartz una tela de 409 gr./h2 2 bage de
uns mezcla que contenfa proporciones iguales en peso
de fibras cortadas de 12 denier de tres l6ébulos negros
de 66,6 mm. formadas de poli(hexemetileno adipamida) y
heterofilementos cortados de 12 denier de 66,6 mm. gue
posefa una forma de envoltura y ndcleo, comprendiendo

como componente de nidcleo poli(hexametileno adipamida)
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‘
¥y como componente de envoltura un cogualmero aleatorio

80/20 de poli(hexametileno adipamida)/boll(epsalen co-
prolactam) siendo la proporcién entre el productg. de
nfcleo y el material de eavoltura de 75:25 aproximada~

LN )

mente en voltmen. Después se punzoand con aguaas‘:esta
tela en unas 30 perforaciones por cn? desde c;dé:lado
utilizando agujas del calibre 32 que perforaban-unos
15,65 mm.

Se fabricé una tela de 136,3 gr/m? queiééntenia
heterofilamentos de 12 denier de 62,6 mm, que»':;;?)‘seian
una relacidén de lado a lado comprendiendo pro‘po:;c‘:ionee
iguales en volumen de poli(hexametileno adipamid;), co
mo uno de sus componentes y un copolimero aleatorio
80/20 de poli(hexametileno adipamida) /poli(epsilon ca-
prolactam), como otro componsnte, en el mismo aparato
y se depositd sobre la mezcla punzonada por agujas.
Después se perford con agujas esta estructura utilizan
do un tablero que contenfa agujas de calibre 25 de
87,6 mm. y agujas de calibre 36 y de 87,6 mm. dispues-
tas alternativamente en bandas de 50,08 mm. a través
del tablero, siendo la tela de 138,3 g. la mas cercana
2l tablero de las dos telas. Se perford esta estructu-
ra a travéds de la miquina la cual daba 13 perforaciones
por cm? y después 25 con las agujas perforando hasta
17,2 mm. Se tuvo cuidado en el segundo pase para ase-
gurarse de que las agujas de calibre 25 perforaran las
mismas superficies que en el primer pase.

Las agujas més gruesas del calibre 25 conduje-
ron los mechones o copetes de fibras cortadas desde

la tela de 136,3 gr. a travéds de la tela mezclada,
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mientras que las agujas de calibre 36 recogieron unas
cuantaes, si acaso, de las fibras de la estructﬂié:pero
en realidad fueron meros auxiliares para manteéé%}la
tela y evitar una deformacidén excesiva de la midma. El
evitar que se deformara ersa particularmente nav¥gario
para producir un dibujo bien definido, asegura;gg. una
conjucecidn exacta de las superficies de mecnonegro co-
tecCesS

petes en pases consecutivos. . 2

e >

Se aglutiné el producto punzonado g 249?@Ten un

« 7

horno con transportador y después se laminb u@'méierial
reforzado (de céfiamo o yute y espuma latex) em£15§ndo
102 gr/m? de poliuretano en polvo. Esto produjo un ma-
terial apropiado ds recubrimiento de suelos atractiva-
mente listado y resistente al desgaste.

EJEMPLO 3

Se fabricaron las sigulentes telas en una méqui
na de deposicién eblica Proctor y Schwartz:

i) Una tela de 170,4 gr/m° que contenfa un 60 %
de fibras cortadas de tres 1l6bulos negros de 15 denier
de 62,6 mm. de poli(hexametileno adipamida) y un 40 %
de fibras cortadas de heterofilamentos 12 denier de
62,6 mm. que contenfa cantidades iguales en volumen de
poli(hexametileno adipamida), como un componente, y un
copolimero aleatorio 80/20 de poli(hexametileno adipa-
mida) y poli(epsilon caprolactam) como otro componente,
disponiéndose estos componentes en una relacién de lado
a lado.

ii) Una tela de 170,4 gr/cm? de heterofilamentos
de 6 denier de 62,6 mm. del mismo tipo que la tela (i).

iii) Una tela de 170,4 gr/m? de fibras cortadas
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de heterofilamentos de 12 denier de 62,6 mm. que posefan
una relacidn de envoltura y nfcleo, comprendiendo como
componente de nQcleo poli(hexametileno adipamida) y co-~
mo componente de envoltura un copolimero aleatorio ;8Q/~.
20 de poli(hexametileno adipamida) y poli(epsilon céggé
lactam) siendo la proporcidn del materisl de enyolt;fé.

