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COMPENDIO DE DA DESCRIPCION
Telas y tramas no tejidas, de espesor y anchu­

ra uniformes, se preparan a partir de tramas convencio­
nales de filamentos continuos colocados al azar, tenien- 

5 do dichas telas y tramas orillas y espesores irregulares
poniendo en contacto la trama con una guía de plegado y 
plegando neumáticamente la trama, a lo cual sigue el ca­
landrado de la trama plegada.
ANTECEDENTES DEL INVENTO

10 Das telas no tejidas, es decir, estructuras
de fibras que se mantienen juntas por un material adhe­
sivo, se han producido desde 1932, aproximadamente, pero 
.sólo han adquirido un interés comercial limitado última­
mente. A la fecha, hay ixn interés considerable en emplear 

15 telas no tejidas en una gran variedad de productos que
incluyen prendas de vestir, ropa de cama, vendajes qui­
rúrgicos, filtros para líquidos y para gases que inclu- 
yen filtros para el humo del tabaco, y forros interio­
res.

20 ■ Por lo general, las telas no tejidas se prepa­
ran colocando un material fibroso sobre una superficie, 
uniendo en seguida las fibras en una estructura coberen 

• te. Da unién puede lograrse rociando o saturando la tra 
ma con un adhesivo o un plastificante químico, o fabri- 

25 cando la trama total o parcialmente con fibras termoplás.
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ticas, sometiendo luego la trama a calor y/o a presión pa 
ra producir la fusión de estas fibras termoplástieas.

Por su resistencia y facilidad de manufactura, 
se preparan telas no tejidas colocando al azar filamen­
tos continuos sobre una superficie, siendo termoplásticos 
cuando menos el 10$ de los filamentos, y sujetando a con­
tinuación la trama a condiciones de temperatura y/o de 
presión suficientes para unir por fusión los filamentos 
termoplásticos y producir así una estructura coherente.

Por desgracia, las telas no tejidas de filamen­
tos continuos colocados al azar adolecen de dos caracte­
rísticas inconvenientes. En primer lugar, la colocación 
al azar de las fibras produce una tela que tiene una an­
chura caóticamente variable y, por tanto, orillas ño pa­
ralelas. En virtud de que una tela que tiene una anchura 
uniforme es necesaria para su conversión en innumerables 
productos finales, hay necesido.d de recortar los bordes 
u orillas del producto antes de un tratamiento ulterior. 
Evidentemente, esta etapa adicional redunda en un aumen­
to correspondiente en el coste de la tela y en un desper­
dicio considerable de material que, con frecuencia, as­
ciende hasta el 25$ del producto total.

Una segunda deficiencia reside en el hecho de 
que estas telas son considerablemente más gruesas en el 
centro que en las orillas, ya que la colocación al azar



de los filamentos tiende a concentrar la mayor proporción 
de filamentos en el centro, disminuyendo el número de fi­
lamentos del centro a la orilla y quedando formadas las 
orillas exteriores de la tela sólo por unos cuantos fila- 

5 mentos. la distribución de la densidad filamentária tien­
de hacia lo normal, es decir, alrededor del 67$ del peso 
del filamento se encuentra en ^ma escala que cubre apro­
ximadamente el 50$ del centro de la anchura de la trama.

Con el fin de apreciar las convenientes carac- 
10 terísticas de las telas no tejidas, formadas por filamen­

tos continuos colocados al azar, se necesita un disposi­
tivo que supere los defectos anteriores.
SUMARIO DEL INVENTO

Un objetivo del presente invento consiste en 
15 proporcionan telas no tejidas, constituidas por filamen­

tos continuos colocados al azar, que tienen una anchura 
y un espesor uniformes.

Otros objetivos estriban en proporcionar un 
aparato y procedimientos mejorados para preparar las te- 

20 , las aludidas.
Otros objetivos adicionales, si no se exponen 

específicamente en la presente, resultarán evidentes pa­
ra los expertos en el ramo después de leer la presente 
especificación en relación con los dibujos.

