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La presenta invención se refiere a un procedimiento
i

destinado al encogimiento polidimenaional en continuo de una ; 
aspa de tejido no tejido obtenido por vía húmeda, de la que uno 
al menos de los componentes fibrosos posee un potencial de éneo 
gimiento o de rizado latente helicoidal.

La expresión "napas de tejido no tejido" designará láj
I

minas producidas en continuo de anchura constante y de longitud 
indefinida, susceptibles de enrollarse en bobinas de gran oapa- 

oidad. !
La literatura tóenioa ya ha descrito procedimientos , 

de encogimiento de las napas de tejidos no tejidos, constituí- j 
dos .de diversos materiales fibrosos asooiados 0 no como por ajem 
pío fibras sintóticas que poseen un potencial de contracción de ;
rizado latente-helicoidal, pero incluso mezolas de estas oita- j¡
das fibras sintóticas con fibras de orígenes naturales, artifi- : 
cíales y algunas fibras sintóticas no tienen las propiedades

|
enunciadas anteriormente, siendo ligadas todas estas fibras en-i 
tre sí por diversos procedimientos, Estas napas habitualmente !

it

son realizadas, ya sea sobre máquinas textiles que trabajan en ii
seoo según tócnicas de depósitos por aire, o incluso por oarda-j
do, o bión sobre máquinas de fabrloar papel dispersando las fi- j

¡
bras en agua y depositándolas sobre el transportador móvil de j

Iesourrimiento de la máquina. I
Es así que en los procedimientos de realización en se. 

oo, se ha fabrioado una napa de tejido no tejido que comprende 
ima mezcla de fibras de visoosa, de polipropileno y polivinilo 
que se han ligado por un agujeteado ligero. Lespuós un emparri 
liado sintótico ha sido introducido entre dos capas de la oita- 
da napa, siendo de nuevo el material oompuesto así obtenido con 
solidado por un ahujeteado. El emparrillado permite entonces, !
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a pesar del encogimiento de las fibras constitutivas durante la j 
contracción térmioa, oonservar al material oompuasto su anohura |

inicial. j
Igualmente se ba realizado» según los procedimientos ; 

de vía seoa, una napa de tejido no tejido a base de fibras car­
dadas de tereftalato de polietileno, formada y después napasa 
en oontinuo para oonstituir una napa cruzada de al menos dos ca 
pas, siendo ligadas las fibras por agujeteado en un telar apro­
piado. La napa de al menos dos capas pasa a continuación en con 
tinuo a través de una zona de calor de 150°C aproximadamente pa­
ra provooar así un encogimiento del 15 ^ aproximadamente y des— j 
pués es sumergida en un baño al 10 jí de un alaatdmero que llena | 
los intersticios que existen entre las fibras, dando así origen j 
a un cuero sintético.

Pero las téónioas de encogimiento en oontinuo de una 
napa de un tejido no tejido realizado por vía seca, tales oomo 
se describen en la literatura especializada, no pueden ser apli 

a una napa de tejido no tejido obtenida por vía húmeda, 
teniendo ésta una resistencia a la ruptura demasiado pequeña a 
la salida del transportador móvil, de esourrimiento de la máqui­
na de papel, que no podría mejorar un simple agujeteado.

El esperto, al no poder beneficiarse de una transposi 
oión de téonica del encogimiento en continuo de una napa de te­
jido no tejido obtenida por vía seca a vina napa de tejido no te­
jido realizada por-vía húmeda, ha propuesto por lo tanto otros 
procedimientos mejor adaptados al enoogimiento de las napas de 
tejido no tejido fabrioadas por vía húmeda.

Así pues, la literatura ha propuesto un procedimiento 
de tratamiento de napas de tejido no tejido, formadas de eleme|i 
tos fibrosos o particulares, que consiste en incorporar en la
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napa fibras contraibles al calor, en asegurar una unidn flexi— ; 
ble e íntima entra las fibras y en someter la napa así ligada a j

i

un<3. aooián térmioa suficiente para provocar la oontraooidn de 
las fibras. Este procedimiento se aplioa tanto a las extructu— ¡ 
ras fibrosas obtenidas por vía seca como a las realizadas por ¡j
vía húmeda. Pero si este procedimiento puede aplicarse con j 
una, relativa facilidad a napas de tejido no tejido obtenidas 
por vía húmeda, previamente ligadas y secadas no ocurre lo mis­
mo cuando el experto intenta la realizacidn en continuo de una 
napa sometida a una oontraccidn desde el momento mismo de la sa­
lida del transportador mdvil de escurrlmiento de la máquina de i
fabricar el papel ya que la pequeña fuerza de oontraccidn de lasjj
fibras de potencial de oontraccidn o de rizado latente helicoi- j