LI 2N 4

y del material de ndcleo de un 75:25 en volumen. .

Se punzond con agujas la tela (i) en dos pasés °
de 19 perforaciones por cm? desde lados alternos utiti-

zando agujas de calibre 32 de 87,6 mm. que'perforaBah&

hasta una profundidad de 12,52 mn. ev e

Se deposité la tela (ii) sobre la tela (i) J..be.
punzonaron las dos desde el lado de la primera telé’(i§
empleando agujas de calibre 32 y 87,6 mm. que perfora-
ban hasta 15,65 mm. trasladando as{ mechones o copetes
desde la tela (ii) sobre la superficie de la tela (i).

Se deposité la tela (iii) sobre la estructura ya
compuegta sobre el lado opuesto al de los mechones 0 co
petes y se punzondé la combinaciédn hasta 15,65 mm. utili
zando un tablero de aguja que comprendfa bandas de 50,08
mm. de anchura con agujas de calibre 19 y 87,6 mm. ¥y
luego agujas de calibre 36 y 87,6 mm. a través del ta-
blero. E1 efecto producido fué el de las bandas de me-
chones o copetes a través de la anchura del material,
correspondiendose con la disposicidén de las sgujas. En
realidad, las agujas del calibre 36 estaban presentes
principalmente para evitar la deformacibdn de la tela.

Se paséd por un horno con transportador calentedo
por aire a 240° el producto punzonado con el fin de con

cretizar los heterofilamentos de relaciébn lado a lado.
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Después de tefiirlo se reforzd el material utilizando un
producto de cafiamo o yute de 340,8 gr/m? y 136,3 gr/m?

de polvos de poliuretano como adhesivo. E1 producto re-
sulté apropiado para recubrimiento de suelos atract}yo:

¥y resigtente al desgaste. Seee

EJEMPLO 4

* 0 00

L]
LI 3

Se perford un tablero de agujas para consegq;t

una fila de tridngulos equilédteros a travds del table-

ro en una direccidn perpendicular al sentido de movie

miento del conjunto de fibras a través del telar dé°=Egu

- ¢

ja, hallédndose cada orificio de aguja aproximadamertie.s
unos 12,52 mm., de su vecino en el tridngulo. Despuéé.i
8e ocuparon los orificios con agujas arponadas de %ipé
medio del calibre 25. Se formd una tela de un peso de
272,6 gr/m2 en una médquina de deposicibn ebdlica Proctor
¥y Schwartz utilizando heterofilamentos cortados de 12
denier y 150,24 mm., cuyos dos componentes se hallsban
presentes en cantidades iguales y dispuestos en una re-
lacibn de lado 2 lado, siendo uno de los componentes
poli(hexametileno adipamida) y el otro componente un co
polfmero aleatorio de 80/20 de poli(hexametileno adipa-
mida) y poli (epsilon caprolactam). Despuds se le dib
a la tela un tratamiento de punzonado de agujas aleato-~
rio utilizando agujas del calibre 32 en una disposicibn
de espina de arenque en el tablero de agujas. Se consi-
guid una densidad de perforacidn de 50 perforaciones
por cm? empleando una profundidad de perforacibén de
12,52 mm. Se fabricé una segunda tela de deposicibn eS8
lica con heterofilamentos similares a los de la primera

tela, pero que tenfa un denier de 6 y una longitud de
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56,34 mm. y un tipo modificado de poder de asimilaciébn
con un peso de 68,2 gr/h2. Se colocd esta tela sobre
la tela de 272,6 gr/hz ¥ se la punzond en un telar de

aguja en el que se habia colocado el tablero modelg,, °.
haciédndose avanzar la tela hasta la altura exacta :déi
dibujo de tridngulo entre trayectos sucesivos de 1%5"
agujas. Después de fundir el material en un horno _%i:

230°C, se tifié, se curd y se le reforzd con céiamo'd °

LR 3

yute empleando como adhesivo un latex de caucho. E1°

producto resulté Util para material de recubrir SUST 03

poseyendo un dibujo triangular. coes
EJEMPLO 5 Lot

Se fabricd en una mdquina de deposicidn edl?eaf
una tela de 340,8 gr/hz gque contenfa ung mezcla en la
proporcién de 75325 de heterofilamentos cortados de 12
denier, 62,6 mm. y una relacibén de envoltura y niGcleo
similares a los de los ejemplos 2 y 3, y filamentos cor
tados de 6 denier, 56,34 mm. y poli(hexametileno adipa-~
mida) . Se perforé con agujas la tela, a unas 34 perfo-

2, desde cada lado utilizando agujas de

raciones por cm
calibre 32, y 87,6 mm. que perforaban hasta 15,65 mm.
y después se la introdujo en un horno hasta 240°% para
darla forma concreta.

Se prepard una tela de fibras cortadas de 102
g;r/m2 congistente por completo de heterofilamentos de
envoltura y nfcleo similares a los de la primera. tela
y se la depositd sobre la tela concretizada, se la pun
zond hasta 25 perforaciones por cm? utilizando agujas

de calibre 32 que perforaban hasta 12,52 mm.

Después se acopld en el telar de aguja un table-
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ro que contenfa algunas agujas de calibre 25 dispues-
tas en forma de rombo y se mantuvo la estructura esta
cionaria hasta que estas agujas perforaron hasta 15,65
mm. durante unas 10 veces. La perforacibdn produjo ge-.

.« *.

chones o copetes articulados que reproducian el dihue~.

jo de contorno de rombo de las agujas del tablero. Se

oo o

pard entonces la accibn de perforacibn y se subid en-

tonces la estructura a través de la miquina hasta “Ia®
altura del dibujo y se repitid el procedimiento. Deg~
puds se hizo pasar el material por el horno con trangs

portador a 24000 para fijar asi los copetes o mechones .
Cuando se le laminé con 340,8 gr/m? de céfiamo o yuié.ﬁ
empleando 85,2 gr/m? de polvos de polietileno com6'ad}
hesivo, el producto resulté un recubrimiento de suelos
atractivo y resistente.
EJEVPLO 6

En una mdquina de deposicibn eblica Proctor y
Schwartz se fabricé una tela des 409 gr/m? que contenfa
proporciones iguales en peso de heterofilamentos de 12
denier y, 62,6 mn. de relacidén de lado a lado y simila
res & 10s que se emplearon en los ejemplos 1, 2, 3 ¥y 4,
y de fibras cortadas de tres 1ébulos negros, 15 denier,
62,6 mu. y poli(hexametileno adipamida). Entonces se
punzond con agujas la tela hasta 50 perforaciones por
ocm?. en un sentido, utilizando agujas de calibre 25 y
87,6>mm, que perforaban hasta 15,65 mm., después se la
concretizd en un horno‘a'240°C.

Se afiadib al producto cdfiamo o yute de 306 gr /m?
y a continuacién se deposité por encima del céfiamo o

yute una tela 204,5 gr/hz que contenfa fibras cortadas
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de heterofilamento de envoltura y nGcleo, de 12 denier
y 62,6 mm. siendo los heterofilamentos similares a los

de envoltura y ndcleo de los ejemplos 2, 3 ¥y 5. Se pun

zonbé entonces la tela de 204,5 gr/m? a través del céiig
mo o yute para unirlo al material concretizado emprééﬁi

do agujas de calibre 32 y 87,6 mm. que perforaban uhoH

2, A continuacibn e

CILE 2

acopl6 sl telar de aguja un tablero que contenfa agdjés

9,49 mm. & 25 perforaciones por cm

de calibre 25 y 87,6 mm. colocadas igual que en la Fig.
9 de esta memoria. Se pasd por la mdquina esta estruce
tura de emparedado con la tela de 204,5 gr/m? més cerea

de laghgujas y con las agujas perforando hasta los i°.

