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Los tejidos o telas de entraforro o entrastela no te-

Jjidas se unen usualmente impregnando una banda o velo no tejido

~ds fibra uniformente con un agente aglutinante. Comdnmente, to-
da o parte de esta imprsgnacidn se realiza extendiéndo con hoyo

5 '3A de espdtula el agente aglutinante, espumoso o viscoso, en la ban—:iA

da o velo a medida que pesa entre una superficie de soporte y
~unos medios de hoja de espitula que confinan un bafio del agente
aglutinante esn la =nchura de la tela. La superficie de soporte

es an general un rodillo y, usualmente, los medios de extensidn

1w e  estén constituidos por una depresifn. De ests modo, se disponen
cdmunménte tlos rodillos sustancialmente horizontales de modo que
la'banda o velo pasa sobre un rodillo y bajo el segundo; y es
tomade adhesivo espumoso por la bsnda desde un bafio que se axtien~
7 ‘de a través de la banda, entre la parte superior de la misma y el .
15 _ ,}. segquo rodillo.
.:'._' | | Las telas no tBJanS y otras telas de entfefqtro;q_:
T gféipl_nentratela tenfan en el nasado usualmente prupiedades-uniforméé
’w;7?f:en>t0da'su érea, pero, recientemente,; se ha producido una deman—
B :ida para los entreforros multizonales; es decir telaa gue . tianen,
-a traves de su érea, zonas de propiedades di Ferentas, an eap301ali

-rigidez y tacto. Esto permite utilizar una simple uleza da entre-,?~

3

e

fnrro en una prerda, por g jemplo en una prsnda de abrigo, tal co~ St
. _mo’en una chagueta o camisa, que requieren entLeForrua uue ten~ '

gan propledades diferentes en distintas zonas. Asf, un entraforro

”f multlznﬁal apropiadd debe tener un efecto de forra flrme, volUmi-
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noso sn la zona del pecho de una chaqueta o camisa, con buenas

propiedadés de fajamiento hacia abajo en la longitud de la pren-zgf;-i-”

da.
Se han hecho entreforros o sntretelas multizonales

tejiendo las telas apropiadamente. Otro procedimiento ha sido
descrito en la memoria de la patente briténica 911517, Esta me-
moria estaba relacicnada solamente con la produccidn de entre-
forros de cuello y en ella el entreforro se configura como un
cusllo y se producfa imprimiendo sobre la tela destinada a for-
mar el entreforro un material resinoso, efsctudndose la impre=-
sién por medio de um rodillo grabado o rodille hueco perforado
o un estarcido, de tal manera gue se aplica uragran cantidad

de material resinosc donde se dessa aumentar la rigidez y una
menor cantidad donde el entreforro tenga que ser menosirigido.
El fnico material de tela descrito es una tela de algodén. Se
conocen procedimientos para proporcionar un contenido variable
de) aglutinante en productos no tsjidos; por ejemplo,'la nemo=
ria de la patente britdnica 928270 describe la manera en qus Sse
pusden aplicar diferentes cantidades de una finica composicién
de aglutinante lf{quido, y as{ concentraciones diferantes de
aglutipante, & uha banda o velo durante la formacién de una
almohadilla. Sin embarqo, claramente, los requisitos para la
formacifn de una almohadilla, que es. necesariamente muy voluw

minosoa y que consiste generalmente en varias capas de lana es-

tratificadas entre sf y quse pueden tener una calidad superficiali N




.ifrglétivamente pobre, son muy diferentes de los requisitos para

la formacién de un entreforro o entretela, ya qus este tiene

qﬁe”se; dslgado y tener textura superficial suave y uniforme,
Se puede -obtsner un efscto multizonal en un entreforro no te-
si;Li;i. »Vjido_imprimiando lineas de pasta sspesada en diferentes canti-
- - d;ﬁas an distintas zonas de un velo prsviamente aglutinado o
> unido y a veces calandrando las lineas de pasta dentro del ve-

lo & banda. 5in'embargo, esto no @s snteramente satisfactorio,

‘ puésto que rsquisre opsraciones adiciopales de proceso y la zo-
:10,~[¥i;"i na fuertemente impresa pueds resultar comprimida o de espesor

