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LiORIA DESCRIPTIVA

para solicitar PATENTE DE INVENCIQN por 20 afios

a noubre de CARL FREUNDENBERG

entidad alemana

establesida en 6940 Weinheim/ Bergstr., Hohnerweg 2,

Repiéblice Federal Alemana

por: "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE MATERIALES
DE VELO SUAVES, BEXENTOS DE AGLOMERANTE®
(Clase Internacional DO4h DO4m)
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Bajo material de velo se entiende, como se
sabe, estructuras planas fibrosas en las que las fibras
se unen entre si de una forma cualquiera en sus puntos
de cruce. E1l velo suelio algodonoso recibe con ello en
priwer lugar un compactado muy conmsiderable. Desde ha-
ce mecho tiempo se conoce el impregnado de un velo de
fibras suelto con un ldtex. Durante el secado, el 1lé4-
tex se acumula preferentemente en los puntos de cruce
de dos fibras. Entonces se obtiene un encolado del aglo-
merante andlogo @ una membrana natatoria, como se re-
presenta en la Figura 4 de la patente americana nimero
2.719.802. Sin embargo, también se conoce la denomina-—
da wnién termoplistica, exenta de aglomerantes. Para
més detalles se puede consultar el libro Non Woven
Fabries, pégina 31, capitulo h, "Thermoplastic Fiber
Bonding". En esta forma de ejecucidn se mezcla el velo
de fibras de partida con fibras termoplédsticas, Después
g8e hace pasar este velo por un par de ecilindros metdli-
cos falientes con superficie lisa, Las fibras termopléds~
ticas se reblandecen y se unen con otras fibras termo-
pldsticas, pero también con fibras no termopldsticas.
En el punto de cruce de las fibras se produce una sol-
dadura, que s& puede comparar con la soldadura de dos
alambres incandescentes. Esta estructura plana fibrosa

posee una considerable estabilidad después del enfria-
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miento. Sin embargo, al tacto da la sensacién de papel.

El objeto del invento es la fabricacién
de un material de velo especialmenie blamnde, soldado
termoplédsticamente. Para ello no se suelda el velo de
una manera uniforme, sino en determinados puntos. Para
ello se utilizard un cilindro metdlico que posee sa-
lientes. Los puntos salientes sobresalen al menos 0,2
mm aproximadamente de la superficie del eilindro, pero
preferentemente sobresalen al menos 0,5 mm. La super- . -
ficie de un saliente de esta clase es preferentemente
inferior a 1 mm?, de menera que en 1 cm? se producen
5 a 50 puntos de soldadura. Las zonas situadas entre
ellos permanecen sin soldar, de manera gue ia estruc-
ture superficisl fibrosa conserva su suavidad, Sin em~
bargo, su resistencia es muy considerable, de manera
que se puede utilizar para numerosas aplicaciones.

En el procedimiento segin el invento, se
vtilizan fibras con una longitud de 1 em por lo menos,
De esta forma se asegura que cada fibra se une al me-
nos en dos puntos con una o varias fibras adyacentes,
de meners que entre los puntos soldados no quedan fi-
bras sueltas. Sélo en este caso se desgarraria el ve-
lo al someterlo =z traccién.

La soldadura termoplédstica puntiforme con

calor 8élo se puede realizar com dificultedes. Cuanto
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mds delgado es el velo, tanto mds diffcil es la solda-
dura puntiforme,

Por ello se propone que la soldadura fer-
mopldstica se realice em unas condiciones tales que al
mismo tiempo se produzca un determinado recalcado duran-
te la soldadura, siendo ésta ademés més anular que pun-
tiforme.

Con la combinacién de la soldadura parcial
con el recalcado se obtienen materisles de velo nuevos,
gque se caracterizan por su suavidad y, simulténeamente,
por sus resistencia y capacidad de absorcidnm.

