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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere al refuerzo de ar
tlculos textiles y, mis particularmente e la provisién de un
elemento delgado y estratificado (o conjunto) de pelicula/m§
terial fibroso para el refuerzo de prenias en las zonas sdmg
tidas a desgaste intenso, tales como la parte posterior o de
las rodillas de los pantalones y similares y las zonas de los
codos de las camisas y blusas. Para dicho refuerzo, el elemen
to estratificado puede situarse sobre la.zona de la prenda a
reforzar, dejandé visto el material fibroso del elemento es~
tratifieadb, ¥ el elemento puede entonces presionarse o pren
sarse por ejemplo por medio de una plancha calentada o el i
po de prensa o plancha que se utiliza en las lavanderfas y
establecimientos de lavado en seco, al tiempo que se somete
a calor para hacer que la pelfcula termopldstica se adhiera
a la superficie de la capa fibrosa sin que la masa de la pe-
lfcula penetre excesivamente en los intersticios de la capa

fibrosa.-———-—----...——..——’ -----------

Esta invencidén utiliza un estratificade delgado pa
ra el refuerzo de prendas que comprende una pelicula ter-
mopldstica o una pelfcula termoendurecible en estado ter-
mopldstico que tiene un espesor de aproximadamente 1 a 10

milésimas de pulgada (aprox. de 0,025 a 0,250 mm) y, adherida
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a una .cara de dicha pelicula, una capa de tela fibfosa no
tejida, no encolada o ligeramente encolada, siendo el espe-
gor total del estratificado de peliculs/tela no tejida de
aproximadamegte 3 a aproximadamente 20 milésimas de pulga-
da (aprox. 0,075 a 0;500 mm). La invencién proporciona tem-
bién un método'paré fabribér una prenda textil reforzada

¥y una prenda fabricada con el mismo para aumentar su resis-
tencia al desgaste o abrasidn y/o'su resistencia al desgarra
miento. Sin embargo, én el caso de una prenda reforzada, el
espesor total del elemento de refuerzo y él espesor de la
pelicula_téimopléstica 0 termoendﬁrecible del mismo pueden
ger menores o mayofés que los indicados anteriormepte, segin

la prenda. = = = = = - - = I I T — - - - -

En los Ultimos aﬁos ge han realizado muchos esfuer
zos para mejorar las caracteristicas de resistencia al desgas
te de las prendas textlles. Tamblén en los ﬁltlmos afios, se
han introducido en el mercado y han tomado una importancia cre

ciente en el mismo los géneros de planchado permanente y de

" plisado- permanente. Si bien el procéso ¥y las resinas de pli

: sado‘pefmanente (véase por ejemplo 1é'patehte norteamerica~

na 2.974. 432) son eflcaces y proporc1onan una prenda plancha
da o pllsada permanentemente que puede resistir ‘muchos 1ava-
dos, las re51nas mismas de 1mpregna016n y log tratemientos
térmicos requerldos para endurecerlas completamente tlenen
frecuentemente un efecto peraudlcial sobre la estructura de
las flbras por debilitarlas y disminuir con ello la resisten

cia a la abrasién de la prenda acebada. Esto es particularmen
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te notable en las zonas de la prenda o de las prendas que
estdn sometidas a esfuerzos repetidos tales como las rodi-

1128 7y 10S €C0d0Ss = = = = = = = = = =~ = m == — - - - - - -

La capa fibrosa puede ser un material no tejido
formado por fibras que se utilizarian, por su longitud, pa-
ra fabricar téXtiles o por fibras que se utilizafian, por:
su longitud, pare fabricar papel, tal como papel "tissue".
La pélicula puede sef de un cardcter permanentemente termo~
pléstico o puede ser de un cardcter temporalmente termoplds—
tico; esto es, del %ipo que se hace pegajoso j adhesivo al
calentarla pero que sufre una accidén de. termoendurecido cuan

do prosigue el calentamiento, = = = = = = = = = = = « = = ~ ~

Los ejemplos de materiales permanentemente termo-
plésticos que pueden emplearse incluyen polimeros (inclu-
yendo homopolimeros y copolimeros) de ésteres de dcido acri-
lico o de 4cido metacfilico, tales como los ésteres del pri-
mero obtenidos por reaccién de dcido acrflico con un alcohol
que tenga de 1 a 12 dtomos de carbono, fales como acrilato de
metilo, acrilato de etilo, acrilato de butilo, acrilato
de 2~-etilhexilo y acrilato de dodecilo. Otros ejemplos in-
cluyen los ésteres de dcido metacr{lico con alcoholes que
tienen de 5 a 12 4tomos de carbono, tales como metacrilato
de amilo, metacrilato de hexilo, metacrilato de 2-etilhexilo
y metacrilato de dodecilo. Pueden emplearse copolimeros de
los acrilatos o de estos metacrilatos o de tanto los acrila-
tos como los metacrilatos, tales como un copolimero de 60%

de acrilato de etilo y 40% de acrilato de butilo o un copo-
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1imero de 30% de metacrilato de mefilo y 70% de acrilato de
butilo. Ademds, pueden emplearse copolimerocs de cualquiera
de los acrilatos o metacrilatos acabados de mencionar con
otros metacrilatos inferiores, a.parte del metacrilato de me
tilo, tales como copolimeros de metacrilato de etilo o meta-
crilato de butilo con acrilato de etilo o acrilato de buti-
lo. Los polfmeros de acrilato o metacrilato pueden también es
tar modificados por una pequefia cantidad de materiales mono-
méricos que presten adhesividad, tales como mondmercs acidos
incluyendo 4cido acrflico, 4cido metacrilico y #4cido itacd
nico y acrilatos o metacrilatos de hidroxialquilo, tales
como metacrilato de hidroximetilo; también la acrilamida

o metacrilamida y éué dérivados incluyendo acrilamida o me-
tacrilamida N-hidroxialquil substituida; monémeros que con-
tienen ureido, tales como metacrilato de etilureido y mond-
meros que contienen amina, téles como éter o sulfuro vini-
lico de 2-eminoetilo. La cantidad de tales materiales fomen
tadores de la adhesidén puede: ser de 0;2%3a 54 e incluso

en algunos casos de 10% o més con rggpecto‘al coﬁtenido total

de mondmeros del polimerg. — = = = =« = = = = =« = = =~ - - ~ -

Pueden utilizarse oiros monémeros funcionales pa-
ra impartir adhesién a las peliculas de acrilato. Por ejem-
plo, los polimeros de los ésteres de 4cidos acrilico o me-
tacrflico pueden contener estireno, viniltolueno; butadieno,
acetato de vinilo, cloruro de vinilo, cloruro de vinilideno
y otros monémeros no funcionéles. La cantidad de este tipo

de monémero no funcional que puede hallarse presente en el .



