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Ie presente invencién se refiere a un
procedimiento y eparato para producir telss no tejidas de filaw
mento continuo de polimero sintético, y se aplica particular-
mente en la produccibn de telas no tejidss formadas por fils-
5. | mentos éutoadhesivoa. Esta invenclén es de perticular utilidad
' en relscién con la produccién de telas de poco peso y/0 elevada |
porosidad y/o_bado médulo de elesticidad en una o mﬁs direccio= |
nes con buenas calidades de caida,

Ias velocidades de produccidn, genefag
160. menté lentas, y la complejidad de los aparatos neceserios pare
producir telas tejidas y de punto, y los elevados costos resul-

tantes han llev:do 8 un sumento en la produccién de teJidos por |

procesos similares al afieltrado, produccién de telas que'gehe-
relmente se conocen con el nombre de "no tejidas", La Sociedad
.15, | Americens pars la Pruebs de Materiales hs definido ™telas no te

jidas", como "una estructurs de fibrss msntenidas unidas con

U

un materiel de ligszén" y hasts shora estas telas se producisn
por una serie de procedimientos, incluidos la ubtilizacidén de

- filamentos continuos hilsdos por fusién y colocados al azar,
20, Hegta ahors se han sugerido divevsos.
E procedimiento y aparatos para transporter los filamentos hila-
dos por fusién 8 una superficie de formscidén, pero estos proce=
dimientos y aparatos prevismente sugeridos alin no han proporcio-

nado un control exacto de cadas filamento individusl, funddndose

25, | por el contrario, sobre todo, en los mecanismos de transferen-

cis a sranél, tales como las corrientes de flufdo con los fi=-

y

lamentos errastrados en la misma, los cambios electrostéticos,
y similares, Por consiguiente, sunque con estas técnicas se ba

obtenido una disposicién generalmente al azar, no se ha podido

30. | obtener la manipulacién controlada de cads filamento individual
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y le disposicidén controlsda con precisibén de cads uno de los

tilementos. | '
No obstanfe, las técnicas de ligazdén de

1l tcnica anterior se han bassdo en las caracteristicas envvo-

lfimen porque hasta ahora no se podfs conseguir un control pre-

cia, sin un control exacto de la colocecién y disposidién'de los
f:lamentoa, no tenfs ningtin sentido la precisién en le lignzén.
Ias telas no tejidas disponibles has-

racién con los tejidos convencionales tejidos o de pumto, yza:g
que son inferiores a estos tejidos convencionales en la mayorfs
de los aspectos, gracias a su bajo costo han tenido éxito pars
algunos usos tales como productos "no reutili-ables" sobre to-.
do en el campo médico, en donde la funcién y la facilidad de
eliminacién son més importantes que el aspecto y'laiéomodidad.
Estas telas no tejidas disponibles haste ahore:-generalmente eran
rigidas y tiesas, careciendo  de las caracteristicas de sulvi-.l
dad al tacto, caida y aspecto dellaa telas_convencionaleg‘tejif I
das o de punto, Ademés, estéds telas no tejides, disponidbles Las-
ta ghora, generalmente carecfan de resistencis, y solo podia ob-
tenerse una moderads resistencial al desgarrsmiento en teJidos
nuy pesados, con un aumento de su risidez. Pér lo tanto, las

telas no tejidas disponibles hasta ahors generalmente han sido

cado "duradero" y solo se han pbdido aceptar en el mercado ﬁno
reutilizable” fundamentalmente debido 8 su bajo costo.

Hasta ahoras, no se disponia de telas

ciso de la colocacifn de cada filamento individusl. En consecuenr

sustitutos poco satisfactorios del tejido convencional en ¢l mer+

ta ghora son , sin embergo, reletivamente econémicas, en cpnpae__ BN

ligadas, producidas como telas no tejidas con la cafda, el tacto

el aspecto, la elasticided y la rvesistencis de 1a tels tejids y |

S, e il
RS aCet Ar

Rk St MR T S

o

e R e

TR




S0

10,

20,

25,

de punto.

1 que tiene una excelente formacién, resistencia, rigidez, y re- '

11a colocacibén o recogida de los filamentos sobre la auperfidie‘

.dos, Seglin una reslizacién preferida de la presente invencidn und

les. L,s monofilamentos se reducen s continuecién de forma préc-

Con el procedimiento y aparato segln

lz prescute invencién, se produce de forms continus un tejido

gistoncia al desgarremiento hilendo por fusién simulténeamente
une o mis corrientes iineales o médejas planas de filamentos de
polimeros orgfnicos sintéticos, que forman fibra a partir de un
estrusor & través de una o més matriées o hileras lineales. Los
monofilamentos se reducen entonces de forma précticamente inmedi$
te ¥y mecénicaﬁente a8 un denier textil estirdndose por um rodillo
de estirsdo o una serie de rodillos de estirado preferentemsnte
por una o mAs correas porosas que se extienden alrededor ¢efe;1o¢
colocadas en slineacidn generslmente plana .con el plano de<1a
1fnea central de las aberturas de la hilers. Lys filementos es-
tirados se envien entonces, por medio de transporte tales como
una corree o corress o por aspiradores neumidticos a ung forma-
cibén al azar o dirigida, sobre una superficie de formaci6n;.§o-

rosa y mévil que pase a través de uma caje de vacfo. Despuéé'ée

de £orma¢i6n, Be ligs el tejido, por ejemplo, pssando la tifé.

continua no ligade & través de unos rodillos de presibén calenta~-

o nmis corrientes linesles o madejas planss de fibra orgénica sind
tética que forms monofilementos se hilen por fusién, generalmen-!

te hacis abajo, & través de une o mfs metrices o hileras linea-

ticamente inmediate y mecénicamente & denier textil poniéndoilos
en contecto contra un miembro de estirado que tiere una super-

ficie porosa sin fin que se mueve en un recorrido de circuito

cerrado y que comprende, por ejemplo, una superficie poross de-
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' nutos chorros de aire que pasan a través de la corres de esti-

finids por uns correa de estirado de tolavﬁeaida o similar que
tiené log hilos de la trens extendiéndosa.preférenﬁeuenﬁa par#-
leilos al eje longitudinal de¢ la matris lineal y apoyuda sobre
upe serie de rodillos separados,: préctiounonto peralelos, Los
filamentos se mentienen contra la corres ‘de estirado, por ejem-
plo, por el tifo de sire producido por una cajs de'vaoio qb;o-'
cads &entroAdel iocorrido de 1a oorioa'do estirado, , |
| Ia cajs de vacfo se dispone preferen-

temente més 8114 de una vuelts de la correa alrededor de umo de "”‘3;

los rodzllos de soportem pars sumentar la tensién ericaz do es-

tirado en el filamento. L '

Posteriormente se aﬁeltanAlos 2310w~
mentos de la correa de estirado y ée transtiéren 8 una segunda
superticie porosa que define una corree de recogids o':una -teis ;

metdlica de rormaci6n por medios que dirisen fluido a través de |

la correa porosa, por ejemplo, proporcionando multiples: y,&tali—

rado pera soplar de forms prdciicamente individual cada tila-.,
mento estirudo separandolo de a correa de eatirudo y dirigxen—
dolo a ls tels metdlice de forﬂaoién. Los chorros aotuan en’ -
cooperaciém con une caja formadore de vacio distribuida, dispqu
ta en el lado opuesto de la tela metdlica de formacidn de forge
que el tiro del aire que pess por los filamentos y fluye a tra-
vés de la tela metdlics de formacibn airvo pare mantqner'fuerfeh
mente los filamentos contre la tels metdlica. Prererqnteuonta,
el flujo de aire procedento.de-los chorros hasthzlaAoaJa de
vacio se equilibra pars impedir la tornaqién de: remolinos, y si-
mileres, permitiendo que cads wmo de los chorros'puedn dirigir
de forme précticamente individusl cada filamento a ls tela netd=

lics de formacién. Dedo que cada uno de los chorros puede dispo-
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‘aire inducido por el flujo de aire que pass s través de bs mis-

—5_

nerse en &ngulo respecto a la tela metdlics de formseiédnm, parti~
culgrmense en direccién bolicua hacia los bordes laterales es._
pecificos de la tela metdlica, y dado que los chorros pueden
eccionarse en secuencia independiente, lm=m separaciones da4 los
filementos de sus puntos de partida desde la correa de estirs-
do, que aqui se denominan sus puntos de divergencia, pueden di-
‘rigirse de e¢se modo & unos emplazamientos espec{ficos deseados
en posicién trensversal e ls mfquina sobre el cable de forma-
cién, Los chorros de eire pueden fijarse espacislmente y actuar
de forma cont{nua o construirse y disponerse de manere que pro= |
porcionen un tipo de chorros de aire que se mueve en el espa“io
y on el tiempo de manera que dirijen los filamentos durante .ls i
transferencia 8 latelas metdélica de formacién enwz de colo§;£
los filamentos unicemente al azar., Dentro del "#Ambito de la -
presente invenci6n se incluyen diversos procedimientos y apéig-!
tos para controler las direccimnes de los chorros, incluldos
procedimientos y sparatos para hacer oscilar los chorros engii-
reccibn transversal a la mfqui.s. La superficie porosa de ééﬁi—!

rado, con los filamentos manteuidos contra ella por el tiro de

M08, ﬁermite que la madeja de filamentos pueda girarse de for-
me controlables a través de cuslquier arco desesdo, sin pertur-
bar la slineacién y distribucidén de los filamentos y, particu-
larmente, permite una vuelta de forma que los filementos puedan
estirarse generslmente desde las hileras 'y también soplarse en
jergel hacia la tels metdlica de formacidén en cualquier direc-
¢ibn deseada, tanto horizontsl como vertical, E1 grado de se-
peracidén de cada filamento de su foco se determine y controla

tambidm por el exceso de velocidad de los medios de transporte |

del filamento respecto @ ls velocidad de la superficie de reco-

‘o ey e mto——
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gida, el denter y el mbdulo de fibra del filarento, asi como el

peso base de la tira continum terminads, y le distancia que sepa

reé la correa de ostirado y ls tela metdlica de formmeiém. .
Ias telas no tejidas de filamento.con
tinuo de polfmero sintético en las que cada filamento tienen un |
foco exsctamente controlesdo o un emplazamiento medio transver-
sal @ lz mdquine y separaciones controlasdas del mismo son por
lo tanto el centro de la presente invencién aei como los proce-
dimientos y aparatos psra obtener dichos tejidos incluso de fi- !
lamentos continuos de polimero sintético de un polimero formsdor
de fibra naturalmente sutosdhesiva o filamentos, tales como €l
poliuretano que perméhece autoadhesivo durante &l menos un;ﬁééig
do de tiempé después de énfriarse dla masa fundida. El contacto
entre filamentos adyscentes antes de la formacién real del.téji-

do se elimina fundamentalmente por el mentenimiento de la sepa-

racién entre los filamentos y s alineacién dentro de la corrieni
te de filamentos en todo momeni.o antes del rascado de los fjlér
mentos desde la correa de esti:ado en la formacién, de manepéji
que el tejido queda précticame: te desprovisto de grupos de fi;”
lamento formando haces, Procedimientos y asparato pars estirﬁf
monofilamentos de polimero extrufdo en denier textil y former
dichos filamentos de denier textil, incluso filamentos de tipo
autoadhesivo, mientras se impide que formen cordones o haces,

y en formacidn finsmente controlable, en los que las posiciones
de cada uno de los filamentos se dirigen y controlan son también
fundamentales pare ls presente invencién. ELl aparato de esta in-
vencién4se alimenta automd ticamente, es decir, los filamentos ex
trufdos se estiran automdticamente 8 trevés del apasrato de mane-

ra que afin cusndo se romps un filamento, el extremo delantero

del filamento recién formedo se introduce automdticamente al
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'in?encién, la superficie de formacién comprende una tels no te-

‘euentran los nudillos., De esta forma puede obtenerse une forne-

cidn excepcionalmente uniforme, fncluso de tejidos muy finos y |

veneién, puede producirse un tejido formsdo por dos o més capes

' niando sccuencialnente hacda abajo dos o més de los aparatos o

.di'la cbrrel de estirado del apdrato de eatirado adyacente situs
:do lbuao del tilananto hilado ‘por fusién situado aguas arriba.

305

- -7
interior del aparato.y a travéc del mismo, o durante la puesta |
en marcha, Ies telss no tejidas producides se caracterizen por
ung. tormacx6n excepcionzlmente uniforme y una axcepcional TeBi8=|
tencis tranavaraalmwnte a la méquina. Tanb;én 80 expone en la .
poesente invencidén un nuevo ejemplo de sistems de ligazén, de

utilidad particular pars unir las tiras céntinuas rormadas por
Seglin otro aspecto de la presente

Ji&a'que tiene wm dibujo de nudillos texturado y generalmente
uniforme y se pass a través del rodillo de presién con la tirs
continua de tels no ligads spoyads todsvia sobre ls misma pexs

proporcionsr unos puntos de unién en los lugares donde secen-

de poco peso'éomo tanbién con teJjidos de gran peso, de unos 3

a 200 s:aioa por metro cuadrado, El transporte incasrp:opqr@ig-g
nado por la tela tejids mantiene el emplazamiento de 13 f£ibre
tal @omo se. rorna, uin estirar la tire ocont{nus rormadn.

Sesﬁn otro aspecto de la presente 1n-

-

del nisuo 0 diferente polimero orsénicoxrornador de ribra dispo-
'de eltirtdo del ri]almnto de hilado por rusi6n, de manera que

1a ttra_continua quarada de la corres de estiredo de ung‘uﬁgui-

nb'qefqplocq'en 1 pértéhauperior della tipa'continua aeparida

Da eata torua, pueden producirae tedidos que contengan nﬂs de dod'

“ms. ’
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i camente dentro de la estrecha distancia que separs el foco de

—8-

El transporte del filamento, segfin

la presente invencién, se controla sin embargo de forme eficez
y precise para cada uno de los filamentos, por el estirado posi-
tivo de cada filamento hasta el punto de formacién, Ias corrien=| ’
tes de sire de la técnies anterior, utilizadas pars sopler la
fusién o trahsportar los filsmentos, me basaban en el transporte
de los filamentos dentro de umas corriente de aire generada én
un lugar y dirigida, con los filamentos arrastrados, hasta un

ligar distente de formacién, Cualquier turbulencia en la corrien

te de aire destruis el deseado flujo suave de filamentos, pero
era imposible gue pudiera evitarse del todo. Por lo tanto, 61 ;
emplazamiento especifico de un filamento individuslmente ééﬁiﬁi—
fiecado en el punto distante de formecién no‘podia especificarse
con exactitud, sino solo determinarse de forma general o eitadis
ticamente,

~ Segfin la presente invénéi&n, sin, ...
embargo, el control y transporte de cads filamento a los p&gﬁ}
tos o focos de divergencia estrechamente acoplados a la sugq?xﬁ-
cie de recogida puede determinarse con toda exactitud, y caga::
filamento cuenta con un foco preciso & una distancia exact;';ui

cercana de la superficie de recogida y se sepura de su foco fnie|

la superficie de recogida. Este exacto control de la colocacién
de los filamentos desde la extrusién inicial hasta ls liberacién
en su foco se consigue por el estirado eficaz y el envio del
mismo hasta el punto del foco de formecidén adyacente 8 la super-

ficie de recogida.
Seglin otro aspecto més de 1z presente

invencién, puede también proporcionarse una estructura de tejido

formada poxr al-menos dos tipos de filamentos preferentemente con;
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- mmr erucaa de fibras bien dispersados y frecuentes, algunos de lo?
_5e .

f mente trabajar mecénicsnente el tejido ligado, por ejemplo es~

, mante conpleto del tesido para desarrollar en 61 un bajo médulo
| e elaaticidad al menos en ese finics direceibm. Aunque pueder

: durante el estirado final del teJjido ligado. En eonseouencta, .

