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La invención se r e f ie r e  a un t e x t i l  no te j id o , a 

un método paira fund ir una e s t e r i l l a  de m ateria l no te j id o ,  

y un método para producir un t e x t i l  no te j id o  a s í  como a l  

aparato  correspondiente.

En lo s  últim os v e in tic in co  años, e l  d e sa rro llo  de 

lo s  m ateria les polímeros ha sido  enorme, lo s  m ateria les po­

lím eros conducen par s í  mismos a un gran número de u t i l i z a ­

ciones y ap lica c io n e s . Uno de lo s  campos más im portantes de 

u t i l iz a c ió n  de lo s  m ateria les polímeros es l a  in d u s tr ia  tex ­

t i l .  El h ilado  en estado  de fu sió n  de m ateria les s in té t ic o s  

term oplásticos para producir filam entos continuos, f ib ra s  e 

h ilo s  de esto s m ateria les ha revolucionado la  in d u stria  
t e x t i l .

Aunque la  mayor p a rte  del crecim iento de la  u t i l i ­

zación de lo s  filam entos s in té t ic o s  se debe a su u t i l iz a c ió n  

en te j id o s  tr ic o ta d o s  o te j id o s ,  también han experimentado 

un crecim iento su s ta n c ia l lo s m ateria les no te jid o s  hechos 

de filam entos s in té t ic o s .  E xiste  un c ie r to  número de métodos 

actualm ente conocidos para fa b r ic a r  t e x t i le s  no te jid o s  par­

tien d o  de filam entos s in té t ic o s  y de mezclas de filam entos 

n a tu ra le s  y s in té t ic o s .  Los te x t i le s  no te j id o s  tien en  una 

gran variedad de ap licac io n es . Un campo p a r t ic u la r  en e l  

cual lo s  t e x t i l e s  no te jid o s  han adquirido  una notoriedad 

su s ta n c ia l es e l  de la  fab ricac ió n  de alfom bras, p a r t ic u la r ­

mente como m ateria l de re fu erzo  p r in c ip a l y /o  a u x i l ia r .  Ya 

que lo s  t e x t i le s  no te j id o s  hechos de f ib ra s  s in té t ic a s  re ­

s i s te n  l a  d e te rio ra c ió n  producida por e l  enmohecimiento 

mucho mejor que e l  y u te , m ateria l generalmente empleado, 

la s  alfom bras fab ricadas u til iz a n d o  te x t i le s  s in té t ic a s  no 

te j id o s  como m ateria l de re fu erzo  perm iten r e a l iz a r  excelen—
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te s  alfombras destinadas a  s e r  empleadas en zonas expuestas I 

a la  humedad, ta le s  como p a tio s  y o tras  zonas ex te rn as .

Se u t i l iz a n  igualmente t e x t i l e s  no te j id o s  en nu­

merosas o tras ap licac io n es . Por ejemplo, los t e x t i l e s  no t e -  

5 jido s tan to  del t ip o  fundido como no fundido, se emplean co­

mo su b s tra to s  en la  producción de varios e s tra t if ic a d o s  y 

como m ateria l de recubrim iento en la  in d u s tr ia  de lo s  mue­

b le s . Aunque lo s  t e x t i le s  no te j id o s  son ú t i l e s  en una v a rie ­

dad de ap licac iones como se ind ica  más a r r ib a ,  lo s t e x t i le s  

10 no te j id o s  pueden todavía s e r  mejorados sustancialm ente , 

particu larm ente  con re la c ió n  a  su e s ta b ilid a d  dim ensional, 

su re s is te n c ia  mecánica y lo s  métodos u ti l iz a d o s  para la  fu ­

s ió n  del t e x t i l  no te j id o .

Un objeto  de la  invención consiste  en f a c i l i t a r  un 

15 t e x t i l  no te j id o  con una e s ta b ilid a d  dimensional y una r e s is  

ten c ia  mecánica mejoradas en comparación con lo s  t e x t i le s  no 

te j id o s  conocidos en e s ta  té c n ic a .

Otro objeto de la  invención co n sis te  en proporcio­

nar un t e x t i l  no te j id o  fundido en e l  cual la  profundidad de 

20 fu sió n  e s tá  controlada y la  in teg rid ad  de l a  sección  tra n s ­

v e rsa l de la s  f ib ra s  se conserva.

t e x t i l  no te j id o  formando una e s t e r i l l a  co n s titu id a  par f i ­

bras o rien tadas principalm ente en l a  d irecc ió n  de llen ad o ,

25 e stiran d o  la  e s t e r i l l a  en l a  d irecc ión  de la  urdimbre en la  

primera zona de e s tira d o  de urdim bre, punzonando con agujas 

l a  e s t e r i l l a  e s t ira d a , e s tiran d o  la  e s t e r i l l a  punzonada 

con agujas en la  d irección  del urdimbre en una segunda zona 

de e s tira d o  en e l  sen tido  de la  urdim bre, y e s t i r a r  la  e s te ­

r i l l a  punzonada can agujas y e s tira d a  en e l  sen tid o  de la

De acuerso con la  invención, se obtiene un nuevo

30
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■urdimbre, en l a  d irección  de llen ad o , en una zona de e s t i r a ­

do en e l  sen tid o  de llen ad o .

Además, de acuerdo con la  invención, se proporcio­

nará un ap ara to  adecuado para l a  preparación del nuevo tex ­

t i l  que inc luye , en combinación, un d isp o s itiv o  para formar 

una e s t e r i l l a  de f ib r a s ,  un d isp o s itiv o  tran sp o rtad o r para 

r e c ib i r  la  e s t e r i l l a  procedente de l d isp o s itiv o  de formación 

y tra n s p o rta r  l a  e s t e r i l l a  de f ib r a s ,  un prim er d isp o s itiv o  

de e s tira d o  en e l  sen tido  de l a  urdimbre para r e c ib ir  la  es­

t e r i l l a  de f ib ra s  procedente d e l d isp o s itiv o  tran spo rtado r 

y e s t i r a r  l a  e s t e r i l l a  en l a  d irecc ión  de la  urdimbre, un 

d isp o s itiv o  de pinchado con agujas para p inchar con agujas 

la  e s t e r i l l a  e s tira d a  en e l  sen tido  de la  urdim bre, un se­

gundo d isp o s itiv o  de e s tira d o  en e l  sen tid o  de la  urdimbre 

para e s t i r a r  l a  e s t e r i l l a  pinchada con agujas en la  d irec ­

ción de la  urdimbre y un d isp o s itiv o  de e s tira d o  en e l  sen­

t id o  de llen ad o  para e s t i r a r  la  e s t e r i l l a  e s tira d a  en e l  sen­

t id o  de la  urdimbre y pinchada con agujas en l a  d irección  de 

llen ad o .

Además, de acuerdo con e l  inven to , se proporciona­

rá  un método para  e fec tu a r la  fu s ió n  de una e s t e r i l l a  no t e ­

jid a  de f ib ra s  s in té t i c a s ,  en la  cual la  profundidad de fu ­

s ió n  se c o n tro la , y se mantiene la  in teg rid ad  de la  sección 

tra n sv e rsa l de la s  f ib ra s  después de l a  fu s ió n , que consiste  

en someter por lo  menos un lado  de la  e s t e r i l l a  a una ra d ia ­

ción in f la r r o ja  hasta  que se obtenga la  profundidad de fu sión  

deseada,

A continuación se hará una descripción  completa de 

l a  invención con re fe ren c ia  a lo s  dibujos que se  acompañan, 

en loe  cuales se re p re se n ta , a simple t í t u l o  de ejemplo, no
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j l im ita tiv o !  una forma p re fe ren te  de re a liz a c ió n  su s c e p ti-  J 

ble de todas aquellas m odificaciones de d e ta lle  que no a l ­

te re n  fundamentalmente sus c a ra c te r ís t ic a s  e se n c ia le s .

En dichos d ibu jos:

La fig u ra  i s , es una v is ta  en p lan ta  de la  r e -  

p ressen tación  esquemática de un modo de re a liz a c ió n  del 

apara to  según la  invención.

La fig u ra  28. es una v is ta  en alzado del aparato  

de la  f ig u ra  i s .

