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‘Memoria descriptiva

i

‘para solicitar PATENTE DE INVENCION por 20 afies

‘a nombre de HERCULES INCORPORATED

i

‘con domicilio en 910 Market Street, Wilmington, Delaware, Es
tados Unidos de América,
§P°ﬂ "UN PROCEDIMIENTO PARA ESTRATIFICAR CAPAS DE TeJIDOY

(Clase Internacional DO4h B32b). -
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Este invento se refiere a un método mejorado de
estratificar tejidos.

Es conocido el estratificar tejidos poniendo -
un material adherente termoplédstico entre capas de teji‘;
do y calentando el conjunto hasta que se funde el mate-i'
rial termopléstico. En el pasado, la estructura ha sido.
calentada por métodos tales como prensado con una plan~
cha caliente o haciendo pasar la estructura a través de -
la distancis de agarre de rodillos calentados o hacien~
do pasar la estructura tensa sobre un rodillo calentado
grande y asi sucesivamente. Todos estos métodos estén -
sujetos a la desventaja de que el aire estancado queda
atrapado en y entre los tejidos. Este aire estancado o

atrapado actlia de ailslador para el maberial adherente -

 termopléstico, requiriendo la aplicacién de temperatu~--

ras més altas durante periodos de tiempo més largos que
las que se precisarian si el calor fuera aplicado direc
tamente al material termoplédstico. Estas altas tempera-
turas durante periodos de tiempo relativamente largos -
tienden a decolorar o degradar de otra manera los teji-

dos.

Se ha visto que pueden estratificarse ripida--

‘mente capas de tejido del mismo o diferentes materiales
_ & temperatura apropiadamente baja utilizando un mabterial
'termopléstico como agente adherente, sin decolorar o de-

- gradar los tejidos.

El invento por consiguiente consiste en un méto

ido mejorado de estratificar capas de tejido, que compren
de las operaciones de poner una hoja de material termo--
pléstico de estructura reticular ablerta enlire cada capa
;de tejido a estratificar y, mientras se mantienen lag ~-

écapas en intimo contacto, cglentar el conjunto hasta una
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temperatura suficiente para fundir el material termoplés
tico haciendo pasar los gases calientes a través del con
Jjunto.

Los tejidos a estratificar de acuerdo con el —-
procedimiento de este invento pueden ser de cualquier ma
terial que sea adecuado para el fin con que ha de utili-~ j
zarse dicho estratificado. Ejemplos de tejidos son el al
goddén, la lana, la celulosa regenerada, el acebato de ce
lulosa, las poliamidas, los materiales acrilicos, los W
nilos, los poliésteres y similares, todos ellos elabora- -
dos en telar, en tricotosa y de otras maneras.

Puede emplearse cualquier maberial termoplésti-
¢o de estructura reticular abierta en el procedimiento -
de este invento, siempre que sea permeable al aire y se
funde a una temperatura por debajo de la temperatura a -
la que se funden o llegan a deteriorarse de otra manera
los tejidos que se estin estratificando. Asi, puede ver-
se que la eleccidn del material termopléstico utilizado
depende de los tejidos a estratificar. Por ejemplo, cuan
do se estratifica tejido de punto de acebato, el termo--~
pléstico utilizado ha de tener un punto de fusibén por de
bajo de 1902, Por otra parte, cuando se estratifica algo
dén pueden utilizarse termoplésticos que tengan puntos -
de fusidn mucho mis altos. La eleccidn del material ter-
nopléstico de estructura reticular abierta a utilizar —-
con cualquier tejido especifico resultard fécilmente evi
dente a los versados en la materia. Los termoplésticos -
preferidos son el polietileno, el polipropileno, los po-
liésteres, las poliamidas, los copolimeros de etileno, =

tales como copolimeros de etileno-propileno, copolimeros
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de etileno-acetato de vinilo, copolimeros de etileno-acri
lato de metilo, o similares. Pueden emplearse diversas =
configuraciones de material termopldstico de estructura

reticular abierta, siendo el dnico factor limitativo la

permeabilidad de la estructura reticular a los gases ca-;
[}

lientes. En las figuras 1 a 14 se muestran a titulo de -'!

ejemplo configuraciones tipilcas.