: del tedido final, preferentemente se provoca muy poce 0 ninguna
’ ori@ntacién molecular durente el estiredo deade la hilers. No
Tobmtsnte, entra tanbién dentro del émbito de 1a preaente inven-

- es%irado final del tejido ligado, bien durante el estirado haeis

‘reuanente en los rilanantoa pers pernitir el estirado final del

-G -

tinuoa, uno de los cusles al menos es relativamente elastouérice
y uao de los cuales 8l menos es alargable pero relativanente no
aléatico, uno de los cuales al menos se dispersa pars proporcio=-
euales se ligan, darecta o inderectamente, y preferentenanto de

Ebr@ﬁ autégena, pars diaponer un tejido- coherente; N posterior-~

tixendo el tejido ligado, a ser posible prédetics y uniformemente| -

énwal menos una direccidén, seguido por un relsjemiento précticas

eemﬁrir alguna orientacién molecular a los filamentos relativunqi
te mo elﬁsticos durante el estirado desde la hilera al denier
%@xﬁil, es importante para este aspecto da la invene;én quo na

@eumaa una completa orientacién molecular de forms que puede rea

Pose alcanzar 1a méxima fuerza y resistencis al desgprramzento

ci&n proporcionar un cierto srado de orientacién moleeular de

los filamentos relativamente no elésticoa antes del trabaao o
abaao ¥ la reduccibn del didmetro.s partir de ls hilers o bién
dnranﬁe el paso de los filementos a través del aparatd de esti~

rado, proporcionando suficiente orientacibn uolecular potencial

tedido sin rotura de los rilamsntos..

i1a tela producida sesﬁn oste aspecto
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jcione un tejido blando y suave que puede estirarse ficilmente,

~10~

de 1s presente invencién, puede slargarse, de hecho, en todas
las direceiones, incluso ye ligada, y antes de oualqﬁier elabo~
racibén previa, debido 8 la presencia de filamentos elastoméricos
disperssdos a8l azar, El tejido se aatiraré, sin desgarramiento

vy répidsnente se recuperard hasts volver prdcticamente a su dime
»ién original, desarrollsndo un bajo médulo de elasticidsd, En
su estado "ligado", y antes de cumlquier elaboracién necﬁhica,
el tejido tieme un mdoulo de elasticided muy elevado. Una vez
@stirado y relajado, sin embargo, se reduce substancialmente el
wbdulo eléstico de los siguientes ciclos de estirado en la mis-
se direccién. En consecuencia, por elaborscién o estirado diido-
cionsl bajo cargas controladas, seguido por relsjacién, puié;?
desarrollsrse fécilmente una elasticided prientads direccionamep
te de bajo médulo, en cualquier direccién deseada, y ol teaiﬁb}
puede desarrollarse selectivamente de ese modo como un material
estirado en una o en dos direcciones. Seleccionando los poliuerdﬁ
el tamafio de los filamentos y sus proporciones relstivas, ei,béh
so del tejido, los dibujos de la 1ligszbn, las temperaturas y las
presiones de la 'misma, el grado de presién entre los rodillong:

y las condiciones previes a la elaboraclién, el tejido de la pre=-

sente invencién puede obtenerse de acuerdo con unas csracteristi+

cag determinadas como, por ejemplo, similares a los materiasles
convencionales de telas teJjidas o de punto, o con carscteristi-
css Gnicag, propias de la estructura de este tipo de tejido.

El mdoulo eldstico puede también adaptarse de maners que propor-.

o un tejido que tenpa el médulo de los elfisticos anchos o estre-~
chos convencionsles o el médulo de los materiales que pueden es-

tirarse en dos direcciones, Incluso en log teJidos eldsticos

nuy pessdos, sin embargo, puede: mentenerse la porosidsd y hasta

\ ot
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| sensacién de tejido gomoso en 1a tela terminada.

| %o de 1 presenta invencién, o tembién distribuciones no unifor-|

| perpuestas o como ung cape mezclada pera proporcionar numerosos
| crucez bien dispersados de fibra ligados por la aplicacibn de-

: mente, los :ilanentoa Telativamente elaebomérlcos y los f1Iamen- :

. =1l -

aproximadamente un 90% del material puede ser elastomérico, sien

do. el resto un.io% de materisl no eldstico, eliminando cuniquief :

: Adends, aunque el tejido, segln este
aspecto, puede estar formsdo por filsmentos orienﬁadoslal azar
y dispersados unirdré;nte, puede también proporcionarse uns ai-| |
reccioﬁabilidad a los filamentos sin apartarse por ello del 6nbif

mes de los filamentos. El tejido de este aspecto de la presente
invencidn estd formsdo preferentemente por filamentos relativa-
mente elastoméricos y alargables pero filamentos relativamente

no élﬁatidos dispersados o dirigidos y colocados comb cépa!,éﬁ-

cglor y.presién al menos a alguhos‘de los cruces de fibra, pars

proporcionar una tela no tejida iigada y'coherente. Preferente-

tos alargables pero relativamente no elésticos son filanentos
continuos de polineros que forman fibres sintétioas, extruidos
y estirados mecénicamente bagte unm denier textil y anwiedos yrqg ,
lpgadpq~inmediatanente sobre una superfiocie porosa de tornacién
éobxéidﬁa_cpja de vacfo. A 7
. » _ Despuéa do 1a ligaz6n, el tejido pro—
ducido seglin eete aspecto de la 1nvenc:6n se estira, por ejem-
plo, utilizando series de rodilloa a més velocidad, rames ten-
gores 0 rpdillos estrisdos, o.cualquier otro dispogitivofconoei-
do-pbr ;oé entendidos en laAtéciiea, y ol estirado es preferente+
néntei;ncrenentél.

Uns vez as{ formado el tedido coheren |

 te ligado por soldadura, cusndo se estira en al menos unz direc-
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¢cién y se relaja, desarrolla un bsjo mbédulo de elasticidad a me-
dida que los filementos relativamente elastoméricos retraen el.
tejido a8 las dimensiones originales aproxinndas;'dunto con: una
flexihilidad y un tacto suave, ouando los filamentos alargables
pero relativamente no eldsticoes, alargados de forma relativamen-
e permanente por el estirado se rizan, se amoﬁtonan y formen
hacos entre los puntos de unién por ls retracciém de los fila=~
mentos relativamente elastoméricos.

En el nucleo de un aspecto de la in-

il R

TTT AT

]vencién se encuventra el hecho inesperado de que algunas fibres
| sermopldsticas relativamente no orientadas pueden unirse entie

af y a fibras eldsticas y con una fuerza de unién que es sufis- |

dichss uniones sin que, en le mayorie de los casos, se ronpdn;§ i
dichaes uniones.
Se verd pues con claridad que aunque’

el procedimiento preferido es el que emplea filamentos préceiggél

mente continuos, eé igualmente posible llevar a la préctica 1a_ji

invencién con mezclas de fibras no elésticas de distintas 1ongi;}

;tudes de fibra, dispuestas en tiras continuas por técnicas tales
gcomo el cardado o la colocacién por sire, perfectamente conoci~
'das en la técnica, cuyas tiras continuas pueden entonces unirse
de forms sutégena o con aglutinantes separados para obtener ﬁro-
ductos dentro del 4dmbito de este aspecto de la invencién, De
igual modo, se comprenderd que la misme megcla de fibras corta-
das a longitudes apropisdas para ls formacibén de tiras continuss

en pfquines de papel podrisn tembién unirse, estirarse y relajar-

pe para obtenerse productos segln la invencién.

Adenfis de ser eldstica y por lo tanto

convertible en prendas que se adapten a la-forma del cuerpo, es~

¢iente para permitir que las fibras no eldsticas se estiren entre ‘

WETTT

=
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tab télaé pueden producirse con peso, porosidad, resistencis,
: nédulo, eapeaor, rlexibilidad, olasticidad, tasto y/b propieda«~ -

| des’ visualea y superficieles ajustadas parse responder &8 uns serip

1-de-requisitos d¢ uso final de materiales textiles especi{ficos.
50 2 V . Aunque los filamentos pueden unirse
1o iigarge.eﬂ rodillos de presifén lisos y calentados, para unir -
pricticamente todos los punfos de cruce de los fiiénehtos ¥y res-'_‘
ponder a la definicibn eldsticas del materisl, pueden tembién 8-

cudirse 8 la unién por puntos 8 intervalos selectivos, ﬁara al=-

AIPPOLCIOIDT ST 2 LA S S AP

10, | terar el tacto del tejido eldstico en limites muy aﬁplios_ Pue~
de aplicarse al materisl textil diferentes dibujos en engofredo ;
o en 11gsdo para proporcionar el aspecto y el tacto de dis&in-
tas telas convencionalmente tejidas o de punto. La frecuencia
{de l1a un16n, a1 menos dentro de la gama de 4,35 & 1550 puntoa"
15, | de unién por centimetro cusdrado, no parece afectar apreciable-
mente & 1a reaistencia o a las propiadoa eldatiocas de 1o telng
pero si puede afectar al aspecto y al taoto de 1a misna. Por 1o
tanto, una estrecha separacién de los ~puntos de unibn produce
nuy poco rizado .de los filamentos no el‘sticos alargados y una
20, | tela deée bajo calibro, nientrau ‘que las uniones mds seperadas o
pueden producir un importante rizado de los filamentos né elés- -
ticos alargados ¥y uns tela nuy vellosa o perchads de elevadp ca-
- - | 1ivre (a mediciones de calibre a baaa presién) |

| Como hemos indicado ya, por lo tanto,
25, qegﬁn_ésté’aspectp de la presente invencién pueden produeirge
lelésfiébA porosoq de elevado contenido elastomérico, de hasta -

§ un ‘90% ,aproxiuadan_éhte y de un elevado peso, de basts wnos 200

i V granoé'por metro cuadrado, También pueden obtenerae telas muy

ur_é flnas y suaves, sobre todo con pesoa muy inferiorea y menor con-

€ 30+ | tenido elastoﬁerico, preferentenente de un 20 8 un 65% de conte-]
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nido de fibra elastomérica.,

Con los terminos "relativamente elas-
tomperica" y "relativamente né eldstica" me entiende, para los
fines d¢ la presente invencién, que la seleccién de la fibra es
tal que proporciona caracteri{sticas diferenciasles de estirado
que permiten, en un determinado porcentaje comfin de alargemien-
to al menos cierta deformascién eldstica (no permanente) de la '
fibre o fibras relativamente elastoméricas y al nénos cierta de-
formecién no eldstica (permanente) de la fibra o fibras relati-
vamente no eléstiocas. ' _

Cuando se trabeja mecénicamente - dicho!
teJido deapués de la unién, por ejemplo por estirado, hastali&--
perar substancialmente el limite eldstico de las fibras relati-
vamente né eldsticas, min . superar el alsrgaemiento a la rotura
de los filamentos y ascto seguido me relajan, sélo el médulo re-~
lativamente bejo de los filamentos relativamente elastoméricos’.

resiste el siguiente ciclo de extensidén hasta que se alcanz@:b}

primer ciclo de estirado, puede utilizarse pars proporcionsr -

uns adaptebilidad cbmode de las prendas fabricadas con este bte- ;

...
P )

jido, junto con una eleveda resistencia Gltim,

Ia figura 1 es una representacién
disgremitica esquemdtice de una parte de un tejido realisado
segfin el procedimiento y aparato de la presente invencibn, ya
ligado y antes del estirado;
Ie figura 2 es una representacién
disgramitica esquemstica  similar & la figure 1, muestra la tela
de 1ls figura 1 expandids de forms précticeamente uniforme en to=-
das las direcciones pars estirar sus fibras,

la figura % es una representacidn

disgramdtica esquemitica similar a las figuras anteriores ilus-
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'plante de una parte de la cabeza de matrigz de le figurs 4, to-
mada siguiendo 1las linea 5-5 de la figure 4.

perspeativa Yy 'diasrandtica de un apersto segtn la presente in=- -
{una roelizaci.6n preferida de los procedimientos de ls miam.V ‘

‘I sal anpli.ada que '.Llustra loa nediol de formoién del aparato re~

chorros de aire y ll caJa ‘de vacio de romcién.

‘, un dispoaitivo de chorro de aire de 1os medios de tornacién re-

LTI

trando ls tela rela:jeda, después de estirado, con los filsmen-
tos. relat:vanente elastoméri.cos de 13 misme retraidos y los ri-

 lamentos relativemente né elﬂsticos de la nisma fomndo bucles

SRR : ~ Ia figurs 4 es una seccién trunsver-

sal emplisds on,alzadb'que ilustre uns de las cabozés extruso~ |

ra88 ¥ una de las cabezas de matriz lineal o hileras.

Ia figura 5 es una vista ampliads en -

Ia figura 6 es otra vista en plante
ampluda de una parte de la cabeza de matriz de las riguras a,n-a
teriores, ilustrando la placa ‘de matriz de le misma.

Ia figure 7 es una viah en soocién

tranaversal y en alzads de l.a placa de matrig tonada siguiendo B

la 1fnes 7-7 de, 1s ﬁ.snra Be ’
' Ie figure 8 es una ilustracidn en’

venci6n para obtener el tejido de la invencién, de ecuerdo com h

Ia figure 9 es una seccién transver-

,prescntado en la figure 8, mostrando detalles de 1a chapa de cop
‘trol de desviacién y direcci&n dol sire de la cajs de vacio de '
'ostirado, 1os nedi.os de :-a-cedo y direocién del dispositivo de

Is figura 10 es uns vista parcial de

presentados en la tigur. anterior, anpliada y viste desde abajo.

e tigure 11 es una visba en aeccién [
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transversal parcial y eﬁ alzads tomeda siguiendo ls linea 11-11
de la figura 10.

Ia figure 12 es una viste en seccién
transversal percial y en alzada siguiendo la linea 12-12 de la
figura 10,

Para los efectos de la presente inven|’
cibén, una fidbra se define como un objeto en forma de hilo, ple=
gable y cohesivo, que tiene una relacién entre la longitud y la
anchuras superior a 100:1 y esté formeda por un polineré termo-

pléstico.

, A efectos de la presente invencibs
un £ilamento se define como una fibra artificial simple y caéii-
nuwa de gran longitud.

A efectos de la presente invenoi&qi}
un filamento cont{nuo se define como un Gnico filsmento conti-
nuo hilado por fusién y né roto ni cortado intonoignalnenqe...:.

