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COMPENDIC DE LA DESCRIFCICK

Telas y tramas no tejidas, de espesor y anchu-
ra uniformes, se preparan a partir de tramas convencio-
nales de filamentos continuos colocadss al azar, tenien-

do dichas telas y tramas orillas y espesores irregularesg

~poniendo en contacto la trama con una guia de plegado y

plégando neundticamente lg tfama, g lo cual sigue el ca~
landrado de la trama plegada.
ANTECEDENTES DEL INVENTO

Las telas no tejidas, es decir, cstructuras

de fibras que se mantienen juntas por un material adhe-

~sivo, se han producido desde 1932, eproximadamente, pero

.86lo han adquirido un interés,coﬁercial linitado Ultima-

mente. A lé'fecha, hay un interds considcrable en emplear

telas no tejidas en una gran veriedad de productos que
incluyen prendas de vestir, ropa de cama, vendajes qui-
rirgices, filtros para lIquidos y para gases cue inclu-

yen filtros para el humo del tabaco, y forros interio- .

res,

Por lo general, las telas no tejidss se prepo-

‘ren colocando un materizl fibroso sobre una cuperficie,

uniendo en seguida las fibrss en una estructura coheren
te. Lo wnidn puede lograrse rociando o saturando lz tra
me cotr un adhesivo o un plastificante quimico, o fabri-

condo la trame totel o parcialmente con Tibras termoplds
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ticas, sometiendo luego la trama a calor y/o a presidn pa
ra producir la fusidén de estas fibras termopldsticas.
| Por su resistencia y facilidad de manufactura,
se preparan telas no tejidaé colocando ai azar filamen-
tos continuos sobre una superficie, siendo termopldsticos
cuando menos el 10% de los filamentos, y Sujetando a2 con-
tinuacidn la trama a condiciones de temveratura y/o de
presidn suficientes para unir por fusidn los filamentos
termopldsticos y producir asi una estructura coherente.
Por desgracia, las telas no tejidas de filamen-
tos continuos colocados al azar adolecen de dos caracte~
risticas inconvenientes, En primer lugar, la colocacidn
al azar de las fibras produce una tela que tiene una an-

chura cadticamente variable y, por tanto, orillas ho pa-

- ralelas. En virtud de que uwna tela gue tiene una anchura

uniforme es necesaria para su conversidn en innumerablés
productos finales, hay necesidad de recortar los bordes
u orillas del producto antes de un tratamiento ulterior,
Evidentemente, esta etapa adicional redunda en un eumen-
to correspondicnte 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 mds gruesas en el

centro que én las orillas, ya aue la colocacidn al azar
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de los filamentos tiende a concentrar la mayor proporcidq
de filamentos en el centro, disminuyendo el nimero de fi-
lamentos del centro a la orilla y quedando formadas las
orillas exteriores de la telaz sdélo por unos cuantos fila~
menlos., Ia distribucién de la densidad filamentaria tien-
de hacia lo normal, es decir, alrededor del 67% del peso
del filﬁmento se encuentra en una escala que cubre apro-
ximadamente el 504 del centro de la anchura de la trama.

Con el fin de apreciar las convenientes'capac~
ter{sticas de las telas no tejidas, formadas por filamen-
tos continuos colocados al azar, se necesita un disposi-
tivo que supere los defectos anteriores.

SUMARTO DEL INVENTO

Un objetivo del presente invento consiste en
rroporclonsr telas no tejldas, constituidas por filamen-
tos continuos colocados al azar, que tienen una anchura
¥ un espesor unifornmes,

Otros objetivos estriban en proporcionar un
aparato y procedimientos mejorados para preparar las fe-
las aludidas,

Otros objetivos adicionales, si no se exponen
especificamente en la presente, reéultarén evidentes pa-
ra los expertos en el ramo después de leer la presente

especificacidn en relacidn con los dibujos,

DIZUJICS



Ia figura 1 es una vista en perspectiva de un
aparato adecusdo pora alcenzar los objetivos del presen-
te invento.

Ia figura 2 es una vista superior de dicho apa

5 rato.

Ia fizura 3 e¢8 una vista de frente detallada
de un dispositivo plegador; gue Torma parte del presen-
te aparato.

