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tacién mecdnica de materiales.

‘se permite que el material de las regiones localizadas se mug|

detalle haciendo referencia a los dibujos del;apéndice; en

Esta invencidn se refiere a la ornamentacidn de
materiales deformables, que no poseen la propiedad dé una re-
cuperaciéﬁ eldstica completa, que sé encuentran en forma de 14|
minas, cbmo tejidos,'filmes, chapas o similares. Estos mate-
riales compreﬂden géneros textiles tejidos o tricotados, pa=-
pel, cuero, pergamino, celulosa regenerada, metales o resinas
sintéticas y.textiles recubiertos como tela para libros, cuer
de imitacidn y similares, Por el término "ornamentacidr' nos
referimos aqui y en las reivindicacioﬁes a "alteracidn de la
forma y aspecto del material por formacidn de configurscivaes
decorativas tales como efectos “"seersucker nervaduras, pro-
yecciones, rizos, marcas o variaciones similares de foima o
8. ié producci5n de efectos superficiales decorativos sin cam
bio apreciable de férma".

Un objeto de la invencidn es proporcionar materia

les ornamentados y nuevos métodos y aparatos para la ornamen-

‘Bsta invencidn se refiere a la produccién de orna
mentaciones por produccidén de configuraciones decorativas en
regiones. lbcalizadas que se separan del plano normal del ma~

terial por encogido compresivo de regiones adjuntas mientras

va libremente.

Nuestra invencién serd explicada y descrita con

los cuaies:

. Ia Eigura 1 es un esquema de una vista alzada fer
minal parcial, parcialmente en seccidn, que muestra una ni-
quina de encogido compresivo;

La Figura 2 es una vista alzada frontal de parte
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‘de parte de otra mdquine de encogido compresivo;

de 1a miquina mostrada en la Figura 1 y se encuentra parcial-
mente en seccién sobre la linea 2-2 de la Figura 1;

Ia Figura 3 muestra un género ornameniado.por la
ndquina mostrada en las Figuras 1 y 2;

Ia Figura 4 es una perspectiva de parte de una
correa de goma con una superficie discontinua;

Ia Figura 5 muestra el efecto producido soore un
género textil por el uso de la correa mostrada en la Figu—
ra 4; |

Ias Piguras 6 y 7 muestran respectivamente uua
perspectiva de parte de otra corres de goma con una superfi-
cie discontinua y el efecto producido sobre un género textil
por el wuso de esta correa;

Ta Figura 8 muestra parte de otra cor?ea de go-~
ma con una superficie discontinua; ' :

Ia Figura 9 muestra el efecto producido sobre
wn género textil utilizando la correa mostrada en la Figu~
ra 8;
Ia Figura 10 es una vista de.un aparato similar
al mostrado en la Figura 1, mostrando una correa constitulda

por una multiplicidad de correas en V;

Ia Figura 11 es wna vista lateral esquemdtica

Ia Figura 12 ilustra esquemdticamente wpa méqui-
na de encogido compresivo similar a la de la Figura 1, en la
que la superficie discontinua es presentada por una planti-
11a‘perforada interpuesta entre el género y la correa de la
ndquina;

La Figura 13 es un diagrama gimilar al de la

Figura 11, pero mostrando la plantilla perforada interpuesta
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'do‘que generalmente se lleva a cabo prensando el material

 flexible deforﬁable ¥y postericrmente haciendo que'esa super-

entre el género y el rodillo;

Ia Figura 14 es un esquema de un aparato-discon— 
tinuo para el encogido de materiales y

V . Ia Pigura 15 es un dlagrama que ilustra un pro-

ceso completo de ornaﬁentacidn ¥y fijado de acuerdo con la
invencién, |

De acuerdo con esta invencidén, una o mds regioned
localizadas del material es o son compresiblemente encogrias
mediante la presidén aplicada simmltdneamente en direccidn pa-
falela y en direccidn normal a la superficie, mientras gc
deja al material una relativa libertad de movimientos naru
rizarse,ufrunqirse o recogerse en otra u otras regiones adyaJ
centes a las regiones localizadas que estdn siendo encopidas)
con. objetd de producir un efecto de "seersucker" u oiro,