A e.sctos de la presente invencifny .’ |
una fibra de longitud cortada r» define como un filamento coxrtas
do @ una longitud de aproximade.zente 2,54 & 15,24 centinetrosg::

Ia ¢ifra de denier textil se deti;; h
@ efectos de la presente invencibén como la fibre que tiene un
dénier de 1 8 15 aproximadanente,

A efectos de la presente invencidn
una fibre cortads corts es un filamento cortado a menos de 2,54
centimetros de longitud, y especiemlmente dée 0,63 8 2,54 centime-~
tros de longitud,

El polimero formador de fibras se de-
fine como un polimero termopléstico orgénico que puede hilarse
por fueién para formar un filamento.

El hilado por fusién se define a efec
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tos de.1a presente invencidén como el procedimiento en el que se

forme’ una fibra por la extrusién de un polimero fundido en una

'zons de-eﬂtrialiento, en oposicién al hilsdo hGmedo (extrusién

| de una solucién en un befic coagulante) o el hilado en seco (ex=

trusién de una solucién pers formar uns fibra por evaporscién
del aisolvente). N

A efectos de l2 presente iﬁvénai6n,'
se define como monofilamento al filamento que tiene un denier
superior 8 154 | ,
' En le presente invencién, Qe define

fibre elastomérica un polimero en forms de fibra que nuestra ‘mo-

{ nos. del 10% de aumento permanente de longitud &8 lo 1argo de la

fibra después de 50 ciclos de intervalo breve (menoa de 1 ninue
tO/ciclo) da extensién al 150% de la longltud original o, pér -
ejemplo, una oextensién de 2 a8 pulgadaa de 1onsitud.

- A eiactos de la presente invencién.:
se extiénée por fibra no eléstica un polimero en forms de fibra-
que doapués'de estiradﬁ a lo lirgo de ls fibra nasta el 1508, o ;
néa de su lonsitud originel (p:r ejemplo, de 5,08 a 7,62 ° nﬁe

centinetros) 8 una tenperatura entre 1a tenperatuma anbiente i

.'(2190) yis te-peraturn de trassicoién vitrea del polinero v 1a
1ibernc16n postorior de 1a fibra &4 como resultado un alnrganion
' to pormanento 1gual al 50% ads lel estiramiento aplicado . "

Ia colocacibn al azax se define a ,

erectos de la preaente invenc16n oomo un procaao de tornagién

- | de telas no tejides enviando fibres o filamentos & un lugar se—

30.

.paradn de una superficie de recogids y colooando posterzornente

‘las fibmaa o ttlanontos sobre 1s superficie de reoogida sin un

‘cacién de la fibra o tilamento respecto 8 la superficie de’ reco~

]

fcontrol 1nstant§neo o preciao en todos los instantes de la colo-"

L aenypar
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gida, Los movimientos de las fibrss o filamentos por lo general |-

pueden determinarse estadisticamente, controléndose las posicio-
nes y flexiones instenténess de los mismos por las fuerzais de
formicibn de bucles, lss fuerzas de Coriolos, los -ovimienéhb
de Reyleigh o similares,

Los oruces al azar de fibraa o fila=-
mentos se definen a efectos de la presente invencién como los
cruces producidos entre fibras o filamentos colocados &l azar y

otras fibras, filamentos o monofilamentos colocados &l azar o

-

nd al azar,
La oolocacién dirigide se define-a’

efectos de la presente invenciém como un proceso de rornacfZE?
de telas no tejidas enviando fibras o filamentos como una made-
Ja controlsds con exactitud a un lugar de divergencia seperaﬁ%}
de una superficie de recogida, péro generalmente estrechamente
ecoplado con la misma, transfiriendo allf las fibras o filamenw
tos 8 ls superficie de recogidi: con un control substancisl §§ }
la separacién de 1a fibre o fi:amento alrededor del foco mediéj
o proyeccibdn del lugar de divergencis en la superficie de rec;;
gida, Fundsmentalmente, la colocacibébn dirigida mse deriva de 1a
adicién modelads o controlada de una componente de vector obli-
cuo 8l vector de transferencia perpendicular y el cono de sepa-
raoibn al azar definido, por ejemplo, por un chorro de asire de
expansibfn, Por ejemplo, en la formacién dirigida, el emplagamien
to de colocacién de un filamento individusl puede variarse por
oascilacién alrededor del emplazamiento del foco, de forme que
el filamento tenga un aspecto generalmente ondulado en el te~

Jido formado, para aumentar el porcentaje de las porciones de

filamento que se extienden en direccién transverssl a 1§ mSqui-

na, aﬁmentando de esge modo la resistencia del tedido en direc=-

PRV
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' o;;;;aﬁpptga al azar puede superponerse, Y géneralmente_se su-

Jun periodo de tiempo despuds de enfriarse 1la fusién.
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ci’on trensversal s la méquina. Algfn wovimiento de las fibres

pggpgn9,>gobre el movimiento dirigido sin hacer por ailp‘qup el
tejidq gﬁté colocédo al azar, sobre todo si los componentes al
8zep del noviniento son de poca importancia respecto a los com-
ponentes d1rigidos, con lo que el tejido reaultante entraré den- '
tro de la detinicidn de colocedo de rorua diriglda.

V Una fibra autoadhesiva es una fibre
nsturalmente autosdhesiva o una fibra, tal como el poliuretano,

Qua conaerva la propjedad de ser autoasdhesiva durente al menos

o . Con referencis shora a.los dibujoc,
y pﬁrbiéulafmente a lsg figuras 1-3 de los mismos, en ellas se
puestra e ilustrs, en forma diagramétics y eaquenéticﬁ ampliada,
una vists en plente de una parte representativa de una tira .’j
oontinua.dq.#ejido realizada de acuerdo con el prooediﬁfento v
aparéfo de la piesente invencién y que comprende, segfin un ééé:
becto de la misms, al meﬁos dos tipos de filamentos,ifilameﬁtQi;
fé;atiiéﬁénte'go elésticos 2 y filamentos relativemente elasto-
mériooq 4, diapgrsados para proporcionar cruces frecuentes dé;'-
fibi‘a éven- donde loé ﬁlamentos g6 unen eﬁtre s{, por gjemplo por
calor y presibn, pars formar la tiia conﬁinﬁa de tela unida cohe-

rente. : _ s
Lo# filesmentos relativamente no elés—

ticos 2, y los filamentos relstivamente elastonéricos, 4 son pre! -
ferentemente, segln otro aspecto de 1a presente invencidn, fila-i
mentos cont{nuos extrufdos o hilados por fusién a través de hiled
ras iineales y estirados después mecdnicamente cuando salen de

las mismss, reduciéndose de ese modo a2 un denier textil. Los fi-

‘lamentos relativamente no elédsticos 2, ; los filamentos relati-
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-presente invencibén, las fibras, sino smbas de filamentos préc-~
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vamente elestoméricos 4, sin embergo, no es necesario que estén
formedos por filementos continucs y pueden comprender, por ejem=
plo, en su totalided o en parte, fibras cortadss en mayor o me=-

nor longitud, - L
Seglin el primer aspecto citado en la

ticamente continuos, deben ser sin embargo cads una de ellas de

longitud suficiente como para permitir, como media, al menos

dos cruces unidos con fibras del otro tipo. Cads fibra o filauqq'

to relstivamente elastomérico puede unirse preferentemente, por
lo tanto, segfin la presente invencién, directa o indirectamente
con al menos dos fibres o filamentos relativamente no elés§}§§s
y cada fibrs o filamento relativamente no elédstico preferente~- A
mente puede pués, segln la presente invencidn, unirse directs o
indirectemente con al menos dos fibras o filamentos relarivaﬁég
te elastoméricos. ' o
Las uniones en los cruces de las fibras
6 son preferentemente autégenas, es deeir, producidas por la )
aplicacién de calor y presién Gnicemente y sin aplicar n1ngﬁn ai

-

solvente ni adhesivo. No obstante, puede utilizarse tarbién

unidén con disolvente o adhesivo sin apartarse por ello del &mbi-

to de la presente invencién, Ademis, seglin la presente inven-
cién, los filamentos rel tivamente no eldsticos 2 ¥y los filamen-

tos relativamente elastoméricos 4, pueden unirse en cada punto

de cruce €, § bien el tejido unirse por puntos, de forms que se !

unan fGinicamente algunos de los puntos de cruce 6 y, seglin un ag=
pectio de ls presente invencibdn, proporcionsrse al tejido uns su-
perficie engofrada. Los filamentos relativamente no eldsticos 2,

¥y los filamentos relativamente elastoméricos 4 pueden también

ir mezclados dentro de uns sola capa generalmente homogénes o L

&
-y
k

.
i
?
:
:
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un.s0lo compbnénte o0 bien filamentos de componentes mféltiples

-alimpptandd 1as corrientes de filamentos mientras se mantiene.. |
| 1a alinééci6nlde 1s corriente y la distribucidn a puntos de di-

_%orsoncia eétrechanente adyacentes a uns superficie porosa de

'crudes}bien dispdrsadoé sobre la supeificie de formadiéh, por
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bien formerse como capas distintas, una sobre la otra, laminadas

eﬁtro s{. Adends, los filamentos 2 y u'puedén ser filementos de

hechos de poiimeros o copolimeros mezclados.o co-extruidoss .
' _ Segln la presgente invencién, el teji- |
doépupde_producirse extruyendo sepsradamente o hilando porsfusiéh -
cdrriéntes de filumentos de cada polimero, éstirando geparadae
mente'cadq corriente de filamentos para reducir cadas uno de los
filementos de. la misme a un denier textil o entrecruzandoe 1ss

corrientes y estirdndoles simulténeamente a un denier textil, y |

formecibn y dirigiendo allf los filsmentos de denier textil paze

su rizado y le colocacién al azar o dirigids y la formaciém con

edenplo,'aobra una caja de vac{o. Is tira continue no unida.pro-
ducida de este modo puede entonces unirse o ligarse, preferente-l
mente de forma aut&gena, para produclr la estructura del tejido ;{
l;gado ilustrads en la figura 1. Esta estructurse de teamdo 11ga-‘f
do puede expandirae, por ejemplo, por estirado, para alarsar
tanto -los filamentos no eldsticos 2 como los fllamentos elagto~-
méricoa &4, hasta 1s configuraci6n ilustrade en la figuras 2.
Cuando ge deJja libre la tela lxgada
estirada,;;oa filamentos elsstoméricos 4 retraen el tejido apro~
simsdamente a sus dimensiones originales, Ios filamentos no elfg

ticos 2, sin embargo, no se retraen, y. 1la retraccién de los f£ils{

mentos elastoméricos 4 sirven para provooar el rizedo, volumini-

zzdo ¥y texturado de los filamentos no elésticos 2, tal como se

representa en 1la rigura 3, cuando los puntos de unién 6 vuelven
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aproximedamente a sus posiciones originales.

Después de estiramiento y relsjaciénm,
por lo tanto, el tejido tiene un bajo mbédulo de elasticidad en
cualquier direccidn, en la que previamente ha sido estirado.y

rels jado, dentro de une gema de extensiones hasta el limite de

extensién a la que ha sido expandido previamenie el tejido. Den=| .

tro de esta gams, solo es preciso que se estiren los filamentos
elastoméricos 4 durante los ciclos poster.ores de estirado y los
filamentos no eldsticos 2 Gnicamente necesitan ser enderezados.
Por lo tanto, el médulo de elasticided es prdcticamente en su
totalidad el de los filamentos elastoméricos 4 previamente .es{i-
redos, y la tela muestra uns suténtica elasticidad. o

| Los filamentos no eldsticos 2 aumen-
tan el cuerpo de la estructura de la tela, al migmo tiempo que .
sumenta su - opacidad. Ademds, los filamentos no eldsticos ri-
zados y texturados 2 proporcionsn un pelo suave a la estructu~.
ra del tejido, eliminando el tacto adhesivo o pegajoso de loa"
filamentos elastoméricos. L,s filamenios no elésticos 2 linitan
tembién las caracteristicas de estirado de forma que ol teaido
no se deforme ficilmente més alld de ls gams eléstica i.neorpora-
da por el estiramiento inicisl del mismo utilizedo pars desa-
rrollar su bsjo médulo de elasticidad. Como anteriormente se ha
indicado, los filamentos elastoméricos y no eldsticos pueden

mezclarse en una caps generalmente homogénea. Una capa de fila-

mento elastomérico puede laminarse entre un par de capas de filad

mento no eladtico o viceversa. También pueden pueden incorporar—

se al tejido capas edicionales, incluyendo capss de fibres corts
y/o capas de pulpa de maders o celulésica, sin apartarse por ell
de los principios de la presente invencién, También, los fila-

mentos no eldsticos rizesdos y texturados pueden 8juastarse por
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.cionalnenta tejidas o de punto.
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lotro aspecto de la presente invencién es el de proporcionar este

. 1bs‘filaméntos recogidos mientras se unen en uns tela ligada y

nera que.desarrolle un bajo médulo de elasticidad en cuslquiers

jobe serie de direcciones o en solo una direceién primeris por
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enzofrado durante la unién o en un paso posterior a ls unién pa=-

rdipropdrciohar un sspecto superficial similar a las telas convel.
Como mse ha apuntado y2 en otro lugar, |

engofrado, perticulermente dursnte ls wnién (sunque tembién en- |.
tra dentro del dmbito de ls invencién disponer el engofrado como.
un paso separado) recogiendo los filementos digpersados sobre
ups tela porose tedida de formacidn que tiene alturas préctxcame
te uniformes de nud11103~y pasando la tels de rormacmén ¥ los
filamentos aﬁoyadoaAa través de unos rodillbs de presidn y unién"

pere engofrar el dibujo de nudillos de la tela de formacidén:er -

cohorente. Sesﬂn este punto de ls invencién, pueden produclrse

tejidos muy ligeroa Yy de poco peso de smbos o de un solo tipo de

tilamentos, ‘o con uns mezcle de filamentos estaloméricos y né .|
9163#1065. -A o ' _ , ‘ . 1;'~|
S ‘ Como se ha dicho anter:ormenbe, la telJ
de filamento mezolado dobre (es dec1r, conprendlendo al mismo
txampo £1lamentqs elastémericos y slsrgables pero no eléaticoa)'
de 1a presente iﬁvencién, puede trabajarse Qpcépicamente de ma-

de unq'sprie de direcciones, por estiramiento o eipansién en di- |

estiramienro en eca Gnica direccibn, seguido por relajemiento v
ra producir un tejido que tiene caracteristicas de eatiramiento
en dos direccionea y en uns direccién, respectivamente,

' le expansién bidireceional (ilustrada

esquemfticamente en la figurs 2) puede obtenerse de una serie de

maneras. La_unirormidad de la expansién, simultdneamente en al
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menos dos direcciones mutusmente perpendiculares y generalmente

uniforme y en incrementos en todss las direcciones puede incluso|

obtenerse para proporecionsr caracteri{sticas uniformes en todss
lss direcciones, a titulo de ejemplo finicamente, emperedsdo el
tejido entre bloques elastoméricos blandos o de csucho y com-
primiendo el emparedado, o por medio de una prenga de discos
para exbandir el emparedado transverseslmente a la direccidn de
aplicacibm de la presidn de la prensa. El estiramiento unidirec=
cional puede obtenerse por medio de unss ramas tensoras, unos
rodillos estriados ¢.por cualquier otro medio conocido en la

técnica. ) e ™
Forma parte de la presente invenc_;i.dn,

proporcionar medios que permitan la produccién de este tejiﬁb‘%
en ¢iras continuas. Ia presente invencidén encuentra uns utili- -
dad particular en permitir la manipulacién eficaz de tilameﬁﬁaé
elastoméricos y similares que dean autosdhesivos. Ia presente
invencién es tembién particularmente Gtil peras permitir 1ac§i§;
cseidn dirigids de filmentos continuos y pars proporcionar ié%§;
res excursiones de los filamen:os, incluso de los filamentos .
autoadhesivos a partir de sus focos medios o los emplazamienﬁok:
redios transversales @ la mdquins, sin que formen cordones o
arces, ¥y & las telss no tejidas producidas,

Con referncia ahors a los dibujos,
y perticularmente a ls figura 8 de los mismos, en ella se repre.
senta y se ilustra un aparato nuevo y perfeccionado para produ-
cir teles no tejidas seglin los principios de la presente inven-
cibn, y que se designa en general con el nfmero de referemcia 30
El saparato 30 comprende unos medios de formacién de filamen-
tos 32, medios de estirado de filamentos 34, medios de forma-

cién de la tira continua 36 y medios de unibém de la tira conti-
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' liedioa de calentamiento 44 péra calentar una pantalla o tels

_ preaente 1nvancién ée aplica particularmente s las tiras conti-

~corrientes de nonotilamentoa en geries 11nealea equmdistantes

' rentemente se‘extruyén en direcci6n por lo 3eneral'hacie sbajo

-25 -

nua 38, que incluye unos medios de humectacién 4C de la tire
conttnua.funos rodillos de presién calentados 42, pare unién y )

netélica que pasa & travée de los rodillos de presién 42 con “la
tire continun no tejida.