La figura 4 es una vista de frente de uns tra-

10 ma, convencional de filamentos continuos colocados al a-
ZAar, 7
Ia figura 5 ilustra una vista de frente del

producto del presente invento.
DESCRIPCION DETALLADA DEL INVENTO

15 Por lo general, los objetivos del presente in-

vento se logran condueciende una tela no tejida de fila-
mentos continuos colocados al azar bajo una ligera ten-
sidn longitudinal, sometiendo las orillas de la tela a
fuerzas suficientes para plegar dichas orillas sobre el
20 - cuerpo principal de la tela, de modo que las orillas coln
cidan materialmente con el centro de la tela, y pasando
la trama por el vunto de retencidén de los cilindros ce-
landradores, en donde las orillas se presionan firmemen-
te contra ol cuerpo principal de la trama, antes do récu

25 perarse de las fuorzaes que actian sobre ellas,

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

Para eclarar, la sigcuiente descripeidn sbarca
le producecidn de la tela no tejide, asi como un trata-
miento de telss no fejidas para dar lugar al producto
del presente invento. EZmpero, debe entenderse que el pre-
sente invento reside en el tratamiento de telas oonvencig
nales no tejidas de filementos continuos colocados al
azar, pars mejorer sus propiedades, y no reside propia-
mente en la produccién de dichas telas.

En la modalidad cue 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-
9itivo de hilatura por atomizceidn del tipo que se mues-~
tra, por ejemplo, en la patente estadunidense N2,
3,444,863 y estd constituido por un extruidor que condu-
ce un material formador de filamento termopldstico, en
estado fundido, a una boquilla de extrusidn que proyec-—
4 una corriente del material termoplfstico a la atmds-

fera., En sesulda, csta corriente é&s atenuada por une o
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mds chorros de aire para formar cuando menos un filamen-
to continuo sumzmente adelgazado. En lugor de emplear es—
te dispositivo, también pueden utilizarse otros diSpoSiti
vos cue se muestran en lg téenica anterior para producir
telas no tejidas colocadas al azar. Por ejemplo, la paten
te estadunidense M2 3,148,101 describe la produccidn de
telas de esta natufaleza oxtruyendo una diversidad de fi-
lzamentos termoplésticos continuos desde una tobera couven
cional de agujeros miltiples hasta una superficie'coﬁdﬁc—
tora mévil paralela a la cara de la tobera.

Segin el tipo de extruidor cue se emplee, el
material filamentario y la tela resultante pueden estar
compuestos por uno o mds filamentos continuos.

Como se muestra en 1os dibujos, el colector 14
estd constituido por un par de rodillos paralelos, cada
uno de los cuzles tiene de preferencia, un didmetro com-
prendido aproximadamente, entre 5.08 y 30.48 cm, Normal-
aente, estos rodillos se deslizan uno contra otro, pero
estdn adapiaGos para separarse en un espesor hasta de
0.3175 cm, para deparar un trayecto para una tela 1o te-~
jide de espesor correspondiente. Estos rodillos se colo-
csn cominmente de modo que el eje central del material
£ilamenterio wea extruido contra los rodillos 14 que in-
tersectan su punto de retencidn en Zngulo recto.

Como se describird posterioramente con mayor de-
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talle, en el presente invento es importante que la te-
la sca tratada bajo clerto grado de tensidn. En conse—
cuencia, se ha descubierto cue el colector 14 es parti-
cularuente Wtil ya que sostiene firmemente la tela y se
opone a su deslizamiento al aplicarse una tensién descen
dente. 2in embsrgo, debe tenderse gue es posible emplear
otros colectores en lugor del colector 14. Por ejemplo,
puede urarce un solo rodillo o cilindro del tipo gue se
muestra en la potente estadunidense N2 3,444,863, o una
correa transportadora del tipo nue cc muestra en la pa-
tente esitadunidense M2 3,148,101. Tor lo cscneral, estos
tipos de colectorcs son zdccundos para impsrtir la resis
tencia que se requiere a las fuerz:c de tegsidn. Fo obe-

ent un par de cilindros ca-

e
o
=
c
o

tante, si se cetima conven

lendradores u otros dispositivos de friceidn sueden in-

sertorse despuds del dispositive de coleccidn y sntes de
las nubsiguientes etspas de tratsalento, Iste dispositi-

vo sirve e¢omo una fuente de abactccimiento de tela para
les etupas posteriores.