El encogido compresivo es un procéso muy conoci-
que estd. siendo encogido contra la superficie de un elemento

ficie se ébntraiga mientras el elemento estd prensado contra
ella, De esta forms se obliga al material a contrderse con
la superfiéie del elemento flexible. El material es separado
de~1a-sﬁpérfi¢i§ flexible mientras esta ¥ltima estd todavia
contrafda;;ﬁniias mdquinas continuas'para el tratamiento de
longitudes de material; ia presidén es cominmente aplicada me
diante un rodillo, plato o zapata,-estando constituido el
elemento flexible por uma correa o rodillo mévil, de goma o
simiiar. En'el aparato discontinuo, la presidn puede ser
aplicada mediante una cabeza, forzando el material éontra un f
plato de base provisto de uma superficie flexible de goma o

similar, que se obliga a contraerse y a arrastrar al material

PR
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con ella,

En todos los aparatos conocidos de encogido com=
presiﬁo, debe tenerse cuidado de -ejercer una presidn wnifor-
me'sobré la totalidad del material en fratamiento, de manera
que se produzca wn encogido global uniforme'del material,

En esta invenciéﬁ, las dos presiones son ejerci-
das sobre una o mds regiones localizadas del material sé;aa
mente y el material es encogido compresivamente y pfesenta
una superficie plana y lisa en esas regiones. Donde no se
ejerce presién, el material es obligado a formar recogicdos
] nervadurés locales, produciendo un efecto de "seersucker"
u otros, ya que las regioneé adyacentes se han contraidn.

Ia ornamentacidn producida cuando el material se
encoge medianté esta invencidn ﬁuede ser conﬁrolada para oh-
teﬁer unz amplia game de efectos de re¢ogid6 ya qué éstos de-
penden ciaramente del grado de encogimiento prdducido en las
regiones no recogidas; asi, la ornamentacién puedé;variar des
de un ligero efecto de recogido con una mera sugeréncia de
formacién de ampollas ¥y un recogido muy-gruéso coniefectos
muy sorprendentes de "seersucker" o similapeé. Ia gamé de
estos efectos es mucho mayor que la que puede obtenerse por
métodos que dependen del tratamiento Qu{micd 0 de'élteraciow
nes de tisaje. De forma similar, el tamafio y~lé altura de
los efectos nervados- puede variar dentro de amplios limites.
Naturalmente; se sabe como.producir nervaduras por métodos de
éngofrado comunes, pero las nervaduras de ﬁuestra invencidn
son de aspecto bastante diferente, careciendo de lustre adi-
cional o‘de marcas brillantes como las qﬁe'sbn corrientes en
los'prdductos engofrados normales de la‘tééhica anterior,

Aunque ﬁuede utilizarse un aparato de encogido
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discontinuo o por remesas, se prefiere pasar el material a
través de'un aparato de encogido que actia continuvamente y
que -sirve para encoger el material longitudinalmente en regio|
nes localizadas,

El conocido aparato encogedor puede éer modifica~
do de diversds formas para permitir su empleo en esta inven- '

eidn., Asi, 1as Figuras 1 y 2 muestran una mdquina encogeddra

compresiva del tipo de rodillo y correa, adecuada para nrna-

mentar un género continuo 30, ELl género ge:mueve en contacto
con la superficie externa de uma correa 31 similar a la co-
rrea'11,'queise mueve alrededor de dos rodillos 32 y 33, Th
rodillo 34 es calentado mediante vapor de agua procedense de

wa fuente 35 y es ajustado en una direccidn vertical de ma-—

‘nera que forma parte de la trayectoria de la correa 31 ednea~

va ¥y prenéa el género 30 contra la correa 31. Ia correa 31 .