Para le realizacidén del procedimiento se
necesitan dos cilindros. Uno de los cilindros es metd-
lico y posee los salientes puntiformes. Se puede ca-
lentar. E1l otro cilindro tiene que ser eldstico. Venta-
josamente se utilizard igualmente como ndcleo un eilin-
dro metédlico con calefaccidn, que se provee despuds de
un forro elédstico, preferentemente de caucho de silico-
na, Para permitir que la transmisidn de calor en el ci-
lindro de ndcleo interior caldeable llegue a la super-
ficie del eilindro, se incorpora una cinta de agujas
metdlicas en la envolvente eldstica enchufada., Para
ello se puede utilizar un forro como el empleado en
las superficies de las cardas. Sin embargo, también es

posible utilizar agujas més largas., En este caso se
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utiliza un eilindro como el representado en lg Pigura 1
de la patente inglesa 1.176.998. Los espacios entre las
agujas se rellenan entonces con caucho de silicona., Las
sgujas metdlicas eldsticas se extienden de esta manera
desde el nicleo con calefaceidén del cilindro hasta casi
la superfiecie del forro de caucho de silicena. Las agu-
jes metdlicas incrementen le conduetividad térmiea, Al
mismo tiempo, le elasticidad de estas agujas evita que
se reduzca la elasticidad ftotel del forro de caucho de
gilicona.

Si no se dispone de un cilindro de acero
con salientes, es suficiente, en el caso més sencillo,
recubrir la superficie de un cilindro metdlieo liso con
una tela metdlice. Ventajosamente se procede como sigue:

Sobre ls superficie no mecenizada de un c¢i-
lindro de acero de 2400 mm de longitud y 300 mm de did-
netro se coloed un fleje de acero V2A con dientes orien-
tados. La altura de la cinte desde la superficie base
hasta el comienzo del dentado fué 1,55 mm. La altura
de los dientes fué de 0,7 mm, E1 fleje poseia aproxi-
modemente 14 dientes por centimetro de longitud, El
grueso del fleje era de 0,7 mm, '

El1 alsmbre se enrolld muy junto y de ean-

t0 sobre el eilindro, de manera que se tocasen los can-

tos laterales,
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La Figura 1 representa un fleje dentado de
este tipo. La Figura 2 representa la colocacién de un
fleje dentado de este tipo sobre un ecilindro liso, La
Figura 3 representa las dimensiones de una forma de eje-
cucidn preferida. La Figura 4 muestra un dispositivo
para la soldadura parcial, segun el invento, de mate-
riales de velo.

En elles significa 1 el cilindro metdlico
provisto de salientes 2, que gira en el sentido de la
flecha alrededor del eje 3. Este cilindro se puede ca-
lentar. Contra este cilindro presiona el contracilindro
5 forrado con caucho de silicona 4. La referencia 6 de-
Bigna las agujas que se extienden desde el nicleo del
¢ilindro 5 a través del forro 4 de caucho de silicoma.
Es importante gue el cilindro 5 se presione contra el .
c¢ilindro metdlico 1 con una fuerza tal que se produzca
une determinade deformacidén en la superficie de caucho
de silicona. Cuando el velo que contiene fibras termo-
plésticas penetra desde la izquierds en la renura en-
tre los eilindros, se produce un recalcado a causa de
la irregularidad de la superficie de caucho de silicona.
Al mismo tiempo, el velo se compacta én aquellos puntos
en los que los salientes 2 calientes sobresalen del ci-

lindro 1,

En realidad, en aquellos puntos en los que
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un diente penetra en el velo, se produce en primer Iuk
gar un orifieio. Sin embargo, en los bordes de este o;‘
rifieciv se produce una soldadura de las fibras; cuando
se comprime un velo de fib:as termoplédsticas entré dos
c¢ilindros lisos, la soldadura se produce predominantel'
mente en los puntos de cruce de las fibras, cemo-se
representa simbédlicamente en la Figura 5. Los puntos
negros son los puntos de soldadura. Por el eontrario,‘
cu?ndo se recurre al procedimiento del invento, se pro-
duce en primer lugar y de fqrma predeinante unasolde-~
dura en los bordes de los orificios pfoducidos por los
dientes de uno de los c¢ilindros en el velo. . ‘_
o La FPigura 6 representa ésto eSquemética-'
meptee_Sin embargo, estos orificios no son visibles

