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"Procedimiento y aparato para la fabricacidn de es-

tructuras filamentosas no tejidas®,

Tolicitante: IMPERTAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED, entidad ingle-
sa, residente en Imperial Chemical House, Millbank,

ﬁf Londres, S.W.1l., Inglaterra.

Este invento se refiere a estruc-
turas filapentosas no tejidas de filamentos continuos,
¥ a2 wn procedimiento y & un aparato para fabricarlas,

Se conocen procedimientos en los

e que los filamentos continuos se obtienen de modo con
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trolado, mediante el uso de un mecanismo de vaivén,

placas "shuffler' y mecanismos anslogos. Se hen des
crito tembién exﬁulsores de aire susceptibles de ser
atravesados, por este utilizando distintos medios de
atravesado, existiendo para el filamento una tenden-
cia a depositarse en manojos o paguetes en el velo o
napa filamentoso, de tal modo que se le comnniquelﬁl
aspecto llamado "apelmagzado", Se ha propuesto “am-
bién el separar los paquetes © menojos de filamentcs
por efectos de repulsién, obtenidos cuando se inducen
en los filamentos cargas electrostaticas de polaridad
andloge.

Estos procedimientos que implican
el empleo de cargas electrostaticas, son afectados por
los cambios en las condiciones atmosféricas y las al
teraciones en la condicicn de las superficies sohre
las cuales pasan los filamentos, de tal modo que se
originan dificultades para conseguir un control ade-
cuado., Esto se aplica especialmente cuando, en inte
rés del trabajo econémico, han de separase y deposi-
tarse grandes paguetes o manojos de filamentos pare
formar un velo o napa, dado gque resulta dificil car-
gar uniformemente un paquete de movimiento répido, al
aumentar el nimero de filamentos,

Un objeto de este invento es redu
eir los inconvenientes de los métodos previamente -
propuestos, evitando a la vez el empleo de los mecanis
mos de vaivén o la repulsion electrostdtica.

De acuerdo con este invento, una

estructura filamentosa no tejida, comprende una serie



de tiras filamentosas practicamente paralelas, cads
una de ellas formada por uno o mas filementos dispues
tos en forma indistinta o al azar y de modo uniforme,
a través de la tira, con tiras inmediatas combinadas
5o una en otra por superposicién indistinta, y entremez
cladas con los filamentos de las mismas, y dicha estruc
ture tiene partes dobladas de las tiras, de longitu-
des précticamente iguales, superpuestas en la direc-
cidn de paralelismo préctico de la tira filamentosea,
10. Yy cada parte superpuesta se prolonga a través de la
estructura en una direccion précticamente perpendicu
lar a la mencionada direccidn ¥ paralela a sus partes
proximas.,
Este invento incluye también un -
15, procedimiento para la fabricacion de una estructura
filamentosa no tejida, que comprende el hacer avan-
zar un pequete o0 manojo de filamentos continuos, ba-
jo tensidn, hacia una superficie receptora mévil en
la que los filamentos se distribuyen en forma de cin
20. ta filamentosa, practicamente uniforme, en la que 1los
filamentos se alinean en relacidn de paralelismo; la
cinta asi formada; se distribuye en una cortina diver
gente de filawentos separados y la cortina de filamen
tos se alimenta por exceso sobre la superficie recep
25. tora al moverse en una direccidn practicamente perpen
dieular al plano de la cortina de filamentos, de tal

modo que estos se recojan en su parte superior en for

mae de velo o napa no tejidos. EL manojo o paguete de
filamentos se hace pasar a través de una etapa de "a

30, cintemiento" en un espacio resiringido, se somete
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la aceidn de%or lo menos dos corrientesarale»
les de gas dispuestas para chocar sobre los filamen
tos, por cuyo medio estos se alinean en la cinta fi
lamentoss prdcticamente uniforme; y la cinta asi =
formada de filamentos, se hace pesar a través de uni
etapa abridora o de extensidn, en la que, en un espa
cio reducidop los filesmentos se someten a la accida
de por lo menos una corriente de gas de forma préc-
ticamente arqueada en seccidn trensversal, preparada
pare chocar sobre la cintae de filamentos en la aenchu
ra de la misma y por cuyo medio los filamentos se ha
cen avanzar hacia la superficie receptora mévil y se
esparcen en la cortina divergente de filamentos,

Bl paquete o manocjo de filamentos
continuos, con preferencia, estd constituido por un
gran nimero de filamentos que se extruyen de modo -
continuo desde lea hilera que forma parte de un con-
junto de hilado. Una disposicidn de rodillos de pre
sidn de un oabrestante puede interponerse entre la -~
etapa de acintamiento y la etapa abridora. Los rodi
llos del cabrestente se disponen para girar a uns ve
locidad superficiel constante y hacen pasar los filg
mentos recien hilados alejéndose de la hilera y a =
traves de la etapa de acintamiento. El efecto de es
to es aplicar una baja tension a los filamentos, in-
suficiente para estirarlos y controlar el denier de
los mismos. E1l mismo efecto puede conseguirse tam-
bién substituyendo el medio expulsor de gas por la =
disposicion de cabrestante de rodillos de traceidn.

Con objeto de obtener un velo o -
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napes de filamentos estirados puede iﬁffﬁﬁ§é& e una
etapa de tensado en el procedimientg, antes o deSpués
de la etapa de acintamiento. ILos filamentos pueden
estabilizarse térmicamente durante la etapa de esti-
rado, para facilitar el tratamiento wlterior.

Puede obtenerse una napa o velo -
constitufdo por una mezels de filamentos estiradce y
sin estirar, dejando que una proporcién de los file~
mentos recien hiledos, se libren de la'etapa de es+i
rado, haciendo pasar a continuacidn a la etapa de acin
tamiento, los filamentos estirados y sin estirar. Eg
t0s dos tipos de filamentos, pueden tratarse en eta~
pas de acintamiento separadas pera obitener dos cin-
tas filamentosas de igual ancho antes de hacer pasar
aquéllos a través de una etapa comin abridora.

Con objeto de mejorar la fluidez
¥y control del procedimiento, pueden reducirse final-
mente cualquiera de las carges electrostaticas en los
filamentos, por ejemplo por medio de un eliminador e
lectrostatico antes de gue dichos filamentos pene-
tren en la etapa abridora. ITa separacién de los fi-
lamentos se lleva a cabo en estas condiciones por 1lsa
accidn de la corriente de gas de la etapa abridora.