25 PIRUJOS
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la figura 1 es una vista en perspectiva de un 
aparato adecuado para alcanzar los objetivos del presen­
te invento.

la figura 2 es una vista superior de dicho apa
rato.

la figura 3 es una vista de frente detallada 
de un dispositivo plegador, que forma parte del presen­
te aparato.

la figura 4 es una vista de frente de una tra­
ma convencional de filamentos continuos colocados al a-
zar.

la figura 5 ilustra una vista de frente del 
producto del presente invento.
DESCRIPCION DETALLADA PEI INVENTO

Por lo general, los objetivos del presente in­
vento se logran conduciendo una tela no tejida de fila­
mentos continuos colocados al azar bajo una ligera ten- 
si ¿n longitudinal, sometiendo las orillas de la tela a 
fuerzas suficientes para plegar dichas orillas sobre el 
cuerpo principal de la tela, de modo que las orillas coin 
cidan materialmente con el centro de la tela, y pasando 
la trama por el punto de retención de los cilindros ca- 
landradores, en donde las orillas se presionan firmemen­
te contra ol cuerpo principal de la trama, antes do rócu 
pararse de las fuorzas que actúan sobre ellas.

2.8.72 - 5 -
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las etapas de una modalidad preferida del pre­
sente invento se exponen en la siguiente descripción, y 
deben considerarse junto con los dibujos anexos de un 
aparato que se usa para llevar a cabo el presente inven­
to.

Para aclarar, la siguiente descripción abarca 
la producción de la tela no tejida, así como un trata­
miento de telas no tejidas para dar lugar al producto 
del presente invento. Empero, debe entenderse que el pre­
sente invento reside en el tratamiento de telas convencio_ 
nales no tejidas de filamentos continuos colocados al 
azar, para mejorar sus propiedades, y no reside propia­
mente en la producción de dichas telas.

En la modalidad que se ilustra en los dibujos, 
un extruidor 10 coloca un material filamentario 12 sobre 
un dispositivo colector adecuado 14» para producir una 
tela no tejida formada por filamentos continuos coloca­
dos al azar. En el dibujo, el extruidor 10 es un dispo­
sitivo de hilatura por atomización del tipo que se mues­
tra, por ejemplo, en la patente estadunidense 
3.444,863 y está constituido por un extruidor que condu­
ce un material formador de filamento termoplástico, en 
estado fundido, a una boquilla de extrusión que proyec­
ta una corriente del material termoplástico a la atmós­
fera. En seVuida, esta corriente es atenuada por uno o
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más chorros de aire para formar cuando menos un filamen­
to continuo sumamente adelgazado. En lugar de emplear es 
te dispositivo, también pueden utilizarse otros dispositi 
vos que se muestran en la técnica anterior para producir 
telas no tejidas colocadas al azar. Por ejemplo, la .patea 
te estadunidense na 3-148,101 describe la produccián dê  
telas de esta naturaleza extrayendo una diversidad ele fi­
lamentos termoplásticos continuos desde una tobera conven 
m  onfll de atuneros múltiples hasta una superficie conduc­
tora mévil paralela a la cara de la tobera.

Según el tipo de extruidor que se emplee, el 
material filamentario y la tela resultante pueden estar 
compuestos por uno o más filamentos continuos.

Como se muestra en los dibujos, el colector 14 
está constituido por un par de rodillos paralelos, cada 
uno de los cuales tiene de preferencia, un diámetro com­
prendido aproximadamente, entre 5.08 y 30.48 cm. Normal­
mente, estos rodillos so deslizan uno contra otro, pero 
están adaptados para separarse en un espesor hasta de 
0.3175 cm, para deparar un trayecto para una tela no te­
jida de espesor correspondiente. Estos rodillos se colo­
can comúnmente de modo que el eje central del material 
filamentario sea extruido contra los rodillos 14 que In- 
tersectan su punto do retencién en ángulo recto.

Como se describirá posteriormente con mayor de

2.8.72
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talle, en el presente invento es importante c¡ue la te­
la sea tratada bajo cierto ¿arado de tensidn. En conse­
cuencia, se ha descubierto rué el colector 14 es parti­
cularmente tí til ya que sostiene firmemente la tela y se 
opone a su deslizamiento al aplicarse una tensidn deseen 
dente. Sin embargo, debe tenderse que es posible emplear 
otros colectores en lugar del colector 14. Por ejeTnplo, 
puede usarse un solo rodillo o cilindro del tipo que se 
muestra en la patente estadunidense í¡? 3.444,863, o una 
correa transportadora del tipo que se muestra en la pa­
tente estadunidense ÍT2 3.148,101. Por lo general, estos 
tipos de colectores son adecuados para impertir la resis 
tencia que se requiere a las fuerzas de tensidn. No obs­
tante, si so estima conveniente, un par de cilindros ca- 
landradorcs u otros dispositivos de friccidn pueden in­
sertarse despuds del dispositivo de eoleccidn y antes de 
las subsiguientes etapas de tratamiento. Este dispositi­
vo sirvo como una fuente de abastecimiento de tela para 
las etapas posteriores.