copolimero puede ser muy grande, tal como cualquier cantidad

de 10% a 70% en peso del copolimero. — = = = = = = = = = = =

La pelicule termopléstica puede también estar com
puesta por polietileno, polipropileno,npoliisobutileno 0 co
polimeros dé estireno y etileno, polipropileno o,isoiutile—
no. 0tros»materiales termopldsticos que pueden emplearse in
cluyen ésteres de celulosa, tales como propionaito de aceta-
to de celulosa, butirato de acetato de celulosa, resinas po
liestéricas tales como tereftalato de polietilenglicol, po-

liémidas tales como nylon 66, y resinas alquidicas modifica

des por acelte. — = = = - = " m - r - . e - -

Los grupos funcionales ya mencionados para impar-
Tir adhesién.puéden también propdrcionar una propiedad de.
fermoendurecimiento si es que asi se desea. Por ejemplo, pue
de utilizarse un_copolimeré gue contenga N-metilolacrilami-
da, N-metilolmetacrilamida o N—metilol-4-péntenoguanamina en
une, cantidad de aproximadamente O,2la 5%, debido a que es
iniciélmente termopldstico y capaz de hacerse adhesivo y de
adherirse a una prenda contra cuya éuperficie se coloque con
calor, pero con un tiempo suficiente de la accién de plancha
do y calentamiento ge termoenduréce, de modo que no estd so-
metida a la eliminacién por ulterior reblandecimiento térmi-
co que pudiera ocurrir durante las dperaciones de lavado y
=ecadoL Otros materiales termoendurecibles incluyen copoli-
meros que contienen acrilato de glicidilo o metacrilato de
glicidile en cantidedes de haste aproximadamente 2 a 7% o

més. Tembién pueden obtenerse peliculas Termoendurecibles por -
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inclusién tento de mondémeros écidos, tales como 4cido acri-
lico o similares, como de mondmeroé hidroxialquilicés, dado
gue con el calentamiento tiene lugar una formacién de enla-
ces transversales por reaccién de los grupos hidroxilo y
carboxilo. Se halla dentro del alcance de la presente inven
cidn empiear cualquier material permenentemente termoplédsti
co, esto es un material gque pueda recalentarse indefinidamen
te y que con cada recalentamiento se haga pegajoso y adhesi-
vo, asi como cualgquier material de naturaleza termoplédstica
que sea termoendurecible con un grado adecuado de calenta-
miento. Los técnicos en la ﬁateria conocen muchos de tales
materiales y se halla dentro del alcance de la presente in-
vencién el uso de cualesquiera materiales permanentemente ter
mopldsticos o termoendurecibles, en un estado termopldstico,
para fabricar el componente pelicular del estratificado la-

MiNATLe ™ ™ o = = m = = = = = = = - = = = - = = - = = = - -

La capa fibrosa del elemento de refuerzo puede eg
tar compuesta por un material no tejido formado por fibras
de iongitud tex§i£ 0o de corta longitud, empleadas cominmen~
te para fabricar papeles, e incluso puede compfender ung mez
cla de fibras de longitudes ﬁuy diferentes. En general, se
prefiere en gran menera, segin la naturaleza de la prenda a .
reforzar, que.el material no tejido empleadq'sea de un cardc
ter tal que presente un tacto susve para el usuario-cuya piel
ﬁueda entrar en contaéto con el material no tejido. Por esta
razén, la realizacién preferida de la capa fibrosa es un me-

terial no tejido en el cual las fibras se hallan sustancial-
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mente sin encolar o, como méximo, ligeramente encoladas una
g otra, ya sea por_fusién de las fibras mismas, en el caso de
que algunas de ellés sean de cardcter potencislmente adhesi-
vo, 0 por el uso de un material adhesivo. Utilizando un ma~-
terial fibroso substancizlmente no apresiado y no encolado
o,'como méximo, lige;aﬁente encolado, el usuario de cuaiquier
prenda reforzada pér el elemento de refueramo de la presente
invencidn encuentra un tacto muy agradable en los puntos de
contacto de la pieza de refuerzo con su piel. As{, la naiu-
raleza del material fohroso puede elegirse de tal modo que
haga imposible que el usuario note cualquier diferencia de-
sagradable de tacto entre la zona de refuerzokde la prenda

y las otras zonas de la misma, = = =~ = = = = = = = = = = =

El grado permisibie de encolado que'puede tolerqg'
se en cualquier material no tejido dado depende del material
fibroso particular, de su longitud y didmetro de fibra, de
la disposicién de las fibfas en -la estructura no tejida y de
la disposicidn o distribucién particular del adhesivo o co-
la. En general, sin embargo, la cantidad de cola en la lém;
na u hoja no tejida no debe ser superior al 5% en peso del

peso de las fibras y preferentemente es menor del 2% en peso

de 8QUEL, = = = = = = - - - . - -t e - e, - —-— - - -

Cuando se emplea una tela textil no tejida, puede
contener fibras de una longitud textil, tal como de aproxi-
madamente 0,5 pulgadas (aprox. 12;7 hm) a variss pulgadas