La conexidn de la napa o velo pug
de realizarse a continuacion por un tratamiento tér-
mico tal como, por ejemplo, el calandrado o superca-
landrado en celiente, ILos agentes de conexidn sus—
ceptibles de usarse pare este fin son los de puntos
de reblandecimiento inferiores a los de los filamen~

tos de la napa o velo, o bien éste puede hallarse for
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mado con una mezecla de filamentos de distintos puntos

de reblandecimiento, en la que los filamentos con -
punto de reblandecimiento mas bajo sirven como fila-
mentos de trabazdn cuando se someten al tratamiento
térmico., ILos filamentos de trabazén o adherencia, -
pueden hilarse conjuntamente en el paguete o manojo
de filamentos, Como variante, pueden utilizarsg, Pa
ra constituir la napa o velo, heterofilamentos dons-
tituidos por dos polimeros de distintos puntos de re
blandecimiento; el polimero de menor punto de reblan
decimiento sirve en este caso como agente de traba-
zon durante un tratamiento térmico a una temperaturs
suficiente para asblandarlo. Puede usarse también la
trabazon en frio.

los filamentos potencialmente ri-
zables, pueden transformarse en napas o velos ubili-~
zando el procedimiento de este invento, y el rizado
puede desarrollarse en el filamento en la etapa de -
acintamiento o en la etapa abridora, calentando el -
fluido geseoso utilizado en ella,

Aungue ocon anterioridad se ha des
crito un procedimiento continuo, o sea, en el que los
filamentos continuos se tratan directamente desde una
hilera, este invento es aplicable también a filamen—
tos continuos hilados desde una hilera y posiblemenw
te estirados y lnego torcidos en paquetes después de
1o cual log filamentos continuos se desarrollan de -
les paguetes pare formar un manojo y se reducen 2 la
forma de napa o velo por el procedimiento de este in

vento.
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puede utilizarse para obtener napas o velos de cuaiqule
ra de los tipos de filamentos no pegajosos, o sea, -
filamentos gque tienen un estado de no pegajosidad o

no adherencia tal que al pasar a través de las etapas
de acintamiento y abridora, no se pegan o adhieren =
entre s{ o ad aparato. Como ejemplos de filamentos

de esta naturaleza pueden citarse el tereftalate de
polietileno, la polihexametilén adipamida, la polica
prolactama, el polipropileno, la viscosa seca, el ace
tato de celulosa, los acrilicos y los heterofilamen-

tos de varias composiciones.

Este invento incluye ademés un =
aparato para usarse en la produccién de una estruc-—
tura filamentosa no tejida que comprende; medios pa-
ra suninistrar un paquete o manojo de filamentos con
tinuos; un dispositivo de acintamiento, para transfor
mar el paquete o manojo de filamentos en una cinta -
filamentosa précticamente uniforme, ¥y que comprenda
un par de superficies planas précticamente paralelas,
que limiten un paso restringido para el desplazamien
to de los filamentos y & través del cual se hacen pa
sar estos filamentos durante el trabajo; una de las
superficies citadas tiene por lo menos dos ranuras no
paralelas que se abren hacia el paso de los filamentos
¥y dispuestas en lados opuestos del curso de los fila
mentos a través del dispositivo de acintamiento; di-
chas ranuras estan preparadas para conectarse a un -
generador de gas sometido a presidn; un dispositivo

abridor para transformar la c¢inta filamentosa en una



de superficies précticamente planas que limiten un pa

80 reducido para los filamentos y a través del cual,
en funcionamiento, se hace pasar la cinta de filamen
5. tos; une ranura arqueada en una de dichas superfiicies,
abierta hacia el mencionado paso de los filamentoa.y
adaptada para suministrarle gas a presién de tal mo-
do que en funcionamiento, los filamentos que pasan -
por encima de la ranura arqueada se accionan por ana
10, corriente de gas que sale de la misma, de tal modo que
siga a los filamentos y los distribuya en forma de cor
tina divergente; y una superficie receptora preparada
para poderse mover en una direceidn précticamente‘peg
pendicular al plano de la cortina de filamentos, por
13, cuyo medio, en operacién, los filamentos se recogen
en la parte superior de aquélla en forme de napa 0 -
velo sin tejer,
La anchura de la einta filamento-
Sa puede variarse para adaptarse a determinadas nece
20, sidades, durante las operaciones del dispositivo de
acintamiento, variando la velocidad del gas que sale
de las ranuras. La efectividad méxima del dispositi
vo de acintamiento se realiza mejor a bajas tensiones
de los filamentos, y el paso de los filamentos acin-
2% tados sobre un rodillo situado inmediatamente después
del dispositivo de acintamiento, ayuda a mantener la
uniformidad de la cinta filamentosa,
A diferencia de los dispositivos

anteriormente conocidos, tal como los expulsores de

30, gas gque ge han descrito para separar los filamentos



abridor de este invento separa 1los filamentos en ura

cortina divergente en 1la que los filamentos en una -

gran parte de su desplazamiento hacla la superficie
5 receptora, estan practicemente contenidos en un pla~

.

no vnico. EBste disposicion de los filamentos al de~

positarse en la superficie recepiora, da origen a -

wna posicion de los filamentos en la nepa as{ forme-

da, muy diferente de la que se obtiene con una capa

10, de filamentos,

El dispositivo de acintamiento, =
pucde estar dotado de otra vranura recta en la super-
ficie cltada, qus contiene las ranuras no paralelas,
¥y esta otra ranura se prolonga transversalmente a la

13. trayectoria de los filamentos & través del menciona=
do dispositivo. La corriente de gas que sale de es-
ta ranura sirve para distribuir los filamentos mis -
uniformemente a través de la anchura de la cinta fi-
lamentosa,

20. Para mejorar la uniformidad de la
cinta filamentosa que abandona los rodillos de estira
Je que pueden hallarse presentes para estirar los fi
lamentos, puede acoplarse un dispositivo de acinta-

miento adicional antes de que la cinta penetre en el

25, dispositivo abridor. Esto puede ser necesario cuando
la distancia entre el rodillo de alimentacidn y los

sistemas de rodillos de estiraje es suficiente para
permitir las alteraciones en la cinta dursnte el es-

tirado de los filamentos de la misma,

30 Bl arco de la ranura del disposi-



tivo abridor se dispone en la direccion de désplaza-
miento de los filamentos y el radio deseado de la ra
nura arqueada puede determinarse de un modo a conii-
nuacicn descrito. ILa superficie del diepositivo abri

5, dor que no tiene la ranura arqueada, es angularmente
ajustable con respecto a la superficie que contiene
la ranura arqueada, de tel modo gue el dngulo de- a5~
vergencia de la cortina filamentosa puede alterarse
en cierto grado.