R .

15,65 mm. Se regulé el movimiento de la tela a trav§§:
del telar entre las perforaciones de manera que al re;
4irarla del telar de aguja se consiguieron mechones o
copetes con una dibujo de rombo como el que se represen
ta en la Fig. 10. Se le aplicé un refuerzo de 1,57 mm.
de espesor esponjando un latex en el lugar original y
el material de dibujo de rombo resultante fué un mate-
risl muy apropiado para recubrir suelos.
EJEMPLO 7

Se fabricd en unz méquina de deposicibdn edlica
Proctor y Schwartz una tela de 170,4 gr/m? que contenfa
proporciones iguales en peso de fibras cortadas de 9
denier, 62,6 m. y poli(hexametileno adipemida) y de
heterofilamentos de fibras cortadas??%elacién de lado
con lado, de 6 denier y 56,34 mm. similares a las que
gse emplearon en los ejemplos 1, 2, 3, 4 y 6. Se deposi

6 eblicamente una segunda tela de un peso de 170,4 gr/

me que consistia por completo en heterofilamentos de
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ledo a lado, fibras cortadas, 6 denier y 56,34 mm. si-

milares & 108 que se emplearon para la primera tels

Qe deposicibn eblica. Se depuso esta tela encima de la

primera tela y las dos se dspusieron sobre una tela de

cédfiamo o yute. Se punzoné con aguja esta estructura..;
con las dos primeras telas mas cerca de las agujas,“ig'
rante tres pases a través del telar de agujas para aiL
canzar unass densidades de perforacién de 70, 50 y 13"
perforaciones por cm®. Se emplearon agujas arponades
de tipo medio de calibre 32 que perforaban hasta ung -

.

profundidad de 10,96 mm. Sobre el material compuestd’,
anteriormente se depuso unz tela de 21, 25 gr/m?, :Q;:
heterofilamentos hilados de color y de relacién de:ia%
do a lado similares a los que se emplearon para las )
otras telas. Se perford esta tela a travéds del material
compuesto hasta una profundidad de 12,52 mm. utilizan-
do el mismo tablero que se representa en la Fig. 11.
Se hizo avanzar al material por medio de recorridos su
cegivos del tablero de agujas en una distancia calculg
da, en este caso ligeramente menor que la digtancia en
tre las agujas 30 y 31 de la Fig. 11,

Esta tela compuesta.se pasb por un horno con
transportador, se retiré la tela del cdfiamo o yute y
ge la dejbé secar. Se consiguié un material con dibujo
de tipo de mogueta como el que se representa en lsa
Fig. 12.

EJEMPLO 8
Se fabricaron las telas igual que en el ejemplo

2 y se perforé la tela de 68,2 gr/h2 a través de la te
la de 272,6 gr/h2 utilizando agujas arponadas de tipo
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medio y calibre 32 dispuestas en un tablero seglin se
representa en la Fig. 13, haciédndose avanzar la es-
tructura compuesta en una distancia calculada, en este
caso ligeramente menor que la distancia entre las ggu-,

jas 32 y 33, entre recorridos sucesivos de las agujse.

Se fusioné el producto en un horno de aire a 230°C,'}5
le tifié después, se le dejb secar y se le adhirib gl%ﬁ

producto de caflamo o yute para producir un material’
que llevaba las letras B.N.S.
NOTA

« o

Descrita suficientemente la naturaleza del ih~"

vento, asi como la manera de realizarlo en la priéctlica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteridfmeée
te indicadas, son susceptibles de modificaciones de de-
talle en cuanto no alteren su principio fundamental.
Tembién se hace constar que el invento corresponde a
una Solicitud de Patente presentada en Inglaterra, con
fecha 13 de septiembre de 1965, No. 38990/65; acogién~
dose por lo tanto a los beneficios que conceden los
Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que cons-
tituye la esencia del referido invento y por 1o que se
solicita Patente de Invencibdn por 20 afios en Espafia,
sobre: YPROCEDIMIENIO Y APARATO PARA LA BLABORACION DE
TELAS NO TEJIDAS"; caracteriz&ndose por lo siguiente:
12 .- Procedimiento para la elaboracidn de telas
no tejidas, caracterizado porque comprende la formacibdn
de un conjunto fibroso coherente en el que algunas fi-
bras se encuentran dispuestas en el sentido del grueso
de la tela y al menos una cisrta proporcibdn de dichas