| qgu'kraducido; en tanto que esta zona deberfa ser de preferencia vo-
luminosa, Pusde haber también distribucifin no uniforme de aglu=

tinante en cada zona, y la transicidn desds el aglutinante de

>'Cﬁo

_asta 1nvanc16n comprends una banda o velo no tajido unldo por[

zonaa, cada una da las cuales tiens contenida de aglutlnante

una zona al aglutinante de la zana siguzente tisnde a ser brus-
Un material de sntretela o entrefdrro de acuetdo conv

un aglutlnante, an el gus la zona del vela comprende primeras

tas contanidos de aglutinanta y qUé ‘88 unen unas a otras. Da es-
ta mado, an 108 praductos ds- la inVanclén, cada una de las zo--"'j

BuStanclalmE“te uniforme, y zohas adyacentés que tlanen difaran-ii"‘




que no hay cambio brusco de propiedades.
La anchura del 4rsa en la cual se unen las zonas en-
tre s{ es en general menor que 5 mm, por ejemploc de L a 5 cen-

timstros y algunas veces mayor, En esta &rea sl aglutinante con-

5 siste B8N una mezcla de aglutipantes presente en cada una de las

zonas adyacentss con el contenido de mezcla variable a través

de la zona de unidn. Naturalmente, el mdximo cambio de conteni-
do tiene lugar en un 3rsa bastante estrecha, por ejemplo de 2 a
5 mm de anchura.,

10 Los métudos descritos de imprimir &) aglutinante pa=~

ra dar entreforros multizonales parece proporcionar productos

en los que la totalidad del cambio ocurre en una zona tan sstro-

L
M}

' cha como esta, con el resultado de que las zonas adyacentes no

-

se puede considerar que ss unan entre si.

15 Como consecusncia del uso de aglutinantes diferentes,

las propiedsdes de la unibn, por sjemplo la flexibilidad y el

: - tacto, serdn diferentes sn zonas adyacentes. La posibilidad o 53“f1V
capacidad resultante para coptrolar la variacidn de las propie- e
desde de aglutinacidn, y por lo tanto de las propiadadeé del

20 ’?ﬁ tejido, desde una zona a la otra, es muy valiosa, Sin embargo,
pusde ser indeseable a vecss que sea demasiado grande el cambio
de las propiedades de aglutinacidn de una zona a otra. Aunqus
los entreforros pueden tener precisamente dos primeras zonas
diferentes A y B, por ejemplo dispuestas de la manera ABA, en

.25 otros entreforros praferides pusde haber al menos tras zonas di=-
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ferentes alargadas, (por ejemplo, ABC), estando las propiedades
de unidn en la zona interior (B) comprendidss entre las propie-
dades de unién de las dos zonas externas (A y C).
La difarencia de contenido de aglutinante puede re=-
) 5 sidir solamente en la diferencia de la centidad de aglutinante
que estd presente. Por ejemplo, se ouede utilizar el mismo aglu-

tinante quimico en las dos zonas, pero la cantidad pusde ser mae

yor en una zona qgue en la otra. De preferencia, sin embargo, el .L;,a* '
aglutinante en las zonas diferentes ss formula de manera diferen- .

10 te y, por supuesto,esto no es posible si se aplican simplemente

cantidades diferentss de un solo aglutinante, por ejemplo por
8l método descrito an la memoria de lz patente britdnica nlime-
)7 ro 928270. Cuando se utilizan diferentes aglutinaites, las can- .
.. tidades de cada uno gn zonas adyacentes pueden ser igusles o die
15 - ferentes.
. Una caracterfstice separada de la invencidn reside 'tit:;l:
. e enjun método de fabricar entretelas o entreforros nultizonales.
.. De acuerda con esta, entreforroc que comprendes un velo no tejido
- -A.; unido por aglutinante y en el cual el 4rea del velo comprende
20 S primeras zonas, cada una de las cuales tienen contenido de aglu-rl
. tinante sustancislmznte uniforme y zonas adyacentes tienen di-
- '~ ferentes cunt:znidos de aglutinante, se puede hacer por un méto-
do que comprende aplicar a cada zona de la tela o tejido una
distribucidn global sustancialmente uniformeé de la composicidn.