10. Le superficie movil sobre la cual
se depositan los filementos estd convenientemente cons
titufda por la rama superior de un transportador sin
fin que permite la corriente libre de gas a su tra-
vés, La provisidn de una superficie receptora de eg

15, te tipo, reduce cualgquier turbulencia que puede cau-~
sar el gas en el que los filamentos estén suspendidos
¥s por tanto, reduce, por 1o menos en alto grado, la
posibilidad de que se altere la estructura de la na-
pa o velo. Un tramsportador adecuado para este obje

20, to, se deseribe en la Memoria de la Solicitud de Pa-
tente Britanica n® 16.799/65. Ia velocidad de la su
perficie receptoré del transportador, se regula para
permitir la sobrealimentacion del mismo con filamen-
Y08 para obtener una napa del espesor deseado,

250 Idealmente, los filamentos suminig
trados a la napa en la superficie receptora, han de
haellerse igualmente separados y deben distribuirse -
uniformemente en toda la anchura de la napa. Sin em

bargo, como resultado de ligeras imperfecciones que

30. pueden presentarse en los dispositivos de acintamien
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t0 y abridor, y/o de las corrientes de gas imperfec—

tamente dirigidas, la uniformidad de la separacila y
distribucion del filamento puede alterarse algo y- =~
puede variar durante cualquier periodo de operacién.
Las variaciones que pueden ocurrir son de alta fre-

cuencia y el efecto general es hacia la compensacidn
de las variaciones, de tal modo que se consigue una

buena uniformidad del espesor de la napa y de sus -

condiciones, mediante la sobrealimentacidn de fila-

mentos,

4 causa del hecho de que la napa
se obbtiene de una cortina sobrealimentada de filamen
tos en la que estos se hallan pricticamente separados
de modo uniforme unos de otros (la meyorfa no se des
plaza extensivamente a través de la cortina durante

periodos cortos) la forma adoptada por los filamen-
tos en la napa es tal que presenta un tipo general -~
de paralelismo, ILa sobrealimentacion de los filamen
tos hace que cada uno de los filamentos separados o0~
oupe al agzar una proporcién de la anchuras de le napa
¥ se entremezcle con los. inmediatos. Desde luego, =
mas de un filamento puede ocupar 0 superponerse en -
la misma proporcién de la anchura de la napsa (o0 cin-
ta) pero esto depende en alto grado del nlimero de £i
lamentos y de su separacidn en la cortina.

Cuando los filamentos tienen el -
mismo color, las ecintasg por ellos formadas no pueden
apreciarse a simple vista. Sin embargoe cuando uno -
(o mds) de los filamentos tiene colos distinto, puede

. !
verse que ocupa, al azar, una proporcion de la anchu
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La sobrealimentacion de los fila-
mentos en la cortina, d& lugar también & la oseila~
cidn de tal modo que los filamentos de 1a napa se de
positen de tal modo gque en seccidn transversal dicha
napa se descubre que esta constitulda por partes Jo-
bladas y superpuestas de longitud précticamente igual
que se superponen en la direccion del trabajo de la
superficie receptora, o sea, que la napa est3 cons~
titu{da en forma de laminas primitivas en "2%,

A contimuacidn van a describirse
tipos preferidos, por via de ejemplo haciendo referen
cia a los dibujos adjuntos, en los que,

la figura 1, representa, eSquemé-
ticamente, un dispositivo de acintamiento de ests in
vento, parte del cuel se ha suprimido para poder re-
Presentar lass ranures,

le figura 2 es un corte por la 11
nea II-II de la figura 1,

las figuras 3 y 4 representan modi
ficaciones de las ramuras del dispositivo de la figu
ra l,

la figura 5 es wna representacidn
esQuemétioa de filamentos separados por el dispositi
vo abridor de este invento,

la figura 6 es una vista lateral
de la figura 5,

las figuras 7 a 9 representan con
Juntos de aparatos distintos para aplicar el Procedl

miento de este invento; y



-13 =

335202

la figura 10 represen

cidn del medidor del campo electrostatico, para me~
dir la cargs electrostatica.

En los dibujos, los elementos co-

5. rrespondientes llevan las mismas referencias.

El aparato basico de este invento
comprende un dispositivo de acintapiento que recuge
un manojo o paquete de filamentos continuos y lo con
vierte en una cinta practicamente uniforme de filamen

10, tos paralelos, y un dispositivo abridor que convier-
te la cinta de filamentos en una cortina divergente
de filamentos y hace avanzar estos hacia una superfi
cie receptora donde se recogen en forma de velo fila

mentoso no tejido.

15, Un dispositivo de acintamiento, -
cldsico de este invento estd representado en las fi-
gurag 1 y 2, El dispositivo de acintamiento, desig-
nado en general, por 10, comprende una placa rectan—
gular de chogue 12 dispuesta précticamente paralela

204 & una placa rectangular 14, de tal modo que entre las
dos limitan un espacio reducido 16, o sea, un paso pa
ra los filamentos. La placa 14 constituye la pared
anterior de un dispositivo de acintamiento 10, y tig
ne ranuras 18, 20 y 22 que comunican con departamen—

25, 109 geparados 24, 26 ¥y 28, conectados a una cémara -
comtn de expansin 30 por un paso valvular 32 reguls
ble por un elemento valvular ajustable 34. (Bn la -
figursa 2 solamente se representa un paso valvular 32
v su vdlvule 34), Ia odmara de expansion 30 tiene -

30, una entrada 36 para el suministro de aire comprimido,
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En funcionamiento, el aire compri

mido se admite a través de la entrada 36, en el integ
rior de la camara 30 y pasa, a través de pases valvu
lares 32, al interior de los departamentos 24, 26 y
28 desde donde sale a velocidad elevada a través de
las ranuras 18, 20 y 22, respectivamente al interior
del paso 16 de los filamentos y choca contra la super
ficie plana de la placa 12. Cuando un manojo o pague
te de filamentos 38 se introduce bajo tensién entre
las placas 12 y 14, es accionado por las corrientes
de aire saliente de las ranuras de la placa 14, en -
el interior del paso 16 para los filamentos. Las co
rrientes de aire que salen de la ranura 20, dispues-
ta transversalmente al paso de los filamentos 38, dig

tribuyen estos de modo practicamente uniforme en su
longitudm Las ranuras no paralelas 18 y 22 tienen -
corrientes de aire saliente que controlan la abertu-
ra de los filamentos 38, El efecto total de la tur-
bulencia del aire en el paso 16 de los filamentos, y
la corriente de aire establecida, salen por entre -
las placas 12, 14 y sostienen los filamentos 38 en -
una relacion practica de parslelismo, en forma de cin
ta de filamentos,