El apara to  según la  invención podrá entenderse 

mas claramente haciendo re fe re n c ia  a lo s  d ibujos y en par­

t ic u la r  a  la s  f ig u ra s  16 y 26y en la s  cuales e l  modo de 

re a liz a c ió n  del apara to  rep resen ta  un d isp o s itiv o  de forma 

cion de e s t e r i l l a  de f ib ra s  que incluye dos tren es  de fo r ­

mación de hojas A y A' en lo s  cuales unos d isp o s itiv o s  de 

avance (10 , 10 ')  ta le s  como ab rido res de b a la s , ca jas mez­

c lad o ras , ca jas de a lim entación , e t c . ,  in troducen la s  f i ­

bras que constituyen  la  m ateria prim a, por ejemplo la s  

f ib ra s  de p o lip ro p ilen o , en la s  máquinas cardadoras a b r i ­

doras (12 , 1 2 ') .  Las máquinas cardadoras (12 , 12 ’) produ­

cen hojas cardadas (14, 1 4 ')  de f ib ra s  que son recogidas 

por la s  correas tran spo rtado ras  (16, 16 ’ ) de lo s  d isp o si­

tiv o s  de superposición  tra n sv e rsa l (20, 20’ ) .  Los d isp o si­

tiv o s  de superposición  tra n sv e rsa l ( 20, 20')  incluyen tam­

bién  unas co rreas tran sp o rtad o ras  de superposición  (18 , 18 ’ ) 

que desplazan un d isp o s itiv o  de so p o rte , t a le s  como unas 

correas tran spo rtado ras  in term edias ( 22, 22' )  con un movi­

miento de vaivén para s i tu a r  la s  hojas (14, 14*) con e l  

objeto  de formar unas e s t e r i l l a s  interm edias (24 , 24*) en 

| la s  correas interm edias (22 , 22’) .  Las e s t e r i l l a s  in te rm e-___|30



5

10

15

20

25

30

6 -

d ias (24, 2 4 ') son llevadas a la s  máquinas cardadoras de 

acabado ( 26, 26' )  per medio de co rreas tran spo rtado ras in ­

term edias (22 , 22’ ) .  Las máquinas cardadoras (26, 26*) pro 

ducen unas hojas cardadas ( 28, 28' )  que son recogidas por 

la s  correas tran spo rtado ras  de recogida ( 30, 30 ') de los 

d isp o s itiv o s  de superposición  tra n sv e rsa l (34, 34*). Igual 

mente, le s  d isp o s itiv o s  de superposición  tra n s v e rsa l ( 34, 

3 4 ') incluyen unas co rreas tran spo rtado ras  de superposición  

(32 , 32*) que forman una e s t e r i l l a  de f ib ra s  ( 36) cuando 

la s  carreas tran spo rtado ras de superposición  (32 , 32' )  des 

p lazan  la  co rrea  tran spo rtado ra  in fe r io r  ( 38) .

Las. hojas cardadas (28 , 2 8 ') se s i tú a n  en la  co­

r re a  tran sp o rtad o ra  in fe r io r  ( 38) para formar varios espe­

sa res  con e l  objeto  de p reparar l a  e s t e r i l l a  ( 36) .

Para l le v a r  a la  p rá c tic a  la  invención, que pue­

de re a l iz a r s e  con cualesqu iera  medios adecuados, se necesi 

t a  solamente un d isp o s itiv o  para formar una e s t e r i l l a  con 

la s  f ib ra s  o rien tadas principalm ente en la  d irecc ió n  de 

lle n a d o . A t í t u l o  de ejemplo se n e ce s ita  realm ente para fo r  

mar una e s t e r i l l a  solamente un d isp o s itiv o  de a lim entación , 

l a  máquina cardadora y un d isp o s itiv o  de superposición 

tra n s v e rs a l .  La u t i l iz a c ió n  de dos máquinas cardadoras t a ­

le s  como una máquina cardadora ab ridora  y una máquina car­

dadora acabadora y la s  co rreas tran spo rtado ras  asociadas 

a s í  como lo s  d isp o s itiv o s  de superposición  tra n s v e rsa l , no 

es e sen c ia l para l le v a r  a la  p rá c tic a  la  invención. La u t i  

l iz a c ió n  de dos máquinas cardadoras tiende  a a b r i r  la s  f i ­

b ras mas perfectam ente para formar una hoja más uniforme y 

para, proporcionar un c ie r to  grado de o rien tac ió n  a le a to r ia  

| de la s  f ib ra s  que forman la s  hojas destinadas a c o n s t i tu i r ___|
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l a  e s t e r i l l a j  s in  embargo, l a s  f ib ra s  de la  e s t e r i l l a  ( 36) 

e s tán  orientadas principalm ente en la  d irecc ió n  de lle n ad o . 

Se u t i l i z a n  dos o más tren es  de formación de hoja A y A1 

para aumentar la  velocidad de la  operación en su conjunto, 

y por ta n to  e s te  numero puede s e r  eleg ido  a voluntad.

Según se u t i l i z a  en toda e s ta  memoria y en la s  

re iv in d icac io n es , e l  térm ino "d irección  de llenado" s ig n i­

f ic a  la  d irecc ió n  tra n sv e rsa l a  la  d irecc ió n  de la  e s t e r i ­

l l a ,  conocido como de entramado para un te j id o  normal, en 

l a  correa tran spo rtado ra  in f e r io r  (3 8 ). El térm ino "d irec ­

ción de la  urdimbre" s ig n if ic a  la  d irecc ió n  p a ra le la  a la  

d irecc ión  en la  cual la  e s t e r i l l a  se desplaza sobre la  co­

r re a  tran spo rtado ra  in f e r io r  ( 38) .

Un prim er d isp o s itiv o  de e s tira d o  de urdimbre 

(40) que incluye por lo  menos dos grupos de c ilin d ro s  e s -  

t ira d o re s  o una correa tran spo rtado ra  de entrada (42) y un 

grupo de c il in d ro s  e s tira d o re s  (4 4 ), se u t i l i z a  para e s t i ­

r a r  l a  e s t e r i l l a  ( 36) .  De l a  manera en'que se u t i l i z a n  

aq u í, lo s térm inos "alargam iento", "extensión" y "estirado"  

son sinónimos.

25

30

, JEn la s .  f ig u ras  i s . y v2§, e l-p rim er d isp o sitiv o -d e  

e s tira d o  en e l  sen tido  de la  urdimbre incluye cinco conjun 

to s  de c ilin d ro s  e s tira d o s  (44 , 46, 48, 50 y 52) y una co­

r re a  tran spo rtado ra  de entrada (42) a s í  como una correa 

tran spo rtado ra  de sa lid a  (5 4 ). Cada conjunto de c ilin d ro s  

e s tira d o s  se rep resen ta  con la  configuración  de un c il in d ro  

encima de dos c il in d ro s , que funciona perfectam ente, pero 

puede u t i l i z a r s e  c as i cualqu ier d isp o sic ió n  t a l  como un c i 

l in d ro  encima de o tro , dos c ilin d ro s  encima de uno, e t c . ,  

a s í  como combinaciones de esas configuraciones de c ilin d ro s__ |
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_ e s t ira d o s . la  e s t e r i l l a  de f ia r a s  e s tira d a  en e l  sen tido  

de la  urdimbre (56) se lle v a  a continuación a un t e l a r  de 

agujas ( 58) en e l  cual la  e s t e r i l l a  e s tá  sometida a la  

acción  de agujas con una densidad de l orden de 100 á 1000 

5 perfo raciones por pulgada cuadrada (645 mm̂ ) y con una pe­

n e trac ió n  d e l orden de 6,35 i  19,4 mu ( l /4 á 3/4 pulga­

das) aproximadamente. Es p osib le  u t i l i z a r  uno o varios t e ­

la re s  de ag u jas , lo s te la r e s  de agujas pueden s e r  te la re s  

de ta b le ro  de agujas único  o te la r e s  de doble ta b le ro  de 

10 ag u jas .

l a  e s t e r i l l a  de f ib ra s  sometida a l a  acción de 

la s  agujas y .e s t ira d a  en e l  sen tido  de la  urdimbre ( 60) es 

de nuevo e s tira d a  en la  d irecc ió n  de la  urdimbre por medio 

de un segundo d isp o s itiv o  de e s tira d o  en e l  sen tid o  de la  

15 urdimbre (62) que incluye por lo  menos dos conjuntos de 

e s tira d o  (64 y 66) o una correa  transportado ra  de entrada 

y un conjunto de c ilin d ro s  de e s tira d o  (no rep resen tados), 

l a  e s t e r i l l a  de f ib ra s  perforada con agujas ( 68) que ha s i  

do e s tira d a  en la  d irecc ió n  de la  urdim bre, ta n to  an tes co 

20 mo después de la  pe rfo rac ión  con la s  agu jas, pasa encima 

del c il in d ro  (70) hasta  e l  d isp o s itiv o  de e s tira d o  en e l  

sen tid o  tra n s v e rsa l a l a  d irecc ió n  del desplazam iento de 

l a  e s t e r i l l a ,  t a l  como e l  marco de tensado (7 2 ). Como se 

vé claramente en la  f ig u ra  2§, e l  marco de tensado (72) 

incluye l a  secc ión  de e s tira d o  en e l  sen tid o  de llenado  

(74) y l a  secc ión  de tensado ( 76) .  la  sección  de tensado 

(76) no se u t i l i z a  para e s t i r a r  la  e s t e r i l l a  de f ib ra s  

s in o  para someter e s ta  a una ten s ió n  en la  d irecc ió n  de l i e  
nado.