Como ne uestra en la fisurs 4, la tela o, me-
jor dicino, le trama formwda =1 uar gue sale del dispo-
gitivo de recoleceidn 14, es :zaterialmente uds zruesa on

au parte medin que en sus orillas y craduslrente se adel-

1
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oza &1 centro & ¢ o erilla. Too tvemcs cue ce prepo-

"

ron prre lzoseyorfa de wprliciriones dienen un espesor
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comprendido, aproxinadamente, entre 127 y 3,175 micrd-
metros en el centro y dlasminuyen gracdualmente en esgesor
hacta tener =dlo unos cu.ntos filementos en cada orilla.
Ademfs, lgs orillas de la tela tienden o cer irregulares
vy no paralelas. Después de salir de lo fucnte de abeste-
cimiento de la trama, es decir, del dispositivo de reco-
leccidn 14, o de los rodilloes o eilindrogs de calundrado
en clgunas otras modalidurdes, la tela es llevada a ten-
zidn ”]chcdor de una pufa de plegedo 18 <ue descansa 'eon
un plano perzlelo =zl planmo de la tela no tejida y, de
vreferencia, comprendido dentro de los 10 mm del plano
de la tela. De preferencia, la gufa de plegado 18 tiene
un espesor gue varfa, srroximadsmente, entre 1 y 5 mm.
suncue la gufa de plegado 18 puede cstar formada por un:
gola hoja pluna, de prefercncia estd constituida por dos
segaentos ajustables dentro del plano respectivo ontre
ef, De preferercia, la longitud de la guia de plegado

18 es, wyroximadsmente, de 1 a 3 veces su enchurd ajus-—
tada, Como resulta cvidente, esta longitud tembidn po-
drd scr, oproximafemente, de 1 o 3 veces la usnchura de
lz trame plezoda. “n luger de pasar tode la trama sobre
una superficie de la gufa de plestdo 18 en realided, es
preferible peser un lzdo de la trama sobre un primer seg
mente de 1la pufa de plesndo 18 y el otro lado de la tra-

ma bojo el segundo segmento de lu guls de plegado 18, Ia
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ventaja de pesar la trame de esta monero serd evidente
al describir la siguiente etapa.

A medida gue la tela no tejida es conducida bg
jo tensién alrededor de la guia de plezzdo 18, unas por-
ciones de la trama son accionadas por el dispositivo de
plegado 20. Al dezeribir la accién del dispositivo de
plegado 20, debemos remitirnos a las porciones ccntral y
laterales de la trama. Tal como se usa en la presente,
la porcidn central de la trama comvrende, aproximadémén—
te, la mitad de la trame entera, y estd constituida por
porciones ¢e la trama que se extienden de la 1lines cen-
tral de la trame hasta sproximedemente la mitad de la
distancia comprendida entre la linea central y la ori-
1la de 1la trama o cszde lado. Las porciones laterales de
la trama son las porciones exteriores; cada porcidén la-
teral comprende, sproximadamente, la cusrta parte exte-
rior de la trama, En la modalided gue se prefiere, el
dispogitivo de plegado 20 estd formado por lenzas de aire
adaptadas pars soplar una corriente de zire, o de otro
gas apropiado, s una velocidad de circulacidn volumétri-

ca comprendida, aproximadamente, entre 2.36 y 11.80 1i-

tros por segundo, contra las porciones laterales de la

tela, para plegar cada porcidn lateral en un arco de 1802
alrededor de la gufa de plegado y sobre la porcidén con-

tral de la tela. De preferencia, el dispositivo de ple-

- 10 -



gado 20 se sitdis a una distancia que varia, aproximada-
mente, entre 1.27 y 7.62 cm desde las orillas exteriores
de los segmentos de la gula de plegado 18, se coloca for
mando un éngulo que oscila entre 10 y 302 arriba o aba-
5 jo del plamo de la gufa de plegado 18, y se dirige a lo
largo de la tangente del borde de la gufa de plegado opues
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 compren@ida,
10 aproximademente, entre el 25 y el 75% de la longitud de
la gufa de plegado 18. El aire proyectadoe desde el dispo
sitivo de plegado 20 dobla las porciones laterales de la
tela sobre los segmentos de la gufa de plegado 18 y so-
bre la porcidn central de la tela, de manera que las ori
15 1las de lz tels se colocan materialmente en el centro de
dicha tela es, aproximadamente una cuarta parte de la tg
la se pliecga =lrededor de cada segmento de la gufa de
plegado.
De preferencis, se hace que la trama mdvil 12
20 ~ se desplace en un plano gue intersecta el plane forma-
do por la gufa de plegado 18, formando un dngulo ligero
a 1o larco de una lines intermedia a las dos piezas que
forman la gufa de plegado 18. Ambas porciones de orilla.
de la trama 12, que se extienden mds alld de la gufa de