(1 pulgada = 2,5 cm, aproximadamente), ¥ puede emplearse cual
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guiera de las fibras textiles comunes, segin el tacto parti
cular que pueda desearse. As{, son fibras textiles tipicas
gue pueden emplearse el algodén,'el rayén, la lana, la seds
y el lino. Sin embargo, si se desea, pueden utilizarse fibras
tales como nylon, tereftelato de polietilenglicol, caseina,
fibras de resinas vinflicas, tales como las formadas & ba-
se de copolimeros de cloruro de vinilo y acetato de vinilo

o de acrilonitrilo con acrilato de metilo, acetato de vini-
lo y/o-vinilpiridina o incluso de un copolimero de éster
acrilico, tal como un copolimero de acrilato de etilo, meta
crilato de ﬁetilo y vinilpirrolidinona. La utilizacidén de
fibras de longitud textil para fabricar la tela no tejida
permite producir el material mo tejido en equipos tales como '
una carda, una formadora de napa Rando o una garnett. Si se
desea, puede superponerse una pluralidad de las napas obte-
nidas en tales dispositivos para propor¢ionar el espesor de-
séad6 en la capa no tejida del elemento de refuerzo. En ge-
neral, el espesor de la"cgpa no tejida empleada puede variar
de 1 & 10 6 15 milésimas de pulgada (aprox., 0,025, 0,250 y -
0,375 mm) © més. Puede preverse también la utilizacidn dé un
espeébf mayor, de hasta aproximadamente 50 milésimas &e pul
gede (aprox. 1,25 mm) o mds, pero en general seprefiere que
el espesor de la capa fibrosa del género reforzado no sea Su
perior a 10 milésimas de pulgada (ap?ox. 0,250 mm), dado que
es de prever que une gran proporgién de ;as fibras de una
capa fibrosa gruesa se elimine normalmente del egtratifica~
do durante el desgaste y el uso normales después de que se

haya fijado en su posicién para el refuerzo del génerd que ‘se
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confecciona en una prenda. La razén de ello es simplemente
que es indeseable tener una apreciable cantidad de agente en
colador en la capa de fibras no tejidas y por lo tanto las
fibras no encoladas se eliminan gradualmente durante el uso
subsiguiente del género reforzado, porvejemplo por desgaste
Yy 1a§ado. Sin embargo, muchas fibras ﬁefmanecen fijadas a la
pelicula-de la prenda del género textil reforzado, de modo
que no se eliminan sino que aseguran el mantenimiento de un
tacto textil agradable durante un largo periodo de uso de la
prenda. En general, sin embargo, se préfiere que el‘espesor
total del estratificado de refuerzo sea de aproximadamente

3 a aproximadamente 20 milésimés de pulgada (aprox. 0,075

La capa fibrosa no'tejida estd preferentemente
sin encolar pero puedé estar ligeramente encolada como ya se
ha -.indicado. Cuando es del tipo encolado es preferible que
el encolado se efectia por aplicécién dé pequeﬁéé zonas’ indi
v}dggles del aggnﬁemeﬁcolador;‘poi;ejémp;o en pequefios pun-
tos espacié&gélfbﬂghdo se esifaéifiéé (;S'debir se-dispone en
cima) una tal capa, no téjida y ligerameﬁte encolada, con
le peliéﬁla, al fabricar el estratificado de refuerzo de la
presente inQencidn, la adherencia de la napa o género no te
jido a la pelicula puede implicar el contacto de estos pun-
tos encolados con 19 superficie de la pelfcula, Al encolar
as{ la tela no tejida a la pelicula, las fibras de entre los
puntos pueden desplazarse bastante libremente debido a fuer-

zas muy pequefias. Ello garantiza que la cara no tejida del re

4
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tuerzo no adopta una disposicién o una aspecto fruncido, ni
tan 3610 cuando se emplea para el refuerzo de un género muy
ligero, Cuando se emplea un material no tejido que tiene una
gran parte de la longifud de‘las fibras adherida a la super
ficie de la pelicula, a veces la capa fibrosa tiene tenden~
cia a adoptar una disposicién-y un aspecto fruncido, cuando
el elemento de refuerzo se emplea en un género ligero y, subs
gsiguientemente, se somete al lavado. No se hallan dificulta-
des ‘cuando dicho refuerzo se -aplica a un género mds bien pe~
sado, pero pueden controlarse en el refuerzo de incluso géne
ros ligeros mediante la predeterminacién de la manera de rea
lizar la adherencia de las fibras de la capa no tejida a la
pelicula. Asf, se obtienen resultados preferidos empleando
una capa fibrosa no tejida en la cual las fibras estdn dispues
tas de modo que se adhieren, a la pelfcula del elemento de
refuerzo, s6lo a lo largo de una pequefia parte de la longi-
tud de aguéllas. Tal gdherencia puede resultar de la dispo-
gicién de las fibras eﬁ la capa no tejida en el momento en
que se estratificé o dispone encima de la pelicula o puede
fesu}tap del control del drea de:adhenencia de las fibras a
la péliculé.‘Un'ejémplo'del control de‘léiadhgféncia es la
méencionads ﬁreseﬁéia'dé'puntos'iﬁdepéndiéntes de- adhesidn o
adhesivo en 1a'ba§a fibrosa, en,el'momento de la estratifi-
cacidﬁ, de modo que el adhesiﬁo de los puntos enire en con-
tacto con la supefficie de la pelfcula y una las fibras a .
las peliculas eg dreas relativamente pequefias que se extien
den sélo por una pequefia parte de la longitud de las fibras.

El uso de un papel secante cae evidentemente en una combina~



10.

15,

'_?Oo

25.

- 12 -

cién de las categerias de (1) aisposicién de fibras y (2) 20
nas de adhesién. En tal papel son, de manera general, los
extremos de las fibras mismas los que se adhieren a la peli
cula y no hay adherencia en una substapcial proporcién de la

longitud de las fibrags. = = = = = = = = = = = = = = = =« = =

Una solucién que puede emplearse para controlar el
contacto del adhesivo entre la pelicula y las fibrasde la. ca
pa. 1o tejida‘es,proporcionar fibras rigzadas o una distribu-
¢idén crepada de fibras, lo primero én un textil y lo dltimo
en un papel.oDistorsionando as{ las fibras, éstas pueden adhe
rirse a la pelfcula en zonas de poca drea en vez de en 4reas

muy- grandes de la longitud de las fibras. = = = = « = = - = «~

EL gramaje de la mapa no tejida puede expresarse en
la unidad tfpica del papel, a saber el peso en:libras (1 1i-
brae = 0,453 kg, aprox.) de una résma de 480 hojas, en la
cual las hojas tienen dimensiones de 20" x 30" (aprox. 51 x
76 cm). En general pueden emplearse materiales no tejidos que
tengan un gramaje de aproximadamente 3—é5 libras (aprox. 1,35
-11,35'kg) y de 4~-15 libras (aprox. 1,8-6,8 kg) en las reali
zaciones preferidas. Sin embargo, pueden emplearse hojas no
tejidas mds pesadas, por ejemplo incluso de hasta un grama-
je de 120 libras (aprox. 54,5 kg), particularmente cuando‘se
utiliza un papel no aprestado y no encolado de altas caracte
risticasde absorcién, tal como papel secante, si puede tole-
rarse cierta rigidificacién del géhero reforzado. El hecho