. -25 aglutinante liguida, siendo diferente la cantidad o cantenido

[=}]
!
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de la composicién anlicada,

En general, el contcnido de la composicid

n
da que se aplica a zones adyacentes es diferente, zplicédndose
te aste modo a caua zona difercentes composiciones ligquidas. La

] diferencia requericda puede residir solamente en la concentracidn
de aglutinante en la composicién liquida, con diferencias re=- A;f?;fgf
sultantes en la toma y contenido final de aglutinante en el R
velo o banda, pero con frecuencia reside en el uso cde ingredion-
tes distintos en la comgosicidn, por ejemplo, mediante el uso

16 de distintos aglutinantes o aditivos para los nismos.

Los velos no tejidos utilizades en la invencidn tie-
nen c¢e psreferencia la forma de una longitud continua cuando se
anlica el aglutinante a los mismos y, de preferencia, las zonas

., se extiendan en la direccidn de la longitud, La distribucidn
15 . multizonal especi{fica de composicifn azglutinante 1lfquida se ha-
ce de preferencia en una sola pasada sobre un velo sustancial-
ments no aglutinado.
La conmposicifn aglutinante liquida se puede avlicar al :',;'
velo por rociado o nor impreénacién. Esta aplicacifn se realiza
20 ... de prefersncia de tal manera que las zonas adyszcentes se unan S
suavemente unas a otras, de la manera que ss ha descrito anterior —~° '
mente. Mor ejemplo, se pueden aplicar composiciones diferentes |
mecdiante rociados adyocentes que se sitﬂan de manera rus consi-
gan la unién deseada; el modo praferidc de aplicar una composi-

25 cibn 1fquida consiste en extender la composicibn sobre el velo.

26.4,75 - 7 -




10

20

wltyanran

" 25

26.4.75

"e la placa de divisidn suficientemente separados uno de otro

-.zonas identificables y para que el &rea de la unibn no fuera tan

" grande como para elimipar las propias zonpas a menos que la placa

£n un procedimiento preferido de ascusrdo con la inven-

cibn, una tela no tejida, aglutinada, se hsce extendiendo la

composicidn aglutinante viscosa o espumosa en un velso no teji-
do a medida que el velo pasa entre ung superficie de soparte

y unos medios extendedores que confinan un bafio de la composie

cidén aglutinante lfguida sobre la bangs o velo, a través de la S

snchura del velo, y este procedimiento se caracteriza poroue ol

bafio estd dividido en al menos dos secciones por un dsflector que
evita o restringe, en una cantidad controlada, la transferencia
de composicidn desde una seccidn & upa seccidn adyacente, siendo 'f{ ‘
suninistrada @ secciones zdyacentes composicidn aglutinante l{-
quida diferente.

flurante la impregnacidn con agente aglutinante viscoso,

no espumado, se podfa haber pensado que serfa imposible mantener - - .

‘los agentes de unifn o aglutinacidn en los bafios a ambos lados el o

mediante el uso de una placa deflectora para que ss obtuvieran

presionase tan fuertemente en el veld que desplazase las fibras = - .. %

" del mismo y dafase el velo. En realidad, como consecuencia del 33”1J:y

. - ’, -
uso de un adhesivo viscoso 0 espumdso; se encontrd que era fécil-
mente 0031ble controlar, y en general reducir el minimo, en un
grado predetarninada, el psso de agente aglutinante a través del

deflector; cuando se estd fabricando un velo en el que hay al me-
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nos tres zonas, teniendo una zona propiedades de aglutinacidn
entre sus zonas adyacentes, hay diversos modos mediante los’
cuales se puede conseguir este. Po0r ejemplo, las dos placas
deflectoras gue separan la seccidn intermedia del bafio de compo-
sicién aglutinante de las dos secciones adyacentes pueden estar
situadas de manera que permitan uns trensferencia controlada de
composiciones desde las dos secciones adyacentes a la seccidén
intermedia, pasando la composicidén entre cada placa deflectora
y el velo o sobire cada placa deflectora., En general, se puede dis-
poner un mezclador, por ejemplo un simple rotor u otro agitador,
en la seccidn intermedia para asegurar la mezcla a fondo de las
composiciones desde las dos secciones adyaczntes, Las velocidades
de suministro de composicidn desdé cada una de las secciones ad- ;
yacentes a la seccifn intermedia y, por lo tanto, el contenido de:
la composicidn en la seccifn intermedia, se pusden ajustar median=
te posicionamiento apropiado de lss placas deflectoras. :
De preferencia, sin embargo, cadé placa deflectora
estd situada de manera que impide sustancizlments el paso de
agente aglutinante a través de ella y que permite sdlo la fore
macifn de un &rea de unidn relativamente estrecha. Por lo tan-
to, la composicidn tiene que ser suministrada directamente a la
seccibn intermsdia para crear el necesario bafio en ella. La compo=
sicién puede ser totelmente difsrente de cualguicera o dé amnbas
composiciones de las secciones adyacentes, pero usualmente es