Como so .'nuestra en la figura -I, la tela, o, me­
jor dicho, la trama formada al zar que sale del dispo­
sitivo de rccoleccidn 14, es materialmente mis gruesa en 
ou parte media que en sus orillas y gradualmente se adel­
gaza d-.-l centro a c  la orilla. las tremas que se prepa­
ran para la mayoría do aplica."iones tienen un espesor
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POOR
Q U ALITY



5

10

15

20

25

comprendido, aproximadamente, entre 127 7 3>175 micré- 
aetros en el centro y disminuyen gradualmente en espesor 
hasta tener sélo'unoa cuantos filamentos en cada orilla. 
Además, los orillas do la tela tienden a ser irregulares 
y no paralelas. Después de salir de la fuente de abaste­
cimiento de la trama, es decir, del dispositivo de reco- 
loccién 14, o de los rodillos o cilindros de calandrado 
en algunas otras modalidades, la tela es llevada, a ten­
sión alrededor de una guía de plegado 18 oue descansa'en 
un plano paralelo al plano de la tela no tejida y, de
preferencia, comprendido dentro de loo 10 mm del plano 
de la tela. De preferencia, la guía de plegado 18 tiene 
un espesor que varía, aproximadamente, entre 1 y 5 mm. 
Aunque la guía de plegado 18 puede estar formada por una 
sola hoja plana, do preferencia está constituida por dos 
segmentos ajustarlos dentro del plano respectivo entre 
sí. De preferencia, la longitud de la guía de plegado 
18 es, aproximadamente, de 1 a 3 veces su anchura ajus­
tada. Como resulta evidente, esta longitud también po­
drá sor, aproximadamente, de 1 a 3 veces la anchura de 
la trama plegada. Dn lugar de pasar toda la trema sobre 
una superficie de la guía de pleg‘. do 18 en realidad, es 
preferible pasar un lado de la trama sobre un primer ec£ 
monto de la guía de plegado 18 y el otro lado de la tra­
ma bajo el segundo segmento do la guía de plegado l8. La

2.8.72 - 9 -
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ventaja de pasar la trama de esta, manera será evidente 
al describir la siguiente etapa.

A medida que la tela no tejida es conducida ba 
jo tensión alrededor de la guía de plegado 18, unas por­
ciones de la trama son accionadas por el dispositivo de 
plegado 20. Al describir la acción del dispositivo de 
plegado 20, debemos remitirnos a las porciones central y
laterales de la trama. Tal como ce usa en la presente,

*
la porción central do la trama comprende, aproximadamen­
te, la mitad de la trama entera, y está constituida por 
porciones de la trama que se extienden de la línea cen­
tral de la trama hasta aproximadamente la mitad de la 
distancia comprendida entre la línea central y la ori­
lla de la trama a cada lado. Las porciones laterales de 
la trama son las porcioxjos exteriores; cada porción la­
teral comprende, aproximadamente, la cuarta parte exte­
rior de la trama. En la modalidad que se profiere, el 
dispositivo de plegado 20 está formado por lanzas de aire 
adaptadas para soplar una corriente de aire, o de otro 
gas apropiado, a una velocidad de circulación volumétri­
ca .comprendida, aproximadamente, entre 2.36 y 11.80 li­
tros por segundo, contra las porciones laterales de la 
tela, para plegar cada porción lateral en un arco de 180^ 
alrededor de la guía de plegado y sobre la porción con­
tra! de la tela. De preferencia, el dispositivo de ple-

2.8.72 - 10
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gado 20 se sitúa a una distancia que varía, aproximada­
mente, entre 1.27 y 7.62 cm desde las orillas exteriores 
de los segmentos de la guía de plegado 18, se coloca for 
mando un ángulo que oscila entre 10 y 302 arriba o aba­
jo del plano de la guía de plegado 18, y se dirige a lo 
largo de la tangente del borde de la guía de plegado opuejs 
to a la superficie sobre la cual pasa primero la tela.
De manera conveniente, estas lanzas de aire proyectan 
aire desde una ranura que tiene una longitud comprendida, 
aproximadamente, entre el 25 y el 75$ de la longitud de 
la guía de plegado 18. El aire proyectado desde el disp£ 
sitivo de plegado 20 dobla las porciones laterales de la 
tela sobre los segmentos de la. guía de plegado 18 y so­
bre la porción central de la tela, de manera que las ori_ 
lias de la tela se colocan materialmente en el centro de 
dicha tela es, aproximadamente una cuarta parte de la te 
la se pliega alrededor de cada segmento de la guía de 
plegado.