En los dibujos:

La figura 1 muestra, en planta, una parte de —g
una estructura reticular abierta de material termOplésti§
co en forma laminar, a escala ampliada, que comprende --i
cordones entretejidos, espaciados y paralelos de seccidn’
circular.

La figura 2 nmuestra, en alzado, la estructura
reticular entretejida de la figura 1.

La figura 3 muestra, en planta, y la figura h,i
en alzado, otra estructura reticular ablerta de material
termopldstico en forma laminar, a escala ampliada, que -
comprende cordones espaciados paralelos de seccidn rece=-
tangular superpuestos y hechos de una pleza con cordones -

similares en dngulo recto com ellos. :

la figura 5 muestra, en planta, y la figura 6
muestra, en alzado lateral, otra estructura reticular --
ablierta de material termopldstico en forma laminar, a eg
cala ampliada, que comprende cordones de seccidn rectan-
gular que forman una estructura reticular de cuadrados,
encontrdndose todos los cordones en un plano.

La figura 7 es una vista en planta de una par-
te de una estructura reticular abierta de material termo

pldstico en forma laminar, a escala ampliada, que compren

-+- 344150
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de protuberancias macizas circulares unidas por cordo—-—-
nes.

La figura 8 es una vista en seccibn de tales,—a.:
protuberancias y cordones alineados.

La figura 9 muestra, en planta, y la figura 10,
en una vista en perspectiva fragmentaria, otra estructu-
ra reticular abierta de material termoplistico de un tiéX
po similar al mostrado en las figuras 7 y 8.

La figura 11 muestra, en planta, un material =
termopléstico perforado de estructura reticular abiertsz
en forma laminar, & escala ampliada, que comprende en un
modelo uniforme perforaciones cruciformes muy prdximas.

La figura 12 muestra, en planba, otro material
termopléstico perforado de estructura reticular abierta
en forma laminar de un tipo similar al mostrado en la -
figura 11,

La figura 13 muestra, en planta, una parte de -
una estructura reticular abierta de material termoplésti
co en forma laminar, a escala ampliada, que comprende ~-
cordones ao tejidos, casualmente tendidos.

La figura 14 ilustra diagramdticamente una mé—-
quina adecuada para su uso en la préictica de acuerdo con
el invento para estratificar tejidos en una operacibn -~
continua. 34 4 1 50

Resultard facilmente evidente a los versados en
la materia que pueden emplearse otras innumerables con-- f
figuraciones en el procedimiento del invento. Lo més pre

ferible es que el material termopléstico de estructuras -

reticular abierta comprenda masas gruesas, macizas y uni

formemente espaciadas conectadas por cordones, bandas, -

hilos o similares, orientados, gque sean més delgados gque

 las partes macizas y acgﬁgn_también como espaciadores pa i
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ra mantener uniformemente espaciadas dichas partes maci-
zas, como se muestra en las figuras 1, 3, 7 ¥ 9.

Las estructuras reticulares abiertas de mabterig

- les termoplésticos empleadas en el procedimiento de este

invento pueden formarse de muchas maneras, incluidos el -

moldeo, el tendido de cordones o hilos espaclados de seg

. cibn transversal deseada sobre otros hilos o cordones si

- milarmente espaciados dispuestos en &ngulo recto con los -

cordones o0 hilos espaciados primeramente menclonados y
la integracidn de los cordones o hilos en las zonas de -
cruce o el entretejido de tales cordones o hilos 0 el =-
tendido casual de cordones o hilos para formar una es-—-—
tructura reticular ablerta no tejida.

En general, el material termopléstico de estruc
tura reticular abierta tendri desde aproximadamente 4 —-
aberturas por cm2 hasta aproximadamente 187 aberturas --
por cm2 y pesaré desde aproximadamente 10 gramos por cm2
hasta aproximadamente 102 gramos por m2. El espesor de -
la estructura reticular abierta oscilard entre 0,025 ¥y
0,275 mm.