L30 La e s t e r i l l a  de f ib ra s  e s tira d a  en e l  sen tido  de
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-  l le n a d i puede se r  fundida u til iz a n d o  una rad iac ió n  in f ra ­

r ro ja  m ientras que la  e s t e r i l l a  e s t |  sometida a una ten  -  

s ió n  en la  d irecc ión  de lle n ad o . Unos d isp o s itiv o s  de calen  

tam iento por rad iaciones in f ra r ro ja s  (80 y 82) se rep resen - 

5 ta n  en la  f ig u ra  2® dispuestos en una posic ión  adyacente y 

en lo s  lados opuestos respec to  a l  te j id o  no fundido (78 ). 

Puede u t i l i z a r s e  uno o ambos d isp o s itiv o s  de calentam iento 

según e l  t ip o  de fu sión  deseado. Se entiende que la  presen 

te  invención no se l im ita  a un producto fundido y se obtie 

10 ne un te j id o  no fundido de ca lidad  com ercial aunque no se 

u t i l i c e n  lo s  d isp o sitiv o s  de calentam iento por rad iaciones 

in f ra r ro ja s  (80 y 82) .  Par ta n to  se a r r a s t r a  hacia  a rr ib a  

e l  producto no fundido hasta  l a  sección de e s tira d o  en e l  

sen tido  de llenado  ( 74) .

15 Igualm ente, se entiende que se obtiene un t e x t i l

fundido de acuerdo con la  invención u til iz a n d o  diversos me­

dies de fu s ió n  d ife re n te s , t a le s  como c ilin d ro s  c a lie n te s , 

una cámara de f lu id o  c a l ie n te , e tc .  Es p re fe r ib le  fu n d ir 

e l  t e x t i l  sometido a ten s ió n  en la  d irecc ión  de llenado  

20 porque un te j id o  obtenido de e s ta  manera p resen ta  una r e ­

s is te n c ia  mecánica y una e s tab lid a d  dimensiones mucho me Jo 

r e s .  Aunque puedan u t i l i z a r s e  o tros medios, es p re fe r ib le  

fund ir e l  te j id o  u til iz a n d o  rad iaciones in f r a r r o ja s ,  por­

que la  profundidad de fu sió n  puede se r  contro lada y se 

25 conserva l a  in teg rid ad  de la  sección  tra n s v e rsa l de la s

f ib r a s .  S i se u t i l i z a  como medio de fu sió n  una cámara con­

teniendo un f lu id o  c a lie n te , r e s u l ta  muy d i f i c i l  c o n tro la r  . 

l a  profundidad de l a  fu s ió n  e inc lu so  e s to  puede s e r  impo­

s ib le ,  y e l  equipo necesario  para someter simultáneamente 

3° la  e s t e r i l l a  de f ib ra s  no fundida a l a  ten s ió n  en la  d ire c



_  lo

-  p i ó n  de llenado  y a l a  acción  d e l f in id o  c a l ie n te ,  s e r ía  

rela tivam ente  costoso . Si se u t i l i z a n  c ilin d ro s  c a lie n te s  

para fu n d ir l a  e s t e r i l l a  de f ib ra s  é s te  se funde p r in c i -  

pálmente en su su p e rfic ie  con un co n tro l reducido o nulo 

5 en e l  sen tid o  de la  profundidad, y la s  f ib ra s  s itu ad as en 

l a  su p e rf ic ie  o cerca de la  misma son a p la s tad a s , lo  que 

destruye l a  sección  tra n s v e rsa l de la s  f ib ra s  y por ta n to  

d e b il i ta  e l  te j id o  obtenido finalm ente en razón del d e b ili  
tam iento de la s  f ib r a s .

10

15

20

25

E l te j id o  fundido o no fundido (84) es conducido 

normalmente a un d isp o s itiv o  de e s ta b iliz a c ió n  adecuado 

t a l  como una ca ja  MJ" (96) y lo s  c ilin d ro s  ( 86, 88, 90, 92 

y 94). A p a r t i r  de l d isp o s itiv o  de e s ta b iliz a c ió n , se con­

duce e l  te j id o  h asta  un d isp o s itiv o  de enrollam iento  (lio) 

haciéndolo pasar por una m u ltip lic id ad  de ro d il lo s  de 

a r r a s t r e ,  de ro d i l lo s  de e s ta b iliz a c ió n  y de ro d illo s  in ­

term edios, ( 98, 100, 102, 104, 106, y 108) .

Como se rep resen ta  en e l  d ibu jo , la s  f ib ra s  t e r -  

m oplasticas s in té t ic a s  en forma de m ateria prima se condu­

cen a la s  máquinas cardadoras (12, 12») para p roducir la s  

hojas cardadas (14, 1 4 ') .  la s  hojas cardadas (14, 14 ’) 

son recogidas por unas correas tran spo rtado ras  de recog i­

da (16, 16*) de lo s  d isp o s itiv o s  de superposición  tran sv er 

s a l  (20, 20’ ) .  la s  co rreas transportado ras de superposi­

c ión  (18, 18*) s itú a n  la s  p lacas cardadas sobre la s  co -  

r re a s  in term edias (22, 2 2 ') para producir una e s t e r i l l a  de 

f ib ra s  in term edia (24 , 24 ') que se conduce a la s  máquinas 

cardadoras (26 , 2 6 ') con e l  objeto de obtener unas hojas 

cardadas ( 28, 28*). la s  hojas cardadas ( 28, 28 ') son r e -  

j cogidas por unas correas tran spo rtado ras de recogida ( 30,
30
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30’ ) de lo s  d isp o sitiv o s de superposición  tra n sv e rsa l ( 34f 

34 ') y esas hojas cardadas ( 28, 28' )  se s itú a n  en la  correa 

transportado ra  in fe r io r  ( 38) pa r medio de la s  correas tra n s  

portadoras de superposición  (32, 32 ') para p roducir una es­

t e r i l l a  de f ib ra  (3 6 ). El número de hojas u t i l iz a d a s  para 

formar lá  e s t e r i l l a  de f ib ra s  ( 36) depende de un c ie r to  nú­

mero de fa c to re s  v a ria b le s , ta le s  como e l  peso deseado de 

2a e s t e r i l l a  de f ib r a s ,  e l  peso de la s  h o ja s , e l  grado de 

estiram ien to  de l a  e s t e r i l l a  de f ib ra s  durante la  operación 

e tc .,A  continuación 2a  e s t e r i l l a  de f ib ra s  ( 36) es e s tira d a  

en la  d irecc ión  de l a  urdimbre por unos medios adecuados 

ta le s  como loe cinco conjuntos de c ilin d ro s  e s tira d o re s  

(44, 46, 48, 50 y 52). Cuando se u t i l i z a n  unos c ilin d ro s  

e s tira d o re s  para l le v a r  a  l a  p rá c tic a  la  invención, se ne­

c e s ita n  solamente dos conjuntos de c ilin d ro s  e s tira d o re s  

para e s t i r a r  l a  e s t e r i l l a  de f ib ra s ;  s in  embargo la  u t i l i ­