• i

dqi implica que algo entorpece la contracoitín de la napa. En j 
efecto, aunque la literatura tácnica baya descrito la posibili- ¡ 
dad de emprender en toma abierta sobre varios metros napas de ¡

de 30 g de materia seca por m , se revela muy difieil, in- ¡ 
cluso imposible practicar la oontraccidn en continuo aplicando ¡ 
el tratamiento tdrmico a una napa húmeda exenta de aglutinante ! 
químico, no sostenida, ya que bajo la accidn de su propio peso 
y en razdn de su ddbil tenacidad, tiende a alargarse y a defor­
marse, contraviniendo y aniquilando así el efecto de encogimien 
to de las fibras de potencial de oontraccidn o de rizado laten-

!
te helicoidal. i

Por último, si se intenta contraer esta misma napa en 
su estado húmedo sosteniéndola por un transportador de tipo co­
nocido, la energía de oontraccidn de las fibras es disminuida 
por las fuerzas de friocidn. Este inconveniente es agravado por 
el hecho de que la sincronizacidn de los drganoe sucesivos de la 
máquina de fabricar la napa, es prácticamente imposible habida

i
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cuenta del encogimiento da la napa que» por este motivo, expe- j 
rimenta fatalmente un estirado mecánioo que contraría la con­

tracción.
Es por ello que la entidad solicitante ha proseguido 

resueltamente sus investigaciones con vistas a encontrar un pro 
cedimiento nuevo de encogimiento en continuo de tejidos no te­
jidos obtenidos por vía hdmeda que permita eliminar los incon­
venientes oitados practicando a la vez velocidades de fabrica­
ción y de contracción de la napa que sean elevadas.

Ahora se ha encontrado y puesto a punto un nuevo pro­
cedimiento de encogimiento en continuo de una napa de tejido ño 
tejido, realizada por vía hiimeda, tal que dicha napa es encogi­
da en su estado de humedad inicial desde el momento mismo de eu 
salida del transportador móvil de escurrlmiento.

Igualmente ee ha encontrado que aplicando este proce­
dimiento de encogimiento a napas no tejidas constituidas por 
una mezcla particular de fibras, se obtenía una napa que pre­

senta propiedades interesantes.
La invención se refiere a un nuevo procedimiento de 

encogimiento en continuo de una napa de tejido no tejido obte­
nida por vía hdmeda, constituida de fibras papeleras y texti­
les en mezcla íntima, de las cuales una al menos de las fibras 
constitutivas posee un potencial de encogimiento o de rizado 
latente helicoidal descubrible por una aooión químioa, tórmioa 
o meoánica, conteniendo la napa eventualmente un aglutinante 
químico de las fibras constitutivas, caracterizado porque se 
realiza desde el momento mismo de la salida de la tela de escu- 
rrimiento de la máquina de fabricar la napa, una sobrealimenta­
ción meoánica sinusoidal de esta napa, antes de gaoerla experi­
mentar el tratamiento de encogimiento y despurfB de secado.
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La invención se refiere igualmente a una napa de te- }
jido no tejido obtenida por vía húmeda, constituida de fibras \ 
papeleras y textiles en mezcla íntima de lae olíales el 5 al 45$> j 
en peso de las fibras constitutivas son contraídas y/o rizadas, \ 
y que contiene eventualmente un aglutinante, caracterizándose j

i

la napa porque presenta un orespón orientado sensiblemente en 
dos direcciones privilegiadas perpendiculares comprendiendo el ; 
crespón en la primera dirección finas y largas nervaduras, espa 
ciadas irregularmente de 1 a lOmm, de 0,05 a 0,4 w  aproximada­
mente de altura, y en la segunda dirección ondulaciones profun- j 
dan de 0,05 a 0,4 mm comprendidas entre las nervaduras, presen- i 
tando la napa una relación —— - inferior a 0,15, en la que ¿g í 
es la densidad aparente a una presión de 50 g/ca^ y dv la denai-j

t

dad verdadera. ¡
Para la realización dél procedimiento según la inven- |1

oión, la napa formada sobre la tela de escurrimiento de la má­
quina de papel es en primer lugar elevada por un rodillo y des- ¡ 
puás es introducida en una prensa de esprimir constituida por ■ 
ejemplo por dos rodillos tangenciales, que disminuye todavía su j 
grado de sequedad. Sobre uno de los dos rodillos de esta pren-ji
sa se aplica según una generatriz, una rasqueta, que encrespa

i

mecánicamente la napa según una sucesión de sinusoides. !
La napa encrespada es entonces depositada sobre una j

!
tela transportadora cuya velooidad de marcha es inferior a la 
de la tela de escurrimiento. 1j

Es sobre esta tela transportadora donde la napa de te. 

jido no tejido encrespada mecánicamente experimenta el encogi­
miento que se efectúa sin esfuerzo en el sentido de la marcha 
puesto que la longitud desplegada de la napa enorespada es mas 
importante que su longitud virtual, y que no existe fricción en
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tre la tela transportadora y la napa» descansando ásta sobre 
1 aristas de la sinusoide, que represente una pequefla fracciót. 
de la superficie. Asimismo, el encogimiento en el sentido trang 
versal es facilitado por el hecho de que la napa descansa sobre 
la tela transportadora por las aristas de la sinusoide.