Como se ha indicado anteriormente, el procedi-—-

miento de este invento comprende poner una hoja de mate-

- rial termopléstico de estructura reticular abierta entre

las capas de tejido a estratificar y, mientras se mantie

nen las capas en intimo contacto, hacer pasar gases ca—-

lientes a través del conjunto similar a un emparedado. -

Puede utilizarse en el procedimiento cualquier gas ca——-

~ liente inerte, pero como se encuentran fAcilmente dispo-~

~ nibles y son baratos, se emplardn usualmente aire o va--

1

!

por de agua recalentado. 3 li. l& ‘E 50



La temperatura a la que se aplica el gas, depen
derd del punto de fusibn del material termoplistico es~—
pecifico empleado, de su espesor, del periodo de tiempélli
en que ha de ser calentado, de los tejidos empleados, -

5 etc. £n general, la temperatura del gas oscilard entre -
1502 y 2502, siendo lo més preferible que oscile entre -
1752 y 2102, y el periodo de tiempo durante el que el mg
terial termopléstico estaré sometido, al gas caliente, =
oscilar& entre dos segundos y doce sgundos.

10 Con objeto de mantener las capas de tejido en -
intimo contacto con el material adherente termopléstico,
es deseable mantener la estructura similar a un empareda
do bajo clerta ligera presién, tal como, por ejemplo, —-
desde aproximadamente 140 hasta 700 gramos por cma, Para

15 impedir que el aire atrapado o estancado aisle el mate—-
rial adherente termoplastico, es deseable mover 1los ga--
ses calientes a través del conjunto a una velocidad de -
al menos %0 cm por segundo.

£l procedimiento de este invento puede llevarse

20 a cabo por diversos medios. Un método muy simple para —-
operaciones discontinuas consiste en poner el conjunto -
similar a un emparedado entre dos btelas metllicas, enro-
llar la estructura en forma de tubo, cerrar un extremo y
forzar gases calientes para que entren en el obtro extre-

25 mo y salgan a través del conjunto. Un método més nreferi
do, que puede utilizarse en operaciones continuas, con--
siste en hacer pasar el conjunto sobre un tambor perfors
do o de tela mebdlica al tiempo que se hacen pasar gases
calientes a su través., En la figura 14 se muestra diagra

30 méticamente una maquina que puede utilizarse en semejan=-
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te operacidn continua,

La miquina comprende un tambor perforado o de =
tela metdlica 20 que ha de ser accionado en rotacibn y -
que tiene una parte de tela metdlica 21 de correa sin —-

5 fin refrenadora en aplicacidn de agarre con un segmento
circunferencial deseado de su exterior. La tela metélica
21 de correa sin fin refrenadora esti controlada por =—-
unos rodillos 22, 23 y 24.
Las capas de tejido 25 y 27 y la hoja 26 de ma-‘
10 terial termopléstico de estructura reticular abierta son
alimentadas a la mAquina por el rodillo 22 y el tambor -
20 a la misma velocidad que la rotacidén del tambor. Des-
pués pasan sobre aproximadamente 1802 de la superficie -
del tambor 20, al tiempo que son mantenidas en intimo con
15 tacto por la presidén de la tela metdlica 21 de correa —-—
sin fin refrenadora. Durante el paso sobre el tambor 20,
son forzados gases calientes a través del conjunto, fun-
diendo el material termopléstico y estratificando las —-
capas de tejido. El estratificado resultante 29 pasa del
20  tambor al rodillo 24, pasa sobre un rodillo frio 28 y se
acumula sobre un rodillo de recogida 30. Los gases Cl=--
_1ientes son hechos circular continuamente por medio de -
‘un ventilador 31 y recalentados al ser arrastrados a tra
-vés de elementos de caldeo 32 en una cémara de caldeo -~
25 33, Desde alll pasan a través de un conducto 34 a una —-
f campana 35 y a través del conjunto al tambor 20, Los ga--
- ses pasan después a través del tambor 20 al interior de
funa campana 36 y desde aqui vuelven a la cimara de cal--
ideo 33 a través de un conducto 37. Aungue la figura 14 -

30 ,muestra la estratificacién del conjunto usual de btres ca

23.9.67 . -8 -
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pas, se entenderd que pueden estratificarse igualmente -
bien conjuntos de cinco o més capas. El factor limitati-
vo del nfémero de capas es, naturalmente, la permeabili-;
dad del conjunto a los gases calientes.