Como se ha dicho anteriormente, la

nuas no tejidas de filamento doble formadas por filamentos de

dothipos distintos de polimeros sintéticos orgdnicos, a saber,
un;naéeriﬁl relativaménte eléstico tal como el poliuretanouy un
segundo nﬁterial slargsble, pero relativamente no eléaticd"tai
como el teregftslato de polietileno o polipropileno, Pnr lo Aan- .
to, 1os medios 32 de formacién del filamento comprenden un par - |
de matrices o hileras generalmente lineales 46 & las que oo pro-
boréiéna elqpolimera fundido, por ejemplo, por extrusores o simi
laies, tal cdmo se explica con mayor detalle més adelanie. Ias

ﬁatiicgs o ﬁileras lineéles 46 proporcionsn cada una uns cgt@ieg -
te de monorilﬁmentoa p&liméricoa que se artreeruzan'para estira~
do mooénzco hasta denier textil graciss a los medios de estira-

do de filamentos 24, las hileras 46 producen preforentemente las

a pq:ﬁlr de un orificio de matriz, preferentemente de un difmetrd
dentro de la gama de 0,007 & 0,025 pulgades de didmetro aproxime-
déménte, siendo més freterible de aproxijadamen;e 0,015 pulgadas
de diénmetro. No es necemsTio que el orificio de la matriz ses
ob;igatoriamanté redondo.

Ias corrientes de monofilamentos prefe-

pasando por el gire amblente, enoonuréndose 1as matrices e hile-

ras lineales 46 genralmenhe por encime de los medios de estirado



10,

15,

20 <

25,

30,

" con lus hileras 46 a unos 8 pies por encims de los medios de

.tamente después de salir de los orificios de las matrices o hi-

de filsmenios 34, La distuncia que separa las hileras lineales
46 entre si y de los medios de estirado de filamentos 54 se '
limitan preferentemente, sunque no necesariamente, a la distan-
cis mfs pequefis que smea préctica para reducir los efectos de las
corrientes dispersas de aire, y similsres, en las corrientes de

filament: s, augneue el aparato 30 ha podido utilizarse con éxito

estirsdo 34..Cada uno de los filamentos de las corrientes de

filamentos por lo general ge solidificen y curan casi inmedia-

leras lineales 46 y, por consiguiente, las matrices o hilerws

D TAA

lineales 46 pueden colocarse muy cerca de los medios de estira-

do 34, y se colocen preferentemente tan cerca como a unas 20 pul|
gadas de los medios de estirado de filamentos 34, =

, Con referencia a las figuras 4-7, &
continuacién puede descridbirse con mayor datalle el aparato de
matrlz vera producir les corrientes de monofllamentos. CaQa’pna
de las cabezas de matriz o hileres lineales 46 (nepresentaé;s
en esquema en la figura 8) va conectids 8 un extrusor (no repre
sentado) por medios de conexién, filtrado y homogene1zacm&n 272
que comprenden (figura 4) una seccién de filtrado 274 y una seg

cibn de mezcla 276 para asegurer que s6lo se alimenta a los oris

ficios de la cabeza de la matriz 46 un polimero puro uniformemeﬁ

te fundido y mezclado.
El extrusor puede comprender un exe

. i
trusor de los comercislmente disponibles tales como, por ejemplol,
el Modelo BF de 2,54 centimetros con un tornillo sinfin de 60

centimetros de longitud tsl como el fabricado por la firme Sterw

ling Extruder Corp., South Planfield, New Jersey. la seccibn de

filtrado 274 puede comprender upe rorcién de brida 280 para co-



110,

15,

220,

oy’

._25 .

5(30 °

P

nexién con el extremo de salide del extrusor. Ia seccién de fil- .'

| tredo 274 puede estar formada por unme serie de tubos de filtrado

de metal, sinterihaéo hueco 281 que se extienden 1onsitudinalmen-'

te a través de ls misma y estén conectadss & una cbapa de oabeza'.

| 282 que. puede ser también de metal sinterizado o de metsl 3611-

do,,th axtremos nés separados 283 de los tubos de filtrgdo 281

86- encuentran cerridos, por lo que el flujo de polimero fundido

- | se diriJe hacia dentro, s través de las paredes de los tubos

de filtrecién 261 hasta llegar a la porcién central hueca de los

nismdé, y 8 continuacién longitudinalmente a través de ellos y.

a través de la chapa de cabezs 282, Los tubos 281 Y la.chépa de

| cabeza 282, son de construccidén sinterizada, comprenden pggfqrenu

tbmgnte:ugs_gpma media de temsfio de poros de unas 20 s unes 60

micras.

Por consiguiente, el extrusor puede

,_accionarse en posicidén horizon*1l convencionsl y la hileraAgyca-

beza de matriz lineal 46 extruwls corriente de filamentos on

direccién prdcticamente verticel hacis sbajo, pasando por ol

'|aire smbiente, para ser extralds de allf y estirada hasts un

denier textil ﬁor los medios de estirado 34 (figura 8),

Ia.cabeza'do matriz 46 puede compren=

der una porcién ramificads 310 que tiene en le misms una cabi-

d2d remificada 312 y una chsps de matriz 314 subyacente y conec~

téda a la misma, por ejemplo, por medio de umos pernos 316, la
chaps -de metriz 314 puede llevar una ranura 318 de distribucibnm '
delvpo;imsrq,'éeneialmente rectangular, con lados generslmente

cbnicos 320 y un suelo sproximadamente liso 322 desde donde uns
serie de orificios formedores de monofilamentos 324, se extien-

den hacis éhadq 8 través de la placa de matriz 314, Para pro-

| dueir una oorrienﬁe de 76,2 centimetros de anchura de m:nofila~-
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-co de 1,01 milimetros de difmetro y unos 9,53 milimetros de’ lon-
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mentos (hay que recordar que un aspecto de esta invencifn es el
suministro de los filamentos & un lugar sdyacente al emplaza=

niento de formecibn sin perturber su disposicién lineal), en cbﬂ

secuencis, uns tira conti{nua de tels de 76,2 centimetros, 18 ra-

nura 318 puede tener aproximadamente 76,2 centimetros de lon-
gitud por 1,27 centimetros de anchura. Ia ranure 318 puede tenex
aproximadamente 5,08 milimetros de profundidad pars producir un

espesor de la matriz a través de la cual los orificios 324 de

forracifén de los monofilamentcs se extiender en aproximadamente

1,58 centimetros, ahusdndose deede una aberturs de entrads 326

de unos 3,30 milimetros de didmetro a8 un paso tubular.ciliﬁﬁii-

gitud, y desde aqui{ a una abertura de sslida 328 de 0,38 milime~
tros de didmetro y 2 uns longitud plana psra la poreién dél;ériA
ficio de salids 330 de.1,90 milimetros de didmetro.

Algunos medios tales como un f£iltro
final de metal sinterizado 331 pueden disponerse dentro de. la-
renure 318 pars proporcioner 1= filtracién final del polinero,
inmedistamente sntes de la extrusién a trabés de los orific:os
324 y para proporcionsr uns contrapresién controlada al extru-
sor y una caida de presién a los orificios 324 de la hilera, pa-
ra mejorar la uniformided del polimero alimentado & la misma, El

filtro 331 puede tsmbién proporcionar proteccién contre el flu-

Jo trénsversal de polimero emtre orificios sdyacentes el cual,
de no ser asi, podria producir inestabilidades en el flujo del
poli{mero y subalimentacién al azer del polimero en cada uno

de los orificios.
Para producir esta corriente de mono-

filamentos de 76,2 centimetros de snchura, pueden proporcionar-

ge 600 de estos or1fxczos 324 de formaecifn de monofilsmentos en

'
P
.
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zt0522° deqde_él eje transversal de la ranura 318 (siendo el oje

,(ﬁqrticﬁlar-ente en la figura 6). Dicho de otro modo, la proyeé—

>rado»alineado con la misma,

.fzcios vecinos, y los filamentos estirsdos que se extraen de

'los monormlamentos extrﬁzdos pueden entrecruzarse emn un so]o i

- 29 -

ol. suelo 322 de 1a placa de la matriz 314 en tres leas parale=~
las, 1ongitudinalea 8 1a ranura 318, encontréndose cada uno de

los orificios escelonado y desviasdo angularmente aproxlmadamen—'

tfnﬁgverga; perpendiqulnr a los ejes lbngitudinaleu'de lag tres

filas enteriormente mencionadas) como se muestrs y me ilustre

cifn de lag aberturss 328 de la salida de la matriz de los ori-
ricios 324 perpendiculares s la 1ongitud de la matriz €s una
fils uniformemente separada. Esta desviacién permite la forma-

cibn y Qliuentacién de una corrionte de monofilamentos deadu la

-atriz 314 que se hace plana cuando entrs en el aparato de, estis

i Por lo tento, vmendo la cabeza do ma-
triz:46_§ea¢e el lado (como se observa en laas figuras 4 y 7)
cads uno de los orificios 324 de formaciém de monofilamentos

de 1s hilera 46 se encuentra 1ateralnente deav1ado de Bus ori—

plano para formey una ﬁnica 1lines o fila de fllamentos que en~
tran en el aparato de estlrado 54

7 cualquiar tendencia que puedan mostrax
ldﬁ'fiiamentos 8 envolverse slrededor de los rodillos de la se-
rie de rodillos de estirado utilizados en los Ejemplos I y II
de la ﬁreseﬁte invencién puede eliminsrse eficegmente colocan-
do una Superricie porosa de estirado que puede comprender , por |
ejemplo, uns corres tajzda flex1ble 48 (figura 8), que vs apoyg;

da sobre un rodillo de accionawiento 50 y uns serie de rodillos

locos 52 pars moverse a lo largo de un recorrido cerrado sobre

una caje de vacio 54, en donde se introducen las corrientes de’
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filamentos y se mantienen contra la correa por el tiro del sire
que pass hacia dentro a través de la correa porosa 48 hasta 1ls
caja de vaclo 54, Tal como se represents, la caja de vacio’'54
vuede disponerse interiormente al recorrido de la corres 48 jun~
to & uno de los rodillos locos 52 de forma que la corres 48 con
la corriente de filamentos pueds girarse, por ejemplo, en 90°
slrededor del rodille loco y de agui, manteniéndose todavia con~
tra ella la corriente de filamentos estiradbs, hasta los medios
de formscién 36, Cuando la correa 48 pasa a través de los medios
de formacidn %6, cada uno de los filamentos de la cbrrienté de
filamentos son separados eficazmente de ella dirigiendo flﬁ?db 8

través de la miems, por ejemplo, por medios de raspado y &irec

cionsmiento por sire, Los medios de raspado y direccionsmiento !
por aire pueden comprender, por ejemplo, un dispositivo dékéhé- E
rro de aire designado en general con el némero de referencia 56,
Log medios de raspado y direccionemiento por aire no sélo sepe-
ran o raspan los filsamentos de la corres 48, sind que tanbiéh}.
los dirigen, dursnte la transforencis de los mismos para formar
una tira cont{nua no tejida 58 a una superficie povoss de reco-
gidas 60 que se mueve 8 través ce los medios de formscién 36 a
menor velocidad que 18 de la cinta de estirado 48, Is superfi-

cie poross de recogide 60 puede estar formada por una cinta con-

tinus de pldstico tejido o, preferentemente, puede comprender
una tels metélice o un élanbre de formacién que sme descr@biré
con mayor detalle en los sucesivo, ¥y que también pass @ través
de los medios de unidén 38, En los medios de formscién 36, se pro
porciona una’caja de vacfo de formecién 62 para controlar ulte=-

riormente el flujo de aire desde el dispositivo de chorro de ai-

re 56 a través de la correa de eatirado 34 y para mentener la

tira continua no tejida 58 sobre la tela metélica de formacidn

v mth e -

P
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| de transportsr la tire contfnua no tejids y formeda 58 desde

‘_llovde 1a tela metdlica de formecidn 60 en la. tira continua 58,

.p:eai6h‘du:ante un breve perfodo de tiempo, por ejemplo, envol- |
'mmmmawmlthm%ﬂhe&,amﬁaqwseﬁhhtyw'
~ttnﬁa'ﬁgjida se extrae entonces y se separz de la tela metdlica
"de formacibn 60 para las operaciones posteriores de acabado,
estirado y similares. |

los medios de estirado 34 pueden comprender una superficie po-

-y coiprendon, por e jemplo, una corree flexible apqyada szre los
'rodillos 50 ¥ 52. Los rodillos 50 y 52 van montados girstoria-

& los ejes 1ohsitudinales de las hileras 46 y por lo genersl de- '

-3l -

. Ia tels mctdlice de formscién 60. pue- |-

los medios q:;tormacién 36 a los'nodioa de'uni&n 38,

Los medios preferidos de uniédn 28
representzdos comprenden unos medios de humectacidn 4q de la'fié .
ra-cbntinua pare pulverizar uniformemente o depositér humedad |
sobre la tira cont{nus no tejida 58, los medios de calents-
miento 44 pars calentsr uniformemente la tela metdlice déifqr-
maci6n 60 y los rodillos de presién cslentados 42 para compri- L
mir la tirs éontipua'no tejida y superpuestsa 58 y la tela;uebé-~.

lica d¢ formacisn calenteds 60 pars imprimir el didujo de pudi-
propbrCionandp de ese modo la unién y el engofrado por pumtos

8 1a tird cont{nué 58. Despuds de la unién, la tire continua

58 se bace pasar comtra el rodillo caliente de los rodillos de

viéndola eproximadamente en 90° alrededor de los nismos, y se

ciss 8 un rodillo 166, para impedir su encogimiento. ILa tire coxl

Como hemos indicado snteriormente,

rosa contf{nua que se mueve en un recorrido en circuito cerrado

mente, con sus ejes de rotacién paralelos entre s{ y parslelos
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btajo de ellas, de manera que la madeja o madejes planas de fila=
mentos hilados por fusién en direccién précticamente hacia abajo
desde las hileras 46 se unan a la correa 48 sin perturber la dis
tribucién de los filamentos de la definida por 1ls distribucién
de los orificios de las hilerss 46,

La correa de estirado 48 puede ser de
construccién tejids, de una malls de al menos 11,8 x 11,8 (es
decir, 11,8 hilos de urdimbre y 11,8 hilos de trams por centi-
metro) aunque es preferentemente de 23,6 x 30,7 (es decir, 23,6
hilos de trama y 30,7 hilos de urdimbre por centimetro) y puede
comprender une tels metdlica de formaciém de pepel Style 785"
rabficada por Appleton Wire Works, Appleton Wiscomsin, qué;éél-
prende monofilamentos de poliester PET ( es decir, teresftalato)
de poli (poli) etileno)), tejidos con los hilos de trama é,ﬁiadg
versales tejidos alrededor de .os hilos de urdimbre em un dibuJjo
de 3 encima y 1 debajo, para p-oporcionar uns superficie a.la.
cinta, contra la que se unen l=s corrientes o medejas de ﬂ}}é-
mentos, predominsndo los filam.ntos de trams o transversalng
En otras palabras, la superici. de le cinta 48 contra la qp?::
se apoyan las corrientes de filamentos de forma predoninagﬁh,'
presenta unos elementos superpuestos en forma de varilla, defi=-
nidos por el psso sobre 3 de 1lns hilos de trama o transversales
seperados por la porcibén bejo 1 de la misme., Por lo tanto, el
dibujo dominante de la superficie estirida de la correa o cinta
de estirado 48 lo formen elementos en forma de verilla que se
extienden en d reccién generslmente perpendiculsr &8 los filamen-
tos de las corrientes de filementos que son estirados por la mig

mns,
Como hemos apuntedo anteriormente, los

medios para wplicar vacfo y extraer el sire hacia dentro, 3 tra=




S0

10,

15,

20, .