una mezcla de los agentes aglutinmantes en las dos secciones adya=~




centes. La misma puede ser mezclada previamente y alimentada
dirsctamente a la seccidn central de la misma manera general
en que son alimentadas lus otras composiciones directamsnte a
las secciones adyacentes, pero, de nreferencia, se forma y se

5 mezcla in situ en el bafio central permitiendo gue el agente

aglutinante de la compo cidn de cada una de las dos seccio-
nes adyacentes pase al mismo sobre los dos deflectores. Con- .. f

benizntemente, la composicifn de cada seccidn adyacente se

suministra a esa seccidn por una tuberia u otra salida que
10 se mueve en vaivén en la seccidn y haciendo que cada una de
estas tuberias se mueva también en vaivén en una parte de la
“ seccidn central apropiada libre c¢& composicidn de cada una de
las secciones adyacentes a la seccidn central, . ”7 -
< o " Aunque las supzrficies de sopsrts pueden sstar cons—
i 15 o tituidas por una cinta transportadora u otra superficie plana
h y los medios de extender pusden estar constituides, por &jemplo,
»-- por una hoja ds espdtula, se prefisre que ambos sean rodillos,
. . ' de la manera usual, y ello pdr conveniencia de la siguiente des- f

S . ecripeidn en razén del uso de un par de rodillos.

. op e Aunque es en gsneral adscuado convertir el velo no
’ tBJldO, totalmente sin aglutinar segln se obtiens de, por eJemplq
é i un arrollador de #ejido transversal, convlrtlendolo en 8l entre=
§. , forro o sntretela final aglut;nada por el método de aglutinacidn
g descrito anteriormente, es a veces conveniente establllzar Arie

25 meramente el velo no tejido aylutinado uniformemente a través
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de su anchura por alglin método conveniente, por ejemplo, median-
te una impregnacidn de espuma uniforme, o se le puede dar uda
aglutinacidn uniforme a travds de su anchura después de reali-
zar sl método de la invencidn. Las diferencias en las composi=-
ciones aglutinantes lfquidas suministradas a secciones adyacen-
tes pusden residir inicamente en su viscosidad o densidad de
@spuma, ya qus esto dard lugar a grados diferentes de recepcién,
pero reside en general en las diferentes concentracionss del
aglutinante o, mis usualments, en sl uso de diferentes agluti=-

nantes o diferentes aditivos.

Los aglutinantes utilizados sn la invencidn pueden

. ser cualesquiera aglutinantes apropiados para la aglutinacién
. de velos no tejidos. Aglutinantes.apropiados son ya ampliamen-

te conocidos y utilizados. Si, segiln se prefiere, se ha de apli=-

car en forma de espuma, se puede utilizar cualquier método con=

‘venienta de espumar la composicién aglutinants lfquida y se:

usan ya ampliamente métodos apropiados, describidndose e jemplos

. sn las mamorias de las patente britdnicas nimeros 728,865 y

898,432,
El velo pueda ser un velo no tejido uniforme, que

tenga prépiedades uniformes an su anchura y en sU g3Spesor an=

tes de la impregnscidn., pero es con frecuencia ventajoso gue
el velo tenga distribucidn multizonal de fibras, De ests modo,
el drea del velo comprenderd segundas zonas, cada uha de las

cuales tisne composicidn de fibras sustancialmente uniforme y

-
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en sl cual las sequndas zonas adyacentes tienen composiciones

de fibras diferentes. De preferencia, las segundas zonas se

unen entre si, Las primeras y segundas zonas pusden coincidif,

con el resultado de gue el aglutinante cambia en el mismo lu-

5 gar que 8l contenido de fibras, pero con frecuencia no sucede
as{, de modo que el contenido de fibras cambia en un lugar mien-
tras el contenido de aglutinante cambia en otro. Cuando, ssgln
se prefiere, el entreforro o entretela es de forma de una lone
gitud cantinua o sstd cortada de la misma, tanto las primeras

flﬂ zonas como las se:undas se extienden de preferéencia longitudi-

- nalments y preferiblemente las fibras tienen tendencia a una
orieftacin predominante en la direccidn longitudinzl, ya que
gsto proporcicna - me jores propledades al entreforro cuando se