25 plegado 18 giran en un arco de 1802, en una dirsceidn

2.8.72 - 11 -
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comin, v.gr.: en el sentido de las manecillas del reloj
o en un sentido contrario a2l de las manecillas del re-
loj, alrededor de su respectiva pieza de guia de plega-
do. ELl movimiento de cada orilla es impulsado por su res
pectivo dispositivo de plegado 20, el cual impulsa una
de dichas orillas en una direccidn 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 aumento 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 gufa de plegado 18, se sitdan unos cilindros calan-
dradores 22, En reposo, estos rodillos estdn en contacto,

pero adaptados pera deslizarse libremente por separado

con respecto a la anchura que se desee en la trama finsl,

v.er.% hasta 0.317 cm. Los cilindros calandradores 22 es-

“tdn adaptados.para desplazerse 2 una velocidad lineal que

varia, aproximadamente, entre el 1% y el 10% y, de prefe-
rencia y aproximadamente, entre el 3 y ¢l 5% mds gue la,
velocidad del dispositivo colector 14, manteniendo asi

la tela bajd tensidn durante el plegado. Los cilindros
calandradores 22 sirven para llevar la tela a través del
dispositivo de plegade, y presionan firmemente las ori-

1llas plegadas contra la porcidn central de la tela, para

-12 =
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producir una tela coherente gque tenga una densidad y un
espesor uniformes a través de su anchurea.

Despuds de salir de los cilindros colectores
22, la lels no tejida que comprende el producto del pre-
sente invento se colectas en el cilindro ‘24, o puede en -
viarse a un tratamiento ulterior.

Como se muestra en la figura 5, el procedimien~
to v el aparato hasta ahora descritos sgon capaces de pro-
ducir una tela no tejida de filomentos continuos coloca-
dos al azar, dicha tela tienme une anchura y un espesor uni
forme y estd formada por una trama coherente que tiene sus
porciones laterales plegadas y precionadas contra su por-
cidn central, con las orilles de la trama extendidas hacia
el eje central de la trama. De preferencia, una porcidn
lotoral de lo troma se pliege sobre uno prisers cara de la
porcidn central, y la otrs porcidn lateral se pliega nobre
le cers opuesta. Tn otros términos, la trama se pliega
en forma de una "S" comprimida. Como resultado del proce-
dimiento cue se emplea, la tela se carscteriza por cstar
exents de extremos de fibras mecdnicemente cortadas a lo
largo de sus orillas,

Los polimeras aue se emplean de preferencin pa-
ra obtener la tela tratads por el presente invento son
las poliolefinas como el polietileno o el polipropileno.

Fl fndice de fusidn de las poliolefinas poliméricas antes

- 13 -
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de la extrusidn =s, cominmente, de 5 a &0 y de preferen
cia y aproximadzmente, de 15 a 40. La viscosidad intrin-
seca S5, aproximadamente, de 1.0 2 2.5 y, de preferencia
vy aprnximadamente, de 1.0 a 2.0. En lugar de las poliole
finag, tambidn pucden cmpleurse otros polimeros termo-—
pldsticos formadores de Tilrus y extruibles por fusidn
como las poliamidas, los polidsteres, los poliacetales y
los dsteres de celulosa, v.gr.: acetato de celulosa o sus
mezclas. Tratdndose de algunos polimeros, la extrusidn
se favorece mezclando el polimero con un depresor o plas
tificante de la fusidn, pura facilitar la fusidn sin deg
composicidn, Asimismo, las estructuras filamentarias de
dos componentes encuentran utilidad en la prdctica de es
te invento,

Igualmente, debe entenderse que una mulitipli-
cidad de chorros de extrusidén pueden suministrar la tra-
ma primaria, con regiones espaciadas de un tipo polimé-
rico diferente. Scein dicha modalidad , las porciones de

orilla de la frams se forman con el polimero 4 y las por

- ciones centrales con ¢l polimero B. Si los porciones de

orilla se pliegun hacia una cara comin, es posible pre-~
parar una trama gue tenza caras diferencinles A y B respeg
tifamente, 0 s1 las orillas se pliegan a las caras opues
tas, czda cara incluye unos segnentos sdyacentes A y B.