30,

‘mentos para tirer de las correas de filamentos contra la cinta

| tal como, por ejemplo, uns bombs, un ventilsder, un soplador” im-

a la'figura 8, 8 lag figuras 9 y 10, el menos a una porgién db

8 ls méquina mses pricticemente uniforme o 2l menos genere en to-

w33 -
vés de 1l cinta 48, rroporcionsn un tiro de aire sobre ioa fila
de estirado 48 y pueden comprender 1a caje de vadio 54 dispuesé .

ta dentro de: la cinta de estirado 48 ‘em circuito cerrado.

la caja de vaoio 54 puede comprender

una pared anterior 64, una pared de fondo 66 y una pared pogteufi . '

rior'68 (definiéndose la posicién de lo que se entiende por en-
terior‘y posterior respecto gl paso de la cinta 48 a través de
la pa:ed del fondo 66) -as{ como-una pared superior 70 y un ﬁar
de pq#edea_de extremo: 72, Pueden proporcionarse medios, tales
como un.cghducto 74, que se extiendam, por ejemplo, desde la pa-
iéd posterior 68 de la caja de vacio 54 pare comectar la cuja

de vacf{o 54 con medios (no representados) pera extraser un vacfo |

pelente, un compreaor 0o un asp1rador.

Haelendo referenc1a ahora ademés- de

la pared del fondo 66 de la caja de vac{o 54 puede proporciopér-
se unévéerie de aberturas o ranuras 76, a través de las cusleé
el aire puede ser extraido para que pese tamblén 8 través de la
cinte de estlrado 48 proporcionar un tiro sobre los rilamentoa
durante la operacién y mantener eficazmente los filamentos con-
tra ls cinta de estirado 48 para que se uuevan Junto con ells.
Tal como ‘'se represeunts, las renuras 76 son preferentemente alar-;
gadas en la direccién trensverssl a la miquina (es decir, para-
lelss s los ejes de los rodillos 50 y 52) y se encuentran prefe-
renfpﬁonﬁe dispuestas en filas y escalonsdas en ls direccién trens
verssl a la miquine de forms que la ﬁro&eccién en 1s direccidn

de la méquina del perfil del vacfo en la direcci6p transverssl
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dos los puntos un tiro suficiente sobre cada filamento de forms
que se elimine eficazmente el resbalamiento. La pared posterior
68 de la caja de vacio 54 puede llevar también une porcién cb-
nica que se preyecta & modo de un pie 78, extendiéndose por.de-
bajo del dispositivo de chofro de aire 56 y la pared del fondo
66 y la ranura 76 que hay en la misme pueden extenderse por de-
bajo de elle, tal como se representa (figure 9), para proporcio=-
nar un tiro de sire eficaz que soporte los filsmentos en una po-
gicidn lo més cerca posible de la zons de formacién o divergen=-

cia 80 en donde los filamentos son separados de la cihta de es~
'l.‘

o Ve

tiredo 48 y dirigidos & la tela metdlica de formacién 60.
| Unos medios de control del aire'taies
como un deflector y una chaps de direccionamiento del aire 82
pueden proporciona¥se en general debajo de la pared inferfoéj
66 de la caja de vacfo 54 en éngulo abroximadamente hacia arribe
tal como se representa, pars dirigir el aire embiente heciz-la
pared del fondo 66 desde delante de rodillo loco adyacenééfi2 |
Y hacia delante, @ lo lergo de la pared del fondo 66 de 1aAqq39 ;
de vacio 54 de forma que las corrientes de filamentos y chq;ﬁno
de los filamentos de lus mismas sean sarrastrados en ella d&&aﬁ-
te la puesta en marcha hastg que lleguen 8 un punto en el que el

flujo de sire interior de le caja de vacfo 54, & través de la

cinta poroga de estirado 48 propofcione un tiro suficiente a ;os
filamentos para mantener fuertemente adheridos los fiiemgntos g
contra la cinta de estirado 48. Ia pared anterior 64 de la ca- i
ja de vacio 54 puede tembién ranurarse, si se desea, para contgg
lar el filamento, sunque debido & la ausencia substencial de frg
nsdo, ésto proporcionaris muy poca tensidn adicional de estiras-

do, Ia fuerza centrifuga de cualquier globo o gota pesados que

cayersn de la hilera sobre la cinta de estirsdo 48 haria que fue

L
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‘ran despedxdos durante el giro elrededor del rodillo 52y pueden |

tambi‘n proporclonarso medios, tales como uns tela metélica ca-

liente 88, tal como se presenta, de forms que cualquier filamen- ]

.| to desviado o cuslquier filamento que.lleve adherido 31 misno

. uha'hola o gots de tamafio excesivo ses corbado, al ser estirado

por el aire errastrado &8 la zonms entre la proteccibén o deflec-
tor 82, por 18 tela metélica calentsda 88, y el extremo recién
cortado seris entonces arrastrado hacié la corriente de sire yh
de ese modo se alimentarda sutomfticsmente o se extraerfs sl in-| .

terior y a los medios[de formecibn 36, expulsdndose el trozo cor|:

tado, con su gota adherids, al exterior por la fuerza cdﬁtfiruu

8. . . :
Preferontenente, la placa 82 se dispo- -

ne en posici&n oblicua, tal como se representa, de forms que -el

espacio decreciento entre la place 82 y 1a cinta de estirsdo 48

'desdo la. zona de entride mayor o aguas arriba 84 (tigura 8) ke g-

ta la 2008 menor de sslide o gsfuss abeao 86 (figurs 9), equxli—
bre ol caudal del aire que va ¢l interior de’ la cajs de vacio 54
8 través de la cinta de estirady 48 ¥ la ranura 76 de forma quo

haya nuy poco o ningln flujo d: aire hacia dentro (es dedir, ’

_hacia 1a 1zquiorde en.la figurc 9) a través del espscio o regi&n

' 86, como 8o explicaré son mayor extensién més adelante.

HBaciendo tanbién referencis a las mis-
ma s Iiguras 8, 9y 10, y adende a las figuras 11 y 12, puede verd -
se que los ‘medios de rescado y direccionamiento por aire, que
como hemos dicho anteriormente pueden comprender el dispositivo
de chorro de sire 56, tembién pueden comprender ur miembro rami-;
ticado 90 éi que puede fijarse unos medios de admisidén de aire,

como por ejemplo uno o mis conductos 92 soportados por el miem= ,

bro ramificado 90.También se puede proporciomar un par de cha-
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pas. cooperantes de boquilla 94 y 96 fijadas al mismo por medio
de un par chapas de montaje 98 y 102 y medios para controlar el
flujo de aire a las ochspas de boquilla 94 y 96. Los medios de
control pueden comprender, a su vez, un basculador o ¢uchilla
104 de vélvuls de charnels y medios, tales como un eje oscilan-
te 106, paras hacer oscilar la cuchilla de la véilvula de char-
nela 104 entre un par de superficies opuestas 108 y 110 del &~
siento de la vélvula dispuestas en las chapas de montsje de las
boquilles 98 y 102, respectivemente. Ademfs, pueden proporcionar
se medios tales como un sistems de accionsmiento excéntrico

(no representado) pars hacer bascular u oscilar el eje 106 en

vaiven entre el contacto con las superficies 108 y 110 del asiqg .

to de 1a vélvula. Ademfs, puede proporcionarse un miembro de cu-

fia 114 entre las chapas de boquillas 9% y 96. Ia cuchilla -ioh

de la vélvula se prefiere que .nea suficientemente eldstica como

para poderse flexionarse liger: mente déspués de unirse a lbé ¢a- ?

ras 108 y 110 del asiento de J: védlvula, de forma que la gana
de su basculsmiento quede limj:ada por ellas y no ses criticg

Ya

la gama de oscilacidn del eje .06, j.
lag -:hapas de boquillas 94 y 96 pueden

5

llevar, respectivamente, una :¢..rie de renuras de boquilla 116

y 118, separadas por superficiss lisas 120 y 122 en 4ngulo, tal

como se representa, de forma que se proporcionen orificios, bo-
quillas o chorros que se enclinan en direcciones opuestas. Es :
decir, una serie de chorros, por ejemplo los chorros 116 de la |
chapa de boquillas 94 pueden ser inclinados hacis un borde la=- ,
teral de la tela metdlica de formacifén 60 y la otra serie de
chorros, por ejemplo los chorros 118 de le chapa de boquillas

96 puede inclinarse hacia el borde del lado opuesto de la tels

metélica de formacidén o cinta €0. Las ranurass 116 y 118 pueden

SR RS T
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tcag iaﬁ renuras 116 y 118 tienen 0,508 milimetros de profundi-

~anchurs d§ 0,508 milimetros, por.lo que tapa alterﬁativamente

s caéa ﬁna de ;as series de o:iticios o chorros fornadpa pé?fiés

| de la tela metélica de formacibén 60 por medio de la otra serie

dos por el dispositivo de chorro dae aire 56 no sélo son extrsi—

,pan alternatxvamente de 1as ranuras 116 y 118. En una realiza—

. cllante 106 bascula a través de un arco de aproxlmadamente 30

‘Vcon una permanencia en cads extremo 8 un ritmo de 8l nenos una s

"Ei;géﬁ_”?i’ : _ 36;_

téher, por eJenplo, uns profundidsd dentro de la gama de 0,127

e 3,81 milimetro sproxinadanento, pusden tener una anochura de

0,127 a .3, 81 uilinetros aproximadn-ente y las superficies limsas |.

120.y 122- entre ellss encontrase en la gnma de 0,127 a8 1,27 mi-

linétrosidé'anoho aproximadsmente, En una realizacién ospecifi4

dad, 1,90 milimetros de-anchura y lse superficies lisss 120 y-
122 entre ellas tienen una snchurs de 0,254 milimetros. Ia cu-
chilla 104 de 1s vélvuls tiene también, en esta realizacidén, una

. raburas 116 y 118‘en los extremos opuestos dél movimiento”ﬁé |

-
L3

ls cuchilla tel como se representa. en lireas continuas 7 dxsoon fi

tinuﬂs, rospectivauonte, en los dibujos, y sobre todo en 1as
fxguraa 10, 11 y 12, En consecuencza, los chorros de aire de

rascado y formacl6n se dirijen alternatlvamente primero haeia

_ un borde lateral de la tela metdlica de formacién 60 por un@ se~|

quxllas 116 é 118 y e oontinuacién haeis el otro 1ado 0 borde ;i'

de chorros defznida por la otrs serie de Tanuras de boquillas

116 6 118. Por lo tento, cada uno de los f:lamentos transporta--

dos de la cinta de estlrado 48, sin6 que son dirxgldos hacla la

tela matél;ca de formaeidén 60 por la accién alternativa de los ,

016n especirioa, el bra zo de acclonaniento que mueve el eje os-_

{ rie de chorros definida por una de las series de ranuraa dq bo* lj‘
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500 oscilaciones por minuto y preferentemente hasta upas 1.800 -

oscilaciones por minuto.
Ia tels metdlica de formacibén 60 pue=

de ir apoyads sobre una serie de rodillos locos 148 pars pasaT

sobre la caja de vacio do formacién 62 y a través de los rodillos-
de presién calentados para la unién 42, Ia cajs de vacio de for-

macién 62 puede llevar una superficie superior formada por un
enderezador de flujo o un miembro alveolado 140 (figura 9) fa-
bricado, por ejemplo, con células de 3/75 milimetros de didmetro)

¥y con una longitud dé al menos 6 veces el didmetro y una placa

de desgaste 142 situads encims del mismo que puede también con-

trolar el flujo del sire y puede comprender, por eJenplo, alre-
dedor del 20% de la superficie abierta. ' ‘

Es fundamental para la presente:ihﬁen-
¢ién el reconocimiento de la neceaidad, y en respuesta a ells
la provisién de medios, métodos y aparatos pars controlar’lbs

flujos de aire durante el proceso de estirado de manera que no

ge altere la distribucién de los filamentos y se impida un ron- :

. b T

i

tacto indeseado entre los filamentos, sobre todo entre fildmen~
tos autoadhesivos y, alin més particularmente, durante el proce-
so de formancibn, es decir, durante el rascado o separscibn de
los filamentos de la cinta de estirado y su transferencia sobre
la tels metdlica de formacién. Durante esta transferencis o fore
macibén es cuando el control del flujo es més critico si se quie~
re slcanzar de forma continus la colocscién y formacién unifor-
me directa deseads. Por lo tanto, pars la presente invencién es
de importancias primordiasl que se impidan eficazmente los mbvi-
mientos en torbollin6 o indeseados .del aire en ests zona erucial

de forme que sblo el flujo controlado del aire procedente de los

medios de separacién y direccionsmien o del flujo por aire obte~
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caja de vacfo de formacién 62 afecte a los rilahenﬁoa durante