» .-.corta de un manto a través de la direccidn de la méguina,

ils ."7' £l velo o banda, ya sea de contenido de fibras unifor-

"~mes o de conﬁenido de fibras multizonal, puede estar formado de

. © filamentos continuos o de fibras cortadas. Un velo de fibras

I

cortadas puede tener, por ejemplo, filamentos de refuerzos embew

.egi;bidos en 6l, por ejemplo para proporcionar propiedades multizo-

*

”7:3;%Jte que se utilice. Auncue el velo puéde estar tratado con agujas,

R H
&

. - =% 'de preferencia no lo estd, siendo un velo en al que las fibras

"tienen une distribucifn arbitraria en todo su espssor. Un métoe .
~ do’preferido de fabricar un velo multizonal apropiado comprende

“p§ - . formar un velo laminar de dos o mis capas, comprendiendo el drea

.. «~nales al propio velo de fibras, independishtemente dal'aglutinan—,; .
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del velo segundas zonas, cada una de las cuales tiene composicidn
de fibras sustanclalmente uniforme, y en el cuzl las ssegundas.
zonas adyacentes tienen difsrentes composiciones de fibras, y
despudés efectuar al azar la distribucién de fibras a travds

del velo y asasgurar con ello que las primeras zonas S8 unan en=
tre sf, En un método preferido, el velo se hzce superponiendo

dos flecos entrecruzados, siendo uno mds ancho que el otro, y
despuds efectuando una distribucién al azar de este mediante el
paso a través de un aparato tal como el Proctor Isomizer, segin
se describs en el boletin 549-1/72 de Proctor and Schuartz,

Velos particularmente preferidos, que tienen distribu-

_pién de fibras multizonal, y su fabricacién, se describen en la

'Snlicitud de patente britdnica 9439/74, del mismo solicitante.

En algunos casos puede ser dessable que la banda o

velo incluye, en al menos una de las segundas zonas, fibras aglu=-

..tinantes gue aglutinen conjuntamente otras fibras en sl velo, Por
. ejemplo, sl velo pusde contener fibras de dos componantes, la
;'vaina externa de las cuales ha sido fusionada a otras fibras .pa-

', Fa aglutinarlas conjuntaments.

El entreforro o entretela puede sstar situada en la

©7. ¢haqueta u otra prenda de una manera c¢onveniente, por sjemplo

mediante cosido o por adherencia, De este modo, los entreforros
de acuerdo con la invencidn pueden llsvar, en parte o en la tota=-
lidad de su 8rea superficial, usualmente en un lado solamente,

adhesivo termopldstico para hacerlo fusible, El adhesivo termo-

IR IR R Y
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pldstico se aplica en general como un recubrimiento disconti=-
nuag mediante dispersidn, rociado o impresidn. Se pﬁeden uti-

lizar cualquier adhesivo apropiada, fusible, para entreforray
y.método de aplicacidn del mismo. El adhesivo se puede aplicar

uniformemente o tambidn puede tener una distribucién nultizo=-

nal, De este modo, las &reas del velo pueden comprender también

terceras zonas, cada una de las cuales tiene.. un recubrimiento
i -4

de adhesivo sustancialments uniforme, y en el cual las terce-~ .

ras zonas adyacentes tienen diferentes recubrimiento de adhe- L
sivo. ' , o e
- La anchura de las primeras zonas, y de cualquiera de

las ssgundas o terceras zonas, puede variar ampliamente, pero
serd en general mayor de 5 cm, por ejemplo 10 cm § mids. Un sn-
treforro o entretela de la invencidn puede contener precisamen=-
te dos de las primeras zonas, pero con frecuencia contienen
tres, Una longitud continua del mismo contiene cinco zonas a;;
tr;vés de su anchura, siendo la zona central la més rigida,
pero se'puede prevexr cualquier ndmerao convenients de‘zonas.