El encrespado meoánloo a la rasqueta, que precede la 
contracción de la napa presenta numerosas ventajas. Entre ellas, 
se puede afirmar que la rasqueta enerespadora permite regular 
exactamente la sobrealimentación a un grado deseado, sin provo-

j
car complicaciones mecánicas. j

Además, el espesor de la rasqueta, su ángulo de ataquej 
que está definido por la intersección del plano vertical tangen! 
te al rodillo de la prensa y el plano de la rasqueta, la velooi 
dad de de la napa, permiten actuar sobre la amplitud y
la freouencia de las sinusoides del encrespado. Pero, es per­
fectamente seguro que los reglejes oitados están en interacciónj

t

y depende estrechamente de la composición fibrosa de la |
napa. Por último, la variación del grado de sobrealimentación 
creada por el encrespado mecánico favorece la producción de na-j 
pas de tejido no tejido de aspeotos y características muy diverj 
sos, según que se conserve una parte más o menos grande del en-j 
orespado meoánico en el momento en que se produce el encogimien 

to.
Según »wo variante del procedimiento, la napa de te­

jido no tejido, formada sobre la tela de encurriaiento, es des­
unida de ósta merced a una oleada de aire, dispuesta a la sali­
da de la oitada tela y despuás es recibida por un tambor perfo­
rado ouya velocidad lineal es inferior a la de la tela de escu- 
rrimiento. Así pues, la sobrealimentación que resulta de la di, 
ferenoia de las velocidades provoca un depósito sinusoidal que
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es mantenido sobre el tambor perforado con ayuda de una depre- j  
sida que reina en su interior, la napa plegada ea a continua- \ 
cián depositada sobre la tela transportadora del cajón de con- j  
tracción merced a un chorro de aire y experimenta la contracción!, 

final por los medios apropiados.
le «na- manera general, la velocidad lineal de la napa ¡

i
de tejido no tejido a la salida de la tela de escurrimieato es- '

!
tá comprendida entre el 105 $ al 200 i» de la velocidad lineal j 
de la ñapa a la altura del recinto de contracción, es decir que j 
se realiza ana sobrealimentación del 5 & al 50 $. la velocidad ! 
lineal en la tela de escurrimiento puede variar entre proporcio j  
nes extremas y no se limita más que por la potencia tármica del j 
recinto de contracción. I

I

la entidad solicitante ha comprobado igualmente que j  
podía encoger en continuo, por la tácnica según la invención na-j 
pas de tejido no tejido a grado de sequedad dúbil, incluso en |

i
ausencia de cualquier agente aglutinante de las fibras constitu : 

tivas.
En el caso en que el encogimiento de la napa se efec­

túe por un tratamiento tórmico en un horno de tipo oonocido cu­
yo fluido de calentamiento puede ser vapor de agua, o oualquier 
otro medio conocido del experto, la napa puede ser ligeramente 
aerollevada sobre toda su superficie por un fluido caloportador 
tal como vapor de agua, vapor de disolvente orgánico, aire ca­
liente, un gas caliente inerte, tal como nitrógeno, gas carbóni­
co, etc. Así pjies, merced a este medio, las últimas frico iones 
que se podría comprobar en contacto con las sinusoides y con la 
tela transportadora, desaparecen y la contracción tridimensional 
de la capa se efeotúa muy libremente.

La temperatura del horno de contracción es tal que se
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proporoion& a la napa de tejido no tejido una oantidad de ener­
gía calorífica suficiente para llevar la napa a una temperatu­
ra suficiente para encoger las fibras de potencial de oontrao- 
oión y de rizado latente helicoidal en un tiempo inferior o a 
lo sumo igual a un segundo. Esta temperatura se sitúa en gene­
ral entre 50°0 y 150°C pero se elige preferentemente entre 85°C ¡

i

y 115°0. |
Desde el momento mismo de lá salida del recinto de 

contracción, la napa de tejido no tejido experimenta un último 
tratamiento de seoado según los métodos bien conocidos. ji

Las napas de tejido no tejido, encogidas en oontinuo j 
según la invención están constituidas por una juiciosa asooia- j 
ción de fibras naturales, artificiales y sintéticas, tales como j 
las fibras papeleras refinadas o no de maderas resinosas o fron ¡ 
dosas, fibras viscosas, fibras polisósioas, acetatos, poliami- 
das, policloruros de vinilo, poliacrílicas, poliósteres, etc.

Fibras que poseen un potencial latente de encogimien­
to son por ejemplo fibras a base de un polímero termocontraible, 
del tipo cloruro de polivinilo que, bajo la acción de un trata­
miento térmico, se aoortan aumentando de seooión.