En el primer caso, e8 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 sd-
5 banos o para cubrir muros. Una estructura que tenga caras

formadas por diferentes materialés poliméricos también
puede utilizarse, de manera conveniente, como un bajoal-
fombra secundario, una cara del cual estd adaptada para

7 sujetar el revestimiento del piso, y la cara opuesta bs-

10 t4 adaptada para adherirse al bajoalfombra primario gque
contiene el material mullido.

Evidentemente, en el caso de que el plegado se
logre totalmente en la orilla opuesta de la trama, mis
que en el centro, unas estructuras intercaladas de dife-

15 rente naturaleza polimérica pueden prepararse y tratarse
posteriormente de un modo seme jante.

EJEMPLO
Se prepararon varias telas no tejidas para usar

se en filtros para humo de tabaco, aplicando el procedi-
20 . miento y el procedimiento antes descritos. Dichas telas
tenfan una anchura de 11.43 a 15.24 cm, y un espesor de
127 a 381 micrdmetros, y estaban compuestas por filamen-
tos continuos de poliolefina elaborados mediante una hi-

latura por atomizacidn. Estas telas tenfan una densidad

25 y un edpegor uniformes y sus bordes eran paralelos entre

2.8.72 -15 =
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Uebe cntenderse que la anterior descripeidn
detallada ce ofresce sblo nor via de ilustracién, y que pue-
den hacbroele mumerosas varizciones sin desviarse de su es-
piritu ni de su alcance. ;;j

Lz nregente golicitud, oue corresponde a la
presentada en Estindos Uzidos dc América, el 2 de Agésto de
1971, bzjo el 172 168,293, se zcose a los bheneficios del Ar-

ticulo 51 del vircente Estatuto sobre FProriedad Industrial.

- REITIIDICACIONED -

Loz puntoes de invencibn propia ¥y nueva; que N
se presentan para aue gean objeto de esta solicitﬁd de-Pa;.
tente de Invencibn cn Benafla, por VIINTS alos, soﬁ'loé si-
culentesg: .

1%.- Un procedimiento para producir una es-
tructura filamentaria no tejida, de densidad y uniformidad

mejoradds, oue consiste ent hacer avanzar continuamente, ba-




jo una tenzibn lizera, mna trama de Tilamontos continuwos
colocados al azar, caracterizada nor una dencidad mate-
rialnente irregular de borde o borde; traslapar continuva-
mente los regpectivos segmentos de orilla de dicha trama,

i

5 que conshituren hasta la cuarts parte, aproximadanente,
de cu anchura, hncia y alrededor del contro de la tramé
mencionzda o moncra de plecar; y calandrar continuamente
la aludida estructura hasta unﬁ nermanencia relativa, me—
dirnte lo aplicaeibrn de calor y/o de nregién. '

10 28, ¥ procodimicnto que se describe en

1a reivindicocidn 12, en el cual cada uno de log citandos
copmentos Ge orilla respectivos ve pliega ¥ traslapa a tra-
véz de wia cara opuesta de la tramn indicada. '
_ 38,~ 11 procedimiento que se degcribe en
415 1a reivindicacisn 29, en el cual dicka trama estd formada

1or gsognentos de orille compuestos por wn material poli-

mérico, orgénico y cintético, y la rosibn central estéd

compunesta por otro de dichos waterinles.

4% ,— @l procedinicato que sc describe en

S , 20 la peivindicncifn 28, cn cl cucl la trome mencienuda e hen-
(A dida lonsitudinalmente en seguida pare formar listones que

e

whituidas por los aludidos rateriales di--

‘ ticnen coras couct
' ferentes,
58.— Bl procedimiento cue ce deseribe en
25 la reivirdicneibn 2%, en el cual la troma citada se fibri-




la mecénicamente con pogterioridad,

62.- Un procedimicnté para producir una
estructure filamentaria no tejida, de densidad y unifor-
midad mejoradas.

T2l ¥ como se ho descrito en la Femoria

PR

1
cue antecede, rovresentado en log dibujos que se acompa~
flan ¥ con loz fines aue se han especificndo.

Wsta Tesioriz conste de dicciocho hojas

~

eceritas o micuina por wna zols cara.

16 180, 8P
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