"€l velo puede estar sometido a los tratamlantos usha-‘
les, tales como el de calandrado o hendido, _

Los dibujos que se acompafian ilustran los nuevos pro-
ductos y métodos preferidos para fabricacidn., En los dlbUJDS.

La figura 1 es una vista lateral asquematlca, y

La figura 2 es una vista en planta del. aparato que

estd siendo utilizado en el procedimiento;




10

15

25

1644475

La figura 3 es una vista lateral de otro aparato aprOPigVﬂ'Q'évn

do;

La figura 4 es una seccifn transversal tomada por la 1f-

nea IV-~IV de la fiqura 2}

La figura 5 es una seccidn transversal de otro aparatoj

lLa figura 6 es una vista en planta
8n qus se pueden situar disefios o modelos en
corte,

Como se muestra en la figura 1, un
cifn espumado 1 se deposita por impregnacién

2 haéiendo pasar el valo sobre un rodillo de

" rodillo de extender 4 posicionados de manera
'3 de adhesivo en la anchura del velo. En general, el bafio de adhe~
sivo se mantiens relleno por suministro a travéds ds uno o mds con=-

- ductos 6.

Como se muestra en la figura 2, en

; gsté dividido en dos bafios, S5a y 5b, por medio de una placa divie

,-‘éora 7. E1 aparato inciuye conductos de alimentacién separados 6

divisora 7 des manera ques cl velo impregnado resultante tenga zo-

que muestra la forma

el tejido antes dsl

agents de aglutina-
en un velo no tejido
soporte 3 y bajo un

que definan un bafio

ERIOA 21 Do A R K R

w3

270N

la invencidn el bafio

T

o g virene

. para suministrar los dos agentes aglutipantes diferentes a los

" dos bafos., Es fdcilments posible disefar y posicionar la placa

nas.longitudinalas 8y 9 qus se unan entre sf a lo largo de una

1fnea 10 en la que hay un cambio brusco de un agente aglutinante" f;:f ,7‘

a otro sin solape excesivo alguno de los dos

agentes aglutinantes




y en la que no hay sustancialmente desplazamiento-ds fibras por lg

placa divisora 7.

E 7 El aparato mostrado en la figura 2 produce un efecto

bizonal, perc se pueden conseguir efectos trizonales o multizo-

nales disponiendo placas divisoras adicionales 7, consiguiéndose

un efecto trizonal cuando hay dos placas divisoras, como se mues-—

tra en la figura 3.

En esta, el bafio de agente aglutinante estd dividido en

tres secciones 5a, 5b y 5c, estando la masa.de cada bafio detrés

del rodilla 3 y, por lo tanto, no visible en los dibujos. Estas

sedciones estdn separadas entre si mediante deflectores 7a y 7b.

? ' _ Un mezclador de rotor 1l estd previsto en el bafio intsrmedio Sb
; o para mezclar 8l agente aglutinante en el mismo.

El agente aglutinante para el bafio 5a se suministra a
través de una tuberfa de alimentacidn 12 de movimiento en vaivén,

*-en tanto que el agente aglutinante para el bafio 5g se suministra

...a través de una tuberfa de alimentacidn 13 de movimiento en ualven;
“ estando montada cada tuberfia en un mecanismo apropiado de mav1mieg B
“to en. vaivén, idéntificado esquemétlcamente €n 14, Las tuberfas-

_ 12 y 13 descargan segln un angulo con respecto a la vertlcal, da
‘i“ -‘manera que inclusoc aunque los mecanismos 14 de movim;anto<an-vaie
- ‘vén se movieran solamente dentro de las seccionss 5a y Sb,'las sa;--'»i‘*'w
lldas desde las tuberfas no atravesarfan la seccidn 5b. Hedlante -
aleccion aproplada de los angulos beta y alfa, se pueden contro=