- 1leva wmdisefio ya que estd longitudinalmente ranurada y él r%

dillo 34 dispone de una superficie metdlica lisa. El género

se introduce sobre 12 correa 31 provista del digefio mientras |

que la superficie de la correa se encuentra en estado expan-

dido'porque la correa estd ajustada al rodillo 32 y por lo
tanto es convexa, El género es sujetado contra la correa s

medida que la superficie se contrae por su wnién con el rodi-

110 34 y posteriormente cambia a una forma céncava. Ias re-

giones del género 30 en contacto con el disefio son obligadas

& contraerse por la compresién mientras que las regiones del

género que no estdn ‘en contacto con la superficie metdlica no

se contraen, Por lo tanto, se establecen en el tejido regio-

nes de cqntracciéh diferencial, encogiéndose compresivamente

las regiones_coﬁtraidés hasta un estado 1liso y plano y reco-

giéndose o formando ampollas las regiones no contraidas, ya
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que no han sido encogidas., Un género asi tratado es el mos=-
trado en la Figura 3, donde las regiones encogidas estdn in-
dicadas en 36 y las regiones no encogidas en 37. Se ha en-
contfado gue el tamaio y la disposicidén de los recogidos o
ampollas producidos con un disefio dado de correa varia con
la naturaleza del género.
EJENPLO 1

En el aparato mostrado en las Figuras 1 y 2, la
correa 31-es una. correa de goma sin-fin, moldeada, soportada
sobre una base de lona. Lleva un disefio comstituldo por mer-
vaduras paralelas de 0,12" (3,04 mm) de anchura, a upa dis-
tancia de 0,3" (7,6 mm) entre si y con una profundidad de
0;04" (1;01 mm); que corren a lo largo de la longitud Je la
correa y paralelamente a la direccidn de rotaciép. La correa
tiene un espesdr de 0,3" (7,6 mm) y estd constfuida con cau-
cho vulcanigzado natural de dureza Shore 55°. El fodillo me-
tdlico 34 se mantiene a 300°F (149°C). El contenido en hume-
dad de un género de filamento tafetdn de fibra c;rtada de ra
yén viscosa se ajusta al 12 % y despuds el género se pasa en

tre los rodillos de la mdquina. Con ello el género es obliga;

do a contraerse en las regiones donde el disefio de la goma

comprime al tejido en contacto con el rodillo, Ia parte del
género no prensada contra el rodillo se recoge y se obtiene
sobre el género un efecto de “seersucker", como muestra la
Figura 3.

Un popelin de algoddn mercerizado y un raydn de
acetato_tricotado pueden ser tratados de la misma forma. Angl
1ogamente; muchos materiales no textiles puedén ser tratados
de esta manera con resultados igualmente nuevos, v.g, ldmi-
nas de celulosa regenerada vendida baao el nombre de "celo-

.
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de la cdrrea'31. Se obtienen recogidos o rizgos de diferentes

regiones recogidas anulares. ILas depresiones pueden ser ranu-

Jo cortadas en la correa. lLa Figura 6 muestra una correa nerva-

fan'", papel; pergamino, chapas metdlicas, filme de polietile-
no, filme de poliestireno, cuero sintético, tela para libros
'y cuero.

Ia ornamentacidén viene determinada por el disefio

tipbs variando la anchura de las ranuras en la correa. &1 di-
.seﬁo puede ser de caracter discontinuo y, en realidad, de
cualguier tipo gue haga discontinua la superficie de 12 cu=
rrea. Por ejemplo, la correa puede ir provista de depresiones
anulares 38 éomo las mostradas en la Figura 4 y entonces el
efec%o producido sobre wun género textil es el mostrado en la
Figura 5, Como puede verse, la mayor parte del género estd

encogido’y lisg, como se indica en 39, v en 40 se observan lag

ras que se extienden por toda la correa, en cuyo c¢aso pueden

formarse por estampacidén o picadura en lugar de ser moldeadas

dz con dgujeros 41 de diversos didmetros taladrados en ella,
Un género textil tratado utilizando esta correa es el mostra-
do en la Figura %; Los recogidos 43 se forman en las regiones
del género situadas frente a los agujeros y se forman recogi;
dos longitudinéles 43 entre las tiras estrechas encogidas por
enganche coﬁ las partes superiores de las nervaduras.

Ias ranuras pueden extenderse transversalmente; er]
la totalidad o en parte de la aﬁohura de la oorrea; como se
indica en 44‘en la Figura 8 y el resultado es producir unas
nervaduraé transversales discontinuas, muy decorativas, en un
género teXtil como el mostrado en la Figura 9, produciendo lo
que se llama un efecto de botdn.