.De preferencia, se hace que la trama móvil 12 
se desplace en un plano cue intersecta el plano forma­
do por la guía de plegado 18, formando un ángulo ligero 
a lo largo de una línea intermedia a las dos piesas que 
forman la guía de plegado 18, Ambas porciones de orilla, 
de la trama 12, que se extienden más allá de la guía de 
plegado 18 giran en un arco de 1809, en una dirección

2.8.72 11 -



común, v.gr.: en el sentido de las manecillas del reloj 
o en un sentido contrario al de las manecillas del re­
loj, alrededor de su respectiva pieza de guía de plega­
do. El movimiento de cada orilla es impulsado por su res 
pectivo dispositivo de plegado 20, el cual impulsa una 
de dichas orillas en una dirección ascendente y la otra 
de las mencionadas orillas en un sentido descendente. Al 
dirigir el dispositivo de plegado 20 de esta manera se 
evita una turbulencia, y se favorece un alimento en la ’uni 
formidad del plegado.

Inmediatamente adyacentes, es decir, de 0.127 
a 1.27 cm de los extremos descendentes de los segmentos 
de la guía de plegado 18, se sitúan unos cilindros calan- 
dradores 22, En reposo, estos rodillos están en contacto, 
pero adaptados para deslizarse libremente por separado 
con respecto a la anchura que se desee en la trama final, 
v.gr.$ hasta 0.317 cm. los cilindros calandradores 22 es­
tán adaptados para desplazarse a una velocidad lineal que 
varía, aproximadamente, entre el lf* y el 1 0 fs y, de prefe­
rencia y aproximadamente, entre el 3 y el 5e/° más que la. 
velocidad del dispositivo colector 14, manteniendo así 
la tela bajo tensián durante el plegado. los cilindros 
calandradores 22 sirven para llevar la tela a través del 
dispositivo de plegado, y presionan firmemente las ori­
llas plegadas contra la porción central de la tela, para



producir una tela coherente que tenga una densidad y un 
espesor uniformes a través de su anchura.

Después de salir de los cilindros colectores 
22, la tela no tejida que comprende el producto del pre­
sente invento se colecta en el cilindro '24, o puede en - 
viarse a un tratamiento ulterior.

Como se muestra en la figura 5, el procedimien­
to y el aparato hasta ahora descritos son capaces de pro­
ducir una tela no tejida de filamentos continuos coloca­
dos al asar, dicha tela tiene una anchura y un espesor uní 
forme y está formada por una trama, coherente que tiene sus 
porciones laterales plegadas y presionadas contra su por- 
cién central, con las orillas de la trama extendidas hacia 
el eje central de la trama. De preferencia, una porcién 
lateral de la trama se pliega solare una primera cara de la 
porcién central, y ía otra porcién lateral se pliega cobre 
la cara opuesta. En otros términos, la trama se pliega 
en forma de una "3" comprimida. Como resultado del proce­
dimiento que se empica, la tela se caracteriza por estar 
exenta de extremos de fibras mecánicamente cortadas a lo 
largo de sus orillas.

los polímeros que se emplean de preferencia pa­
ra obtener la tela tratada por el presente invento son 
las poliolefinas como el polietileno o ol polipropileno.
El índice de fusién de las poliolefinas poliméricas antea



de la extrusión es, comúnmente, de 5 a 60 y, de preferen 
cía y aproximadamente, de 15 a 40. la viscosidad intrín­
seca es, aproximadamente, de 1.0 a 2.5 y, de preferencia 
y aproximadamente, de 1.0 a 2.0. En lugar de las poliole 
finas, también pueden emplearse otros polímeros termo- 
plásticos formadores de fibras y extruibles por fusión 
como las poliamidas, los poliósteres, los poliacetales y  
los ásteres de celulosa, v.gr.: acetato de celulosa o sus 
meadas. Tratándose de algunos polímeros, la extrusión 
se favorece mezclando el polímero con un depresor o pías 
tificante de la fusión, para facilitar la fusión sin de£ 
composición, Asimismo, las estructuras filamentarias de 
dos componentes encuentran utilidad en la práctica de e£ 
te invento.