5 Generalmente, el procedimiento de este invento |
ge utilizard para estratificar entretelas de poco pesoi~ f
con un tejido visto. Tales estratificados son flexibles,
permeables al aire y aguantarén la limpieza y el lavado
en seco., Bl procedimientio puede emplearse, naturalmente, -

10 para preparar estratificados Gtiles para una diversidad:
de otros fines, como resultarid evidente a los versados =
en la técnica.

Los ejemplos siguientes servirdn para ilustrar

el procedimiento de esta invencibn.

15 Ejemplo I

Se colocd una hoja de 51 cm2 de un polietileno
de alta densidad y estructura reticular abierta, con una
configuracidn como la mostrada en las figuras 9 y 10, un
peso de aproximadamente 17 gramos por metro cuadrado y -
20 conteniendo aproximadamente 28 aberturas por cemimetro -
cuadrado, entre pilezas de tamafio similar de tejido de —-
punto de poliamida de 27 gramos por metro cuadrado y te-
Jido de jersey de lana de 67 gramos por metro cuadrado. _
El polietileno de dicha hoja de estructura reticular abier
25 ta tenia un indice de fusidn de 7,0 a 1902, La estructura
resultante similar a un emparedado fue colocada entre dos‘
telas metdlicas. Se enrolld todo el conjunto para formar v
un tubo y se cerrd un extremo. Se forzd vapor de agua re—f

calentado a una bemperatura de 1852 a través del oonjunto’

23.9.67 -9 - 5 f’] 4 E%@
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desde el extremo abierto del tubo a una‘velocidad de —-
aproximadamente 1,2 metros nor segundo. Se sometid el -
conjunto al vapor de agua caliente durante 5 segundos.

Después del enfriamiento, se ensayd el estratificado re- -
sultante y se vid que tenia una resistencia al despren-

dimiento tangencial (4.8.T.M. No. 1876) de aproximada—=

. mente 100 gramos por centimetro de anchura cuando se le

ensayb a temperabtura ambiente en una muestra de 2,5 cm

" de anchura a una velocidad de 5 cm por minubo.

Otro estratificado prevarado exactamente de la

misma manera, excepto que fue sometido al vapor de agua

- recalentado durante tres segundos, tenfia una resisten——-

clia al desprendimiento tangencial de aproximadamente 97

gramos por centimetro de anchura. Un tercer estratifica-

~ do preparado exactamente de la misma manera, excepto que
. fue sometido al vapor de agua recalentado durante sdlo -

é dos segundos, tenia una resistencia al ésprendimiento —-

tangencial de aproximadamente 67 gramos por centimetro -

de anchura.

Ejemplo IT

Se colocd una hoja de 51 centimetros cuadrados

~del polietileno de alta densidad y estructura reticular

: ablierta descrito en el Ejemplo I entre piezas de tamafio

- gimilar de tejido de punto de acetato de 40 gramos por -

% metro cuadrado y de tejido de jersey de lana de 61 gra--

; mos por metro cuadrado. Se colocd la estructura de empa-

. redado resultante entre dos telas metdlicas y se le dio

i
i

i 1la forma de tubo con un extremo cerrado como se describe

i en el Ejemplo I. Se forzd aire a una temperatura de 185¢

. 344150
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a través del conjunto desde el extremo abierto del tubo

a una velocidad de aproximadamente 1,37 metros por Se--

gundo durante un periodo de 7 segundos. Se ensayd el es~
tratificado resultante ¥ se vio que tenia una resisten—— .

cia al desprendimiento tangencial (4.S.T.M. No. 1876) de -

aproximadamente 122 gramos por cenbimetro de anchura =

cuando se le ensayd a temperatura ambiente en una mues--

tra de 2,5 centimetros de anchura a una velocidad de 5 - |

centimetros por segundo.