zación de más de dos grupos de c il in d ro s  e s t ira d o re s , por 

ejemplo lo s  cinco c ilin d ro s  e s tira d o re s  rep resen tados, fa ­

c i l i t a  un e s tira d o  más uniform e, ya que en tre  lo s  grupos de 

c ilin d ro s  e s tira d o re s , puede u t i l i z a r s e  una re la c ió n  de 

e s tira d o  to ta l  deseada. Además, l a  e s t e r i l l a  de f ib r a ,  se 

e s t i r a  frecuentemente en tre  e l  in te rv a lo  formado por l a  co 

r re a  transportado ra  de alim entación  y e l  prim er conjunto 

de c ilin d ro s  e s tira d o  (44 ). E l estiram ien to  de la  e s t e r i l l a  

de f ib ra s  ( 36) . se debe a  que cada conjunto de c il in d ro s  e s -  

t ira d o re s  funciona a una velocidad sucesivamente más eleva­

da que la  velocidad de la  correa tran spo rtado ra  de entrada 

o de l conjunto de c ilin d ro s  e s tira d o re s  a n te r io r .  General­

mente, se ha comprobado que la  u t i l iz a c ió n  de un mayor nú-

mero de c il in d ro s  e s tira d o re s  y de una menor re la c ió n  de30



_ e s tira d o  en tre  los conjunstos de ro d i l lo s  e s tira d o re s  suce 

sivos dá lu g ar a un te j id o  más uniforme que l a  u t i l iz a c ió n  

de un número de ro d il lo s  e s tira d o re s  más pequeño con una 

re la c ió n  de e s tira d o  más elevada; s in  embargo, la  ad ic ión  

5 de conjuntos de ro d i l lo s  e s tira d o re s  en algún punto del

sistem a, con re lac io n es  de e s tira d o  reducidas en tre  lo s  con 

juntos de ro d i l lo s  e s tira d o re s  sucesivos no mejora e l  pro­

ducto . Además, e x is te  una velocidad máxima a la  cual puede 

obtenerse una e s t e r i l l a  de f ib ra s  de un peso dado en razón 

10 de la s  lim ita c io n e s  del equipo de formación de la  e s t e r i ­

l l a  de f ib r a s .  Por ta n to , como en caso cualqu ier proceso- 

e l  funcionam iento más económico exige que se tenga e n , cu en 

t a  un c ie r to  número de v a r ia b le s , y en p a r t ic u la r  lo s  va­

r io s  parám etros de l m ateria l tra ta d o . Por ejem plo, algunas 

15 de la s  v a riab le s  de l m a te ria l t ra ta d o  que a fe c ta n  a l  pro­

ceso de e s tira d o  son e l  polím ero de la s  f ib r a s ,  la  lo n g i­

tud  de la s  f ib ra s  y e l  den ier de la s  mismas, e l  grado de 

acabado de la s  f ib r a s ,  e l  grado de riza d o , e l  peso de la  

e s t e r i l l a  de f ib r a s ,  e tc .  Generalmente se u t i l i z a n  de 2 á 

20 6 conjuntos de c ilin d ro s  e s tira d o re s  con una re la c ió n  de

e s tira d o  t o t a l  in c lu id a  en tre  1 , 01:1 y 4:1  y una re la c ió n  

de e s tira d o  máxima en tre  conjunto de c ilin d ro s  e s tira d o  -  

re s  de 2. S in  embargo, se obtiene un producto de buena 

ca lidad  u til iz a n d o  de 3 á 5 conjuntos de c ilin d ro s  e s t i r a -  

25 dores con una re la c ió n  t o ta l  de e s tira d o  in c lu id a  en l a  

gama de 1 , 2:1 á 1 , 8:1 y una re la c ió n  de e s tira d o  máxima 

en tre  conjuntos de c ilin d ro s  e s tira d o re s  de 1 , 3:1 ,

la  e s t e r i l l a  de f ib ra s  (56) e s tira d a  en e l  sen­

t id o  de la  urdimbre se l le v a  a continuación a l  t e l a r  de agu 

ja s  ( 58) donde se  p e rfo ra  la  e s t e r i l l a  de f ib ra s  para ob-30
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te n e r  un m aterias más coherente. Como se ha indicado más | 

a r r ib a ,  puede u t i l i z a r s e  uno o vario s te la r e s  de agujas y 

además cada t e l a r  de agujas puede s e r  un t e l a r  de agujas 

de doble ta b le ro . Se observará que l a  e s t e r i l l a  de f ib ra s  

e s tá  sometida a un c ie r to  grado de e s tira d o  durante su pa­

so a trav és del t e l a r  de a g u ja s , fa c to r  que debe tenerse  

en cuenta para determ inar la s  velocidades de funcionamien­

to  del equipo situado  después d e l t e l a r  de ag u ja s . No es 

in frecuen te  experimentar un e s tira d o  con una re la c ió n  de

10 1,3*1 á 2j1 , u tiliz a n d o  un t e l a r  de agujas de ta b le ro  ú n i­

co o un t e l a r  de agujas con doble ta b le ro . la s  re lac io n es  

de e s tira d o  más im portantes de la  gama mencionada más 

a rr ib a  se experimentan normálmente cuando se u t i l i z a  un te_ 

l a r  de agujas de doble ta b le ro .

15  la  e s t e r i l l a  de f ib ra s  perforada y e s t ira d a  en

e l  sen tid o  de l a  urdimbre es e s t ira d a  de nuevo en l a  d irec  

ción de la  urdimbre en un segundo d isp o s itiv o  de e s tira d o  

en e l  sen tido  de la  urdimbre ( 62) ,  por ejemplo u tiliz a n d o  

c ilin d ro s  de e s tira d o  (64 y 66) ,  y haciendo funcionar los 

20 c ilin d ro s  de e s t ira d o  ( 66) a una velocidad ligeram ente su­

p e rio r  a l a  de los c ilin d ro s  e s tira d o re s  (6 4 ). l a  re la c ió n  

de e s tira d o  u t i l iz a d a  en l a  segunda zona de e s tira d o  en e l  

sen tido  de l a  urdimbre se e lig e  también de acuerdo con e l  

m ateria l sometido a l  tra tam ien to . Generalmente, la  re la c ió n  

25  de e s tira d o  en l a  segunda zona de e s tira d o  en e l  sen tido  

de la  urdimbre e s tá  in c lu id a  en la  gama de 1 , 01:1 á 2:1 ; 

s in  embargo se obtiene un producto de buena ca lidad  u t i l i ­

zando una re la c ió n  de e s tira d o  in c lu id a  en la  gama de 

1 ,3 :1  á 1 ,5 :1 .

l a  e s t e r i l l a  de f ib ra s  perforada ( 68) que ha s id o30
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e s tira d a  en l a  d irecc ión  de l a  urdim bre, ta n to  an tes como 

después de la s  p e rfo rac io n es, se hace pasar a una zona de 

e s tira d o  en e l  sen tido  de lle n ad o , c o n stitu id a  por e l  mar­

co ten so r que e s t i r a  l a  e s t e r i l l a  de f ib ra s  en la  d irección  

de llen ad o  mediante la  u t i l iz a c ió n  de carros divergentes 

(73) que su je ta n  e l  te j id o  a su entrada y e s t i r a n  e l  te j id o  

m ientras lo s  carros se desplazan lentam ente alejándose e l  

uno del o tro . l a  re la c ió n  de e s tira d o  en e l  sen tido  de l l e ­

nado depende de un c ie r to  número de v a riab le s  ta le s  como 

l a  long itud  de la s  f ib r a s ,  e l  den ier de la s  f ib r a s ,  e l  peso 

de la  e s t e r i l l a  de f ib r a s ,  l a  densidad de la s  agu jas , e tc .  

Generalmente,, la  re la c ió n  de e s t ira d o  en e l  sen tido  de l l e ­

nado e s tá  in c lu id a  en la  gama de 1 , 01:1 á 1 , 5 :1 ; s in  embar­

go, una re la c ió n  de e s tira d o  en e l  sen tid o  de llenado  in ­

c lu ida  en l a  gama de 1 ,1 :1  á 1 , 3:1 perm ite obtener un pro­

ducto de buena ca lid ad . El marco ten so r (74) contiene tam­

b ién  una zona de tensado (76) que a p lic a  una ten s ió n  a l  

te j id o  o a l  bloque de f ib ra s  e s tira d o  en sen tido  de llenado  

( 78) ,  m ientras e l  te j id o  e s tá  sometido a una forma d e te r­

minada de fu s ió n  para fu n d ir lo s  filam entos de la s  f ib ra s  

de l te j id o  conjuntam ente, por ejemplo u til iz a n d o  ra d ia c io ­

nes in f r a r r o ja s .  Como se ha indicado an terio rm ente , la  in ­

vención, en un sen tid o  am plio, prevé la  produción de un 

te j id o  no fundido lo  mismo que de un te j id o  fundido. Por 

ta n to  e l  inven to  puede l le v a rs e  a l a  p rá c tic a  inc lu so  aun­

que no se haya fundido e l  te j id o  ( 78) e s tira d o  en e l  s e n t i ­

do de llen ad o .