Igualmente, debe entenderse que mía multipli­
cidad de chorros de extrusión pueden suministrar la tra­
ma primaria, con regiones espaciadas de un tipo polimé- 
rico diferente. Según dicha modalidad , las porciones de 
orilla do la trama se forman con el polímero A y las por 
ciones centrales con el polímero B. Si las porciones de 
orilla se pliegan hacia una cara común, es posible pre­
parar una trama que tenga caras diferenciales A y B respe£ 
tivamente, o si las orillas se pliegan a las caras .opuea_ 
tas, cada, cara incluye unos segmentos adyacentes A y B.
En el primer caso, es posible preparar estructuras inte-



resantes de cinta o hilaza hendiendo o fibrilando la tra 
ma calandrada. De manera semejante, la superficie de la 
trama calandrada puede peinarse, esponjarse o fibrilar- 
se para producir estructuras no tejidas semejantes a sá­
banos o para cubrir muros. Una estructura que tenga caras 
formadas por diferentes materiales polimáricos también 
puede utilizarse, de manera conveniente, como un bajoal—  
fombra secundario, una cara del cual está adaptada para 
sujetar el revestimiento del piso, y la cara opuesta, es­
tá adaptada para adherirse al bajoalfombra primario que 
contiene el material mullido.

Evidentemente, en el ea30 de que el plegado se 
logre totalmente en la orilla opuesta de la trama, más 
que en el centro, unas estructuras intercaladas de dife­
rente naturaleza polimérica pueden prepararse y tratarse 
posteriormente de un modo semejante.
EJEMPLO

Se prepararon varias telas no tejidas para usar 
se en filtros para humo de tabaco, aplicando el procedi­
miento y el procedimiento antes descritos. Dichas telas 
tenían una anchura de 11.43 a 15*24 cm, y un espesor de 
127 a 381 micrémetros, y estaban compuestas por filamen­
tos continuos de poliolefina elaborados mediante una hi­
latura por atomización. Estas telas tenían una densidad 
y un espesor uniformes y sus bordes eran paralelos entre



bebe entenderse nue la anterior descripción 

detallada ce ofrece sólo por vía de ilustración, y q¡ue pue­

den hacérsele munerosas variaciones sin desviarse de su es­

píritu ni de su alcance. i
La presente solicitud, que corresponde a la 

presentada en Estados Unidos de América, el 2 de Agosto de 

1971} "bajo el IT* 168.293, ce acoge a los "beneficios del Ar­

tículo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

- RSOTIIDICACIO:

Los puntos do invención propia y nueva, que 

se presentan para nue sean objeto de esta solicitud de Pa­

tente de Invención en España, por V3IUT3 años, son los si­

guientes:

1&.~ Un procedimiento para producir una es­

tructura filamentnria no tejida, de densidad y uniformidad 

mejoradas, que consiste en: hacer ava'nsar continuamente, ba-
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jo una tensión libera, una trama ele filamentos continuos 

colocados al asar, caracterizada por una densidad mate­

rialmente irregular de "borde a borde, traslapar continua­

mente los respectivos segmentos de orilla de diolia trama, 

que constituyen hasta la cuarta parte, aproximadamente,v
de su anchura, hacia y alrededor dol centro de la trama 

mencionada a manera de plegar; y calandrar continuamente 

la aludida estructura hasta una permanencia relativa, me­

diante la aplicación de calor y/o de presión.

2a.- íll procedimiento que se describe en 

la reivindicación Ia, en el cual cada uno de los citados 

segmentos de orilla respectivos se pliega y traslapa a tra­

vés de una cara opuesta de la trama indicada.
3a.- 131 procedimiento que so describe en 

la reivindicación 2a, en el cual dicha trama está formada 

r.or a cementos do orilla compuestos por un material poli- 

mi rico, orgánico y sintético, y la región central está 

compuesta por otro do dichos materiales.
4a.- 131 procedimiento que so describe en 

la reivindicación 2a, en el cual la trama mencionada es hen­

dida lon^itiiuinalrncnte en seguida para formar listones que 

tienen caras constituidas por los aludidos r.aterialos di- 

fcrent es.
5a.- 131 procedimiento que se describe en 

la reivindicación 2a, en el cual la trama citada se fibri-
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la mecánicamente con posterioridad.

6-.- Un procedimiento para producir una 

estructura filarnentaria no tejida, de densidad y unifor­

midad mejoradas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria 

que antecede, representado en los dibujos que se acompa­

ñan y con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de dieciocho hojas 

escritas a máquina por una sola cara.

Madrid,

15- 8-75 -  10 -
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