Fibras de potencial latente de rizado son por ejemplo 
fibras compuestas lado oon lado obtenidas a partir de dos polí­
meros sintéticos que poseen un grado de encogimiento diferente 
al oalor en nna .hilera especial donde son hilados lado con" la­
do. Tratando ulteriormente las fibras obtenidas, al oalor, es 
posible desarrollar sobre oada una de ellas un rizado helicoi­
dal puesto que los polímeros que poseen las fibras se oontraen 
oon grados de oontraooión diferentes, permaneciendo soldados en­
tre sí, quedando situado el polímero mas oontraido en el inte­

rior de la hélice.

-  « -
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Las fiaras de rizado latente heliooidal oonvienen 
particularmente bien para la realización de la napa según la 
invención ya que, en el momento de lacontracoión, se forman 
unas hólioes, lo que aoentóa el enredo del oonjunto de las fi­
bras y aumente así la cohesión de la napa obtenida.

Como fibras oompuestas de este tipo, se pueden citar 
las que se obtienen a partir dél 50 $> de politereftalato de eti 
leño glicol, de punto de fusión comprendido entre 255 y 265°C> 
y del 50 Í> de un eopolióster de 95 de politereftalato de eti- 
leno gliool y de 5 de politereftalato de dimetilpropanodiol 
de punto de fusión 228°C.

Otras fibras de rizado latente heliooidal pueden iguaL 
mente ser obtenidas por un procedimiento que oonsiste en calen­
tar filamentos sobre un lado, en hacerles pasar sobre una super 
fióle estrecha y a continuación en cortarles a la longitud de­
seada*. Otro mótodo oonsiste en enfriar disimótrioamente fila­
mentos hilados en estado fundido, oon ayuda de una capa provis­
ta de un líquido o oon una oorriente de aire por debajo de la 
hilera poco tiempo despuós de la solidificación de los filamen­
tos a fin de obtener sobre cada uno de ellos un gradiente de 
temperatura; los filamentos obtenidos son cortados en fibras.

Sé ha enooñtrado que cuando la cantidad de fibras de 
potencial de obntraooión y/o de rizado representaba del 5 al 
45 i* en peso de las fibras de la dispersión, las napas obteni­
das presentaban oalidades particulares de flexibilidad, de hin­
chazón y de tacto.

Las napas no tejidas de la presente invenoión presen­
tan una superfioie encrespada en dos direooiones sensiblemente 
perpendiculares, comprendiendo este crespón en el sentido tran§, 
versal finas y largas nervaduras, irregularmente separadas de 1
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a 10 mmf de 0,05 a 0,4 n  de altura aproximadamente que han si­
do provooadas por la aooión de la rasqueta, y en el sentido 1©£ 

gitudinal, ondulaciones profundas de 0,05 a 0,4 mm y que relle­
nan la superficie situada entre las nervaduras. Estas napas en­
crespadas son muy flexibles; por lo demás, su módulo de elasti­
cidad es pequeño; son muy hinchantes, propiedad que puede ser 
demostrada por el oáloulo de la relación entre la densidad apa­
rente y la densidad verdadera, relación que, en el oaso de laa 
napas según la invenoión, es pequeña.

Por el haoho de su flexibilidad y de su hinohazón, es­
tas napas, de aspeoto textil acentuado, convienen particularmen 
te bien para la fabrioaoión de artículos deseehables tales co­
mo blusas de trabajo, casacas de cirujano, artículos sanitarios 
diversos, paños, fundas de camas y artíoulos similares; igual­
mente oonvienen perfectamente oomo revestimientos murales.

La invenoión será mejor comprendida merced a la des­
cripción con referencia a la instalación que sigue sin que el 

alcance de ásta queda limitado.
La figura 1 del dibujo anexo representa esquemática­

mente un dispositivo de puesta en práctica de un procedimiento 
de tratamiento de la oapa de tejido no tejido según la inven­
oión, que utiliza un rascador encrespador.

La figura 2 se refiere a una variante que comprende 
un cilindro perforado de depresión que asegura la sobrealimen­

tación de la napa húmeda a encrespar.
Según el procedimiento de sobrealimentación a la ras­

queta enorespadora, la napa de tejido no tejido 1 es formaba so, 
bre la tela de esourrimiento 2 y desputfs levantada por el rodi­
llo "piok-ip" 3 y enorespada en la prensa esquematizada por los 
dos rodillos 4 y 5 con ayuda de una rasqueta 6 cuya presión de30
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aplicación as asegurada por los gatos 7 y 8. La napa húmeda en*»I
créspada desliza sobre Un plano inclinado 9 que faoilita y re- : 
guiariza la evacuación del material encrespado. El plano 9 tie. 
ne una inclinación variable, su superficie pulida o tratada con
produotos anti—adhesivos y puede ser, eventualmente, animada deji
un movimiento de vibración que facilita todavía la evacuación 
del material encrespado.