Ajustando los elementos valvula-
res 34, puede controlarse la corriente de aire com-
primido a los departamentos separados 24, 26 y 28 y,
por tanto, la anchura de la ecinta filamentosa puede
regularse. Por ejemplo, reduciendo la corriente de
aire al departamento 26 y aumentando la corriente =

de alre a los departamentos 24 y 28, la velocidad -



de la corriente de aire que sale de las\ranuras&%g@y
22, eé mayor que la que emerge de la raﬂﬁ§%g§giy, por
tanto, la anchura de la cinta de filamentos se redu-
ce. ~
5, En una modificacidn del dispositi
vo de acintamiento que acaba de describirse, la ranu
ra 20 se omite, y los departamentos 24, 26 y 28 se -
combinan en un solo depésito de aire. El control de
la enchure de la cinta filamentosa se consigue en eg
10.. te caso por ajuste de la corriente de aire al inte-
rior de la caja del mismo que suministra aire a pre-
sién a las ranuras oblicuas 18 y 22,
Como se representa en las figuras
3 ¥y 4, pueden introducirse modificaciones en la posi
15, cion y forma de las ranuras de la placa 14, En la -
figura 3 la ranura que es de seccion transversal uni
forme, se halla colocada de tal modo gque su eje lon-
gitudingl forma un éngulo Y con una normal a la pla=-
ca 14, Esto aumenta la componente avanzada de velo=-
20, cidad de la corriente de aire que sale de la ranura
y facilita el avance de los filamentos 38 a través -
dol dispositivo de acintamiento y ademds proporciona
tensidn a los filamentos de la parte anterior del dis
positivo de acintamiento. BEn la figura 4, la ranura
25, . esta ligeramente desplazada de la normal y disminuye
de seccion transversal en la direccion de la corrien
te de aire que la atraviesa de tal modo que como Se
representa en seccidn, los lados de la ranura forman

wa éngulo X. Bsta forma de ranura tiende a reducir

30. las pérdidas por fricoeion en el paso del aire a tra-
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vés de la r si i5=p8Paf¥a de velocidad de éste al

salir de la ranura.

Ta presidn del aire suministrade
al dispositivo de acintamiento puede controlérse por
una vélvula ajutable situada en el sistema surinistra
dor de aire entre un generador de aire a presidn, -
tal como un compresor de aire, y la entrada al dispo
gitivo de acintamiento, 1Ia separaeién entre ias rla
cas 12 y 14 ha de ser la menor posible, compatible -
con el paso libre de los filamentos entre las mismes.

En las figuras 5 y 6 se represen-
ta un tipo del dispositivo de abertura de este inven
t0, que comprende wna caja de aire 40 que tiene umna
pared anterlor formada por una placa rectangular 42
que tiene una ranura arqueada 44 que comunica con -~
la caja de aire 40. TLos tubos de entrada 46 se conec
tan a la caja de aire 40 en lados opuestos de la mis
ma, para suministrar aire comprimido al interior de
dicha.caja. Una placa de choque 48 esta separads -
de la placa 42 de tal modo que entre ambas se forma
un espacio restringido, o sea un paso 50 para los fi

lamentos. ILa placa 48 es angularmente névil con res

pecto a la placa 42,

En funcionamiento una cinta de fi
lamentos continuos de una anchura W, se introduce en
tre la placa 42 de la caja de aire 40, y la placa de
choque 48, Se alimenta aire a presidn en la caja de
aire 40, a través de los tubos 46, y sale por la ra-
nure arqueada 44, situada y dispuests como Se repre=

senta en las figuras 3 y 4. El paso del aire a tra-
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vés del paso 50 de los filamentos, en la dtﬁﬁ?dﬂﬁz
de movimiento de estos, aplica tensidn a 1os mismos,
La cantidad o grado de tensidn depende de la veloci-
dad del aire, del éngulo Y a que estd situada la ra-
nura 44, y del espesor de los filamentos 38. ILa ac-~
cién de la corriente de aire que sale de la ranura -
44 y se abrs en abanico en el paso 50 para los fila~
mentos entre las placas 42 y 48, consiste en espar-
cir los filamentos 38 a través de la longitud do 1a
ranura 44, (como se representa en la figura 5). El
aire de escape del dispositivo abridor hace avanzar
los filamentos por arrastre neumatico en forme de -
cortina filamentosa divergente (a diferencia de un con
junto filamentoso comico) hacia una superficie colec
tora 52 que se desplaza en la direccidn de la flecha
Z (figura 6) y recoge los filamentos en forma de na-
pa 0 velo continuo sin tejer 54.

El radio deseado de la ranura are
queada 44 depende de su distancia desde el punto de
suninigtroe de la cinte de filamentos y de la anchura
W, figura 4, de la cinta. ILe anchura de la napa o -
velo obtenido, depende del angulo de divergencia en
la cortina filamentosa, y de la distancia entre la su
perficie colectora y el dispositivo abridor. El édn-
gulo de divergencia de la cortina filamentosa puede
ajustarse en cierto grado desplazando angularmente la
placa 48 con respecto a la placa 42, Por ejemplo, su
poniendo que la divergencia de los filamentos es tal
que produzea un velo de una anchura A-A (figura 5) con

la placa 48 en la posicién de 1{nea continua (figura
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de 1{nea de pumtos, d4 lugar a la desviacion del pado

de los filamentos, a causae de la nueva construoeidn
de la corriente de aire en la parte del pasc 50 de ~
los filamentos situada por debajo de la ranura 44, -
aumentando asi el dngulo de divergencia de la corti=-
na por debajo de la ranura 44, para obtener una napa
de meyor anchura B-B (figura 5).

El radio y la longitud convenien~
tes de la ranura arqueada 44 para cualquier disposi-
cidn del apsrato de este invento, puede determinarse
mediante un dibujo geométrico a escala del trigngulo
AVA representado en la figura 5. El radio del arco
de la ranura del dispositivo gbridor es la distancia

desde el vértice superior del tridngulo a la posicidn

deseadsa por delante de la ranura, y la longitud de -
dsta es la del arco comprendido entre los lados AW -
del trifngulo, ILas dimensiones del iriangulo AWA se
regularan por ls anchura deseada del velo, la anchu~
ra deseada de la cinta filamentosa, y la distancia -
sntre el punto de éuminisﬁro de la cinta filamentosa
al dispositivo abridor y la superficie para el velo,
Este método de determinacidn, es, sin embargo, depen
diente del hecho de que la cortina de filamentos se
deposite bajo la mayor influencia del gas desde el -
dispositivo abridor, de tal modo que la cortina se -
mantenga triangular,

En la préctica, puede darse el cg
g0 de gue en determinadas condiciones de trabajo, los

filamentos no se separen suficientemente para abarcar
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modo que haya que contar con el ajuste de la placa -
de choque para conseguir la anchura deseada de-la na
pa. S1 se desea abrir los filamentos en la ranura,
puede conseguirse modificando el perfil vertical de
la cara de la placa de chogue a partir del perfil rec
to representado en la figura 6. EL efecto superior
de aberturas en la ranura puede obtenerse haciendo -
que el aire descargado de dicha ranura penebre en un
espacio més cerrado en el paso de los filamentns, que
Se abre para permitir que el aire descargue adecuada
mente sin contrapresidn excesiva.