“través de la entrada 84 impida un flujo significativo de aire

-todo para impedir el flujo hacis dentro de cnalquier cantidad

- ta (f;suras 8y 9), 1s cinta de estlrado 48 situada aguas abajo

-39 o

nidos, por ejemplo, comel dispositivo de chorro de aire 56 & 1a

la fasge de trensferencia y formacién. Idealmente, todo el res-
~ to-del fludo del amre al interxor, al exterior, a travéa o den-
bro de la zons de formaci6n debe quedar eficazmente excluido.
- En consecucncia, hemos apuntado 78 quﬁ-r
18- chapa 82 se encuentra preferentemente sepsrada y en éngulo
¥ o8 suficientemente largs cogo para cubrir de forms préctica-
mente completa lag ranuras de wacfo 76 y por lo tanto controlar|
uﬁ vorcents je bagtente importante de su superficie y &elrfludo .

que pssa. a través de ellas, de manera que la esltura dindmics a

8 trevés de la salida 86 que perturberis el flujo controlado
del airg»desdo.el dispositivo de chorro de aire 56 hasta 1s.ca-
ja de fofméci6n de vacfo 62 en la zons de formacién 80. Pars
aislar afii mfs la zons de form cibn 80: también pueden troporcig_
narse Qedios para obturar la salids de la zons de formeeiln im~
pidiendo movimzentos indeseados del gire, : »

Un método y medios particularmenbe

encaces para obburﬂr lss salidas de ls zona de fornaci&n, sobrg

de aire a_tra#és de ells, haste la zona de formacién, puede pro
porcion:rse disponiendo un rodillo obturador que gire'lib:enen-
te y no quede limitado 144, soportado sobre la superficie supew :
rior de ib tira continua no tejidé 58 3 que se une a la cinta |
de éqtirgdd 48 on la superficie inferior de la nislé,‘aguas aba<

jo del dispositivo de chorro de aire 56, Tal comb se represen=-

del dispos1txvo de chorro de aire es preferentemente divergente

desde la tela metélioa de formecién 60, formaendo un éngulo en-
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tre ella que tiene su vértice adyacente a la zona de formacién
80 o dentro de ella.

| la tirs. :continus no tejida 58.es sua~
ve y tiene un elevado coeficiente de friceién contra el rodillo:
obturador 144 que debe ser no poroso'y puede ser metdlico, por
ejemplo, de sluminio o acero, lLa cinta de estirado 48, por otra
parte, es lisa y resbaladiza y tiene un coeficiente muy bajo de

friceién o rozamiento contra el rodillo obturador li4, Ademds,

dedo que el rodillo 144 es soportedo por la tira continus no te-|

Jida 58, su peso se-aplica hacia abejo para proporcionar una im-

| portante fuerza normal contra la tira no tejida 58 y, porliéjtag

to, una importente fuerzs friccionel que tiende a hacer giréé
el rodillo 144 hacia la zona de formscién 80 y, contra la cinta
de estirado 48. s suavided de la cinta de estirsdo 48, 1és£;n-
dencia del flujo de aire resultante hacia la caja de vacio 62,

¥ las diversss formss del conJ-nto tiendeh en su totalida&*aﬁmag
tener el rodillo obturador 144 girando sobre la tira no té@ﬁé&
58 en direccifn & la zona de formacién o divergencia 80 y desr
lizdndose a lo largo de la cinta de estirado 48, tal como S~ re-
presenta. Ia zona 146 situsda encima de la cinte de cstirado 48
Y por delante del rodillo obtursdor 44 puede dejarse abkerta,
tal como se mueatra, con muy poco efecto negativo en el proce-
so de formacién, o bien puede sellarse, por ejemplo, con una ex-

tensién procedente de la placa de boquéllas 9% o la placa de

monta je 98.
la tela metdlica de formscibén 60 pue-

de ir soportada y movida por los rodillos de presidn y de unién
42, y apoyada gdenéa sobre una serie de rodillos locos 148, lLos
rodillos de unién 42 pueden comprender um rodillo suﬁerior 150 °

¥y un rodillo inferior 152 pudiendo ser el rodillo superior 150
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Acontinua 40 proporciona una pulverizacién unzformo de agua alai

-los cusles al menos es sccionado giratoriemente por medios no

la_cual(ﬁasa la cinta 156, y una cuchilla de aire 162 que-sople

| sulfactante cuarternerio tal como el cloruro de dislqui-dimetil~

D 4] -

de acerd; por ejemplo, y estar calentado, mientres que el rcdi--
1lo ih;g:ior 152 puede estar cubierto con una cspa elastomérica
154 de uné durezs en el durémetro Shore B.do aproximadamente |
30-40.:?“660 utilizarse una sols cinta formsdors de tels metd-
lica‘que pase a través de las secciones de formacién y uniénm,
tsl como se reprosenﬁa. o bien correas éeparadas jaré lsg sec~ |
ciones de formacién y unién, En una reslizacién del aparato, la

tela metdlica de formacién 60 comprendia uns tels metélica te-

o intersecciones aplastados.

El apsrato de hunectacl6n de. la tlra

tira continua no tejidas 58 y puede estar formedo por una cinte
porosa 156 de mater1a1 tejido similar a8 la cinta de estireds 48

que se hace passr alrededor de un par de rodillos 158, uno de
representados. Puede proporcionsrse uns cubeta 160, 8 tre%é?’de

8 br#vés de la cinis poross 156 para proporcionar una pulveri-
zacibn uniforne de"agua'leu dirigida a la tirs continua no te-
jids 58 entes de que pase & través de los rodillos de presién
42 acc:onados Y calentados para efectuar la unidn,

Si es necesario, sobre 1a cints de
estirad6 48'3 la tela metdlica de formscidn 60 puede aplicar-
se_uh_agente de liberacién de, por ejemplo, tipo fluoroquimico,

tal como el Vydex de Dupont o un agente de liveracién de tipo

smonio, pars evitar_una indeseable adherencia de la tirs conti-

nus s estas partes,

EJEMILO T
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| trevés de 1a matriz fué de O 18 gramos por minuto. E1l monofila=-

Se otuvo una tela eldstica no tejids

con excelente cafda y tacto con teresftalato de poli(etileno),
denominado también Foliester V'ET y filamentos de poliuretano ti-
po poliester, actuando del siguiente modo:

A un refmetro capilar (un dispositive
de .pistén y cilindro utilizado convencionalmente pars probar el
flujo laminar de flufdo a través de un tubo capilar em condicio-
nes controladas), modelo A70, fabricedo por la Instron Corpora.
tion, Canton, Messachusetts, se le monté une metriz de acerc con
teniendo un fnico orificio corto y cillindrico de sslids con un
diémetro de 0,508 milimetros y una longitud plana de 1,9q5:§i-
limetros. El cilindro de este reémetro se calentd hasta ébab%

y se llend con grénulos de teresftelato de poli(etileno) seco
o resina polisster PET VFR 3801 suminstrada por la Goodyékﬁ iire

and Rubber Company, Chemical Division, VFR 3801 es unas resins
de PET preparada por la polimerarizaeién catalizada de eﬁlnﬁi- §
glicql y una mitad teresftdlica perfectamente conocida enaiaf i
técnica y que tieme una viscosided intri{nseca de aproxinadanen-i
te 0,62 medida en 60% (en peso) de fenol y 40% de tetraclorde-
tano a 3090 8 una concentracidn de sproximadamente 4 gramos por
litro. le resine habfa sido en un horno de vacfo a 150°C y 762
wilimetros de Hg de vaofo durante 16 horas,

Después de secado, la resins se mantu
vo en recipientes sellados hasta que se calentd. ELl pistén dsl
2. e

rebmetro se cargd con uns presidn de 7 kilos/centimetros n

el cilindro. En estss condiciones, la velocidad de extrusién a

mento as{ formsdo se estird verticalmente hacia abajo, a través

del aire ambiente, y se hizo paser en un recorrido sinucso a tre

vée de unza pila veirticelmente slineads de 3 rodillos de eatirs~
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do de acefo pulido de seis pulpgadas de didmetro colocsdos & unos

'8.piés de le matriz del rebmetro, directamente debajo de la migw

| =8, Lés supérfieies’de los rodillos se encontrsban s aproximBGQ-

mente medis pulgads de distancia y sus ejes eran paralelos y,.

'a;inqédoé vortiqalménpe. E1l recorrido del filamento passbs aslre-

dedp: del primer rodillo de estirado (el mfs ¢ercano & la ma-
triz)4durante unos 85° y alrededor del segundo (el siguiente) y
el tercero (el mds alejado de la matriz) de los rodillos de es-
tirado, unos 170°. o
. . A continuscién se estiraba el fila-

mento a través de un aspirador anular de aire: wiansvector mo-

delo 501 suministrado por la Vortec Corp., Cincinnsti, Ohio{'Es;";

te aspirador estd formado por una cémara impelente pars. &ire
comprimido que rodea una ranurs en forma de anlllo de 0,0508 ‘mie-
limetrTos .de anchura que efectfis wn giro de aproxlmadamente 90°

pars mover un chorro snular de aire pof efecto Cosnda en una

'gﬁrganta‘que tiene una abertura de entrada de 0,96 milinetzéé,

,y'de,aqui, @ lo largo de un cuerpo de cono cilindrico agua aba~-

jo de ls ranura pers msntener el aire‘suministrado como un;ilﬁ-
Jo laminér a lo lergo de dicha pared cbnica ? prbducir un fipjo
aspirante de aire a través del cuello y una relacién de emplifi-| -
cacién del aire a través del mismo de aproximadamente 6,5. El

ésuirado# se hizo funcionar con aire comprimido 8 una presiéh,'
de O 84_kilos/centinefros2 vers producir un caudal total de sire
8 través del aspirador de aproxxmadanente 7,08 1itroa/segundo.

Eate flujo de sire a través del aspi-

_rador aeperabe el filanento del tercer rodillo de estirado y

1o deposxtabe.gn bucles colocados al azar contra una superficie

porosa de formacién de uns malls de 30 x 36 colocada sobre una

‘caje de vacio que funcionabs & apioxiqadanenﬁe una pulgads de
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H,0 de vac{o y extrais sire a través de la superficie de formas-

cién a uns velocidad media entre 457,2 y 609,6 metros/hora.
El sspirador atrafs eficazments ol fi~
lamento desde el tercer rodillo de estirado y definis un foco
o punto de divergencia especifico desde donde ocurrian movimien-
tos de separacién y el ezar del punto de contacto de los fila-
mentos sobre la superficie poross’ de formacién. El aspirador
estaba geparado de lavsuperficie de formacién alrededor de dos
pies, y les separacionss o desviaciones del punto de contaeto
de los filamentos en la superficie de recogida o de formacién
cubrfa una zona de aproximedsmente medio pie de diénetrogvdgfi-
niendo un cono de desviacién desde el punto de foeco del riia;

mento que se subtendis alrededor de 14 grados en el vértice.
Los Todillos de estirado se hiciéfon

funcionsr cada uno & una velocidad superficial de 445 netros/hoJ

.
LERE X

ra parsa reducir el didmetro del monofilamento hilado por fu= :'
s8ibén y obtener un filamento de 3,6 deénieres, depositandosézégteg
filamento en una seccién de 0,093 metros, cuadrados de la iﬁper—
ficie de formacién como cepa uniforme sobre tods la socciﬁﬁ;f
slterando manuslmente la direccién de la corriente del aspi-
rador de manera que se depositaran cantidades aproximsdamente
iguales de filamentos sobre cada seccibén de le tela metdlica.

De esta forma se obtuvo uns tirs continus no unida y colocads

a8l azar que ﬁesaba 12 gramos por metro cuadrado sobre la super-
ficie de formacién. f
1a superficie de formacién era uns 1:0-I
la no tejide y porosa del tipo que tiene nudillos redondeados

de altura aproximadamente igual y que se produce en lineas ge-
nerales segin la descripcién contenida en la patente de los Es-~

tados Unidos nimero 3.473.576 titulade "Dejido de telas de fi-
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bra de_poliéstqr"j concedida el 21 de Octubre de 1.969 & John
ngAmnéusfy cadida a8 le cesionaria de la presente solicitud; E1l
tejido-especifico de la superficie de formancién ers de dibujo
liso; de monofilamentos de aproximadamente 12 milésimas de did-

metro. El tejido de formacién se pulveriszé inicislmente con un

 agenteé de separecién del tipo sulfaltante cusrternario, concre- | -

tamente cloruro de dialquildimetilamonio.,

Sin retirar la tirs continua no unida

as{ formeda del tejido:de formacibn, me repitid el procedimien~.

to utilizando un elastémero formador de fibra polimérica de po-

liuretano, tipo poliester, Texin 480A, un poliester y un poliu- |

Tetano con base de glicol suministrado por la Mobey Chemical

COQpeﬁy; Pittsburgh, Pa. El produéto Texin 480A se.deacribb‘pn
elntqlleto *Menusl técnico para los materiales elastoplésticos
de-Uretéhd Texin“ publicado por la Mobay Chemical Company en

1. 971 y puede prepararse por medios perfectalente conocidos en

la,técr,xica, segln se contiene «n las ensefiarizas de Schollénber—

ger en la patente de los Estad.s Unidos nfmero 2.871.218 del
27 de Enero,de-1.959.,la resin: se secd a 1002C y a 762 uiiihe-

| tros ae Hg de vacfo durente oustro horas. Durante la deposicién

delﬁpoiiuretano, se alteraron las condiciones de forma que el
cilin@ré de :§6ietr§ slcanzara una temperatura de 2002C y uns
presién en el ciliﬁdro de 53,43 kiloa/centinetro2 dando iuaar
Q'upa‘folbcidad de extrusién de 0,07 gremos por minuto. Los
rodilloes dq:esﬁirado se accionaron a una velocidad superficial
de 110,94 metros/hors para producir un rilansnto‘de 5,4 denie-
res,

No ge cambiaron 188 presiones del va=-

cloy del aspirador, y el éngulo del cono de divergencia quedd

tanbién précticamante gin cambios.
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, Este filamento se dirigid em digujo
uniforme y se formé en la parte superior en la tira cont{nus de
polieater anteriormente formada hasta que se acumuld un peso
adicional de 12 gramos por metro cuadrado,

Por ﬁltino, se forné una segunda tirs
continua de poliester sobre estas dos capas al iguai que en el
primer paso, en las mismas condiciones de-la primera caps de po-
liester y con el mismo polimero, en una cantidad de otros 12
gramos por metro cusdrado. |

Esta tira continua no unida formada
por tres capas se hizo pesar entonces 8 través de unos ro@iiioa
de presifén recubiertos con metal calentado pare la unién ;"Lﬁa
velocided de 3,04 metros/hora mientras todavias se encontrabe
sobre el tejido de formacién. Ie presién de los rodillos ;rt de
642,84 kilos/metro. E1 rodillo que estaba en comtscto con la ti-!