Es posible construir unma correa con una superficig
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discontinua a partir de diversos elementos resilientes. Los
elementos pueden correr alrededor de rodillos planos y estar
separados unos de otros, por ejemplo mediante ofras correas
de diferente espesor radial. Alternativamente, los rodillos
pueden estar ranurados o disponer de arandelas para mantener
los elementos correctamente separados.

Una forma muy conveniente de construir umna correa
‘eon una superficie discontinuva consiste en utilizar correas
en V, que pueden ser dispuestas para girar alrededor de’rodi-
1los lisos o ranurados. La Figura 10 muestra las correas en
V 45 dispuestas para rodear a los rodillos, uno de los cnales
estd indicado en 46, con los lados paralelos mds largos 4f»de
las correas hacia adentro y sus lados paralelos més cerfos 48
formando la superficie discontinua o de disefio, .

Otra forma conocida de mdquina éncogedora compren
de una placa de présidn, en lugar de wn rodillo, ﬁara coope-

rar con una correa resiliente. Empleando una correa ranurada

[

0 una correa con algin otro disefio, esta forma_delméquina pus
de ser adaptada para funcionar de acuerdo .con nuestra inven-
cién. Ia Figura 11 ilustra esto, Ila presidﬁ se apiica a un
género 80 a través de un plato'81 mediente un torﬁillo a bre—
si6n182, siendo el plato céncavo parathacér juagd con la cur
vatura de'ﬁna correa resiliénte 83 cugndo'ésta paéa alrededoy]
de un rodillo 84, ILa correa estd wanumda longitudinalmente,
estaﬁdo indicadas las bases de las ranurag por la linea de
putos 85, ELl plato 81 se calienta, por ejemplo, mediante va-
pof de ‘agua que pasa a través de unas cohexiones indicadas
en 86. ' _' |

Ia supgrficie_discontinuaune‘ponstituye el dise-

fio puede ser presentada por una plantilla perforada cortada
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en un material flexible o inflexible, segin el tipo de apara-—
to empleadé. Ia plantilla, que en el caso de una mdquina de
accidﬁ'continua es prefefiblemante flexible; puede ger de me-
tal; de>género tejido o afieltrado, de papel; de carfén; de
gomza .0 de un polimero. sintético. En la Figura 12 se muestra
una plantilla flexible 50; en forma de banda sin-fin, gue 2o-
rre alrededor dé dos rodillos de correa 51 y 52 y de uné o=
lea tensora 53. la plantilla 50 estd interpuesta entre el ma-
terial 54 que estd siendo ornementado y una correa resiliente
55; siendo enganchado el material 54 por un rodille 56. Sin
embargo, la plantilla flexible 50 puede estar interpueste en-—

tre el.material'54 ¥ el rodillo 56, como muestra la Figura 13

¥ después puede paéar alrededor de otro rodillo 57 cuyo eje

puede ser ajustado hacia él rodillo 56 o lejos de este wWlti-

mo. Elfespesof de la plantilla dependerd naturalmente del ca-

‘racter y la densidad de la omamentacién requerida y del ma-

terial que estd siendo ornamentado pero, a titulo de ejem-

plo; se ha encontrado que las plantillas con espesores comprej

didos entre 8/1000" y 75/1000" (0,203 y-1,905 mm) producen
agradables efectos -sobre los géneros textiles y sobre la celu
losa regenerada.

Un aparato de encogido compresivo, que funciona

discontinuamente, adaptado para el encogido localizado, estd

mostrado esquemdticamente en la Figura 14, Fn este caso, la

presidn es aplicada a través de un plato de cabeza metdlica

60, que estd montado sobre los brazos 61 de manera que es pi-

| votable alrededor de un eje 62. El plato de cabeza coopera

con un lecho 63 de wn material deformable resiliente., El le-.
cho de material resiliente 63 va montado sobre dos platos 64

que pucden ser obligados a separarse en la direccidn de las

T
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cender y se prensa contra el lecho mediante un dispositvivo