fibras salen mds alld de una superficie del conjunto
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como mechones o copetes de fibras, y algunos de los
mechones o copetes de fibra o todos ellos se hallan si
tuados en dreas discontfnuas en la superficie por 1lo

que dan a la tela un efecto de dibujo predeterminad&z';

.

28 .- Procedimiento, segin la reivindicacibn &, °°

Se o
* ¢ o0

caracterizado porque se forma uns superficie entera del
conjunto fibroso con mechones o copetes de fibra, algu-
nos de los cusles tienen una altura de mechén mayof'hué

LI ]

los otros, hallédndose situados los mechones o copetes

.
te oo

de mayor altura en dreas discontinuas de la superficie

« ¢

por 1o que proporcionan a la tela un efecto de dibdﬁos

-
e %o
» - v

predsterminado. e s

32 ,- Procedimiento, segin la reivindicacién;”1;
caracterizado porque los Unicos mechones de fibra pre-
gsentes en la superficie son aquellos que egtdn locali-
zados en 4reas discontinuas.

48 .- Procedimiento, segln la reivindicacibn 1,
caracterizado porgue una superficie entera del conjun-
to fibroso se forma de mechones o copetes de fibra, te
niendo ciertas dreas discontinuas de la superficie una
mayor densidad de mechones 0 copetes que otras 4reas
por 10 que dan a la tela un efecto de dibujo predeter-
minsdo.

58 ,- Procedimiento, segln las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque algunos mechones o to
dos ellos son rizados.

6¢ .- Procedimiento, segln las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque los mechones 0 copetes

se fijan en la tela por medio de un aglutinamiento adhe

givo.
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72 .- Procedimiento, segln la reivindicacibn 6,
caracterigzado porque se provee en el mencionado con-
junto fibroso una proporcibn de heterofilamentos que

comprenden por lo menos dos componentes de polimerq -,

.

gintético, de los que uno por lo menos puede haoeﬁséﬂ

*
LR

adhesivo en condiciones que de jen al otro componente
o e §

u otros componentes prdcticamente sin afectar, ocupan

st
L] 'Y °

do el componente adhesivo en potencia al menos unk*® -

parte del drea periférica de cada filamento y por lo
que dicho aglutinamiento adhesivo tiene lugar entre *"

el citado componente adhesgivo en potencia o compohéné

tes y las fibras contiguas del conjunto. S

“ % g .

8¢ .~ Procedimiento, segfn la reivindicacibn.T,
caracterizado porque se disponen los componentes de
los heterofilamentos en una relaciébdn de lado con la-
do.

98 .~ Procedimiento, segin la reivindicaciébn 7,
caracterizado porgue se dispone el componente de 1los
heterofilamentos en una relacidn de ndcleo-envoltura
con el componente adhesivo en potencia que ocupa la
posicibn de envoltura.

108 .-~ Procedimiento, seghn 1la reivindicacién
7, caracterizado porque se provee en el conjunto fi-
broso heterofilamentos con componentes dispuestos en
uns relacién de lado con lado y heterofilamentos con
componentes dispuestos en una relacibén de nGcleo-en-~
voltura.

11¢ ,- Procedimiento, segin 1las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque comprende les

operaciones de someter al conjunto fibroso a un trate
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miento para reorientar al menos algunas de las fibras
del mismo en la direccibn del grosor de dicho conjun-
%0 para colocar asf las fibras reorientadas de modo

que al menos algunas de ellas salgan més alléd ds éﬁq:;

superficie- del conjunto como copetes o mechonss @e.'"

LK BN R Y

fibras, estando localizados algunos de los mechones. o

copetes en 4reas discontfauas de su superficie. oo

. .