de que una hoja no tejida tenga un gramaje bajo no es el Uni
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co factor que determina si puede emplearse como componente
de un estratificado de refuerzo para géneros ligeros y pesa

dos sin encontrar dificultades con el problema del fruncido

- con el uso o el lavado. Cuando se emplean materiales no teji

dos de gramaje bajo, debe tenerse cuidado en que en la estra
tificacidén de la tela no tejida a la pelicula del elemento

de refuerzo el drea de pegado de las fibras a la pelicula se
mantenga pequefia con relacidén a la longitud de las fibras. Es
o puede contfﬁlarse cuando la pelfcula, en condiciones nor
maies, no es excesivamente pegajosa en su superficie, por
prensado del material fibroso contra la pelicula con un ro-
dillo grabado y calentado que tenga diminutas zonas repuja-
das en forma de puntos espaciados en distancias substancia-
les. Estratificando asf la capa fibrosa no tejida de la pe-
l{fcula se inhibe en gran manera la tendencia al fruncido o
incluso se evita completamente cuando el refuerzo se emplea
con géneros ligeros. Alternativamente pueden obtenerse 4reas
limitadas de adherencia de lag fibras a la pelfcula propor-
cionando fibras rizadas en la napa no tejida o proporcionan~
do una estructura crepada dentro de le misma. En estos ca- .:
sos se evitan las 4dreas excegivas de adherencia de las fibras
a la pelicula debido & las distorsiones presentes en las fi’

bras individuales de 18 Napa. = = = = = = = = = = = = - - - .

En todos los casos mencionados, se obtiene una li-
mitada drea de contacto de adherencia entre las fibras del
material no tejido, de modo que puede prepararse un estrati-

ficado de refuerzo que puede utilizarse incluso con géneros
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ligeros sin hallar las dificultades del fruncido. Parece que
estos puederser debido al grado de deformacidén de la estruc-
tura fibrosa del material no tejido durante el uso y la mani
pulacién habitual del género reforzado como en el lavado, en
la limpieza en seco, en el secado, efc. Asi se evita en grah
manera o completamente toda tendencia a desarrollar una rela
cién de fruncido en la capa fibrosa durante el uso, como re::
sultado de la absorcidén de humedad del cuerpo de la persona

que utiliza la prenda y del secado subsiguiente, asl como to
do fruncido de este tipo provocado por el humedecido y el se

cado repetidos como resultado del lavado o de la limpieza en

Asf, las fibras celuldsicas obtenidas de la pul-

-pa de madera como en la fabricacién normal de papel son muy

satisfactorias para la capa de papel "tissue" utilizada en
la fabricacién del elemento laminar de la presente invencién.
Sin emﬁargo; las fibras adecuadamente cortas formadas de al
godén, celulosa regenerada o de lana, lino, seda o de resi-.
nas sintéticas, tales como nylon, acetato de celulosa, casel
na, resinas vinilicaé.o acrilicas, como polimeros de acrilo-
nitrilo, pueden emplearse solas 0 en mezclas mutuas y part;
cularmente en mezcla con fibras de puljé de madera de fibras
de celulosa alfa. Cusndo se emplean fibras artificiales éstas
no deben ser, en general, de gran didmetro. En el caso del
rayon de celulosa regenerada las fibrag serdn en general de

un tamafio de 30 deniers o inferior. = = =« = = = w w = = « =
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Si bien el papel "tissue" fibroso no tejido no de
be estar, de manera general, aprestado en el sentido normal
de la expresién, puede ser, sin embargo, de un tip6 capaz
de mantenerse qompacto‘;uando ge trata con medios acuosos y,

5. para este fin, puede contener de 1% a 3%, basado en el peso
de la fibra, de varios materialés que impartan resistencia
a le humedad, especialmente aminoplasticos, tales como conden
sadog de melamina o urea o mezclas de los mismos con formal
dehfdo o polImeros de éteres vinilicos de ureidoetilo que

10. se revelan en la patente norteamericana 2.734.890. - - - -

Se fabrican telas no tejidas de papel preferidas
2 base de fibras, blanqueadas o no, al sulfito, kraft o ce~
lulosa alfa y fibras de trapos o sus mezclas, que btengan la

longitud adecuada como se ha indicado anteriormente. - - -

- 15. Como se ha indicado anteriormente, todas las fibras

del textil no tejido o del papel pueden ser de tipo celuld;

R sico o de otros tipos que, preferentemente, son de caracter

no adhesivo, esto es, no se hacen adhesivas con el calenta-
miento: Sin embargo, si se desea, una proporcidén de las fi-

) -26, bras, de hasta aproximadamente 10% en peso de las mismas, pue
de ser de un tipo que sea de naturalgza‘potencialmente adhe;n
siva, esto es, fibras que son susceptibles de hacerse pegajo—
sas y adhesivag con el calentamiento, tales como las fibras
fabricadas de resinas termopldsticas o termoendurecibles, in

25, cluyendo los polfmeros acrilicos o vinflicos. Le presencia

de tales fibras potenciaimente adhesivas en el "tissue" favo

rece el pegado de las fibras del papel del "tissue” a la pe-
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1fcula termopldstica o termoendurecible y tal adhesidén se me-

jora durante la operacién de premsado realizada para adherir

el elemento laminar a una zona de'una prenda a reforzar. Sin
embargo, le proporcién de tales fibras potencialmente adhe .
sivas no debe ser tan grande que haga el papel tan resisten
te a la deformaéidn que tenga lugar, durante el uso, un frun

cido notable, = = = = = = = = = = - - - r - - - - -

Preferentemente, el textil no tejido o el papel es
t4 completamente sin encolar, excepbto en el grado en que el
encolado de lasg fibras puede darse cuando se emplea une re-
sina resistente a la humedad en las cantidades mencionadas an
teriormente. Tales resinas resistentes a 1# humedad pueden
emplearse para préporcionar una resisfencia a la humedad @e
0,04 libras a 0,1 libras por pulgada (aprox. 0,70 a 1,80 kg/
m) y por libra (aprox. 0,453 g) de gramaje. = « = = = = = = =