fiemplo IIT

Se estratificd un tejido de punto de acebabo -
con un peso de 67 gramos por metro cuadrado con cambray
de alpo®n de un peso de 105 gramos por metro cuadrado -

utilizando un material de polietileno de alta densidad

' y estructura reticular abierta con un peso de 50 gramos

por metro cuadrado, aproximadamente 40 aberturas por cen
timetro cuadrado y una configuracidén como la mostrada en
las figuras 7 y 8, empleando una miquina como la mostra-

da en la figura 14, El tejido de punto de acetato, la —-—

red de nolietileno y el cambray de algoddn fueron alimen :

" tados a la mAquina a una velocidad de aproximademente 45 °

metros por minuto. E1 tambor de la méquina tenia un dib=-

metro de 1,80 metros y su superficle estaba reforzada de

tela metllica. El conjunto fue hecho pasar sobre aproxi- f

madamente 1802 de la superficie del tambor, al tiempo -

que estaba firmemente sujeto por la tela metdlica de co-

rrea sin fin refrenadora. Se calculd que la presidén de - i

la correa sin fin sobre el conjunto era de aproximadamen

te 350 gramos por centimetro cuadrado. Se calentd aire -

. 344150



~en la cémara de caldeo a 1902, Al alcanzar el conjunto,
el aire se habia enfriado hasta avroximadamente 1802 y a
émedida que volvia a la cémara de caldeo, bajd su tempera
. tura hasta aproximadamente 1702, Se hizo circular el aire.
5 'calentado a través del conjunto a una velocidad de apro-
: Ximadamente 1,80 metros por segundo. Puede calcularse que -
: cualquier seccidn del conjunto fue expuesta al aire ca—
iliente durante aproximadamente 3,8 segundos. Se ensaybd -
gel estratificado resultante y se vio que tenia una resis
10 %teneia al desprendimiento tangencial (A.S.T.M. No, 1876)
ide aproximadamente 185 gramos por centimetro de anchura
"cuando se le ensayd a temperatura ambiente en una mues—-
‘tra de 2,5 centimetros de anchura a una velocidad de 5 -
;centimetros por minuto. Después de lavarlo varias veces,
15 iel estratificado fue ensayado otra vez segin se ha deg——
crito anteriormente y se vio que tenia una resistencia al
desprendimiento tangencial de aproximadamente 156 gramos
por cenbimetro de anchura.
Esta solicitud, que corresponde a la presentada
20 en los Estados Unidos de América, con fecha 17 de agosto
de 1966, bajo el nimero 572.968, se acoge a los benefi--
‘cios del articulo 51 del vigente kHstatuto sobre Propie--

:dad Industrial.

NOTA

| Los puntos de invencibdn, propia y nueva, que se
lpresentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa--
|
I

tente de Inven016n en Espafia, por VEINTE afios son los si -

2%.9.67 - 12 - 3 lﬂ‘ lf’ 1



guientes:
12, -~ Un procedimiento para estratificar capas
_ de tejido, gue comprende las operaciones de poner una -
hoja de material bermoplistico de estructura rebvicular
5 ' abierta entre cada capa de tejido a estratificar y, miegv;‘
tras se mantienen las capas en intimo contacto, calentaf<w
el conjunto hasta una temperatura suficiente para fundir
el material termoplistico haciendo pasar gases calientes
a través de dicho conjunto.

10 22, - Un procedimiento segin la reivindicacidn
1, en el que los gases calientes son vapor de agua reca-
lentado.

32, ~ Un procedimiento segin la reivindicacidn
1, en el que los gases calientes son aire calentado.
15 48, - Un procedimiento segln la reivindicacidn
1, en el que el material termopléstico es polietileno.
52, - Un procedimiento para estratificar capas
de tejido.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-

20 tecede, representado en los dibujos que se acompailan y -
con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de trece hojas escritas a -
‘méquina por una sola de sus caras. !

Madrid, 9 7 KOHN

P.A,

JVM 23.9.67
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