ra continua se calentd @ una ﬁenperatura superficisl de 139§é.
El rodillo opuesto que estaba en contacto con el tejido dé for- ;
macién no estaba calentado. . !
La prensa de unién utilizeda uncs.ro-
dillos de presién del tipo de rodillo de presidén caliente "Har-
ting" con un rodillo frfo de acero de 203,2 milimetros de did-
metro y 355,6 milimetros de longitud cubierto de caucho, con una
dureza 90 en la escala "A" del durémetro Shore. El rodillo ca-
liente de presién ers de aluminio, de 184,15 milimetros de dié-'i

metro por 355,6 milimetros de anchura, cargado con cilindros f

de sire 50,8 milimetros.
Se comprobd que el tejido as{ forme-

do quedaba fuertemente unido en los puntos de presibm correspon-

dientes a los nudilloe del tejido de formacién.
Los bordes opuestos de este tejido se |
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o colocaron on mordazas lineales y se estiré el tejido hasta el
-‘ 190% de su longitud original tirendo de las uordszas desde 1s -
dietancia,de 254 milimetros en 1la que se encontraban hasts, una

| distlncia de..452,6 ailimetros entre sf, |

: et
Paw , : Cuando se soltd, se conprobé que ol

tajido habia .vuelto précticamente a su longitud original gracias 1 
a los filamentos elastoméricos de poliuretano y que ers excepcig
halisnté.tlp?iﬁle ﬂara un tejido unido de tilanehto continuojco~
locado al azér, con un.tacto, un acabtedo y otres caracteristi- "f
cas clﬁsisqaa de un.tgjido de punto de jersey de»ra&bn‘tipo coD=|
ﬁencional, tal como el que se utiliza generalmente pars 13 rope
interior.
EJEMPLO I y

Se formb otra tela eléstica no'fejidn
con buena opacida&, svayided, caida y tecto con tres capas re-
1ativamente no elﬁstlcas de fllamentos de polipropileno ¥y dos
capas de filamentos de poliuretano relativamente elaatonéricos.'
- ‘, ' Las capas se formaron separadamente’
como txral continuas précticamente no unidas en el equipo des-
crito en el Ejermplo I 5y posterlornente se laminaron y unieron
del sisuxente modo:

Una resina de copolimero Rexene cali-

‘ dad 4483, ‘que es una resins isotﬁct;ca de poliprolineno conte~

| niendo alrededor de un 3% de resina elastomérica de etilenpro-

pileno y con una ve;ocidad de flujo fundido de 0,3 grgnos por

| minuto s 2309C suministrads por Rexene Polymer Corp. de Paramus,

New. Jersey, se mezcld con un 0,1% de Azulnarino,‘y un 4, 0% de

Dibxido de Titenio, extruyéndose desdé el_reématio capilar 8 una
tempera tura del cilindro de 2159C ¥y a’una preéi6n del pistén de
2 & través de 1la mstriz con orificios de 0,508
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milimetros y superficies de 1,205 milimetros, & una velocidad

de 0,11 gramos por minuto. E1 monofilamento as{ formado se es-
 tiréd a través del juego de rodillos de estirado situados an S,
accionado a uns velocidsd superficial de 201,16 metros/hora en

cads rodillo hasts obtener un filamento de 4,9 denieres, envién-

dose este filamento de 4,9 denieres con syuda del aspirador anu-|.

lar para formar une tira coutinua disperssda sl azar de aproxi-

2

medamente 7 gramos por metro“ sobre ls superficie de formascién,

Is caja de vacfo y el aspirador se sccionaron en las condiciones

que se indican en el Ejemplo I anterior. , ot
Se formsron tres tires continuas de fi-

M

lamento de polipropoleno no unido, y se colocaron alternativamen

te con tiras continuas de filamento no unido de poliuretaqo.de

10 gramos por metro? tal como se desoribidé en el Ejemplo i'abn

poliuretano Texin 480A -hilado por fusiénm & 0,08 gremos por minu-

A A X

to, 8 una temperaturs del cilindro de 1992C. y a una presién Jel

2

pistén de 116,7 kilos/centimetro® se estiré a 78 metros/hord

para formsr un filamento de O denieres y se envid a la supertfi-

cie de formacién con el aspirador anular y la caja de vac(é.iécig

nados como anteriormente,

La tira contfinua de 5 capas se colocd
sobre el tejido de formacidén con una malla de 30x36, del Ejemplo

I y se presioné en uns prensa de discos calientes a 1660C y 14,76

kilos/metr02 durante 2 segundos por uno de loe lados, Ia tira
contfnua se retird del tejido y se comprimid de nuevo con el te-
jido de malla en el lado opuesto de la tira contfnus y en las
mismas condiciones,

El material resultsnte mostrd un peso

2

bage de 41 gramos por metro” , uns resistencia s la traccién en

todas las direcciones hesta llegar 8 la rotura de 69,64 kilos/me

B, PP TR L e
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|nes adjuntas entren una anplia gana de polimeros elastoméricos

llos entendidoa en la téonica no solo bextil y de formaclén de
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trba de anchura de 1s tirs continua y un alargamiento a 1ls rotu-

150% de su longitud original, el material mostré una pgrfeota>
elagticidad & un alnrganiento del 25% en los ciclos posteriores
y tenfa un a64u1§ de traccién de 0,68 kilos a un alargamiento |
del 25% . o

Aunque solo se han detellado érriba
dbs eﬂemplos especificos de telas elésticas obtenidas de aoﬁer—
do con le preéente invencién, no se pretende en absoluto limitar

con e§§6a ejemplos el dmbito de 1s invencién‘reindivicada.ﬂSq

vy né elastlcos formadores de fibra perrocta-onte conocidos para

hilos, siné en la quinica en geeral, pudiéndose utilizar cual-
quier polimero formador de fibrn, dentro de las definiciones es-
vecificas que aqui se exponen ; dentro de lo que se contlane en
las reindivicaciones sdjuntas. | -
' Ademds, éunque en el Edemplb I eflékn
a1do resusltante conprendia aproxinadanonte un 33% de fllamentos
elaatoméricos y aunque en el Ejemplo II el tejido resultente
comprendfe aproximadamente un 50% de filsmentos elastoméricos,
pueden obtenerse tejidos seglin la presente invencién formados
ﬁor‘hproximadaneuce un 10-90% en peso de elastémero y de aproxi- |

2, sin apartaree del 4mbito

sadamente 3 8 200 gramos por metro
de 18 preaente 1nvenc16n.
EJEMPLO IIT

Se extruyd resina de poliureteno Texin

480A desde una matriz contenido una unica linea de orificios de

0,38 milimetros de didmetro separados a 3,80 milimetros en una

ra del 183%y,nbspu6§.db'ost1rar prevismente 1la tira continua sl |

pretende que dentro del 4mbito y el slcance de las reivindicaciod .
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distancia de 762 milimetros. Esta matriz se £1jé & un distri-
buidor adecuado, un filtro, un mezclador estdtico y un extrusor
por quios que se describen con detalle en mi solisitud princi-
pal nimero de serie 584,312 depositeds el 6 de Junio de 1.975,
so calentd a 222°C y se aliment$ con poliuretano é 222% 8 una
velocidad de 100 gramos/minuto para formar 200 filamentos auto-
adhesivog al enfriarse & la temperatura ambiente.

Ia metriz de poliester tiene exscta-
mente la misma combtruccidén, excepto que hay 3 lineas de orifi-
cios en la metriz separados a 3,81 milimetros de distancia, pero
escalon:dos para permitir 1s produccién de 600 filamentos sepa-

rados 8 1,27 milimetros de distancias cuando se estira en un.-gla~ -

no comfin pér la cinta de estirado. Esta matriz se calento a
289°¢C y se aliment$ con resina poliester VFR 3801 de Good;%qi}
Poliester Resin, seca, calentads a 289°c‘y a8 una velocidad de -
100 gramos/wminuto.

El tejido estirado monofilaiento de -
polibster de uns malla de 60 x 78 se mueve a 304,8 metros/bora
y el vacfo del tejido de estirado es de 76,2 milimetrosVde\sguh,
acciondndose el dispositivo de chorro de aire a 0,351 xilo/
netro® s 8ccionéndose el movimiento excéntrico a 100 ciclos por
minuto y moviéndose la tels metdlico de formacién de bronce al
fésforo con una malla de 40 x 36, 8 una velocidad de 4,572 mew
tros/hora. Ia tels metdlice de formacién del bronce al fésforo
se huce con una tela metélica de 0,254 milimetros de didmetro.
la tela metdlica de formacibn se enroiia pare producir superfi-
ciesaplanas de 0,127 milimetros de ancho, por 0,254 milimetros
de longitud en los nudos. Iqs alambres de urdimbre son rectos

y los alsmbres de trams van rizados alrededor de los alambres de

SaATa e e

urdinbre, De esta forma puede obtenerse una tiras continua elds-
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'm%hw,ucﬂhﬂahtﬂamwnuylanmcmﬂmayh-7
| tela metélica caliente se hacen pasar a través de unos rodillos

1 de p:eszén calentados para producir uniones por puntos. Antes

en una gama . de 70,3 a 351,5 kilos/netroz. L&g puntos unidop sm
'entre los puntos permanecen por debajo de los 116° c lo cuel 23

'.nes qug miden alrededor de 0,127 milimetros de ancho por O 254
.milimetroa de 1onsitud 8 una densidad de 124 puntoa/centinetroae
. Q“° incluye nenos del 10% de la superficie total del tejido. Se

de la unién mientrses se mantiene cerca de ls tenperature de

' unién. Is tire unide puede ‘hacerse elistioa por estiraniento

un productoragtistactorio.

L 5Y -

ﬁica, formeda de msnera muy uniforme, con un peso de 57 gramos/

petnoz, de una anchurs de unos 762 nilimetros con filamentos

teno de 15 denieres.

-~

ls tirs continua se separa de la tela

de la unién, se pulveriza uns fina neblina de sgua sobre 1a ti- |
ra coﬁtinua 8 un ritmo (en peso) de 1/2:1, entre el agua y el

tejido. Los rodillos de presibn se cargsn hasts 1071,4 kilbs/

‘metro linesl, Ia tela metflice se calienta a 128%C y el rodillo.| .

liso opuesto sge calienté a 116%. Se aplica presién a los puntos o
calientan & una temperature de cerea de 128°¢, pero las fibras

insufxe:ente pare former uniones entre los puntos. 8e haceu anip

impide el encogimiento, que tiende a ocurrir durante la un16n,

restbiﬁgiendo la tirs continua durante un breve plaszo despu&s'

saguido por roladacién.,
En el Ejonplo III se varian los. paré~

metros sicuientes dentro de las ganas que ‘se dan ¥ ae obtiene
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Temperatura de 1a Tela Metdlics =+ 28%

Memperatura del Rodillo Liso 3%
Carga de los Rodillos de Presién % 357,18 kilgs/metfﬁ*liﬁ .
, . nea : kN
._Chndal-de-Pulvorizaciﬁn del Agus I 25%

Descrita suficientemente la naturé#e-
za del invéhto, asi como 18 manera de realizarlo en la préctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente indi=-
cadas son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto

no alteren su principio fundamental.

%
s
Ky

-

i
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| que comprende al menos las etapss de hilar por fusién una oorriog,

rriente enviads de filamentos en el tejido en formacién paraj'

ralmente uniforme; y ligar ls tira continus haciendo pasar 1;

' mente no eldsticas pare la colocacién el szar y bién dispersa-

Vaobre una superficie poross de formacién y liger al menos algu-

vde tejido 1lgado coherente.

REIVINDIGACIONES
la.~ Procedimiento y aparato para pro-

ducir una tela de filamento continuo ligsds, caracterizsdo por-

te generalmente lines) de monofilsmentos de polimeros orgénicos
sintéticos generalmente paralelos a través de una hilera general
mente lineal que tiene un orificio de extrusién generalmente ma-—

yor a aproximsdemente 0,17 mm; estirar mecdnicamente la corrien-

te de filamentos para reducir cads monofilamento a un filamento :

de denier textil sim .perturbar la glinescién y distribucidn de ;

-----

PRI

sin perturbar,la alineacién y distribucién de la corriente'hscia;

una superficie de formacidén generalmente porosa; recoger la co-

formar una btira continua 8l azar perfectsmente disperssda de ;
|

filamentos con cruces de fibra sl azar dispersado de forma gene-:

i

tirs continua no ligsda a trevés de unos rodillos de lisazén_pa-é

ra ligar la tira continua en uns tela ligadas coherents. i
' 28,- Procedimiento segln la reivindi-

cacién 1, carscterizado porque comprende 8l menos las etapas

de enviar de forma prdcticamente continua fibraé orgénicas sin-

tética relativamenté elastoméricas y alargables pero reletive-

daa de ‘una tira oont;nua no ligada con cruces de fibras alazar

nos de loa cruces de fibra para proporcionar uns tirs continua
|
3a.- Procedimiento seghn las reivindx—l

cacionea 1 Yy 2, caracterizado porque comprende al menocs las eta-l
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rés dé proporcionar una corriente de filamentos continuos en

ximsdanqnbe similar, emviar o proporcionar la oor:ientd,de tilnf ?

mentos mientras se les mentiene en l1a disposicién lineal sparte-| g

ds y aproximedsmente a ls misme distancia a puntos de divergen- |

cia adyacentes a una superficie poross de rocosida-y difigit'dbe.j']

de 811 los filamentos en formacién directa o al azar a 13 supex|

ficie pororsa de rocosida.
- 43 ,- Procedimiento seglin las reivindi-

caciones anteriores;, caracterizado porque compronde al menos e
lag etapes de hilar por fusién sl menos uns corriente nonofils-
mentos de polimeros orgénicos de formecién de fibras especifica=
mente separedos en direccién précticamente hacia adejo deﬁde sl
menos uns hilera lineal; unir la cqr&iento'de monofilamentoe -a

un miemb:o plano poroso de estirado como una_ﬁadeda plana sepa~

reds especificamente, dcterminade por la separacién de los ori-

ficios de le hilera; mantener la madeja plans de rilnnentoa;één-
tre el miembro de estirado por la traccién- inducida contrasall :
mismo por el aire extraido hacias dentro 8 través del mismo - pcr
vacio; mover el miembro poroso de estirado a través de un reco—
rrido en hucle cerrado pera_tirar de los monofilamentos dosde

al menos una hiléra 8 una velocidad sufiviente pars estirer la
madejs en filamentos de denier textil y llevarlos 8 un lugar

de formacién; y soplar un fluido de ramcado y direccién a través
del miembro poroso de estirado en el lugar de rorhaci6n pars
extraer los filamentos estirados del miembro de estirgdo y die
rigir los filamentos desde all{ hasta un miembro poroso de for-
macién, pesando el lugar de: rormacibn en una posicién generalmen

te paralela 8l miembro de eutirado.
52,- Procedimiento segin las reivindi-
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caciones anteriores, caracteri ado porque pera estirar corrien-

tes linesles o madeJjus planas de monofilamentos hilsdos por fu-

sién de polimero sintético, especificsmente separados hustae obte
ner un denier textil y formarlos en una tira continus no tejida,
comprehde las etapss de introducir los filamentos en un miembro

poroso de estirado qpe 86 mueve én un recorrido de bucle cerra=-

do y mantener los filamentos contra el mismo por la traccién del
extraido hacia dentro, 8 través del mismo, por el vacio, y ras-

car los filamentos estirados del miembro por chorros de flGido

dirigido hacia fuera a través del mismo, proporcionando de ese

se recogen los filamentos retirados en una superficie poidﬁé de é

formacién acoplads muy cerca y separada del miembro de.traccién
en la corriente de flujo de los chorros, :

63,-~ Procedimiento segln las reivindi-

caciones anteriores, caracterizado porque uns madeja planﬁ‘d?
filamentos continuos de polimero orgénico separados espeéﬁé&b&—f
mente, se extruyen generslmente hacis abajo e inmediatamente_éoni
reténidos y mantenidos contra un miembro poroso de estiradgqur
el vacio induqido por la corriente de aire de forma que 8u ali-
neacidén y separacién no quede perturbads y se transfiere desde
8ll{ en una tirs continua no tejids sobre un segundo miembro po-
roso de fecosida por vacfo y chorros de sire finamente controla-
dos y dirigidos. i
7a.- Procedimiento seghin las reivindir]

caciones anteriores, caracterizado porque para obtener ls tels

no tejids de filamento continuo por hilado por fusién, 8 partir
) H

de al menos una hilera lineal de una madeje generalmente plana ;
de filamentos de polimero orgénico continuos sepsrados especi- |
i

ficamente, el estirado de los filamentos cuando se hilan por
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_ por un ‘miembro pororso de formacién en una tire continua no*to-

fusibn para reducirlos a denier textil, y el tramsporte de 1la
radejs plsna de¢ filamentos & un lugar ds formoién #in alterer

las sopartcionos especificas entre ellos y desde alll cclocarloa‘

Jida ocolocada directemente o al azer, se estirgn losAfiIII‘ntOl

| vor 1a unién de los mismos contre un miembro poroso de estirado |

qQue se mueve 8 una velocidad superior a la velocidsd a 1s que
son hilados por fusiém los filamentos desde al menos una hilera
en un recorrido de bucle cerrado, del gue al menos una parte

se encuentra genersalmente por déheao,do 8l menos una hilers 1io'v

neel mientras mantiene los filamentos contra la superficie poro-!

sa del miembro de estiredo por el tiro producido por un flujo

de sire hacia dentro de la superficie poross y pasando los fils-| '

;
> ? ’
N -

mentos.