La pelicula del refueréo laminar que se preforma w-
sualmente, puede serﬁdispuesta en forma de hojas o0 de una bo
bina arrollada sobre sf misme o sobre un ndcleo, con o sin
una capa de desprendimiento en la cara de la pelicula que no
quedacontigua a la capa fibrosa no tejida; Asi diéﬁa cara no
contigua a ésta puede quedar soportada sobre un papel o tela
de desprendimiento, tal como tela de Holanda que lleva una
capa de siliconas o una capa de polietileno o politetrafluoe
tileno. Las capas de polietileno, politetrafluoetileno o si—
liconaé tienen buenas propiedades de desprendimiento, de modo_

que el estratificado de material fibroso/pelfcula termoplés-

{tica puede desprenderse del papel u hoja de desprendimiento - .



5.

10.

:_. 15‘

25.

- 17 -

sin desgarrar el estratifiéado. Ademds, la presencia del fo-
rro del papel o tela de desprendimiento garantiza que, si se
apilan hojas del estratificado o éste se arrola en una bobi-
na, la capa fibrosa no quedard adherida al dorso de la peli-
cula termopldstica lo que podria hacer diffcil la separacién
de las hojas o el desbobinado de la bobina sin separar por
traccién la capa fibrosa. La pelicula termopldstica en una
preda textil reforzada.;s, en general, de una estructura re-
lativamente suave, flexible y plegable y puede tener un es-
pesor de pelicula de aproximadamente 0,5 § 1 a 10 milésimas
de pulgada (aprox. 0,012 6 0,025 & 0,250 mm), siendo prefe-
rentemente de 1,5 a 3 milésimas de pulgada (aprox. 0,037 a
0,75 mm) de espesor. La pelfcula es preferentemente incolora
y trangparente y proporciona una superficie duradera al la-
vado. La utilizacién del tipo termoendurecible de ﬁelicula
garantiza la durscién al lavado e incluso al lavado en seco:
La presencia de la capa fibrosa no tejida proporciona un tagc
to suave y ggradable el género mcabado y reforzado. Asf, cuan
do el género reforzado se aplica a la pared interior de la
zona de las rodillas.de las pilernas de los pantelones, la ro-
dilla del usuario halla que el tacto es muy similar al tacto
del mismo género debido al tacto suave de la capa fibrosa. De
bido a la delgadez del elemento de refuerzo, el usuario no pug
de normalmente detectar, sélo por el tacto, el borde de la

pelicula de refuerzo. — = - = = = = R -

Para aplicar el estratificado de refuerzo al gé-

nero de la prenda es simplemente necesario cortar una parte.
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del estfatificado al tamefio deseado y depositar el lado‘de

la paliéula del estratificado de refuerzo en cdntacto con

la zona del género de la prenda a reforzar, preferentemente
contra la superficie.del género de la prenda que no estd ex
puesta a la vigta. La superficie vista de la peliculse, esto
es la suﬁerficie que no estd provista del género no tejido,

se deposita en contacto con la superficie del géngro de la
prenda y;el conjunto de prensa ya sea con una plancha o en-
tre las placas de una prensa o'plancha de vapor u otra pren
sa 0 plancha mecéniéa utilizada en la industria. El calor de
la prensa o de la plancha hace que la superficie de la pelil-
cule se reblandezca y se adhiers a las partes de lag fibras
del género de la prenda que entran en contacto con la peli-
cula. La intensidad del calor y la duracién del prensado de-
ben controlarse para evitar 4reas excesivas de adherencia de
las longitudés de las fibras a la pelfcula. Como se hé.mencig'
nado anteriormente, el uso de un par de cilindros de presidn,'-
uno de los cuales estd calentado y tiene zonas repujadas es-
paciadag, por ejemplo con pﬁntos redondos o cuadrados (de
1/16", es decir unos 1,6 mm, de diémetrovo de diagonal) que
presionan las fibras contra la'pelicula, facilita el control
de las dreas de adherencia de las fibras a la pelicula y es
particularmente Wtil si la capa fibrosa es la de una tela no
tejida de fibrag textiles, cuyas fibras estén sin rizar o de
un papel "tissue" que no sea crepado. Tal rodillo es también
Util para telas no tejidas que contengen fibras rizadas o pa
ra papeles crepados pero, de manera general, la estratifica-

cidén adecuada con dreas limitadas de adherencia de las fibras
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a 1la pelfcula puede obtenerse de tales hojas fibrosas y
también de papeles secantes por prensado enire cilindros de
superficie lisa o entre las placas, recubiertas de tela, de

una plancha convencional de lavanderfa, = - = = = = = = = = =

El calor y/o le presién de la prensa o plancha se
controlan preferéntemente pare limitar las dreas de adheren-
cia de lag fibras a la pelicula y también el grado de pene-
tracibén de la pelfcula en los intersticios de las fibras de
la tela no fejida, de modo que la zona reforzada no sea inde
bidamente rigidificada sino que permanezce muy plegable y fle
xible. Cuando la pelicula es de un tipo de material termoen-
durecib;e la duracién y la intensidad del calentamiento se
gontrolan para endurecer la pelfcula y para adherirla a la
prenda sin excesiva penetracidén. La temperatura eﬁpleada du
rante el prensado o planchado puede ser de aproximadamente
2009F a aproximadamente 375¢F (aprox. de 93°C a 1902C) y pre

ferentemente de aproximadamente 2702F a aproximadamente 350°F

(apyox. de 1329C a 1769C), y el tiempo de premsado o plancha

do puede variar de 3 a 35 segundos a presiones de 0,5 a 100
libras por pulgada cuadrada (aprox.. de 0,035 a 7,0 kg/cn®)
pero preferentemente no superior a 5-15 libras por pulgada -
cuadrada (aprox. de 0,35 a 1 kg/cmz). De manera general es
adecuada una presién baja para proporcionar el pegado del
elemento estratificado a la prenda sin provocar una excesiva
penetracidén de la mesa de la.pelfcula en los intersticios de
la prenda o una excesiva éreaA&e adhesién de las fibras a la

pelicula. Cuando unsa pelicula termoendurecible se pega a la
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cape fibrosa no tejida, puede emplearse un postcurado. — = -~