gen el producto final, ya que el recaleado c¢oloca nue-
vas fibras sobre los orifiecios, Por lo tanto se obtie-
ne un velo con aspecto uniforme, que se caracteriza
por una suavided y una capacidad de absorcidn especia-
les.

Durante el pase por la renura entre los
cilindros debe actuar sobre el velo una presidén lineal
de 10 a 45 kg/em. La temperatura de la superficie del
cilindre de acerc provisto de salientes y del cilindro
con caucho de silicona depende de la composicidén del

velo que se quiere soldar. Cuando se utilizen fibras
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con un punto de reblandecimiento bajo es eventualuente
suficiente una temperatura superficial de 150°C, mien-
tras que para fibras de poliemida cem un punto de fusién
elevado se debe inerementar la temperatura hasta casi
30080,

Ejemplo

En primer lugar se prepara una mezela de
fibras con un 20% de fibras de poliéster no estiradas
con una longitud de 40 a 60 mn y un titulo de 1,8 dem,
El resto son fibras de celulosa. La mezcla de fibras
se hace pasar por una carda usual, de manera que se
obtenga un velc com un pesoc de 50 g/h?, Este velo se
lleva @ un par de eilindros en el que cada cilindreo
posee un didmetro de 30 cm. Bl cilindro de acero posee
un dibujo puntiforme, segin la Figura 3 de estz soli-
citud. Bl contrecilindre posee un forro de caucho de
sili~cpa ds 10 mm de grueso, que esgbravesado por
agujas eldsticas. Ambos cilindros se calientan hasta
220°C por medio de une calefaccién interior. Despuéds
se ajuste una presidn lineal de 30 kg/om. E1l velo se
hace pasar después por la ranura entre eilindros con
una velocidad de 3 m/min, Inmediatamente se obtiene.un

material de velo resistente y absorbente,
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Las Figuras 7 & 9 representan un material
de velo asi obtenido, La FPigura 7 o8 una secoidn ver
tical sumentade treinta veces. Se pueden ver los puntos
abultados, no comprimidos. En los bordes se apreeia la

5 scoldadura, Igualmente se ven las fibras superpuestas
per el recaleado.

La Figura 8 representa una muestra, amplia-
da 5 veces y en vista episeépica, mientras que la Fi-
gura 9 ¢s una vista diascédpiea, ampliada igualmente 5

10 wveces.

Esta solicitud que corresponde a la pre-
sentada en la Repiblica Federal Alemana, el 17 de no-
viembre de 1971, eon el nlmero P 21 56 961.9, se acoge
a2 los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto

15 sobre Propieded Industriel. |

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva
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que se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son
los siguientes:

1.~ Procediniento pars la fabricacidn de
materiales de velo suaves, exentos de aglomerante, oa-
racherizado posr el hecho de que las fibras se sueldan
preferentemente entre si a lo largo de figuras anulares
dispuestas en sus puntos de cruce.

2.« Procedimiento pera la fabricacién de
materiales de velo suaves, exentos de aglomerante, ca-
recterizado por el hecho de gque um velo que contiens
fibras termoplésticas se hace pasar por la ranura entre
un par de cilindros con calefaceidn, uno de cuyos ci-
lindros es metdlico y poses salientes, mientras que el
contracilindro es eldstico.

3. Procedimiento para la fabricacidn de
materiales de velc suaves, exentos de aglomerante.

Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en los dibujos que se acom-

pafien y cou los fines que se hen especificado.

72 - 10 -
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La presente Memoria descriptiva consta

de once hojas escritas a mdquina por una sola cara.
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