El punto de suministro 56 de la -
cinta de filamentos 38, representz2ds en la figura 5,
e9ta constituldo por el dispositivo de acintamiento
10, en el aparato antes descrito, pero puede estarlo
por otros medios de suministro interpuestos entre los
dispositivos de acintamiento y abridor, en modifica=
ciones del aparato que se describirdn a continuacidn
en los ejemplos,

Los importantes factores que han
de tenerse en consideracidn para conseguir una dis-.
tribucion practicamente uniforme de los filamentos a
través de la cortina de los mismos que sale del dis-
positivo abridor, son: (a) alineacidn central de la-
cinta filamentosa con réspeeto al dispositivo abridor,
¥y (b) ajuste del dispositive abridor pare mantener -
simétrico el tridngulo AWA,

Con objeto de que este invento pue

da comprenderse nas completamente, se incluyen los =
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EJEMPLO 1

Utilizando el eparato representa
do.en la figura 7, se hilaron en fusidn 152 211lamen~
t0s continuos 38 de tereftalato de polietilenblque -
se introdujeron directamente desde wma hilera (no re
presentada) a un dispositivo 10 de acintamientq»ac-
olonado por eire, regulado para la formacidn del ma-
nojo de filamentos 38 en una cinta précﬁicameh#e und,
forme de los mismos de 9,53 mm de ancho. Lavqinta -
filamentosa ge hizo avanzar & wn dispositivo abridor
40 accionado por aire situado a une distancia de 305
mm por debajo del dispositivo de acintado. ZEsta dis
tencia se determing del modo antes indicado;, awnque
en este caso las dimensiones de la ranura 44 eran co
nocidas, Ios filamentos 38 se sbrieron y suministra
ron en forma de cortina divergente, desde el disposi
tivo abridor 40 a la parte superior de una superficie
transportadora movil 52 en la que se formd una napa
continua 54 con un ancho de 254 mm. La superficie -
de recogida ded transportador 52 estaba formada por
wa serie de alambres paralelos que permitfa la cirey
lacion libre de aire a su través .

Las cargas electrostaticas de los
filamentos 38, se reducian al minimo por medio de un
eliminador electrostatico 58, EL dispositivo de acin
tamiento fue ‘accionado con una presidn de aire de =~
0,35 kg/em2 y el dispositivo abridor, a 0,98 kg/em2.

E1l denier medio por filamentd, de

los filamentos de la napa era de 3 que, por calculo
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sobre la base del rendimiento de 3,69 kgs/hora de -

filatura indico que la tensidn de avance proporcio-
nada por el dispositivo abridor habia sido equiralen
te a la producida por una velooidad del rodlklo de bo
binado de 1220 m/minuto.

BJEMPLO 2

Utilizando el aparato reprgsenta—
do en la figura 8, se introdujeron 144 filamentos -
38 continuos y recien hilados en fusidn de tere:talg
to de polietileno desde una hilera (no represgntada)
a un dispositivo de acintamiento 10 y se preparadon
en una cinta de 12,7 mm de ancho, practicamente uni-
forme. Ia cinta de filamentos se hizo pasar & un ca
brestante de rodillos 70 que giraba a una velocidad
de 1220 m/minuto y se hizo que se apoyaran mas de me
dia revolucidn alrededor de la circunferencia del ro
dillo del cabrestante, antes de pasar sobre un rodi-~
1lo de traccidn 62, AL dejar este dorillo, las car-
gas electrostaticas presentes en los filamentos, se
eliminaron practicamente por un eliminador 58 antes
de que los filamentos alcanzaran el dispositivo abri
dor 40 movido por aire (que proporcionaba la tensidn
necesarla parg separar ios filamentos dé dicho rodi-
1lo de traceidn)., Los filamentos se abrieron en coxr
tina précticamente wniforme y divergente arrastrada
en el aire de escape del dispositivo abridor, y se =
recogieron en forme de napa de 304,7-mm de ancho sobre
la superficie de uh transportador 52 que se movia a.
una velocidad lineal de 4,57 m/minuto en una direc—

oidn précticamente perpendicular al plano de la cor-
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tina de filamentos. Ia estructurs de *ﬂ:g gxp“éfficie
transportadora se dispusc de tal modo que la mayorda
del aire de escape pasaba a su través dejando el de-
pbsito de filamentos que formaban la napa 54 - -

Ta napa 54 que contenia los file-
mentos de tereftalato de polietileno sin estirar, se
calandro utilizando una temperatura de 1102C en el -
recipiente y una presion de 22 kgs/mn. linéal»mediég
te dos rodillos de acero de 190,5 mm de didmetro. E1
producto era un material andlogo al papel de buenas
propiedades de resistencia tensil y al desgerre.

Se comprobd, sin embargo, que pa-
ra algunos usos eépeoiales tal como por ejemplo un -
papel aislante eldctricos, el material analogo al pa
rel obtenido de filamentos de tereftalado de polleti
leno sin estirar, era inadecuado ya que al someterse
a una temperatura de 1502C, el material tenia una -
contracoidn de alrededor del 50% y se tramsformaba -
en muy fragil., Zste inconveniente se elimind por es
tirado por lo menos en cierto grado, de log filamen=-
tos antes de penetrar en el dispositivo abridor.

EJEMPLO 3

El aparato descrito en el ejemplo
2 se le afiadid una etapa de estirado ajustable pro-
porcionando ajustes de la relacidn de estiraje hasta
5,5:1 a una velocidad de estirado de 305 m/minuto. <
Para controlar el punto de estiraje de los filamentos
se usaron rodillos de alimentacidn eléctricamente og
lentados,

Se hilaron en fusidn 152 filamen=
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08 continuos de terefialato de polletileno que se -

] ¥

hicieron pasar en forma de manojo o paquete directaé
mente desde la Hilera a un dispositivo de acintemien
t0 accionado por zire por medic del cual el paduete
5. de filamentos se transformd en una cinta de filamen=
tos précticamente uniforme. Los filamentos se hicle
ron pasar a continuacidn por encima de tres roq;llos
de alimentacién, sucesivamente, el {ltimo de ;ps cua
les se mantenia a una temperatura de 95¢C y todos ellos
10, giraban con una velocidad periférica de'228,%5'm/hiqg
t0. Los filamentos se hicieron pasar a continuacion
sobre wn rodillo de¢ estiraje y despuds de 3/4 de vuel
ta alrededor de su circunferencia se llevaron a un -
rodillo de traccidn y finalmente de devanaron sobre
15, una bobina de muesira,

Este procedimiento se repitid con
la relacidn de estiraje indicada en la Tabla I. Se
obtuvieron muestras de longitudes de los filamentos
de las distintas cintas, y se midieron sus contrac-
20, clones en agua g 1002C de temperatura.