8a,~ Procedimiento seéﬁn lss réivindi-‘
cacibnes anteriores, caracterizedo porque comprende ls ettpr’de 5
sopler los filamentos sacdndolos del miembro de estirado por Ia
direcoién de chorros de flfido a trevés del mismo .en direccién

1)

al miembro poroso de formacidn. a2,
9a,- Aparato paré la splicacién del

prbcedimidnto segfin la: reivindicecién(8, carecterizado porque
comprende en combinacién, medios pars proporciopar una corrien-
te de filamentos en una disposicidén prdcticamente lineal separa=-
dos 8 distancie prdcticemente igusles, medios pars enviar o pro-
porcionar ls corriente de filamentos a unos puntos de divorgen;
cis adyscentes y estrechasmente scoplados a una superficie poro-
ss de recogide mientras se les mantiene en la disposiciém préc-
ticamente lineal y separads dé forma sustancialmente igusl, y
medios para dirigir los filamentos en formacidém dirigida o al

8zar sobre la superficie poross de recogida,
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| para ligar dicha tira continua en un tejido coherente‘aplioando

| eriente para reducir el didmetro de cada filsmento de la miﬁpé
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108,~ Apsrato segln la reivindicecidn
9s caracterizado porque comprende, medios pars hilar por fusién
un filemento polimérico orgénico sgintético continuo, teniendo

un tejido en formacién de tire continua poross unos nudos redon=-
cho filamento continuo para dispersibén al sar y colocacién de
uns tirs continua relativesmente no ligeds con cruces frecuentes

¥y al azar de la fibra sobre dicho tejido en formacién y medios

calor y presién & la, tira superpuests y al tejido en formacibn

para embutir el dibujo de nudos en dicha tira y proporcionar en
la misma uniones por puntos. VM; !
. 118,- Aparato seglin las reivindicacio-
nes 9 y 10, caracterizado porque Eomprende, medios pera hilsr
por fusién una corriente generalmente linesl de monofilamentos
de polimero orgénico sintético continuos sustencislmente weyores
al denier textil, medios en alinescién general con los misgp;pare

contacto mecdnico y estirado de cada filamento de la citada, co-

2 un denier textil sin perturbar la alineacidén ni distrucién
de ls corriente, uns suﬁerficie porosa de formacién de la tira
continua, me@ios vara envier dicho filamento continuo para dis-
persién sl azar y colocacién de uns tirs continus relativamen-
te no ligade con cruces frecuentes y al azar de las fibrag en
dicha superficie de formacién y medios para ligar dichs tira con|
ﬁinua eﬁ un tejido coherente aplicando a la misma calor y pre-
sién. |
12a,~ Aparato segln ls reivindicacio-

nes 9 a 11, caracterizados porque comprende, medios para hilsr

por fusién separadamente corrientes separadas y generalmente
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lineales de filamentos de polimero orgénico sintétlico separados

de forma generalmente uniforme, relativamente slastoméricos y

alargables, pero relativamente no elésticos; medios perawcatirér

separadamente diches corrientes de filamentos haste un denier

textil sin dejar de mentener la alinescién y distribucién de la
corriente y para enviar répidamente las corrientes de'fi;amentoi»

a los medios de formscién de la tira continua para recoger los
filamentos répidemente enviados en una tira continua colocads:
al azar, generslmente no ligada, que tiere cruces delribma bien

dispersados y colocados al azer, y medios para ligar al menos

'parte de dichos cruces de fibres pare producir un tejido @Ié%—

U
aw

do coherents,

nes 9 a 12, caracterizados porque comprende, en. conbinaeiGn,
quios para hilar por fusién, para que caigan generalmente li-
bres de los mismos en direccién précticanoﬁto hacia qbeao,?eI°
menos una madeje aproximadamente plans de monofilamentos de:pd-
liméro orgénico continuo especificanmente soperados- medios- de. .
estirado de los filamentos dispuestos por lo general por debaao
de ellos, que incluyen un miembro de estirsdo que tiene una su-
perficie de estirado porosa y sin fin contrs la que ﬁu@dn upinh
se 'y supdrponerso al menos une madeja de filamentos citados sin
perturbar la alineacién y distribucién de los filamentos dentro
de la mencionada medejs de filamentos segin determine los medios

de hilado por fusién, medios para soportar y accionsr el miembro|

‘de estirsdo para mover la superfiicie porosa de estirado en un

recorrido de bucle cerrado, 8 una velocidad superior & 1la velo-
cidad de caida libre de los citados monofilanonf§a desde los ci~
tados medios de hilsdo por fusibén, de forma que al menos uns

madeja de filamento, cuendo es retenida y mantenida contra ellos

132,= Aparato aegﬁn 1as reivindtcacio-.u~
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.rado poross y sin fin cantra la que puede unirse y superponer—

86 8l menos una medeja de filamentos citados sin perturbar la
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pars moverse con los mismo, pueda estursrse hgste un denier
textil sin pertubar ls alinescién y distribucién de dichs fi-
lamento dentro de la citads madeja de filamentos, y medios de
vacio para extraer un flujo de aire hacls dentro, a través de
J1a superficie éoroaa de estirado y la madejs de estiramiento su-
perpuesta de forms que 1a'extracci6n de dicho flujo de aire ha=-
¢ia dentro de dicha superficie poross de estirado estire cada
filamento hasts un denier textil sin perturber dichas alines-
cibn y distribucién de los filamentos dentro de ls citada made-
Ja denfilamentos; y medios pars dirigir un flGido hacia fuers,
a través de la citada superficie porosa de estirado despuds del
vaso del mismo por los medios de vacio psrs rascar y descargar
8l menos dichas madeja de filamentos desde’ el mismo y dirigirlos
hacia una superficie porosa de formscidn, moviéndolos més sllae
de ia misma, _
148,~ Aparato segln las reivindicecio-

nes 9 8 13, carascterizados porque comprende, medios pars h}l@r

porrfuéién, pare que caigen generalmente libres dec los medios .
en direccién précticamente hacia abajo, al menos una medeje- de é
aproximadamente plana de monofilamentos de polimero orgénibo
continuo especificemente separados; medios de estirado de los
filamentos @iépuestos por lo generzal por debejo de ellos, que

incluyen un miembro estirado que tiene una superficie de esti--

alineacién y distribucién de los filasmentos dentro de la mencio- |
nade madejs de filamentos seglin determine los medios de hilsdo
por fﬁsién; medios pars éoportar ¥ accionar el miembro de esti-

rado-para mover la superficie porose de estirado em un recorri-

do de bucle cerrado, 8 una velocidad superior s la velocidad de
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_dioa_de‘hiladc por fusién, de forma que al menos una madeja de

porose de estirado estire cada filamento haste un denier tex-

‘| tos dentro de la citada madeja de tilnnento-; y medios perea ras-

60 -

caids libre de los citados monofilamentos desde los citedos ne- |

' riinmanto, cuando es retenida y mentenids contra ellos pafE mo- |

verse con los mismos, pueda estirsrse hasta un denier textil”
sin perturbar ls alineacién y distribucién de dicho filamento

dentro de la citada madeje de filamentos ¥y medios para mentener:
cada uno de dichos filamentos de la citsds medeje de filementos

suficientemente fuerte como para producir una tensién aufieien-’

te en los filamentos de forme que el movimiento de la superficie|

Vil
t1l sin perturber dicha alineacién y distribuoién de’ 103 tilanon

o oo

car y descargar dicha madeje de filamentos desde los mismos y

dirigirlos hscia ﬁna superficie porosa de‘rocogida‘que se i&o&c .
nis allé de la nisme y va {ntimamente acoplsda a ella, incluyen~! -

do estos medios de rascado y deacarge medios vara barrver p&ﬁi&- |
dicamente al menos perta de dicho. £1ido en posicién laterdl pa-l
ra aumenter la desviacién de dichos filsmentos desde sus rocos

medios sqsﬁn se determina por las proyecciones de sus posicipnol
dentro de la medeja de filsmentos en la citada luperticio,poro-

56 de formscibn,

158,~ Aparato seglin las reivindioacio- .

nes 9 a 14, carscterizedo porque comprende medios para hilado
por fusifn, pars que csigam generalmente libres de lén'nisnos

en direcoién précticamente hacia sbajo, al menos una madeje apro
ximadanente plana de lonotilanegtda de polimero orgﬁ#iqo conti-
nuos especificamente sepsredos; medios de ostirado de los fillé

‘mentos dispuestos por lo general por debde jo de ellos, que inclu-|.

ye un mieubgo estirado que tiene una superficie de qstirado PO~

rosa y sin rig contra la que puede unirse y superponerse. al me-

e oy NN VLR e e v s et
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"ficie porosa de estirado, y la madeja superpuests de filamentos

temente spretado contre la superficie porosa de estirado de for-

nos una madeja de filamentos. citados sin perturbar la alineacién
¥ distribucién de los filamentos segfin determine los medios de
hiladoipor fusién, medios paras soportar y sccionsr el miembro
de estirsdo para mover la superficie porosa de estirado en un
recorrido de bucle cerrado, a uns velocidad superior s la velo-
cidad de caida libre de los citedos monofilamentos desde los ci~
tados medios de hilsdo por fusién, de forme -que al menos una ms-
deja'de filementos, cusndo es retenids y mantenids contra ellos
psra moverse con los mismos, pueds estirarse hasta un deniér tég

til}siu perturbar ls alineacién y distiducién de dicho filsmen-

to dentro de las citadas msdejas de filamentos y medidos -pura }
mantener cada uno de dichos filamentos de la citada madejs de E
filamentos suficientemente fuerte como pars producir uns tenai&d
guficiente en los filamentos de forma que el movimiento della I
superficie porosa de estirado estire cads filamento haste un de-
nier textil sin perturbar dichs alineacibén y distibucibén de los

filamentos dentro de la citada madeja de filasmentos; y nedio;

pare transferir los filamentos desde dicha superficie de esti-

rsdo a una superficie de formacién poross moviéndose mis alié
de 1a‘misma para forﬁaci6n en una tirs continua no tejida; él
perfeccionamiento que consiste en que dichos medios pars man-
tener cada uno de los filamentos comprende medios de vacio para

extraer un flujo de aire hacia dentro, & través de dicha super-

de forma que la traccidénm de dicho flujo de aire hacia dentro de
dicha superficie porosa de estirsdo pasando por los filamentos

de dichs msdejs de filamentos mantiene cada filsmento suficien-

ma que produzcs suficiente tensién en los filesmentos como para

que el movimiento de la superficie porosa de estirado estire AI
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cads filamento hasta un denier textil sin perturber dichs alines
¢ibn y distridbucién de los filsmentos dentro de al menos 1s me-

2N

dejs de filamentos, o .

168,~ Aparato losﬁn-lal'retvindicaéio-’

nes 9 a 15, carscterizado porque comprende medios pdrl hilsdo
por fusibn, pars que caigan generalmente libres de los mismos

en direccién prdcticamente hacia abejo, al menos una'nadeda apro| -

xisadamente plana de monofilamentos de polimero orgﬁnico'conti- .

nuos especificamente separados; medios de estirado de los fila-
mentos dispuestos por lo gpneral por dcﬁadp de ellos, que inclu-
ye un miembro estirado que tiene una'uuparffbie dé odtirédb’po-
rosa y sin fin contra la que puede unirse y‘superponerﬁe éifia-
nos uns madeja de filamentos citados sin pertuiber la elinea~
cibén y distribucién de los filementos segln detorninen»los no-

|dios de hilsdo por fusién, medios psra soportar ¥y sccionar el -

miembro de estirado para mover la superficie porosa de estirsdo
en un recorrido de bucle cerrado, 8 una velocidad superior 3 ls
velocidad superior a 18 velocidad de caida libre de los citados
monofilamentos deade los citedos medios de hilsdo por fusié@.

dg forms que al menos una uadeja‘de rilanentbs; cuando es iaté-
nida y mantenida contra ellos para moverse coﬁ los mismos, pue-
de estirarse hasta un denier textil sin perturbar ls alineacibén
y distribucién de dicho filomento dentro de la citada medeja de
filgmentos y medios psre mantener cads uno de dichos filamentos
de la citada madeje de filamentos suficientemente fuerte como

para producir una tensibén suficiente en los filamentos de for- |

ma que en el movimiento de la superficie porosa de estirado es=- |

tire cads filamento hasts un denler textil sin perturbsr dicha

alinescién y distribucién de los filamentos dentro de 1la citada

madejs de filamentos; y medios ﬁara transferir los tilsﬁentda




L P

5

10.

15.

- 63 -

desde dicha superficie de estirsdo & una superficie de forma-

cién porosa moviéndose més alld de 1a misms para la formacién
en una tira continus no tejide; dichos medios pars tramsferir
los filamentos desde dicha superficie de eatirado s la superfi-

cie de formacién incluyen medios para dirigir un fluldo hacis

fuera, 8 través de dicha superficie poross de estirado, después

del ﬁaso del mismo por los medios de vacio pers rascer y descar-
gar dicha madeja de filamentos de la misms y dirigirios hacia
la superficie porose de formacidn.

162,.~ Procedimiento y aparato pars
producir uha tela de filamento continuo ligada, tal y como_@ne-

ds sdetancialmente descrito en la presente memoris e ilustrado

len los dibujos adjuntos.

Esta memoris consts de 63 hojes escri-

tas 8 mfquina por una sols cara,

Medrid, . 3r7 4978
THE PROCTER GAMBLE COMPANY.
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