Después de que e l  te j id o  ha pasado por la  zona de 

tensado en e l  sen tid o  de llen ad o  ( 76) del marco ten sa r  (72) 

e l  te j id o  (84) pasa hasta  la  zona e s ta b iliz a d o ra  t a l  como
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_ | una caja  "J" (96) sobre una m u ltip lic id ad  de ro d il lo s  y pe |

n e tra  en una zona de recogida indicada por e l  d isp o s itiv o  

de recogida (110) .

Pueden u t i l i z a r s e  de acuerdo con la  invención 

5 v a ria s  f ib ra s  s in té t ic a s  te rm o p lá s tica s . Por ejemplo, son 

adecuadas la s  p o lio le fin a s  t a le s  como e l  p o lip ro p ilen o , lo s  

p o l ie s te re s ,  ta le s  como e l  t e r e f ta la to  de p o lie t i le n o , la s  

poliam idas, t a le s  como e l  po licap ro lac tano  y mezclas de es 

ta s  su s ta n c ia s . Se han obtenido re su ltad o s  particu larm ente  

10 favorab les u tiliz a n d o  f ib ra s  de p o lip ro p ilen o . Igualm ente, 

es posib le  u t i l i z a r  mezclas de f ib ra s  n a tu ra le s  y s i n t é t i ­

cas de acuerdo con la  invención.

la s  f ib ra s  s in té t ic a s  adecuadas para se r  u t i l i z a  

das en l a  invención pueden e le g irs e  en tre  la s  f ib ra s  que 

15 tie n en  una long itud  v ariab le  en tre  4 y 25 cm. (1 -1 /2  y 10 

pu lgadas). Se han obtenido buenos resu ltad o s u til iz a n d o  

f ib ra s  de lo n g itu d  variab le  en tre  6 y 10 cm. (2 -1 /2  y 4 

pu lgadas). E l den ier de la s  f ib ra s  puede e le g irs e  en una 

amplia gama de d e n ie rs . Normalmente, e l  den ier se e lig e  en 

20 la  gama de 1  á 20; s in  embargo lo s  den iers inclu idos entre  

1 ,5  y 8 son más c o rr ie n te s .

Una ven taja  im portante de la  invención consiste  

en l a  reducción d e l desplazam iento o de l a  velocidad 

tra n sv e rsa l de la  correa tran spo rtado ra  de superposición  

25 s in  una reducción correspondiente de la  producción. Igual­

mente, en la  producción de te j id o s  muy l ig e ro s ,  lo s pesos 

de la s  ho jas pueden mantenerse suficientem ente a l to s  para 

e v i ta r  lo s  problemas de cardado que se p resen tan  con algu­

nos procedim ientos de la  técn ica  a n te r io r .

|___ De acuerdo con o tro  aspecto  de l a  invención, una30
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e s t e r i l l a  no t e j id a  de f ib ra s  s in té t ic a s  se funde sometién | 

dola a rad iac iones in f r a r r o ja s . U tilizando  rad iaciones in ­

f r a r ro ja s  para  fu n d ir  una e s t e r i l l a  de f ib ra s  no te j id a s ,  

l a  profundidad de fu s ió n  puede con tro la rse  y puede mante­

nerse después de la  fu sió n  l a  ite g r id a d  de la  sección  tra n s  

v e rsa l de la s  f ib r a s .

Una de la s  técn icas  más c o rr ie n te s  para fund ir 

una e s t e r i l l a  no te j id a  de f ib ra s  s in té t ic a s  co n sis te  en 

hacer pasar la  e s t e r i l l a  encima de uno o vario s c ilin d ro s  

calentados que funden esencialm ente la s  f ib ra s  en la  super 

f i c i e  de la  e s t e r i l l a  que estó  en contacto  con e l  c il in d ro  

o lo s  c il in d ro s  calen tados. Este t ip o  de fu sió n  hace que 

l a s  f ib ra s  s itu ad as  en la  su p e rf ic ie  de l a  e s t e r i l l a  se 

a p la s te n  y por ta n to  l a  sección  tra n sv e rsa l de la s  f ib ra sji
se deforme en razón de la  tem peratura y de l a  p resión  a 

la s  cuales se someten la s  f ib r a s .

En algunas a p lica c io n e s , es conveniente u t i l i z a r  

un te j id o  completamente fundido, es d ec ir  un te j id o  en e l  

cual la s  f ib ra s  fundidas e s tán  p resen tes en la  to ta lid a d  

del te j id o .  Además, es a menudo conveniente que dicho te-- 

j id o  fundido tenga una su p e rfic ie  p ro v is ta  de p e lo s . Un 

ejemplo en e l  cual es ú t i l  que e l  te j id o  completamente fun 

dido tenga una su p e rfic ie  p ro v is ta  de pelos es e l  de la  

fab ric ac ió n  de aglomerado de v in i lo .  l a  su p e rfic ie  p ro v is­

ta  de pelos proporciona una unión mucho más p e rfe c ta  con 

l a  p e líc u la  de v in ilo  que una su p e rfic ie  l i s a ,  para obte­

ner un aglomerado. E l te j id o  to talm ente fundido presen ta  

una re s is te n c ia  mecánica y una e s ta b ilid a d  dimensional más 

elevada en comparación con un te j id o  parcialm ente fundido 

| y cuando se u t i l i z a  l a  rad ia c ió n  in f ra r ro ja  solamente en un j30
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j lado  para fu n d ir e l  te j id o ,  la  profundidad de fu sión  puede | 

se r  controlada para que penetre  totalm ente en e l  te j id o  a 

pesar de formar una su p e rfic ie  dotada de pelos en e l  lado 

del te j id o  opuesto a l  d isp o s itiv o  de calentam iento con r a ­

diaciones in f r a r ro ja s .  Solamente l a  presen te  invención en 

l a  cual se u t i l i z a n  rad iaciones in f ra r ro ja s  para fund ir 

una e s t e r i l l a  de f ib ra s  no te j id a s  perm ite obtener ur. t e ­

jid o  to talm ente fundido con una su p e rfic ie  p ro v is ta  de 

p e lo s . R esulta muy d i f i c i l  obtener un te j id o  to talm ente 

fundido u til iz a n d o  dos c ilin d ro s  calen tados, porque e l cen 

t r o  del te j id o  generalmente no lle g a  a fu n d irse . N atural­

mente, sometiendo ambas su p e rf ic ie s  de te j id o  a  la  acción  

de un c il in d ro  calentado no puede obtenerse un te j id o  pro­

v is to  de una su p e rf ic ie  dotada de p e lo s . Una cámara de 

f lu id o  c a lie n te  funde normalmente ambas su p e rf ic ie s  del te  

jid o  y per ta n to  solamente e l  p resen te  invento  perm ite 

obtener un te j id o  to talm ente fundido con una su p e rfic ie  pro 

v is ta  de p e lo s .

Se han u t i l iz a d o  d isp o sitiv o s  de calentam iento de 

cuarzo y d isp o sitiv o s  de calentam iento de t i r a s  de láminas 

m etá licas, como fuente de rad iac ió n  in f ra r ro ja  de acuerdo 

con la  invención; s in  embargo, e l  invento  no se l im ita  a 

la  fuente p a r t ic u la r  u t i l iz a d a  para someter e l te j id o  a l a  

rad iac ió n  in f r a r ro ja .  Actualmente, parece que lo s  d isp o si­

tiv o s  de calentam iento d e l t ip o  de t i r a  m etálica  son p refe  

r ib le s  porque perm iten un co n tro l más p rec iso  de l proceso 

de fu s ió n .