TARLA I

Relacidn de estiraje Contraccidn %

2,0 al 49
2,66 a 1 48
3033 2 1 33
4,0 al 2&
4.66 a1 20
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Las muestras se #fﬁ

se comprob6 que los filamentos parcislmente estira-

dos presentaban rebordes acusados de color a interva
los frecuentes a lo largo de su longitud en laé@mueg
tras de menor relecidn de estiraje. Al aumentar es-
ta relacidn, los rebordes de color disminufan y se -
presentaban mucho mds frecuentemente hasia una rela-
cidn de estiraje ds 5:1 en la que los rebordes desa-
parec{en précticamente por completo. Ia existencia

de los rebordes indicaba que los filamentos poseian

intermitentemente partes de material précticamente -
sin estirar, que tenfan un punto de reblandecimiento
inferior al de las partes de materisl estirado.

El procedimiento fué continuado y
la cinta de filamentos se separd del rodillo de trac
clén ¥s en lugar de devanarla en la bobina, se intro
dujo en un dispositive abridor accionado por aire que
hacla avenzar los filamentos en forma de cortine di-
vergente, précticamente uniforme sobre un transporta
dor movil en el que se recogian en forma de napa no
tejida. Se prepararon varias napas de este modo de
filementos estirados a las relaciones de 2, 2,5, 3,
3,33, 4 y 4,66:1. Las napas se calandraron con una
temperature media del rodillo de 1708C y con una pre
8idn en el punto de retencidn de 22 kgs/mm lineal =
entre los rodillos de acero. Como podfa predecirse,
de las cifras de contraccidn que figuran en la Tabla
l, las napas se contrajeron en contacto con el rodi~
llo de la calandra caliente,

Las mediciones de ensayo tensil =
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gobre el material anélogo al papel as{ formado, in-

dican que las mejores resistencias de trabazdn entre
los filamentos, se presentaban & relaciones ds esting
je del orden de 2:1 a 3,3:1 en las condiciones -de fi
latura y en las velocidades de alimentacidén empleadas,
Las resistencias de trabazén se comprobd que disminufan
progresivemente al aumentar la relacidn de estiraje - '
por encima de 3,33:1.

El aparato empleado para llevar a
cebo el procedimiento continuo de este ejemplo, se re
presenta en la figura 9, y comprende una barreta de
gufa 64 alrededor de la cual pasan los filamentos 38
al dispositivo de acintamiento 10, Una etapa de es-
tirado se dispone a continuacidn del dispositivo de
acintado 10 y comprende tres rodillos de alimentacidn
66, 68, %b susceptibles de calentarse y un rodillo -
calandra 60 y otro de traccidn 62, Un eliminador -
electrostatico 58 se coloca después del rodillo de -
treceidn 62 para eliminar las cargaes electrostiticas
de los filamentos antes de que lleguen al dispositivo
abridor 40. Los filamentos se recojen en una super-
ficie mévil de tramspovie.

EJEMPLO 4

Se hilaron en fusién 154 filamen-
tos continuos de tereftalato de polietileno que se =~
hicieron pasar a través del procedimiento continuo -
del Ejemplo anterior, excepto que 76 de los filamen-
$08 no intervinieron en la etapa de estirado. Para

los que atravesaron la etapa de estirado se utilizo
una relacidn de estiraje de 4,7:1. Los filsmentos -
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estiredos y sin estirar se reunieron de muevo en una

cints antes de paser a través del dispositivo abridor,
¥ se recogieron en forma de napa no tejida. -ILa napa
obtenida contenia una mezcla uniforme de filamentos
sensiblemente estirados de un punto,de reblan@ecimiqg-
to relativamente elevado y de filementos sin estirar
de un punto de reblandecimiento relativamente reduci
do.

Ia napa se calandrd con una -tempe
ratura de 1402C en el rodillo de acero de 1a-qélan~
dra que tenfe un rodillo de acero y otro eldstisco -
sin calentar. Se wtilizé une presidn de sujecidn o
retencidn de 19 kgs/mm linesl, El materisl era sua-
ve y anélogo al papel con una buene resistencia al -
desgarre y buenas propiedades reveladas por el ensa-
yo a la tensicn.

BJEMPLO 5

En este ejemplo, los filamentos -
continuos eran heterofilamentos formados por partes
iguales de polimero de tereftalato de polietileno y
de copolimero isoftalato de polietileno[copolimero -
do tereftalato (20 moles %). EL copolimero ten{a -
un punto de reblandecimiento inferior al del polime-—
ro,

Los heterofilamentos recien hila=-
dos, se devanaron directamente desde la hilera a bobi
nas utilizendo un dispositivo de arrollado de super—
ficie accionada. Las bobinas se desarrollaron luego
lateralmente y el manojo de heterofilamentos de las

mismas se transformd en una napa no tejida utilizan-
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do el aparato representado en la figura 9. ILa napa
se calandrd entre dos rodillos de acero calentados -
& una temperatura de 1909C y une presidn en sl ‘punto
de rewnidn de 22 kgs/mm lineal. 'El copolimefO‘de ba
5, jo punto de reblandecimiento del heterofilameﬁtb, -
sirvid pare trabar los filamentos del material andlo

go al papel que se obtenia.
EJEMPLO 6

Mientras se aplicé el procedimien

10. to continuo descrito en el Ejemplo 3, la carga elec~
trostética sobre la napa, se reguld continuamente., -

Un medidor 72 de campo electrostdtico (figura 10), -
conectado a la instalacidn de corriente continua y -

que proporcionabs potencial alternativa proporcional

15. al campo de la napa, a un rectificador de fases sen-
sibles, se utilizd para medir la carga. Una descrip

cion detallada de un aparato similar al empleado, fi

gura en el Suplemento n? 2 del British Journal of =
Applied Physios, 1953, pdgs. 547-549. Ia escala in-

20, dicadora de las cargas acopladas a este aparato, es—
taba dividida en 600 partes, 0-300 positivas y 0-300

negatives, y dicho aparato estabs dotado de control
de sensitividad de tel modo que podfan medirse cargas

del orden de la escela completa con lecturas xl, x2,

25, x3 y %30,
El cabezal medidor T4 del medidor

de campo, se colocd 305 mm por encima del eje longitu
dinal de la superficie del tramsportador sobre la -
cual se transportaba la napa, y a 305 mm desde el pun

30  to de divisidn del filamento (ver figura 10), El me



- 28 -

355292

didor de campo se calibré colocendo tne lémine de ace

ro de 305 mm de ancho y 914 mm de longitud sobre la
superficie del transportador y aplicando un vo;#aje
de 300 voltios a la plancha., Se obtuve ung lectura
5, de 65 x 1 en la escala que se considerd oomo;eéﬁiva-
 lemte awm campo de 1 Voltio/mm en elrambienié;gspe-
cial, ,
Se observé que la carga en-la na-
pa variaba de tiempo en tiempo, quizé debidoré«opepg
0. ciones de humedad relativa de la superficie cifcun—
dante, y era suficientemente elevada en alguncs dias
para hacer que la anchura de la napa se alterara, o
peor ain pera dar luger & la rotura de la cinta filg
mentosa & caus; de enrollarse alrededor del c¢ilindro
15. estirvador posterior. En la Tabla 2 siguiehte, figu-
ra un resumen de los efectos,
TABLA TII

Variacidn en las cargas de la napa medidas g distintos periodos de tiempo

Periodo | Lecturs en la escala de Observaciones,
la carga de la napa.
1 100 x 30 anchura de la napa 254 mm - bug
na fluidez
2 160 x 30 anchura de la napas 330,2 mn - ¥y

delgada en los bordes

3 220 x 30 anchura de la nape 355,6 mm - fi
) lamentos rotos y arrollados alre

dedor del rodillo estirador pos-
‘terior.