La napa enorespada es entonces tomada por una tela 
transportadora 10, que la introduce en un recinto de contrac­
ción, calentado con ayuda de rampas de vapor 12. Las velocida­
des de la tela de eecurrimiento 2 de la prensa 4- y 5 y de la te 
la transportadora 10 son reguladas de tal modo que la contrac-

i
ción tórmica de la napa encrespada se haga sin esfuerzo. La ve-j 
locidad de la tela transportadora 10 es regulada de tal modo j

i

que sea inferior de 5 a 50 a la de la tela de escurrimiento 2, 
La posición de la rampa de vapor 12 es regulable así como la 
dirección de sus chorros, permitiendo, si ello fuere necesario, 
realizar un cierto aerotransporte de la napa durante la contrao, 
ción.

Las dos porciones extremas del recinto de contracción 
11 están provistas de chimeneas de extracción 13 y 14 de los 
vapores, así como de esclusas de entrada 15 y de salida 16, 
equipadas de "faldillas" que impiden la entrada de aire atmos- 
fórioo en el recinto y que permiten ajustar y despuós reouperar 
fácilmente la napa'.

Las chimeneas 13 y 14 están igualmente provistas de 
registros 17 y 18 que regulan la velocidad de extracción del

i

vapor.
El techo 19 y el suelo 20 del recinto 11 son oalenta-, 

dos para evitar los riesgos de condensación.
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La tela transportadora 10 es tensada y pasa por los 
rodillos 21, 22, 23, 24 y su desplazamiento lateral es corregi­
do por el rodillo guía 25. El ramal de retorno de la tela pasa 
por el túnel 26, oalentado por el fondo 20 del recinto 11, es­
tando aislado el fondo del túnel 26 por un medio oonveniente.

La napa encogida es tomada por un segundo transporta­
dor 27 ouya velocidad lineal es igual o muy ligeramente supe­

rior a la del transportádor 10.
Según la variante que consiste en sobrealimentar la 

napa fyibeda de tejido no tejido merced a un cilindro perforado 
a depresión, la napa húaeda 30 formada sobre la tela de eaourri- 
miento 31 es desunida oon ayuda de una oleada de aire de la te­
la, y después es tomada por un cilindro perforado 33» en depre­
sión, ouya velooidad lineal es regulada de tal modo que sea in­
ferior de 5 Jé á 50 a la de la tela de escurrimiento 31. La so­
brealimentación que resulta de la diferenoia de las velocidades 
provoca un depósito sinusoidal y la napa plegada es mantenida 
sobre el oilindro merced a la depresión que reina en el sector 
34. La napa es a continuación depositada sobre la tela trans­
portadora 35 oon ayuda de un chorro de aire 36 dirigido del in­
terior del oilindro 34 hacia el exterior. La napa 30 es por úl­
timo transportada al recinto de oontraooión 37, que funciona se­
gún la descripción dada para el primer esquema.

Las características y ventajas de la invención se pon­
drán de manifiesto á oontinuaoión en los ejemplos de aplioaoión 
dados a título ilustrativo y no limitativo.

En estos ejemplos, la carga de ruptura y el alargara!en
.

to be» sido medidos sobre muestras de 5 om de ancho, acondiciona 
das a 23°C y en »»» humedad relativa de 50 las medidas son 
efectuadas en un dinamómetro LOMARGHY, tipo BM 02, a una velooi-
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dad de tracción de 100 mm/mn. El módulo de elasticidad ha sido
í

obtenido segiín la curva dinamomótrica de la fuerza en función 
del alargamiento y corresponde a la fuerza para 1 $ de alarga­
miento medida sobre muestra de 5 cm de ancho. La densidad 
verdadera ha sido medida en el picnómetro en el metanoi anhidro 
y a 20°C. La densidad aparente ha sido medida sobre una mues­
tra de 10 cm de lado, a una presión de 50 g/cm^. El módulo de 
flexión ha sido determinado por el mótodo Cantilever, descrito 
por la norma A.S.T.M. L 13 88 64 y calculado segán la fórmula

10-6d3 kg/icar

siendo Gr la rigidez a la flexión; d el espesor en centímetros, 
tal como se describe en el Journal of Textile Instituto 1930, 
vol. 21, página 377 T.
EJEMPLO 1

Se ha producido industrialmente por vía hümeda una 
napa de tejido no tejido exenta de aglutinante químico, de un 
peso evaluado en materia seca de 53 g por m y que tiene la com 
posición siguientes
Fibra viscosa 3*3 dtx/10 mm 55 partes en peso

25 partes en peso 
18 partes en peso

Fibra de policloruro de vinilo 4 
dtx/15 mm

Pasta papelera no refinada
Fibras polinosicas refinadas 
a 80° SR comercializadas por 
la Sociedad Rhone-Poulenc-Tex-
tile bajo el nombre de fibras BX 2 partes en peso