EJEMPLO 1

Se prepara por copolimerizacién en emulsidén una dis
persién acuosa que contiene 46% de sdlidos de un copolfmero
en emulsidn de aproximadamente 85,9% de acrilato de etilo,
10% de aerilonitrilo, 1,7% de acrilamida y 2,4% de N-meti-

lolacrilamida. A 100 partes de esta dispersidn se les afia-

den 7,1 partes de una solucién acuosa al 70% de tris-(metoxi  f§i'

metil) melamine, 1,2 partes de hidréxido aménico, 0,5 partes
de una solucién scuosa al 25% de catalizador a base de tio-
cianato aménico y 18,75 partes de una solucién acuosa al 4%

de metilcelulosa con una viscosidad de 4.000 ¢pse = = = = -

La mezecla se vierte sobre un papel de desprendi-
miento recubierto de siliconas utilizando un recubridor de
cuchille y se seca durante aproximadamente 15 minutos a una
temperatura de 150¢F a 180°F (aprox. de 65 a 822C) para dar
una pelicula preformada termoendurecible de refuerzo de un
espesor de 2 milésimas de pulgada (aprox. 0,050 mm). Un papel
"gigsue" crepado y no tejido (del tipo utilizado para fabri-
car pafluelos faciales) que tiene un gramaje de 5,7 libras
(aprox. 2,58 kg) se estratifica sobre la pelfcula haciendo
pasar la pelicula con el papel superpuesto sobre la misma
conjuntamente a traﬁés de lé-zona de presién de un par de rodi
llos o cilindros de presidén, teniendo el superior, que estd

en contacto con el papel, una temperatura de 140¢F (aprox.
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602C). Los cilindros son movidos a una velocidad periférica
de eproximadamente 5 pies por segundo (aprox. 1,5 m) y la pre
sién ejercida sobre el estratificado es de 1,5 libras por pul
gada cuadrada (aprox. 0,1 kg/cmz). El estratificédo sobre el
papel de desprendimiento se érrolla y estd listo para ser cor
tado al tamaflo adecusdo para utilizar en aplicaciones espe-

eificas de refuerzo,. = = = = = = = = = - e ———

Un trozo del estratificado del papel/pelfcula se
desprende del papel de desprendimiento y se deposiﬁa con la
superficie viste de la pelicula sobre una zona de un género
textil ligero (4 onzas/yarda cusdrada, es decir aproximada~
mente 136 g/mz) de popelina o pafio de algoddén que se desti-
na & la fabricacidn de una camisa, siendo la zona de los co
dos la que estard sometida a'mayores esfuerzos que las otras
zongs del género. La pelfcula termoendurecible se pega a la
popelina de algoddén utilizando uné presién de 5 libras por
pulgade cuadrada (aprox. 0,35 kg/mz), una temperatura de . N
3202F (aprox. 1602) y un tiempo de 7 segundos. Estas condicio
nes prdporcionan un excelente pegado de la pelicula de re-
fuerzo y de las fibras del género. EL género reforzado se cu
ra entonces a 300¢F (aprox. 1499C) durante 10 minutos, EL
curado simplemente endurece la pelfcula y no provoca ningdn
flujo adicional de la misma. La tabla siguiente muestra el
aumento de la resistencia a la abrasidén que resulfa del re-

FUBTEOe = = ® m o om ot om o = v o - we - - - - -
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TABLA A

Ciclos hasta la ruptura o fallo ubilizando un abrasor Wyzen~

beck, popelina abrasionada contra lona

" giclos
Control de 1la popelina de algg-
adn S - 2,000 (se produce orificio)
Popelina de algodén reforzada
con estratificado de pelfcula

termoendurecible/"tissue" . 10.000 (aparece algin desgag =~

: te pero no orificios)
) Puedé verge de la tabla anterior que la resisten~
cia a la abrasién de la popelina aumenté en por lo menos un
factor de cinco. La pelicula perméﬂece intacta y la capa fi
brosd de "tissue" nho tejido mantiene su masa fibrosa suficieg
temente para reténer un tacto agradable &uréﬁte muchos lava
dos y limpiados en seéo; mientras que la zona reforzada de

la prenda no presenta fruncido. - = « = = = O

Se_obtienen resultedos similares sin el ecataliza-

dor & base de tiocimnato amdnico. = = « = « = = - = - - -

EJEMPLO 2

Une pelicula de poliuretano permanentemente termo
pléstico se estratifica con un."tissue" facial que tiene un
gramaje de 9 libras (aprox. 4,1 kg), de la misma forma que

la descrita en el Ejemplo 1. Un trozo del estratificado se



5.

10.

15.

20,

25,

- 23 -

pega entonces a la zona de las rodillas de un género (6 onzas
/yarda cuadrada, es decir aproximadamente 204 g/mz) destinado
a ser. confeccionado en forma de un par de pantalones deposi-
tando el estratificado con la cara vista de la pelicula en
contacto con la superficie del género que debe convertirse

en superficie interior de la pierna de los pantalones. El peg
gado se efectda a una presién de 2 libras por pulgade cuadra
da (aprox. 0,14 kg/cmz), una temperatura de 2809F (aprox.

1392C) y un tiempo de 5 segundos. = = = = = - = = = - - = =

Como en el Ejemplo 1, la resistencia a la abfasién
aumenta notoriamente y la zona reforzada del género propor-
ciona un tacto agradable,. de caracter textil, al usuario. Ade
més, el estratificado fibroso estd libre de toda tendencia a
fruncirse. Permanece uniforme ftanto por lo que se refiere al
%acto como al aspecto. = = = = = = = = = = = = = = = = = =~ - -