En vista de estas observaciones,
se considerd necesario eliminar en cuanto fuera posi

ble las cargas electrostdticas de los filamentos. Un
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L.
par de eliminadores de corriente cont

dos en 58 en el dibujo) de 127 mm de longitud y ca-
da uno de los cuales tenfa dos puntas de descarga,

se colocaron 50,8 mm por debajo del rodillo esfiraP
dor posterior, uno a cada lado y a 19,05 mm de Segg
racién del filamento entre el rodillo estirador y el
dispositivo abridor (figura 10). Se proporcion6 un
suministro de voltaje variable y la eliminacidn de las
cargas estaticas para ser indetectables en la escala
x1 del medidor de campo se logré a unos 8 kv en las
condiciones atmosféricas reinantes. Esta eliminacidn
de las cargas estaticas no produjo deterioro alguno
en la calidad o anchura de la napa superior a la que
se producia con una carga en la napa en una lectura
escalar de 100 x 30,

Las napas obtenidas eran de cali-
dad y dimensiones consistentes, y las roturas de fi-
lamentos debidos a las elevadas cargas electrostdti-
cag, quedaron eliminadas.

La posicién de los filamentos en
las nepas obtenidas de acuerdo con los ejemplos era
le misme, Cada napa recogida en una superficie trans
portadora, estaba constitufda por un gran nimero de
cintas précticamente paralelas de filamentos prolon~
gados en la direccidn de movimiento del transporta-~
dor y, observadas en seccion transversal, se compro-
bé que se hallaban constituldas por una serie de 18~
minas aplastadas, en "z", En su mayor parie, cada -
cinta se gomprobé que era una proporeidn de la anchu

ra de la napa ocupada por uno o més filamentos dispues



5.

10.

15,

20.

25,

30.

- 30 -

292

tos el azar, éimrmemente travds de la cinta. Sin

embargo se observd que los filementos podfan desviar
se al interior de mds de una cinta de tal modo que -~
la nepa contenis manojos distribuldos al azat-éé fi-
lamentos parelelos separados; los merojos variaban,
en longitud, desde alrededor de 6 mm 2 63,5 mﬁ.A El
tamafioc y nimero de los manojos eran insuficientes pa
ra dar un aépeofo llamado “gpelmazado' & la eétruotg
re de le napa. Las cintas o tiras inmediatas.én la
napa, se combinaban entre s por la superposicién al
azar, ¥y el entremezclado de los filsmentos de las -
mismas.,

Cada filamento de la napa serpen—
tea al azar alrededor de un paso medio a través de -
la napa o velo y dado que los pasos medios éon préc—
ticamente paralelos, el efecto total es que la estruc
tura de la napa exhibe un paralelismo moldeado de los
filamentos a lo largo de su longitud. La napa no -
trabade de este invento puede arrasirarse continue~
mente sin excesivo enredo, retirando todo el conjun=-
to de filamentos ultimamente depositados sobre la na
pa. Los filamentos individuales, sin embargo, no -
pueden separarse sin que se presente el enredo.

A causa de lgs partes plegadas, -~
superpuestas o ldminas en "Z" de la napa, es posible
separar ésta en une linea a través de su anchura y -
aumentando la distancia de separacién, estirar las -
partes superpuéstas de la nepa y rectificar préctiqg
mente los filamentos en la parte estirada de la napa

a los recorridos medios aproximadamente paralelos re
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gulados por su formacién cuando se suministran desde

el dispositivo abridor. El nimero de filamentos por
unidad de anchura la napa, medidos en un punto erbi-
trariamente elegido de la napa, proporcions el;érado
de uniformidad de la distribucion de los filamentos

al depositarse en la napa en este punto, y eligiendo
un nimero de puntos, una representacidn total de la

uniformidad de distribucidn puede conseguirsé‘ﬁara -
toda la napa. |

Se comprobd tambidn que las longi
tudes de las partes dobladas y superpuestss de 1émi-
nas en "4" de la napa, tenian précticamente la misma
longituﬁ en cualquier napa dada. Sin embargo, se ob
servaron diferencias de longitud entre varias napasg
y se descubridé que la longitud de las partes super-
puestas o laminas en Z dependian en cierto grado de
la altura del distribuidor por encima de la superfi-
cie receptora desde ia cual se recoglan los filamen~
tos,

Utilizando el procedimiento de es
te invento, es posible obtener papeles y materiales
a ellos anélogos, de elevade resistencia al desgarre,
alta resistividad eléctrica y mejor durecidn en con-
diciones adversas, en comparacién con el papel conven
cional., Pueden preverse tembien para productos tra-
bados de este invento, aplicaciones tales como forros
de alfombras, entreforros y materiales acolchados.

N o T A

Descrita suficientemente la natu-

releza del invento, as{ como la masnera de realizarlo
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siciones anteriormente indicadas son susceptibles de
modificaciones de detalle en cuanto no alteren su -
prineipio fundemental, También se hace constar}que
el invento corresponde a una solicitud de paie#te -
presentada en Inglaterra con fecha 6 de enero de 1966,
bajo el nimero 665/66, acogiéndose por tanto a los -
beneficios que conceden los Convenios Internéciona-v
les en vigor, siende lo que constituye 1a,esen§ia -
del referido invento y por lo que se solicité,Paten-
te de Invencidn por 20 afios en Espafia sobre: "PROCE-
DIMIENTO Y APARATO PARA LA FABRIGACION IB ESTRUCTURAS
FILAMENTOS A5 NO TEJIDAS"; caracterizdndose por lo si
guiente:

l8,- Procedimiento para la fabri-

‘cacidn de estructuras filamentosas no tejidas, carag

terizado porque comprende el desplazar, sometido a -~
tensién, un paquete de filamentos continuos hacia una
superficie receptora movil en la que los filamentos
se disponen planos en una cinta filamentosa préctiqg
mente uniforme en la que los filamentos estén alinea
dos en relacidén de paralelismo; la cinta as{ formeda
se esparce en una cortina divergente, de filamentos
separados se Sobrealimentan sobre la superficie rew-
ceptors mientras se mueve en una direccidn préctica-
mente perpendicular al plano de la cortina de fila-
nentos de tal modo que estos se recogen en ella en -

forma de napa no tejida,.