lar las proporciones de los dos agentes aglutinantes,que estdn

2644.75



siendo alimentados a la seccidn 5b.
Una placa divisora 7 apropiadamente configurada se mues= .-
tra en la figura 4. La holgura o separacidn x entre el velo 2 y
la superficie adyacente 12 cde la placa divisora es usualmente pe-
5 gueiia, por ejemplo de 2 a 12 wm y e€s de prefercncia ajustabls tan- ;f
to para acomodarse a cifercntes espesores de velo como para permi-zil.-'
tir la seleccidn de la separacifn 8ptima para cualquier combina-
cibn particular de agente aglutinante y velos.
£En la figura 5 se ha mostrado ssquemdticamente un apara—_;;;:
10 to preferido para formar cinco zonas diferentes de aplicacién de
aglutinante, Se disponen cuatro deflectores 7 para separar las zo-
nas y se disponen placas extremas 24, Unz composicifn aglutinante
se alimenta a través del conducto 21 a la zona central 187, sien-
‘do tal dicha composicidn cue proporciona una tela o tejido bastan~ -.:
15 | te basts en esta zona., Una composicidn diferunte, que da un tacto

~mucho menos basto, se alimenta a través del conducto 22 a las zo-

© + ., nas exteriores 16” y 20°, en tanto que se suministra una composi-
7{1pi6n de propiedades intermedias a través del conducto 23, a los
Eaﬁos intermedios 17 y 197, En la figura 16 se muestra esquemd-
20 *f’ticamente el modo en que se pueden depositar distribuciones de
" lentreforro en una longitud del tejido multizonal resultante 15 pa-
‘ 'ra marcar cémo se tisne que cortar el eﬁtra?orro o entretela. El
tejido se hace de zonas 16, 17, 18, 19.y 20. Las propiedades, ta-

les como la voluminosidad y la ricidez, de la zona 17 estédn comprep - .~

py e

25 didas entre las de las zonas 16 y 18, y las de la zona 19 estdn

644,75 | - 17 -
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comprendidas entre las de las zonas 18 y 20. En la préctica, se

colocarian normalmente los disefios o distribuciones de manera

que la zona de transicién (17 & 19) cayese inmediatamente deba~

jo de la posicién de los botones superiores del entraforro de

5 la parte delantera ce la chagueta o camisa.
tn lugar de suministrar alimentaciones separadas a
baffos 177 v 197, se puede disponer sl paso de aglutinante por

encima o por debajo de los deflectores 7, desde los bafios adya=~

centes 16°y 18° y 20°, Como un ejmplo del velo formado de esta
10 manera, se hace una banda o velo de cinco zonas formando un ve=-
lo de 160 cm de anchura utilizando una tarjeta y un arrollador
'Etranausrsal de una mezcla de fibras de:
‘ Fibra de nilén 3,3d/ tex 51 mm 60%
N Fibra cortada acr{lica 8,9d/tex 60mm 20%
15 ' Fibra de poliéster 5,5d/tex 50 mm 20%
- 'y después depositando en el centro del vele suslto un velo de
; aprox1madamente 85 cm de anchura de nildn de 22d/tex 83 mm. El

uelo, qua consiste en varias capas de fibras, se hace pasar des-

pués a través de un Proctor Isomiser, para producir un velo en
;fzﬂ ) 1::"91 que las zonas-16 y 20 son de 33 cm de anchura y tienen un pe~
' :::ifso de fibras de 50 g/ng en tanto que la zona 18 es de 80 cm de
anchura'y tiene un peso de fibras de 90 g/mz, siendo las zonas
17 y 19, por lo tanto, de aprox1madamrnte 7 cm de anchura.
bDespuds se. 1mpregna la zona 10 con una comp031016n de

- 25 Aaglutinante, en tanto que las zonas 16 y 20 se impregnan con otra,

2604.75 - - 18 -
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segdn se ha descrite mds arriba. Cada composicidén de aglutinante

se pigmenta y consiste en

Zonag 16 v 20

"acronal® 35D
(BASF (UK) Ltd)

Oxalato Amm,

Sultrapon LQ
Agua '

Zona 18

UNational® EP 2409
(National Adhesives
" and Resins Ltd.)

‘Oxalato de amonio
- "Sultapon" L@
iﬂAgua

Liguido
19,400

0,176
0,295

0,089
100, 800

46,450

0,420
0,639
52,491

Las condiciones de aplicacidn

100,000

861ido

9,700

0,176
0,118

- .