- 11 =

flechas medisnte los cilindros neumdticos 65. ElL lecho 63
11e§a un. disefio en forma de nervaduras y ranuras longitudina-
les. En funcionamiento, el lecho 63 es estirado #@ccionando
los cilindros 65. El género u otros materiales se coloca deg

pués sobre el lecho 63 y la placa de cabeza 60 se hace.des- |

no mostrado. Intonces se libera el aire comprimido de los
c¢ilindros 65, contrayéndose el lecho 63 y produciendo el en-
cogido del généro o de otro material donde las nervadurus
del 1echo.63 lo comprimen contra la placae de cabeza mstdlica
lisa 60,

Se observard fdcilmente que puede interpocer=e
una plantilla entre el material y la placa de cabeza o el
lecho, En. este caso, la superficie del lecho 63 serd lisa,

Cuando un material textil se trata en cualquieral
de los aparatos indicados, la cara en contacto con el rodi-
11lo metdlico, la placa de cabeza u otra superficie rigida .
tiene tendencia a adquirir un brillo o lustre, mientras que
la que estd en contacto con la correa o lecho resiliente
presenta una superficie mate, -

Aungue en general la superficie rigida de wn
rodillo-placae o similar a través de la cual se aplica la
presién al material es perfectamente lisa, puede llevar li~
neas finag del tipo utilizado en.un rodillo Schreiner para
aumentar el lustre del material ornamentado ¥ pretendemos
que el término "superficie lisa" incluya una superficie con
estas lineas finas, _

Como ya se ha dicho, la ornahﬁnﬁaqién, ya sea
para producir efectos de ”seérsuckerﬂ o-nervéduras, puede

ser estrechamente controlada por la magnitud del encogido
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localizado. Por ejemplo,‘esta puede ser del orden del 2 al

15 %y viene determinada fundamentalmente por el grado de

expansidn y contraccibén a que se obliga al elemento flexible
deformable mientras el material estf siendo prensado contra
aquél. Ia respuesta del material a esta operacidn estd tam-
bién influfda por la temperatura y, especialmente en el caso
de los materiales hidrofilicos, por su contenido de humedad,

Bl grado de encogido comunicado a la regibn o re
giones planas adyacentes a la ornamentacidén derun génere tex
til puede sﬁperar, sl se desea, al encogido potencial noxrral
de cualquier género dado, con objeto de acentuar el efecto
ornamental, |

Cuando el mzterial que estd siendo ornamenialo
es un género textil tejido o tricotado, puede producirse una
ornamentacién superficial sobre aguellas regiones del mte~
rial qué han sido encogidas hasta un estado liso, ﬁo frunci-
éo, prensando -un delgado material flexible contra una cara
de'las'regiones lisas del material durante la ornamentacidn,

-Para ser ornamentodo, el material debe comportar-
se como un pldstico., 5i el material es hidrdéfobo, v.g. es ny-
lon o cloruro de polivinilo, puede volverse mds pldstico me-
diante un blastificante orgédnico, por ejemplo fenol o ftala-
to de dibutilo,

La ornamentacién prodﬁcida mediznte nuestra in-
vencidén en aigunos materizles, v.g. géneros de algoddén y ra—
yén acetato, puede ser reducida o eliminada cuando son la-
vados o humedecidos de alguna otra forma, a no ser que se
adoﬁten preééuciones para fijar o retener la ornamentacidn,
Esté fijado puede efectuarse tratando el material, antes o

después de 1a ornamentacidén, con un agente fijador que soli-
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"dehido con compuestos que conducen a la formacidn de una ra~

-13 -

difica bajo 1a accidn del calor ¥, tna vez aplicado este
agente, calentando el material ornumentado, Si el material
ha sido tratado previamente con el agente fijador, la cale~
facecién puede consistir simplemente en la aplicada durante
la'ornamentacién. Alternativamente, puede formarse en el ma-—
terial un producto de reaccién que retendrd esta ornamenta-
cibn, medisnte tratamiento previo del material con un reac-
tivo y post~tratamiento con otro. Entre loé agente:fijaddres
gue pueden ser utilizados se encuentran los producfos gue
pueden condensarse in situ durante el procesado e iﬁciﬁyén,

entre otros, el formaldehido, los precondensados dé formal-

sina sintética, glioxal, mono- y poli-isocianatos,isoticcia-
natos y sus compuestos bisulfiticos o aductos orgdnicos, al-
cohol polivin{lico en combinacién con formaldehidoio compues
tos metilélicos o glioxal y aggntes de fijacidn siﬁilares.
Estos agentes se aplican al género antes de ia condensacién
final, cue puede ser iniciada simultdneamente con ia ornamen—
tacién 6 completada posteridrmente por cualquier método ade~
cuado, |