28,~ Procedimiento, segun la rei-

vindicacidn 1, caracterizado porque el paguete de fi
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cacion en un plano en la que en un espascio limitado

se somete a la accidn de, por lo menos dos corrien-
tes no paralelas de gas, que se disponen pareicﬁocar
sobre los filamentos, por cuyo medio estos sé‘ﬁiinean
en wns cinta filamentosa précticamente uniformé; y -
la cinte de filamentos as{ formada se hace pasar & -
través de una etapa de esparcido en la que en un espa
¢io reducido los filamentos se someten a la aceidn de
por lo menos una corriente de gas transversal pféct;
camente arquegda, dispuesta para chocar sobre la cin
ta de filamentos en su anchura y, con ello, log fila
mentos se hacen avanzar hacia la superficie recepé%—
v& mévil ¥ se esparcen dentro de le cortina divergen
te de filamentos,

38,~ Procedimiento, segun las rei
vindicaciones 1 2, caracterizado porque el paguete
de filamentos este constituido por uﬂ% serie de es-~
$0S que se extruyen a través de una nierba que forma
parte de un aparato de filatura en fusidn.

48,- Procedimiento, segun las rei
vindicaciones 1 ¢ 3, caracterizado porque se realiza
una etapa de estirado para los filamentos, antes o -
después de disponerse estos en un plano,

58,- Procedimiento, segin la rei-
vindicacién 4, caracterizado porque los filamentos -
se estiran en proporciones tales, que las partes es-
tiradas y sin estirar se presentan en ellos alternag-
tivamente,

PR 4 o
68,~ Procedimiento, segun la rei~
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vindicacidn 3, eara\‘iegiﬁdequ se hilan a: la -

vez filamentos de adherencia dotados de un punto de

reblandecimiento, inferior al de los otros fi;amen-
tos del paguete.

78 .~ Procedimiento, Segim cualquie
ra de las reivindicaciones 1 & 6, caracterizado porque
la napa se somete a tratamiento térmiqo para éujetar
los filamentos. '

8&,- Procedimiento, segin ig rei-
vindicacidn 7, caracterizado porque la napa se ‘some-
te del calandrado o supercalandrado, haciéndolo pa=-
sar entre rodillos de presidn y calentados, para ob
tener una material analogo al papel.

98,- Procedimiento, segun cual-
quiere de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado,
porque se rizan los filamentos antes o después de la
formacidn de la napa.

102 ,- Procedimiento, segﬁn las -
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque las
estructuras filamentosas, no tejidas comprenden una
serie de bandas filamentosas précticamente paralelas,
cada una de ellas formada por uno o mas filamentos,
dispusestos en una eonfiguraoién al azar, uniformemen
te en toda la banda, con las bandas inmediatas aco-
pléndose una en otra superposioién y megzcla al azar
de sus filamentos, y dicha estructura tienen paries
dobladas pricticemente de la misma longitud, super-
puestas en la direccion de paralelismo de las bandas
filamentosas, cada parte superpuesta se prolonga tam

e . 4 ,
bién a través de la estructura en une direccidn prac
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ticamente perpendilddlhh & dTcha direccion y practi-

camente paralela con sus partes inmediatas,

112,- Procedimiento, segin la rei
vindicacidn 10, caracterizado porgue los filaﬁéﬁtos
estén adheridos uno a otro,.

128,- Procedimiento, segin las -
reivindicaciones 10 é 11, caracterizado porque una ~
parte de los filamentos son de adherencias dotadas -
de un punto de reblandecimiento inferior al de los -
demds filamentos.

138.~ Procedimiento, segin 128 rei
vindicaciones 10 ¢ 11, caracterizado porque los fila
mentos son heterofilamentos constitufdos por dos PO-
1imeros de punto de reblandecimiento distintos,

148,- Procedimiento, segﬁn cual-
quiers de las reivindicaciones 10 a 13, caracteriza-
do porque los filamentos comprenden una mezcla de fi
lamentos estirados y sin estirar,

15¢,- Procedimiento, segin las rei
vindicaciones 10 a 11, caracterizado porque los fila
mentos en su longitud tiemen alternativamente partes
estiradas y sin estirar,

168, Procedimiento, segin cual-
quiera de las reivindicaciones 10 a 15, caracteriza-
do porgue los filamentos son rizados.

178, Procedimiento, segin cual-
quiers de las reivindicaciones 10 a 16, caracterizado
por haberse sometido al calor y a la presiénm oY —
ejemplo por calandrado o supercalandrado en calien=-

te, a fin de formar un material andlogo al papel.
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del procedimiento, segﬁn las reivindicaciones 1 & 17,
caracterizado porque comprende unos medios para sumi
nistrar un pequete de filementos continuos; un dispg
sitivo de colocacidn en plano para transformar un pa
quete de filamentos en wna cinta filamentosa practica
mente uniforme, que comprende un par de superfidies
planas précticamente paralelas, que definen un paso
limitado para los filamentos y & través del cuél, en
funcionamiento, se hacen pasar los filamentos; una de
dichas superficies tiene por lo menos dos ranﬁras no
Paralelas que se abren en el paso de los filamentos

¥ se hallan dispuestas en lados opuestos del paso de
los filamentos a través de dicho dispositivo, dichas
ranuras estan preparadas para una conexién a un gene
rador de gas a presién; un dispositivo de esparcido,
para formar la cinta filamentosa en una cortina di-
vergente de filamentos, que comprende un par de super
ficies practicamente planss que definen un paso limi
tado para los filamentos y a través del cual, en fun
clonamiento se hace pasar ls cinta de filamentos una
ranura arqueada en una de dichas superficies, que se
abre al interior del paso para los filamentos y que
estan preparadas para alimentarse con gas a presién,
de tal modo que, en funcionemiento, los filamentos -
que pasan por encima de la ranura argueada se accio=-
nan por una corriente de gas que sale de la misma, =
de tal modo que dichos filamentos avancen ¥y se espar
zan en forma de cortina divergente, y una superficie

receptora dispuesta para moverse en una direccidn -

-
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practicamente perpendicular <@ { 1os filamen-

tos de la cortina, por cuyo medio, en funcionamiento,
los filamentos se recogen en ella en forma de ngpa =
gin tejer, '

. 192,~ Aperato, segun reivindica-
cion 18, caracterizado porque la disposiciln de rodi
llos de aiimentacién y de estiraje, se interpone en=
tre los dispositivos de colocacidn en un plano y de
esparcido, a fin de estirar los filamentos,

208,~ Aparato, segin la reivindi-
cacidn 19, caracterizado por montarse un segundo dig
positivo de colocacidn en un plano entre los rodillos
de estiraje y el dispositivo de separacién.

2i§°— Procedimieﬁto y sparato pa-
ra la fabricacion de estructuras filamentosas no te-
jides} tal y como gueda sustancialmente descrito en
la presente Memoria y en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de treinta y

sseritas/ a méquina por wna sola cara.
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