En g en era l, pueden producirse  te j id o s  dotados de 

una gran variedad de anchura de acuerdo con e l  invento ; 

j s in  embargo, e l  invento es a p lica b le  particu larm en te  a la30
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-  p reparación  de t e x t i l e s  no te j id o s  anchos, es d e c ir , t e x t i  

l e s  que t ie n e n  una anchura in c lu id a  en tre  2, 74- y 5,84- m. 

( l8 0  y 230 pu lgadas). TJsuálmente, e l  peso de lo s  te jid o s  

es por lo  menos de 17 g/m2 ( l /2 onza/m^).

5 E J E M P L O S

Se han producido t r e s  t e x t i le s  no te j id o s  d ife re n  

te s  para dem ostrar e l  t e x t i l  mejorado según la  invención. 

Los de lo s  t e x t i l e s  han s id o  obtenidos u tiliz a n d o  procedi­

mientos conocidos en la  técn ica  e indicados "Control I"  y 

10 "Control I I " .  E l te rc e r  t e x t i l  ha sido  fab ricado  de acuer­

do con e l  invento  y marcado "T ex til según la  invención". 

Estos t r e s  te j id o s  han sido  rea lizad o s  u til iz a n d o  f ib ra s  

de p o lip ro p ilen o  con una lon g itu d  de 10 cm. ( 4- pulgadas) y 

un den ier de 3.

15 E l t e x t i l  de Control I  ha s id o  fab ricado  median­

te  la  superposición  de hojas en una correa transportado ra  

que estaba cu b ie rta  con hebras dê  urdimbre para formar una 

e s t e r i l l a ,  perforando la  e s t e r i l l a  con agujas y fundiendo 

l a  e s t e r i l l a  perforada en un lad o , u til iz a n d o  un c ilin d ro  
20 c a l ie n te .

El t e x t i l  de Control I I  ha sido  fab ricado  median 

te  superposición  de hojas para formar una e s t e r i l l a  como 

en l a  fa b ric a c ió n  d e l t e x t i l  de Control I ,  pero s in  u t i l i ­

zar hebras de urdim bre, e s tira n d o  la  e s t e r i l l a  en la  d ire£  

25 ción de la  urdim bre, perforando con agujas la  e s t e r i l l a  

e s t ira d a  en e l  sen tido  de la  urdim bre, y fundiendo la  es­

t e r i l l a  perfo rada  en un lado u tiliz a n d o  un c il in d ro  c a lie n  
t e .

El t e x t i l ,  según la  invención, ha s id o  fabricado  

30 de acuerdo con e l  procedim iento y e l  apara to  del invento ,
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que se i lu s t r a n  en la s  f ig u ras  l á  y 2S. lío se u t i l iz a ro n  | 

hebras de urdim bre. El t e x t i l  ha sido  fundido sometiendo 

la  e s t e r i l l a  de f ib ra s  a rad iac iones in f ra r ro ja s  en un l a ­

do del mismo m ientras e l t e x t i l  e s tá  sometido a una ten sión  

en l a  d irecc ió n  de llen ad o . Una comparación de la s  p rop ie­

dades de lo s  d ife re n te s  t e x t i l e s  en cuestión  se dá en l a  

Tabla I  que sigue:

30



r I A B I  A I

10
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(b)

25

Control I

Peso, g/m2 (onz/yd2) 112 (3 ,3 )

R e s is t .a l  d e sg a r re ^ )
Kg. ( l ib ra s )

Urdimbre 
llenado

R esisten c ia  a ro ta ra  
Kg. ( l ib r a s )

Urdimbre 
llenado

Alargamiento
2,3 Eg ( 5 l ib r a s  36)

Urdimbre 
llenado

Alargamiento ^
9,1 Eg ( 20 lib rasjQ

Urdimbre 52,6
leñado 15,9

Alargamiento f in a l^ e V

Urdimbre 110,4
llenado  80,9

R esis ten c ia  a l  desgarre(^)
119 g/m.2 ( 3,5 onz/yd2)

Urdimbre (Eg) l i b  8 ,0 (17 ,7  
llenado  « 11 ,l ( 24,4

R e s is t . a la  r o t u r a ^ _
119-g/m2 ( 3,5 onz/yd2)

Urdimbre (K g )-lib ra s -
2! ,6 (4 7 ,7 )  

llenado  36, 5( 80, 6)

T e x til  según 
Control I I  l a  invención

111  ( 3, 26) 108 (3 ,19)

7 ,6 (16 ,7 ) 12,2 (27) % 11,8
10,4(23,0) 10,3 ( 22, 8) 17,1

20,4(45) 28,5 (63) 29,9
34 (76) 29 (65) 43,2

6,6 11,0 3,1
2,0 24,2 1,8

45.2
80.3

100,8
133, e

13 (29) %
11,1(24,5)

28,9
12,1

55
62,9

12,9 (28,5) 
18,8(41 ,4)

30,6(67,6) 32,8(72,4)
31,6(69,8) 47,4(104,6)

30 L

,a{
>bj
c , 
d) 

,e  
.f j

(g)

ASTM 33 2261-641 
ASTM 33 1682-64 
ASTM 33 1682-64 
ASTM 13 1682-64 
ASTM 33 1682-64
Calculado a p a r t i r  de lo s  datos de re s is te n c ia  a la  
ro tu ra  ( l i b r a s )
Calculado a p a r t i r  de lo s  datos de re s is te n c ia  a la  
ro tu ra  ( l ib r a s )  ___1

!
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Esta inform ación ind ica  que la s  propiedades del 

t e x t i l  según la  invención en l a s  d irecciones ta n to  de la  

urdimbre como d e l llenado son superio res a la s  propiedades 

del t e x t i l  de Control I  en todos I 03 a sp ec to s , la s  p rop ie­

dades d e l ' t e x t i l  según la  invención en comparación con la s  

de l t e x t i l  del Control I I  ind ican  solamente la  superio ridad  

del t e x t i l  según la  invención, la s  propiedades del t e x t i l  

según la  invención y del t e x t i l  de Control I I  en la  d irec ­

ción de la  urdimbre son aproximadamente la s  mismas, sa lvo  

que lo s  va le res de alargam iento son a lgo  mejores para e l  

t e x t i l  según la  invención, la s  propiedades según la  inven­

ción , en l a  d irecc ió n  de llen ad o , en comparación con la s  

del t e x t i l  de Control I I ,  son superio res en todos sus a s ­

pectos. E l hecho de que la s  propiedades del t e x t i l  de la  

invención son iguales o superio res a la s  propiedades d e l 

t e x t i l  de Control I I  en l a  d irecc ió n  de la  urdimbre es so r­

prendente porque la s  operaciones son la s  mismas hasta  la  

segunda fase  de e s tira d o  en e l  sen tido  de l a  urdimbre del 

proceso según la  invención y podría preverse que s i  la s  

propiedades del t e x t i l  de Control I I  han s id o  mejoradas en 

l a  d irecc ión  de llen ad o , la s  propiedades de l t e x t i l  en la  

d irecc ión  de la  urdimbre podrían empeorarse en l a  misma 

proporción. También es sorprendente que lo s  va la res de a la r  

gamiento, ta n to  en la  d irecc ió n  de la  urdimbre como en la  

d irecc ión  de llen ad o , son mucho mejores en e l  t e x t i l  déla 

invención en comparación con e l  t e x t i l  de Control I I ,  ya 

que normalmente podría preverse que solamente lo s  valores 

de alargam iento en la  d irecc ió n  de llenado p resen ta rán  Tina 

mejora debido a  la  s im ilitu d  de lo s procedim ientos. E stá  

j_c la ro  que la  segunda fase  de e s tira d o  en e l  sen tid o  de l a ___|

¡
i
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urdimbre y l a  fase  de e s tira d o  en. e l  sen tid o  de llenado 

ta n  una mejora im prevista en la s  propiedades d e l te j id o  tan ­

to  en l a  d irecc ió n  de la  urdimbre como en la  d irección  de 

llen ad o  en comparación con un te j id o  fab ricado  par un proce­

dimiento id é n tic o  a l  procedim iento de l a  invención salvo la  

segunda p a rte  de e s tira d o  en sen tido  de l a  urdim bre, la  fase  

de e s tira d o  en e l  sen tido  de llenado  y e l  método de fu s ió n .