Es sabido como se impregna un género con un pro-
ducto de condensacidn acioso que conduce a'lévférmacidn de
una resina sintética, secar y acondicionar el género impreg-~
nado, someter este d1ltimo al tratamiento mecdnico necesario
para obtener el efecto deseado, v.g, un efecto engofrédo y
después calentar el génerq para transformar la.resina precon-
densada en un estado insoluble. Este procedimiento puede ser
utilizade para fijar la ornamentacidén producida en esta in-

vencién,

Cuando los géneros textiles estdn siendo ornamen-

S Moy
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En este procedimiento, un género textil 70 procedente de la
~tre wna pareja de rodillos prensadores 72 ¥ a continuacsidn

similar a la;mostradayen las Figuras 1 y 2 ¥y a continuacién

& una estufa de carbonizacién 75 y finalmente es arrollado

cién de mcuerdo con nuestra invencidén se realiza con ayuda

- — 14—

tados por el procedimiento de esta invenciédn, se sobreentie%
de que pueden encontrarse en cualquier estado conveniente,
v;g. como»en el felar, en estado preparado, tefiidos o con-
teniendo agentes de acabado (inclufdo el fijador).

Ia Figura 15 ilustra esquemdticamente un proce-
dimiento completo que utiliza el método de ornamentacion de

un género textil por -encogido de acuerdo con esta invencidn.

izquierda pasa a través de un bafio 71 que contiene un agen-

te fijador adecuado, tal como una resina y después pase en-—

es secado hasta un contenido en humedad apropiado en una

estufa secadora 73. Después pasa a través de una mdquica T4,

en una bobina 76.
| | EJENPIO 2

 Se sigue el procedimiento del Ejemplo 1 utili-
zando un género que ha sido impregnado con una solucidn acud
sa"que contiene 8 partes de trimetilolmelamina con 0,1 par-
tes.de.fosfatq aménico dihidrégeno y después secado y acon-
dicionado. Después de atravesar la mdquina, el género se ca~
lienta para curar la resina., El efecto de "seersucker" ob-
tenido en este caso es resistente al lavado.

Cuando los géneros textiles termopldsticos, V.

g. los obtenidos'a partir de gzéneros de poliamida o géneros
de poliéster como tereftalato de polietileno, son deforma-
dos en caliente;irefienen su forma deformada hasta que se

calientan a una temperatura mds alta. Cuando la ophnamenta-
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del calor, estos géneros son calentados durante la ornamen-~
tacién. Por consiguiente, no es necesario ningim tratamiento
de fijado para estos géneros.

BJEIPLO 3

En el aparato mostrado en las Figuras 1 y 2, la
correa 31 es de un caucho sintético conocido por "neopreno”
de dureza Shore 50°., El rodillo metdlico 34 se mantiene a
200°C, Un género de ligamento tafetdn, constitufdo totalmer-—
te por fibras de tereftalato de polietileno, se pasa a ﬁrri
vés de los rodillos de la mdquina. Se obtiene un efecto de
dseersucker", que no se elimina por lavado en solucidn jaho-
nosa acuosa. _

Ios materiales pueden ser coloreados durante %a
ornamentacidn y esto puede hacerse de dos formas diferentes.
En primer lugar, puede aplicarse una pasta que contiene la
materia colorante a una correa, rodillo o ldmina qué lleve
el disefio, de tal manera que los huecos queden llenos, trans-
firiéndose la paste al material durante el proceso de ornamery
tacién o bien puede ser aplicada a través de una plantilla
perforada, De esta sencilla manera puede producirse un mate-
rigl ornamentado y coloreado, Bn segundo lugar, puede apro=-
vecharse la capacidad de ciertos materiales, v.g. él nylon
0 las fibras de poliacrilonitrilo, para absorber ciertos tin
tes bajo la influencia del calor. Estos tintes son amino-an-
traquinonas insolubles y sus derivados y muchos tintes de ti-
na en forma de sus pigmentos o compuestos dcidos leuco. Asd,
estos tintes pueden ser aplicados como suspensiones al mate-
rial en tratamiento y, cuendo las partes de este material se
ponen en contacto con la superficie metdlica caliente, el

tinte situado sobre estas partes es absorbido mientras que
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el tinte situado sobre otras partes o no es absorbido en
abgorluto o lo es en un grado menor. Naturalmente, cuanto mj
caliente estd el rodillo, mayor seréd la absorcidén loca,
EJEMPIO 4