122 .- Procedimiento, segdn la reivindicaci 6o

e

11, caracterizado porque se reorientan las fibras &

.
te 0o

al menos algunas de las fibras reorientadas se dispo-~

nen de forma que se proyecten mds alld de una supqqfi
cie del conjunto como mechones o copetes ds fibré;:;§
tando al menos algunos de los mechones o0 copetes Ié*f
calizados en 4reas discontinuas en la superficie de
accidn de un telar de agujas.

132 ,- Procedimiento, segln la reivindicacidén
12, caracterizado porque comprsnde el someter al con
junto fibroso a la accibdn de un telar de agujas que
contiene bandas de agujas alternando con bandas que
no contienen agujas.

148 .~ Procedimiento, seglin la reivindicacién
12, caracterigado porgque comprende el someter el con-
junto fibroso 2 la accibdn de un telar de agujas que
contiene bandas de diferentes tipos de agujas, exten
diefdose las bandas en la direccidn del movimiento
hacia adelante del conjunto.

158 .- Procedimiento, segin la reivindicacibn
12, caracterizado porgque comprende el someter un con-
junto fibroso a la accibén de un telar de agujas que

contiene bandas de agujas, siendo diferente el niémero



10.

5.

20.

25.

300

- 43 -

de agujas por unidad de dree en dos de las bandas por
lo menos.
168 ,~ Procedimiento, segln la reivindicacibn

12, caracterizado porque comprende el someter un cdu-"-

.
s *,

junto fibroso a la accibn de un telar de agujes que, -,
contiene una plantilla o dibujo especifico de agujéé:i
haciéndose avanzar al conjunto en una cantidad depéé;
diente de la plantilla o dibujo particular de las ag_

* e

jas, después de un nGmero especifico de golpes o puh~

.
v e oo

zonados.

1782 .= Procedimiento, segin 1la reivindicaciSﬂ~5

16, caracterizado porque el nlmero especffico de puna

L 4

zonados es uno. ‘.E
188 .~ Procedimiento, seg@n las reivindicaciones
11 a 17, caracterizado porque el citado conjunto fibro
80 estd constituido por una proporcidn de heterofila-
mentos que caomprenden al menos dos componentes de po-
limero sintético de los que al menos uno puede hacerse
adhesivo en condicionss que dejen el componente o com-
ponsntes exteriores sensiblemente inafectados, ocupan-
do el componente sensiblemente adhesivo al menos una
parte del 4rea perifdérica de cada filamento y el con-
junto despuds de la formacibdn de copetes o mechones se
somete a tratamiento para activar el componente adhesi
vo en potencia de .los heterofilamentos y fijar los me-
chones en el conjunto.
198 ,~ Aparato para la realizacibdn del procedi-
miento segin las reivindicaciones anteriores, caracte-
rizado porque comprende una superficie con plantilla

o dibujo para formar copetes o mechones, cuya superfi-



10.

20.

25.

cie comprende en combinacién un dispositivanpara for-
mar el conjunto fibroso y un telar de agujas que con-
tiene un dibujo o plantilla especificos de agujas.
208 .~ Aparato, segin la reivindicacibn 20, ca-
ractefizado porque el dibujo especifico de agujasicgg

prende bandas de agujas de diferentes tipos extendﬁég@g

sé en la direccibdn de movimiento hacia adelante del con

<
-

junto.

Ke e,
LA

218 ,~ Aparato, segfin la reivindicacidn 20:'baF

racterizado porque el dibujo especffico comprends ban-
das de agujas alternando con bandas que no contigééi
agujas. :'

222 .~ Aparato, segin las reivindicacioneé:ébka
22, caracterizado porque tiene Adispositivos parg‘haéer
avanzar el conjunto fibroso en una cantidad dependien-
te del dibujo particular de zgujas después de un ndme-
ro especifico de golpes o punzonados de agujas.

232 .~ "Procedimiento y aparato para la elabora-
cibén de telas no tejidas", tal y como queda sustancial-

mente descrito en la presente Memoria e ilustrado en

los adjuntos dibpujos.

GMEZ 2 c5° Y MODEY
J

. l irmados . Fernandes Ruig
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