La mejora obtenida en e l  a largam iento del t e x t i l  

según la  invención en la  d irecc ió n  de l a  urdimbre y en la  

d irecc ió n  de llenado  mejora sustancialm ente da e s ta b ilid a d  

dimensional del t e x t i l  no te j id o ,  lo  que es particu larm ente 

im portante cuando se u t i l i z a  e l  t e x t i l  como m ateria l de r e ­

fuerzo de alfom bras. Además de la s  propiedades mejoradas es­

te  t e x t i l  p resen ta  una mejora marcada en la  uniformidad de l 

te j id o  y p resen ta  una unión mas p e rfe c ta  de lo s  ra m ille te s  

de f ib ra s  en ap licac io n es relacionadas con alfom bras.

La forma, dimensiones y m ateria les podrán se r  va­

r ia b le s  y en general cuanto sea acceso rio  o secundario siem­

pre que no a l t e r e ,  cambie o modifique l a  esen c ia lid ad  del 

objeto que se d e sc rib e .

•Los términos en que queda redactada e s ta  Memoria 

son c ie r to s  y f i e l  r e f le jo  de l objeto d e s c r i to , debiéndose 

tomar con c a rá c te r  amplio y nunca en forma l im ita t iv a .

La s o l ic i ta n te  se  reserva  e l  derecho de obtención 

de lo s  oportunos C ertificad o s de Adición complementarios par 

la s  mejoras o perfeccionam ientos que en lo  sucesivo pudiera 

aco n se jar la  p rá c t ic a .

30
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R E I V I N D I C A C I O N E S  :

1 )  . Método para obtención de un t e x t i l  no te j id o  

y aparato  para su fab ric ac ió n , que inc luye , en combinación, 

la s  fases que co n sis ten  en:

5 a) formar una e s t e r i l l a  c o n stitu id a  por f ib ra s  orien­

tadas principalm ente en la  d irecc ión  de llenado ;

b) e s t i r a r  dicha e s t e r i l l a  en l a  d irecc ión  de l a  urdim­

bre en una prim era zona de e s tira d o  en e l  sen tid o  de la  u r ­

dimbre ;

10 c) p e rfo ra r  con agujas dicha e s t e r i l l a  e s t ir a d a , estan ­

do dicho método c a r a c t e r i z a d  o parque:

12 , -  Se e s t i r a  la  e s t e r i l l a  perforada con agujas en l a  

d irección  de l a  urdimbre en una segunda zona de e s tira d o  en 

e l  sen tido  de l a  urdimbre; y

15 2 2 .- Se e s t i r a  l a  e s t e r i l l a  e s tira d a  en e l  sen tid o  de

la  urdimbre y perforada con agujas en l a  d irecc ió n  de l l e ­

nado en una zona de e s tira d o  en e l  sen tido  de llen ad o .

2 )  . Método para  obtención de un t e x t i l  ño te j id o  

y apara to  para su fab ric ac ió n , según la  re iv in d ic a c ió n  1 ) ,

20 ca rac terizado  porque dicha e s t e r i l l a  e s tá  co n s titu id a  por 

hojas superpuestas transversa lm en te .

3 )  . Método para obtención de un t e x t i l  no te j id o  

y apara to  para su fab ric ac ió n , según la s  re iv in d icac io n es

1 ) o 2) ,  ca rac te rizad o  porque e l  te j id o  se funde par lo  menos

25 en un lado después de e s t i r a r  la  e s t e r i l l a  en la  d irecc ión  

de llenado .

4 )  . Método para obtención de un t e x t i l  no te j id o  

y apara to  para su fab ric ac ió n , según la  re iv in d icac ió n  3) ,  

carac te rizad o  parque se funde dicha e s t e r i l l a  por lo  menos

30 en un lado mediante rad iac iones in f ra r ro ja s  después de e s t i -

i !

j
/
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r a r  dicha e s t e r i l l a  en la  d irecc ió n  de llen ad o .

5 ) . Método para obtención de un t e x t i l  no te j id o  

y apara to  para  su fa b ric a c ió n , según la  re iv in d ic a c ió n  4-)» 

ca rac te rizad o  porque la  fu s ió n  se efectúa m ientras se somete 

5 dicha e s t e r i l l a  a una ten s ió n  por lo  menos en l a  d irección  

de llen ad o .

10
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6)  . Método para obtención de un t e x t i l  no te j id o

y apara to  para su fab ric ac ió n , según una cualquiera de la s  

re iv in d icac io n es  a n te r io re s , en e l  cual la  re la c ió n  de e s t i ­

rado u t i l iz a d a  en la  prim era zona de e s tira d o  en e l  sen tido  

de la  urdimbre e s tá  in c lu id a  en la  gama de 1 , 01:1 á 4:1 con 

una re la c ió n  de e s tira d o  máxima de 2:1 en tre  grupos adyacen­

te s  de c il in d ro s  e s t ira d o re s , carac te rizad o  porque la  r e la ­

ción de e s t ira d o  u t i l iz a d a  en l a  segunda zona de e s tira d o  

en e l sen tido  de la  urdimbre e s tá  in c lu id a  en l a  gama de 

1 , 01:1 y 2:1 , y la  re la c ió n  de e s tira d o  u t i l iz a d a  en la  zona 

de e s tira d o  en e l  sen tido  de llen ad o  e s tá  in c lu id a  en l a  ga­

ma de 1 , 01:1 á 1 , 5 :1 . *-

7 )  . Método para obtención de un t e x t i l  no te j id o  

y apara to  para su fab ric ac ió n , según la  re iv in d ic a c ió n  6) ,  

en e l  cual la  re la c ió n  de e s tira d o  u t i l iz a d a  en l a  primera 

zona de e s tira d o  en e l  sen tido  de la  urdimbre e s tá  inc lu ida  

en la  gana de 1 , 2:1 á 1 , 8:1 con una re la c ió n  de e s tira d o  

máxima de 1 , 3:1 en tre  grupos adyacentes de c ilin d ro s  e s t i ­

rad o re s , c a rac te rizad o  parque la  re la c ió n  de e s tira d o  u t i ­

l iz a d a  en l a  segunda zona de e s tira d o  en e l sen tid o  de la  

urdim bre, e s tá  in c lu id a  en l a  gama de 1 , 3:1 á 1 , 5:1 y l a  re ­

la c ió n  de e s tira d o  u t i l iz a d a  en l a  zona de e s tira d o  en e l  

sen tid o  de llen ad o  e s tá  in c lu id a  en la  gama de 1 ,1 :1  á 1 , 3:1 .

8)  . Método para obtención de un t e x t i l  no te j id o _|

/

JI1)



-  25 -

y"aparato  para su fab ric ac ió n , según una cualqu iera  de la s  

a n te r io re s  re iv in d ic a c io n es , carac te rizad o  porque la  lo n g i­

tud  de lo s  filam entos de la s  f ib ra s  e s tá  in c lu id a  en l a  ga­

ma de 4 á 25 cm. CL-l/2 á 10 pu lgadas), e l  den ier de la s  f i -  

5 bras e s tá ' in c lu id o  en la  gama de 1  á 20, la  penetrac ión  de 

l a s  agujas e s tá  in c lu id a  en tre  0,64 y 2,2 cm. ( l /4  y 7/8 

pulgadas) y l a  densidad de perfo rac ión  e s tá  in c lu id a  en la  

gama 100 á 1000 perforaciones por pulgada cuadrada, equiva-
O

lien d o  una pulgada cuadrada a 645 mm .

10 9 ) . Método para obtención de un t e x t i l  no te j id o

y apara to  para su fa b ric a c ió n , según l a  re iv in d ic a c ió n  8) ,  

carac te rizad o  porque la  lo n g itu d  de lo s  filam entos de la s  

f ib ra s  e s tá  in c lu id a  en la  gama de 6 á  10 cm. ( 2- 1/2 á  4 

pulgadas), e l  den ier de la s  f ib ra s  e s tá  in c lu id o  en tre  1 ,5  

15 y 8, la  penetrac ión  de la s  agu jas e s tá  in c lu id a  en tre  0,95 

y 1,9  cm. ( 3/8 y 3/4 pulgadas) y l a  densidad de perfo rac ión  

e s tá  in c lu id a  en tre  300 á 600 perfo raciones por pulgada cua-

20
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dirada. • *

1 0 )  . Método para obtención de un t e x t i l  no te j id o  

y aparato  para  su fab ric ac ió n , según una cualqu iera  de la s  

a n te r io re s  re iv in d ic a c io n es , carac te rizado  porque la s  f i ­

bras so n fib ras  s in té t ic a s  e leg idas en e l  grupo que consiste  

en f ib ra s  p o l i  d e f in a s ,  p o l ie s te r  y poliam ida.