Un género de nylon de ligamento tafetin se
impregna con una solucidn de 1 parte de laca azul 0041 (ven
dida por Imperial Chemical Industries Limited) en 99-pértes
de dicloroetileno y se seca en aire caliente a 602C, DespuéQ
el género se pasa a través de los rodillos de la maquiua del
tipo mostrado en las Figuras 1 y 2, siendo la correa 31 de
caucho sintético "neoprenoc". La temperatura de este wodillo
metdlico 34 es de 1802C. La ;ntensidad de la coloracidn es
aumentada en las porciones del género que son compriaiaas en
contacth con el rodillo metalico caliente y de esta forma
se produce un nuevo efecto de "seersucker" de-doé tonog. Si
se deses, el color no desarrollado puede ser eliminado ehqu
gando con dicloroetileno. B |

En resumen la Patente de Introduccion que se
solicita debera recaer sobre lés giguientes: A

REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento y su correspondiente apa-
rato para la ornamentacidn de un material laminar que no
posee la propiedad de recuperacidn elastica completa, cuyo

procedimiento consite en producir en por lo menos una regidn
gse separan del plano normal del material,por aplicacidén de u
regidén adyacente del material, con lo que la regidn adyacen-

te se encoge compresivamente hasta un estado plano mientras

que se permite una libertad relativa de movimientos al mater

ial
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en la regién localizada para delinesr un efecto ornamental |
debido al contraste entre el aspecto de la configuracién
decorativa de la regidén localizada y el aspecto de la regiénf
adyacente comprimida plana.

2. Un procedimiento para la ornementacidén de
un material leminar como el definido em la Reivindicacidn 1,
donde el material es tratado para retener el encogido y con
ello mantener el efecto ornamental.

3. Un procedimiento paré la ornamentazidén de
un materiel laminar como el definido en la Reivindicecidén 2,
en el que el tratamiento del material para retener =l sncogﬁ

do es efectuado, por lo menos en parte, durante la opemacidn

de encogido. A

4, Un procedimiento para la ornamentacidén de
un materisl laminar como el definido en la Reiyindicacién 2,
donde el tratamiento del material para retenerfel encogido
es efectuado después de la operacidn de encogido.

5. Un procediniento para la ornamentacién de
un materisl laminar como el definido en la Reivindicacién 1,
en el que se aplica calor al materisl durante la operacidn
de encogido.

6. Un procedimiento para la ornamentacidén de
un material laminar como el definido eﬁ la Reivindicacidén 1,
en el que el encogido compresivo se efectus por lo menos en
una regién que se extiende longitudinalmente y esté separada
de los lados de la lamina.

7. Un procedimiento para la ornamentacidén de
un material laminar como el definido en la Reivindicacidn 1,
en el que el encogido compresivo se efectia prenmando la re-

gién comprimida plana contra una superficie que se contrae.
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"do contra la superficie que se contrae.

‘material laminar para proporcionar regiones adyacentzs que

8. Un procedimiento para la ornamentacidn dé

un material laminar como el definido en la Reivindicacidén 7
ed el que el material laminar es prensado contra una super- |
ficie discontinua que se contrae.
7 9. Un procedimiento para la ornamentacidén de |

un metedal laminar como el definid en la Reivindicacidén 7,

en el que elmaterial se calienta mientras esté siendo prensg

10. Un procedimiento segin las reivindicacio-

nes anteriwes que consiste en alterar el aspecto fisico del

contrastan visiblemente entre si de acuerdo con un dibdujo de
ornementacidén decorativa, siendo efectuada esta alteracién