EJEMPLO

Se prepara por copolimerizacién en emulsidén una dig
persién acuosa que contiene 60% de édlidos de un copolimero
en emulsién de aproximadamente 85,9% de aqrilato de etilo, B
10% de acrilonitrilo, 1,7% de acrilamida y 2,4% de metilolgh
cerilamida. & 125 partes de esta emulsidén se les afiaden 9,2
partes de una solucidén acuosa al T0% de penta(metoximetil)-
-melamina, 1 parte de hidrdéxido aménico y 18,75 partes de una
solucidn acuosa al 4% de metilcelulosa que tiene wnea visco-

sidad de 4.000 CPSe = = = = = = ~ = = = - —-—— - - -
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La mezcla anterior se vierte sobre papel kraft de
desprendimiento, recubierto con polietileno y siliconas y
se seca durante aproximadamente 15 minutos a 150-1902F (aprox.
65-882C), para dar una pelicula de refuerzo preformada ter-
moendurecible de aproximadamente ? milésimas de pulgada (a-
prox. 0,05 mm) de espesor en el papel de desprendimiento. ILa
combinacidn de pelicula/papel de desprendimiento se estrati-
fica entonces sobre ﬁn‘género de rayén no tejido de un espe=~
sor de 5 milésimas de pulgada (aprox. 0,125 mm) haciendo pa=
sar la combinacién y el forro de rayén no tejido a través de |
cilindros presurizados. El estratificado (alrededor de 6
milésimas de pulgada de espesor, es decir aprokimadaﬁente
0,15 mm) de tela no tejids/pelicula termoendurecible se extras’
entonces del papel de desprendimienté ¥y se aplica a la zona
de la prends o del género a reforzar, deposita;do la éuper-
ficie del estratificado correspondiente a la pelicula contra
la superficie interior de la zona que debe reforéarse. Esto
deja la supgrficie no tejidd en una posicidén de contacto con
la pierna u otra zona del usuario. EL estratificado’de tela
no tejida/pelfcula se utiliza para reforzar la zona interior
de las rodillas de un par de pantalones de juego para chi-
cos adheriéndolo a la misma,'a 3200F (aprox. 160¢C) y duran
te 7 segundos a 5 libras por pulgada cuadrada (aprox.—0,35
kg/cmz). Los pantalones presentan una'mayor resigtencia a la
abrasién y, ademds, tienen un tacto agradable, parecido al
del género, contra la rodilla del usuario en dfas muy frios
o en dfas cédlidos y himedos. Ademéds se mejora la resistencia

a la desgafradura de los pantalones en las zonas reforzadas
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con el estratificado de tela no tejido/pelicula, en compara-

cién con el refuerzo por medio de la pelfcula sola. - - - ~

EJEMPLO 4

La dispersidén acuosa indicada en el Ejemplo 3 ante
rior se vierte sobre el papel kraft>de desprendimiento recu~
bierto con polietileno y siliconas y se seca durante aproxi-
madamente 15 minutos a aproximadamente 1502-190¢F (aprox.
65-682C) para dar una pelicula preformada de refuerzo que se
termoendurecé o que puede termoendurecerse, de aproximadamen
te un espesor de 2 milésimas de pulgada (aprox. 0,05 mm) so-
bre el papel de desprendimiento. La combinacién de la pelicu
la y del papei de desprendimiento se éstratifica entonces
sobre un papel "tissue" de 3-4 milésimas de pulgada (aprox.
0,075-0,100 mm) de espesor suministrado por la Peerless Paper
Mill de Oaks, Pennsylvania. El'papel és papel de un gramaje
de 13 libras (aprox. 5,9 kg) (500 hojas de 24" x 36", es de-
cir aprox. 61 x 91 cm) con un peso unitario de 0,039 libras
por yarda cuadrada (aprox. 0,021 kg/mz). La estratificacién
se realiza haciendo pasar la combinacién de pelfcula/papel .-
de desprendimiento y el papel "ftissue" a través de cilindros
presurizados accionados aproximademente a una presidén de 15-
tons (aprox. 13,6 Tm) y 2 una temperatura del orden de apro-
ximadamente 759F a 2702F (aprox. 24 a 1329C). El estratificg
do de pelicula termoendurecible/papel se desprende entonces:
del papel de desprendimiento y se aplica a la zona de la pren

da o0 género a reforzar depositando la superficie del estrati-
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ficado correspondiente a la pelicula contra la superficie in
terior de la zona que debe reforzarse. Esto deja la superfi-
cie del papel “"tigsue" en la posicidén de contacto con la
pierna u otra zona del usuwario. Las prendas que se han refor
zado con este estratificado de papel/pelicula presentan una
mayor resistencia a la abrasién y, ademds de mejorar las
propiedades éstéticas, el parche no presenta ningin frunci-
do después de dieciseis lavados en una lavadora Maytag que
trabaja, para detergente Tide a una temperatura de aproxi-
madamente 1402F a 160eF (aprox. 60-712C), la resistencia a
la desgarradura, como se indica en el Ejemplo 3, &s también

mejorada con el estratificado de papel/pelicula., - = - - -

EJEMPLO 5

Se obtienen resultados similares repitiendo cada

uno de los Ejemplos 1, 2 y 3 con las siguientes telas no te

(a) Una tela no tejida ni encolada, de rayon visco
sa que tiene un gramaje de 7,4 libras (aprox.'3,3 kg). Las
fibras de rayon de la tela son fibras cortadas y rizadas, ca
da una de un didmetro de aproximadamente 1,2 micras y de una

longitud de aproximadamente 1,25 pulgadas (aprox. 32 mm). -

(b) Un papel "tissue" delgado y no crepado que tie
ne un gramaje de 8,1 libras (aprox. 3,8 kg)e = = = = = = = =

(c) Un papel secante de un gramaje de 100 libras
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(aprox. 45 kg)e = = = = = = = = = = = = m - m -

(d) Una tela encolada a puntos (puntos de un did-
metro de 1/21", es decir aprox. 0,8 mm, separados en 1/8",
es decir aprox. 3,1 mm), la cual tela contiene las mismas

5, fibras que las del punto (a) anterior. = = = = = = = =« - =

En todos los casos (exceptuando el caso g) las zo
nas reforzadas de los géneros quedan notoriamente sin rigi
dificacidn debido a la zplicacidn del estratificado de re-
fuerzo, obteniéndose también gracias a éste una mejor resis

10. tencia a la abrasién y el desgaste. Cuando el refuerzo se
dispone sobre los géneros mds ligeros y se somete a lavado,
sé observa que sustancialmente no hay fruncido cuando se em
pleen los materiales (c) y (d) anteriores. S6lo se da un Ii
gero fruncido en el caso de (a) y de (b) anteriores incluso