La napa ha sido formada sobre la tela de escurrimien- 
to de la máquina a fabricar el papel a una velocidad de 75 me­
tros por minuto y la sobrealimentación obtenida con ayuda de la 
rasqueta era del 17 mientras que el ángulo de ataque de la
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rasqueta era de 30°.
La velocidad de la tela transportadora de la napa en­

crespada en el interior del recinto de contracción era de 62 na 
tros/ainuto y la temperatura que reina en el interior de este 

recinto era de 95°C a 97° 0.
En estas condiciones, la napa de tejido no tejido te­

nia después de la contracción un peso de 83 g/m*̂  y los porcen­
tajes de contracoidn lineal eran dél 15 £ en el sentido de la 

y de 25 Jé en el sentido través.
Después de haber sido controlada, la napa ha sido im­

pregnada a razdn de 20 ^ con respeoto al peso de las fibras con 
un látex de un copolímero acrílico (87 Jé de aorilato de butilo, 
8 jé de acrilonitrilo, 2,5 jí de ácido itacdnico, 2,5 ^ de meti- 

lolacrilamida).
Las características físicas se indioan a continuación:

- Carga de ruptura en seco:
sentido marcha  ........  9260 g/5 cm
sentido través ...........  3860 g/5 cm

- Alargamiento a la ruptura en seco:
sentido marcha.......... . 37,2 JÉ
sentido través...... . 53,7 JÉ

La napa no tejida así obtenida era muy flexible y con 

caida y tenía un aspecto finamente granado.
Para permitir una comparación de las características 

físicas y sensoriales de la napa de tejido no tejido oontraida 
segiin la invención, se ha preparado en las mismas condiciones 
una napa de tejido no tejido de igual grama je que era sobreali­
mentada en las mismas proporciones que anteriormente, pero en 

ausencia de la ruqueta.
Si la carga de ruptura en seoo era sensiblemente con­
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servada, se ha registrado ana caida del 50 al 80 $ sobre los 
alargamientos a la ruptura y un aspecto irregular que hace im­
propia orna comercialización.
EJEMPLO 2

Se ha producido industrialmente por vía húmeda una
napa de tejido no tejido cuyas fibras reciben un aglutinante en

2
la cubeta. El peso de la napa estimada seca era de 27 g/m . La 
composición era la siguiente:
Fibra viscosa 1,7 dtex/10 mm 25 partes en peso

Fibras compuestas lado con lado 
1,7 dtex/lO mm, tales como descri­
tas en el ejemplo 1 de la patente 
francesa 2.134.205 24 partes en peso
Pasta papelera no refinada 30 partes en peso
Fibra polinosiea BX refinada a 80° S.R. 1 parte en peso
Látex acrílico precipitado (89 i» acri- 
lato de etilo, 11 i» acrilonitrilo) 20 partes en peso ¡
Velocidad de formación de la napa 80 metros/minuto
Velocidad de la tela transportadora 
en el reointo de encogimiento 56 metros/minuto
Grado de sobrealimentación a la ras­
queta 30 JÉ
Angulo de ataque de la rasqueta 26°
Temperatura del recinto de encogimiento 90° C

Peso en seco despuós de la contracción 61 g/m2

JÉ encogimiento lineal:
Sentido marcha 26 JÉ
Sentido travós 40 JÉ

Las características físicas y sensoriales despuós de 
la contracción en continuo eran las siguientes:
Carga de ruptura en seco:

Sentido marcha 1620 g/5 cm
Sentido travós 1100 g/5 om
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Alargamiento a la ruptura en seco:
Sentido marcha 36
Sentido través 47 ^

La napa no tejida obtenida era muy flexible, de un 

tacto lanoso muy agradable y de un aspecto granado muy seducti­

vo.
EJEMPLO 3

Una napa de tejido no tejido ha sido industrialmente 
preparada sin que las fibras constitutivas hayan recibido un 
aglutinante químico antes o después de la oontracoién en conti­

nuo*
Peso en seco de la napa estimada seca 
en él momento de su formación
Composición de la napa:

Fibra viscosa 3,3 dtx/10 mm
Fibras de polioloruro de vinilo 
4 dtx/15 mm
Pasta papelera no refinada

28,7 g/m2

30 partes en peso

30 partes en peso 
38 partes en peso

Fibra polinosica BX refinada a 80° S.R. 2 partes en peso
125 metros/minuto

91 metros/minuto 
27 *
26°

95°0 - 97°0 

84,2 g/m2

Velooidad de formación de la napa
Velocidad de la tela transportadora en 
el recinto de contracción
Grado de sobrealimentación a la rasqueta
Angulo de ataque de la rasqueta
Temperatura del recinto de contraooión
Peso en seco de la napa después de la 
contraoción
Í> oontraooión lineal

Sentido maroha 25 £
Sentido través 55 i»

Las características físicas y sensoriales después de

la contraooión en continuo eran las siguientes:
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Carga de ruptura en seoo:
Sentido marcha 820 g/5 om
Sentido travos 352 g/5 cm

Alargamiento a la ruptura en seoo:
Sentido marcha 31 £
Sentido través 67 ¿L
la napa no tejida obtenida era muy flexible, oon cai- 

da, de un tacto lanoso muy agradable y de un bello aspecto gra­

nado .
EJEMPLO a

Se ha produoido por vía hiSmeda una napa no tejida exe. 
ta de aglutinante químioo, de un peso evaluado en materia seca 
de 30 g/m^ y que tiene la composición siguiente:

15 partes en peso 
15 partes en peso 
24 partes en peso 
24 partes en peso

2 partes en peso

-fibra viscosa 1,7 dtx/5 fflm
-fibra viscosa 1,7 dtex/10 mm
-pasta de pino no refinada
-pasta de frondosos no refinada
-fibras polisónioas refinadas a 80° SH, y 
comercializadas por la Sociedad Rhone-Pou 
lene Textile bajo el nombre de Fibras BZ

-fibras compuestas lado oon lado 1,7 dtex/
10 mm, tales como descritas en el ejemplo 
1 de la patente francesa 2.134.205 20 partes en peso

La napa ha sido formada sobre la tela de eseurrimien- 
to de la máquina de fabrioar el papel a una velocidad de 120 me- 
tros/minuto y la sobrealimentación obtenida con ayuda de la ras­
queta era del 30 jí-mientras que el ángulo de ataque de la rasque, 
ta era de 26°.

La veloeidad de la tela transportadora de la napa en­
crespada en el interior del recinto de contracoión, era de 100 
metros/minuto y la temperatura reinante en el interior de este 
recinto era de 90°C a 95°C* En estas condiciones, la napa te-
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ala, después da la contracción, un peso de 49 g/m » y poroej 
tajes de contracción i i naal eran del 20 ̂  en el sentido de la 

y del 22 en el sentido través.
Después de haber sido contraída, la napa ha sido im­

pregnada a razón de 20 jC en peso oon respecto a las fibras, con 
un aglutinante a base de resina aorílica, y comercializada por 
la Sociedad S0PR0S0IE bajo él nombre de SOPRALCO H 264.

La napa así obtenida presenta un encrespado orientado 
en dos direcciones perpendiculares que comprende transversal*#]! 
te finas y largas nervaduras, espaciadas de 1 a 10 mm, de 0,15 
a 0,24 mm de altura y longitudinalmente ondulaciones profunda# 
de 0,09 a 0,27 *m comprendidas entre las nervaduras.

características físicas de la napa son indicadas 
en el oUadro siguiente:

2

Carga de 
ruptura 
en seoo
g/5 en

Alarga­
miento 
ruptura 
en seoo 
en 90 JÉ

Módulo
de

olasti
oidad
g/dtex

Densi­
dad ve£ 
dadora
g/oa?

Densi 
dad 
apares 
te , 
g/or3

da
dv

Módulo 
de fio 
xión 9 
kg/on2

sentido —  - —

aarcha 6800 26 JÉ 22,9
■ ' 1,39 0,158 0,114 74,5

sentido
travós 3700 39 JÉ 8,2

EJEMPLO 5
Se ha producido por vía h\&neda una napa no tejida 

exenta de aglutinante químico de un peso evaluado en materia 
seoa a 35 y que tiene la composición siguiente!
- fibra viscosa 1,7 dtex/5 mm 30 partes en peso
- fibra viscosa 1,7 dtex/lO am 30 partes en peso
_ pasta de pino no refinada 8 partes en peso
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- fibras poliédricas BX refinadas a 80° SR 2 partes en peso
- fibras compuestas lado con lado 1,7 dtex/

10 mm, tales como descritas en el ejemplo
1 de la patente francesa 2.134*205 30 partes en peso

La napa ha sido formada como en el ejemplo 1, salvo 
que la velocidad de formación era de 100 metros/minuto, la so» 
brealimentacidn de 30 el ángulo de ataque de la rasqueta 27 , 
la velocidad de la tela transportadora de 82 metros/minuto y la 
temperatura del recinto de 90 a 95°0.

La napa tenía, despuás de la contracción, un peso de
A

57 s/mr y los porcentajes de contraocidn lineal eran del 18 # 
en el sentido de la marcha y 20 j£ en el sentido travtfs. A con­
tinuación la napa ha sido impregnada oon 15 Jé én peso con respe¿ 
to a las fibras oon un aglutinante idántioo al del ejemplo 1.

La napa así obtenida presenta un encrespado orientado 
en dos direcciones perpendiculares, que comprende transversal-

i

mente finas y largas nervaduras espaciadas de 1 a 10 mm, de 0,09 

a 0,21 mm de altura, y longitudinalmente ondulaciones profundas ¡ 
de 0,095 a 0,27 mm cemprendidas entre las nervaduras. !

Las oaracterístioas físicas de la napa son indicadas ¡ 
en el cuadro siguiente!