del aspecto fisico sometiendo por lo menos una de estas re-~

giones del material laminar a compresién en el plano de la .|

lémina para efectuar el exncogido dé esta regidén e inducir un
fruneido visible del material laminar en una regidn adyacen-|
te y sometiendo ademés la regidn comprimida a una presidn
normal &l plano de la ldmina para inducir un fruncido visi-
ble similar en la regidén comprimida, efectuando con ello la
delineacidén del dibujo decorativo en virtud del contraste
visual entre el aspecto fisico de las regiones fruncidas ady
centes y las regiones comprimidas planas del dibujo.
11l. Un'procedimiento para la ornamentacién de
un material laminar como el definido en la Reivindicacién 10,
en el que el material es tratado para retener la regidn com—
primida plana y con ello mantemr la ornamentacién.
12. Un procedimiento para ornamentar un mate-
risl léminar como el definido en la Reivindicacidén 11, en el

que. el tratamiento del material para retener la regién compr,

1149
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mida plana es efectuado, por lo menos en parte, dursnte la
compresidn de dicha regidn.

13. Un procedimiento para ornamentar un mateg
rial laminar como el definido en la Reivindicacién 11, en el
que el tratamiento del material para retener la regién com-
primida plana es efectuado después de la operacién de comprg .
sién.

14, Un procedimiento para ornamentar un mate
rial laminsr como el definido en la Rewindicacidén 10, en el
que se aplica calor al material durante la operacidn de compre
sidn. '

15. Un procedimiento para 6rnamentar nn wate-

rial laminar como el definido en la Reividicacidn 10, cn el

que la compresidn es efectuada para producir por lo menos uxa
regién comprimida plana que se extiende longitudinalmente
¥ estéd separada de los lados de la lémina.

16. Un procedimiento para ornamentar un mate-
rial laminar como el definido en la Reivindicecidén 10, en el
que la regidén comprimida plana del material es producidas pren
sando dicha regidén contra una superficie.que se contrae.

17. Un procedimiento para ornamentar un mate-
rial laminar como el definido en la Reivindicacidén 16, en el
que el material laminer es comprimido contra una superficie
discontinua que se contrae. -

18. Un procedimiento para ornamentar un mate-
rial laminar como el definido en la Reivindicacidén 16, en ell
que el material se caliente mientras esté siendo comprimido
contra la superficie que se contrae.

19. Un aparato para llevar a cabo el procedi-|

miento de las reivindicaciones 1-18 caracterizado porque cqg
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prende una superficie de material defo;‘mado susceptible de 7
expansién‘y 6ontracci6n, medios para prensar por lo menos
una regién del material laminar contra dicha superficie de-
formable y al mismo tiempo permitir una relativa libertad de
movimientos a las regiones adyacentes de dicho material entye
la citada superficie y los citados medios y medios para con-
‘traer dicha superficie para encoger compresivamente la re-
gidén prensada delimaterial y producir en dichas regiones ad-
yacentes ‘unas confipguraciones decorativas que se sepersn del
plano del material y contrastan con la superficie relativa-
mente plana de la regidén prensada.

20. Un aparato para ornamentar un material
laminar como el definido ‘en la Reivindicacidn 19, en el que
estén dispuestos unos elemmtos de calefaccidn para calentar
el material prensado contra la supeficie deformable.

21. Un aparato para ornamentar un meterial
laminar como el definido en la Reivindicacidn 19, en el qgue
la superficie del material deformable es discontinta.

22. Un aparato para ornamentar un material 1lg
minar como el definido en la Reidndicacidén 19, en el que la
superficie deformable estd provista de ranuras longitudinale.

' 23. Un aparato para ornamentar un material
lsminar como el definido en la Reivindicacidn 19, en el que
el material es prenmdo contra la superficie defrmable me-
diante una plantilla perforada.

24, Se reivindeca por dltimo como objeto sobre|
el que ha de recaer la Patmbte de Introduccion que se solicith:
UN PROCEDIMIENTO ¥-8U CORRESPONDIENTE APARATO PARA LA ORNA-
MENTACION DE UN MATERIAL LAMINAR.
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en
-la presante memoria descriptiva que congta de veintiuna pa-
ginas mecanografiadas y dibujos que se acompafian. '

Madrid, 10 de Septiembre de 1.973

~ BERNARD@) UNGRIA

s i dant
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