15, cuando el refuerzo se emplea sobre los géneros ligeros. - -

EJEMPLO 6

Una pelicula permanentemente termoplédstica, de bu
tirato de acetato de celulosa, se calienta hasta un estado
algo pastoso por una de sus superficies mediante el paso de
. 20. la pelfcula por debajo de una baterfa de ldmparas de infrarro
jo. Inmediatamente despuds del paso por debajo de las lém-
paras la pelfcula se hace pasar a través de una zona de flo
cado en la que se provee, de manera convencional, un campo
electrostditico y se flocan sobre la pelfcula fibras cortadas

25, de rayon con una longitud de 1/16 de pulgada (aprox. 1,6 mm).
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Tnmediatamente despuds de pasar por la etapa de flocado, la
pelfcula flocada se hace pasar a travésde una zona de refrige
racién de modo que los extremos de laé fiﬁras‘queden estable
mente adheridos a la pélicula. Eltestratificado resultanté es
presionado sobre la zoné de los cédos de ﬁn género ligero
(4,5 onzas por yarda cuadfadé, és decir aprox. 153 g/mz) des
tinado a ser confeccionado en forma de blusa. El estratifi-
cado se presiona contra la superficie de la blusa que debe
convertirse en la cara interior del brazo, quedando vista

la capa fibrosa del estratificado. El presionado se reali-

za haciendo pasar el género con el refuerzo entre un par de
cilindros de presidn, estando calentado el que entra en con-
tacto con la capa fibrosa del estratificado a una temperatu-
ra de 200°F (aprox. 93°C) siendo la presién de los rodillos
de aproximadamente 1 libra por pulgada guadrada (aprox.

0,07 kg/cmz) y siendo el tiempo de paso entre los 6ilindros
de aproximadamente 2/10 de segundo. El género reforzado re-
sultante presenta una resistencia a la abrasifn y una resig
tencia al desgaste mucho mayores. Dicho género mantiene un
tacto suave y agradable y no presenta ningin fruncido cuando

es sometido a las condiciones normales de uso y tratamiento

. durante el lavado, el limpiado en seco y el secado. — - — —

N o0 T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus

territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - - — = -
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REIVINDICACIONES

1.~ Perfeccionamientos én el objeto de la patente
374.210, por "Método para reforzar textiles", caracteriza-
dos por adherir, a zonas determinadas del textil, que se ha
1lla en forma de género no confeccionado o de prenda, un es-
tratificado que comprende una pelfcula termopldstica o una
pelicula termoendurecib;e en estado termopldstico y, adheri
da & una cara de dicha pelfculaz, una capa fibrosa no tejida y
no encolada o ligeramente-encolada, siendo adherido el ést:g
tificado de pelicula/tela no tejida & la superficie del tex-
til por presionado del esiratificado con la cafa vista de la
pelfcula en contacto con la superfiéie del género textil, y
someter entonces el conjunto a una temperatura del'orden de
aproximadamente 2009F a apréximadamente 3759F (aprox. de 93
a 1902C), una presidén de aproximadamente 0,5 a aproximadamen
te 100 libras por pulgada cuadrada (aprox. 0,035 a 7 kg/cma)

¥y un tiempo de aproximadamente 3 a aproximadamente 35 segun-

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados porque la temperatura de adherido es del or-
den de aproximadamente 2752F a aproximadamente 3509F'(aprqg.
de 135 a 1769C), la presién es del orden de aproximadamente _
5 a aproximadamente 15 libras por pulgada cuadrada (aprox. Py
de 0,35 a 1’kg/cm2) ¥y el tiempo es del orden de aproximada-

mente 7 a aproximadamente 10 segundoS. = = = = = = = = = ~ =

3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1 6
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2, caracterizados porque la pelicula termoendurecible se so-

mete a postcurado, = = = = = = = = = = - = = - = - o-

4.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque el estra
tificado es un estratificado delgado que comprende una pe-
1fcula termopléstica o una pelfcula termoendurecible en esta |
do termoplédstico, que tiene un espesor de aproximadamente 1
a 10 milésimas de pulgada (aprox. de 0,025 a 0,250 mﬁ) ¥
adherida a unae cara de dicha pelfcula, una capa fibrosa no
tejida, no encolada o ligeramente encolada, siendo el espe-
sor total del estratificado de peliculs/tela no tejida de
aproximadamente 3 a aproximadamente 20 milésimas de pulgada

(aprox. 0,075 a 0,500 WM) s = = = = = = = = = = = = = = = - =

5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 4,
caracterizados porque la adherencia de‘las fibras a la pelicu
la se da en una parte de las fibras no tejidas adheridas re-
lativamente corta en comparacidén con la longitud de las fi-
bras de modo que la capa fibrosa no tejida se deforma fdcil

mente con una pequefia tengidn. = = = = = = = - = = = = «

6.- Perfeccionamientos—segﬁn la reivindicaecién 4
6 5, caracterizados porque la capa no tejida es un tissue de
papel que tiene un gramaje de aproximadamente'3 a 25 libras
(aprox. de 1,36 a 11,3 kg) y una resistencia en himedo de
0,04 libras a 0,1 libras por pulgada (aprox. de 0,02 a 0,04
kg/m) por 1ibra'(aprox. 0,453 kg) de éramaje. _______
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7.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las rei
vindicaciones anteriores, caracterizados porque la capa fibro
sa no tejida del elemento de refuerzo se dispoﬁe en ungz cara
del género o prenda que normalmente entrard en contacto di-

recto con el usuario de la prenda. = = = = = = = = = = = = =

8.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, caraciterizados porgue dicho esira-
tificado de refuerzo de pelficula/tela no tejida se preforma

antes de adherirlo al género o a la prendg. = = - = = = = =

9.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las rei
vindicaciones anteriores, caracterizados porque el elemento
delgado de refuerzo se adhiere a la zona de las rodillas de

un par de pantalones. = = = = = = = = = = = = - - - -~ -

10.~ WPERFECCIONAMIENTOS EN EL OBJETO DE LA PATEN-
TE 374.210, POR METODO PARA REFORZAR TEXTILES". = = - - - -

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de treinta y una hojas, foliadas

y mecanografiadas por una sola de sus caras.

BARCELONA, -3 ¥ 1°74
P. A M. CURELL SUNOL

mp.
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