1 1 ) . Método para obtención de un t e x t i l  no te j id o  

y apara to  para  su fab ric ac ió n , según la  re iv in d ic a c ió n  10) ,  

carac terizado  porque la s  f ib ra s  e s tán  c o n s titu id as  par f i ­

b ras de p o lip ro p ilen o .

1 2 ) . Método para obtención de un t e x t i l  no te j id o

y apara to  para  su fab ric ac ió n , según re iv in d ic a c ió n  l ) ,  en 

e l  que e l  dicho apara to  inc luye: ___|



b ra s ;

Un d isp o s itiv o  para formar ana e s t e r i l l a  de f i -

Un d isp o s itiv o  de tran sp o rte  para r e c ib i r  dicha 

e s t e r i l l a  procedente de dicho d isp o s itiv o  de formación y 

para t ra n s p o r ta r  dicha e s t e r i l l a  de f ib ra s ;

Un prim er d isp o s itiv o  de e s tira d o  en e l  sen tido  

de l a  urdimbre para r e c ib i r  dicha e s t e r i l l a  de f ib ra s  pro­

cedente de dicho d isp o s itiv o  de tran sp o rte  y para  e s t i r a r  

dicha e s t e r i l l a  en la  d irecc ió n  de la  urdim bre; y

Un d isp o s itiv o  de perfo rac ión  para p e rfo ra r  con 

agujas dicha e s t e r i l l a  e s t ira d a  en e l  sen tid o  de la  urdim­

b re ; estando dicho apara to  carac terizado  por:

Un segundo d isp o s itiv o  de e s tira d o  en e l  sen tido  

de l a  urdimbre para e s t i r a r  dicha e s t e r i l l a  perforada con 

agujas en la  d irecc ió n  de l a  urdim bre; y

Un d isp o s itiv o  de e s tira d o  en e l  sen tid o  de l l e ­

nado para e s t i r a r  la  e s t e r i l l a  perforada y e s tira d a  en e l  

sen tid o  de l a  urdimbre en l a  d irecc ió n  de llen ad o .

1 3 )  . Método para obtención de un t e x t i l  no te j id o  

y ap ara to  para su  fa b ric a c ió n , según la  re iv in d ic a c ió n  12) ,  

ca rac te rizad o  además porque incluye un d isp o s itiv o  de fu s ió n  

d ispuesto  después de dicho d isp o s itiv o  de e s tira d o  en e l  

sen tid o  de llen ad o .

1 4 ) . Método para obtención de un t e x t i l  no te j id o  

y apara to  para su fab ric ac ió n , según la  re iv in d ic a c ió n  13) ,  

c a rac te rizad o  además por un d isp o s itiv o  de rad iac ió n  in f ra ­

r ro ja  d ispuesto  con resp ec to  a dicho d isp o s itiv o  de e s tira d o  

en e l sen tid o  de llenado  de modo que dicha e s t e r i l l a  se fun­

de después de s e r  e s tira d a  en la  d irecc ión  de llen ad o , y un

d isp o s itiv o  para someter dicha
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lo  menos en la  d irecc ión  de llen ad o , durante la  fu s ió n .

1 5 ) . Método para obtención de un t e x t i l  no te j id o  

y ap ara to .p a ra  su fab ric ac ió n , según la s  re iv ind icac iones 

12 ) ,  13) ó 1 4 ), carac te rizado  porque e l  d isp o s itiv o  de fo r ­

mación d e 'e s te r i l l a  incluye por lo  menos una caja  de aliraen 

ta c ió n , una máquina cardadora y un d isp o s itiv o  de superpo­

s ic ió n  tra n s v e rs a l ,  in troduciendo dicha caja  de alim entación  

la s  f ib ra s  en l a  máquina cardadora que conduce una hoja car­

dada hasta  e l  d isp o s itiv o  de superposición  tra n s v e rs a l ,  in ­

cluyendo e l dicho d isp o s itiv o  de tran sp o rte  una correa tra n s  

portadara  in fe r io r  que rec ibe  la  hoja cardada procedente del 

d isp o s itiv o  de superposición  tra n s v e rs a l ,  incluyendo e l  d i­

cho prim er d isp o s itiv o  de e s tira d o  en e l  sen tido  de la  urdim 

bre una correa tran spo rtado ra  de entrada y por lo  menos un 

conjunto de c ilin d ro s  e s t ira d o re s , a s í  como e l  d isp o s itiv o  

de perfo rac ión  con agujas incluye un prim er t e l a r  de agu ja , 

e l  segundo d isp o s itiv o  de e s tira d o  en e l  sen tid o  de la  urdim 

bre que incluye por lo  menos dos conjuntos de c ilin d ro s  e s -  

t ira d o re s  y e l  prim er d isp o s itiv o  de e s tira d o  en e l  sen tido  

de llenado  con un marco ten so r in c lu id o .

1 6 ) . Método para obtención de un t e x t i l  no te j id o  

y apara to  para  su fab ric ac ió n , según la  re iv in d ic a c ió n  15), 

ca rac te rizad o  porque e l  d isp o s itiv o  de formación de e s t e r i ­

l l a  incluye dos trefces de formación de e s t e r i l l a ,  incluyendo 

cada t r e n  una caja  de a lim entación , unas primera y segunda 

máquinas cardadoras, una correa  tran spo rtado ra  de cardado y 

unos prim ero y segundo d isp o s itiv o  de superposición  tra n s ­

v e rs a l;  l a  caja  de a lim entación  in troduce l a s  f ib ra s  en l a  

primera máquina cardadora que conduce una hoja cardada a l

| p r imer d isp o s itiv o  de superposición  tra n s v e rs a l ,  e l  prim er__ |

I



d isp o s itiv o  de superposición  tra n s v e rsa l s i tú a  una hoja so­

bre la  correa tran spo rtado ra  cardadora, la  correa tran sp o r­

tado ra  cardadora conduce una hoja hasta  l a  segunda cardado­

ra  que conduce una hoja cardada hasta  e l  segundo d is p o s i t i ­

vo de superposición  tra n s v e rsa l  y e l  segundo d isp o s itiv o  de 

superposición  tra n s v e rsa l l le v a  una hoja cardada a l  d isp o si­

t iv o  de tra n s p o r te , y ca rac te rizad o  también porque e l  dispo­

s i t iv o  de tran sp o rte  incluye una correa tran spo rtado ra  in fe ­

r i o r ,  incluyendo e l  prim er d isp o s itiv o  de e s tira d o  en e l  

sen tid o  de la  urdimbre una correa tran spo rtado ra  de entrada 

y cinco conjuntos de c il in d ro s  e s t ira d o re s , e l  d isp o s itiv o  

de p e rfo rac ió n  con agujas que incluye dos te la r e s  de agujas 

de ta b le ro  único  o un t e l a r  de agujas de doble ta b le ro , e l  

segundo d isp o s itiv o  de e s tira d o  en e l  sen tido  de la  urdimbre 

que incluye dos conjuntos de c ilin d ro s  e s t ira d o re s , e l  p r i ­

mer d isp o s itiv o  de e s tira d o  en e l  sen tido  de llenado  incluye 

un marco te n s a r ,  y e l  ap ara to  que incluye además un d isp o si­

t iv o  de fu s ió n  mediante rad iac iones in f ra r ro ja s  s itu ad o  en 

l a  extremidad del marco ten so r para fu n d ir uno o ambos lados 

de la  e s t e r i l l a  después de su e s tira d o  en la  d irección  de 

llenado  m ientras l a  e s t e r i l l a  e s tá  todavía  sometida a una 

te n s ió n  en l a  d irecc ión  de llen ad o .

17) . '«METODO PARA. OBTENCIÓN DE ÜN TEXTIL NO TEJIDO 

Y APARATO PARA SU FABRICACIÓN».

Iodo e l lo  según queda expuesto en l a  presente Me­

m oria, que consta de veintinueve hojas fo lia d a s  y mecanogra­

f ia d a s  por una so la  c a ra , y una hoja de dibujos que con J
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| l a  misma se acompañan.
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