Carga de 
ruptura 
en seco 
g/5 oa

Alarga­
miento 
ruptura 
en seoo 
90 JÉ

Hddulo
de

elast¿
cidad
g/tex

Densidad
verdade­
r o * 3

Densi,
dad
aparea
te -x 
g/ca-3

da
dv

Módulo 
de fie 
xión ”
kg/ca2

sentido
marcha 4060 17,5 12,1

1,35 0,116 0,086 43,9
sentido
travás 3500 36 9,1
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Se ha producido por vía húmeda una napa no tejida 

exenta de aglutinante químico, de un peao evaluado en aateria

- fibras pollndsioas BX refinadas a 80° SE 2 partes en peso
- fibras ooi&puestas lado con lado, 1,7 dtex/

10 xa, tales oamo descritas en el ejemplo
1 de la patente frañoesa 2.134*205 30 partes en peso

le. napa ha sido formada en las condioiones descritas 
en el ejemplo 1. Su peso después de la contracción era de 57

tido marcha y 20 Jí en el sentido travós.
Deapuós de la contracción, la napa ha sido impregnada 

oon 21 56 en peso oon respeoto a las fibras, de un aglutinante a 
base de resina aorílica y oomeroialisada por la Sooiedad SOPEO- 
SOIS bajo el nombre de SOPBJ&OO 4 T 225*

La napa así obtenida presenta un encrespado orientado 
en dos direeoionee perpendiculares que comprende transversalaeji 
te finas nervaduras espaciadas de 1 a 10 mm, de 0,09 a 0,21 mm 
de altura y longitudinalmente ondulaciones profundas de 0,095 a 
0,27 ma comprendidas entre las nervaduras.

Las características meodnicas de la napa son indicadas 
en el ouadro siguiente!

seca de 35 g/a? y que tiene la oomposioión 
•- fibra viscosa 1,7 dtex/5am
- fibra viscosa 1,7 dtex/10 m.

-  pasta de pino no refinada

siguiente:
30 partes en peso 
30 partes en peso 
8 partes en peso
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Carga de 
ruptura 
en seco 
g/5 om

Alarga­
miento 
ruptura 
en seoo
en 90 jé

Módulo
de

alasti 
oidad” 
g/tex

Densidad
verdade­
ra
g/ca 3

Densidad
aparante
g/oa3

da
dv

Módulo 
de fie 
xión . 
kg/ca2

sentido
marcha 3300 21 14,4

1,40 0,125- 0,089 50
sentido
travóe 2690 39 5,8
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REIVINDICACIONES
1a.- Procedimiento para el encogimiento en oontinuo 

de napas de tejido no tejido obtenido por vía htiaeda, oonetittd- 
das de fibra# papelera# y textiles en mezcla íntima de la# olía­
le# una al menos de las fibras constitutivas posee un potencial 
de contraooión o de rizado latente helicoidal, reveláble por 
una aooión tórmioa, quimioa o mecánica, conteniendo las napas, 
eventualmente un aglutinante químico de las fibras constituti­
vas, oaraoterisádo porque se realiza desde el momento mismo de 
la salida de la tela de esourrimiento una sobrealimentación me­
cánica sinusoidal de la napa antes de hacerla experimentar el 
tratamiento de encogimiento y despuós de secado.

2*.— Procedimiento segün la reivindicación 1, carac­
terizado porque la velooidad lineal de la napa a la salida de 
la tela de escurrlmiento está comprendida entre 105 % y 200 jC 
de la velooidad lineal de la napa en el recinto de encogimien­
to.

3».- Procedimiento segiín una de las reivindioaoiones 
1 y 2, caracterizado porque la sobrealimentación sinusoidal es 
prcvooada por una rasqueta encrespadura colocada sobre un oi- 
lindro sitiando entre la salida de la tela de escurrlmiento y la 
entrada de la zona de encogimiento. .

4*.- Procedimiento segdn las reivindioaoiones 1 y 2, 
caracterizado porque la sobrealimentación se efe otila por paso 
sobre un cilindro perforado y aspirante de velooidad lineal in­
ferior a la de la tela de «#ourrimiento.

5ft.- Procedimiento segdn una de las reivindioaoiones 
1 a 4, caracterizado porque la temperatura del homo de encogi­
miento se sitóa entre 50°0 y 150°C pero preferentemente entre 
85°Cyl15°C.
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63.- Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 5 
caracterizado porque el grado de sequedad de la napa antes del 
encrespado puede variar entre 15 $ y 80 $ pero preferentemente 
entre 25 y 60 jí.

76.- Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 6, 
caracterizado porque el gramaje de la napa húmeda expresado en j 
peso de materia seca antes del encrespado es al menos igual a ! 
10 g/m2.

83.- Procedimiento para el encogimiento en continuo |
de napas de tejido no tejido obtenido por vía húmeda, tal y og 
mo queda sustancialmente descrito en la presente Memoria e ilusj 
trado en los adjuntos dibujos. !

Bata Memoria consta de 23 hojas, esoritas a máquina 
por una sola oara.

Madrid 2 2 OCX 1976 j
S0CIE2E m  NOM COLLECTIi’ RHONE-POULENC-TEZTILE-RHONE-PROOII. DE j 
HOM COMERCIAD TENAGIL.
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