9,994

21,150

0,420
0,256

21,826
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Zonas 16 y 20 Zona _18 _

Densidad de espuma 96 g/litro 115 g/litro
Separacifn entre rodillos f;; v;:gi
de impregnacidn 0,6 mm 0,6 mm '

‘E}Si - Holgura de deflectores 5 mm 8 mm ;
‘Aglutinante sélido 10 4% 22 % ¥
4Anchurasde zona | 33 cm cada una 80 cm

’ El producto final tiene una relacidén de fibrag agluti-

?lb_ : V nante de 76: 30 en la zona 18 y una relacifn de 80: 20 en las zow

o nas 16 y 20, y un peso en seco de 130 g/m2 en la zona 18 y de 62
g/m2 en las zonas 16 y 20. La zona 18 es de sste modo mucho mis

firme que las otras zonas, mds blandas, no slo debido al psso

o T
AORIATIL

3 TR SRR

‘adicional de aglutinente, sino también debideo a que el aglutinan-
;15 te de la zona 18 esti formulado para dar un efecto distintaments

- més rigida.
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Los puntos de invencibdn propia y nueva que se pre-

"sentan para gue sean objeto de esta soliocltud de Patente de In-

vencibn en Espalfia, por VEINTE afios, son los que se recogen en

las reivindicaciones siguientess

18,~ Un método de fabricar un material de entrete~

la o entreforro que comprende un velo no tejido aglutinado me-

“diante aglutinante y en el cual el Area del velo comprende Pri-

meras zonas, cada una de las cuales tiene un contenido de aglu~
" P4
tinante sustancialmente uniforme, y en el cual las zonas adya-

centes tienen contenidos de aglutinante diferentes, comprendien~

3\ do el método aplicar a cade wna de’ las zonas del tejido o tela
. uwna distribuoibn global sustancislmente uniforme de composicién
@0 agiutinante 1iguida, siendo diferente la cantided o comteni-

£ do de-la: composzcaén aplicada a las zonas adyacentes.

. 284~ Un método segﬂn la reivindicaéibn 18, en el

"?;“cual se aplzcan composiclones diferentes de aglutinantes 1£qui¢

577dos a 1as zonas adyacentes.

38,~ Un método segtn la reivindiozeibn 12 o la

At

- 21 -




22, en el cual las composiciones aglutinantes aplicades a LT

las zonas adyacentes estén diferentemente coloreadas.

- e o 42,- Un método segfin cualquiera de las rei-

i;?vi@dibéciones 1% a 32, en el que el velo es una longitud con-

tihﬁa, las zonas se extienden en la direccién longitudinal y

g . la aplicaci6n de 1a composicibén liguidza de aglutinante en

las zonas se hace de manera continua en un solo paso sobre

’"uh_veloAsustancialmente no aglutinado.
- 52.— Un método seglin cualguiera de las rei-

v1nd1caclones 12 a 4%, en el cual la aplicacx&n t:ene lu-

62,—- Un método segflin cuzlquiera de ‘las rem—

en e1 cual la aplicacibn de la com-

4

T78.~ Un método s egﬁn la relvind10a016n 10



10

15-1-15

- VGD.

nes distintas.

8¢.~ Un método segfin la reivindicacién 7%, en
el cual se utilizan composiciones espumadas.

92,~ Un método de fabricar un material de en—
tretela. 4

Tal y como se ha descrito en la Memofia que
anteqede, representado en los dibujos cue se acompaiian y para
los fines que se hen especificado. '

Bsta Hemoria consta de veintitres hojas escri-

tas a migquina por una sola cara.

masrid, 22 JUL 1975

Por {'ader,

.23 -




Y

(1
7

”f?qy

1/111

BONDINA LTD.,

g3l £

-
pe

Cseqr go 1!

Por Povge)




BONDINA LTB.,

9

FIG. 4.

FIG.5.

‘18'7D

gl 7 H 20'
2
ﬂg@wﬂwﬂ/

Por todaf.




CrEdd/

II11/111

FIG.6.

BONDINA LTD.,

19)

15) 2[{]2
'r’-‘——'_'——ﬁ
.1 |
f

18)

)

16)

PJ
13
@
o
kol
O
E-5)

)
H
R
o
L%
m.w

.




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



