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Ia presente invencidn se refiere a un método -——]
adecuado para producir una tela no tejida dotada de un es~-.
pescr uniforme, Ademds la invencién se refiere & un apara=
to adecuzdo necesario para realizar dicho método.

Tas telas no tejidas fabricadas utilizando va-
rias fibras cortadas tales como por ejemplo fibras de po-
lipropileno, nylom, cloruro de polivinilo, algoddn, lana,

-etc. son bien conocidas en la téenica. Se comocen varios
métodos para producir estas telas no tejidas. utilizando
fibras cortadas. Un método corrientemente utilizado con-
siste en formar una tela no tejida superponiendo, de ma-
nera cruzada, hojas cardadzs de fibras cortadas, utilizan-
do dispositivo de superposiciodn cruzada, en hacer pasar la
tela no tejida formada a partir de las hojas cardadas su-
ﬁerpuestas de manera cruzada hasta uno o varios telares
de agujas para perforar con agujas la tela no tejida, lo
que produce la interpenetraciodn de los filamentos de las
varias hojas, uniendo asi conjuntamente las hojas y ase-
gurando la integridad de la tela. Estas telas no tejidas,
cuando se someten a una fusidn, en uno o ambos lados son
dtiles para productos tales como revestimientos de alfom-
bres, tiras de refuerzo de tapicerfa, fundas de colcho-
nes, etce.

Una utilizacion relativamente nueva para estas
telas no tejidas, que estdn generalmente no fundidas,
consiste en recubrir con ellas peliculas de polfmero pa-
ra obtener un material de tapiceria, de una manera bien
conocida en la técnica. Aungue la utilizacidn de este m-
terial de tapicerfa ha sido acogida en la industria con

| un éxito considerable, existe un problema para cortar el Al




.........

——

- l material de acuerdo con la configuracidn deseada. Este I

10

16

20

25

30

DProblema se debe a la falta de uniformidad del espesor
de estas telas no tejidas superpuestas de manera cruza-
da, porque la superposicion cruzada de las hojas hace
que las porciones marginales de estas telas sean mis grua~
sas que 1a porcidn central de 1z tela. Ia tela no tejida
se fabrica generalmente en anchuras de aproximadamente
4,6 m, (15 pies). Ya que la industria de la tapiceria
fabrica gencralmente productos de tapicerfa con anchuras
sustancialmente inferiores a 4,6 m. (15 pies), por ejem-
plo aproximdamente 1,38 m. (4 pies, 6 pulgadas), la te-
la no tejida con una anchura de 4,6 m. (15 pies) es cor=
tada en tres anchuras de 1,52 m. (5 pies) par el fabri-
cante de tela no tejida, y a contimuacibn el fabricante
de productos de tapiceria las recorta a la anchura de
1,38 metros (4 pies, 6 pulgadas). Par tanto, dos de los
tres anchos de tela de 1,52 metros (5 pies) presentan un
borde mds grueso que el otro. la tela no tejida de 1,52
metros (5 pies) de ancho, se reviste, a continuaciédn,
con un mterial polimérico utilizando generalmente la
técnica de lamimacién directa por oijlindrios o latécni-
ca de post-laminacidn conocida en la técnica para produ~
cir el meterial de tapiceria revestido con materiai no
tejido, Como se ha indicado mds arriba, en la industria
de la tapicerfa se suele cortar corrientemente este ma-
terial de tapiceria para darle formas determinadas.
Igualmente se suele cortar corrientemente un cierto mi-
mero de piezas del material, al mismo tiempo, cortando

pilas de material, es decir cortando varias piezas de

material que estdn apiladas les unas encima de las otras, l
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' Se producen dificultades cuando se cortan pilar de mate-~

rial porque las dos piezas de 1,38 metros de ancho (4
pies, 6 pulzadas) obtenidas a partir de las piezas de
borde externo de 1,52 mwtros (5 pies) del material de 4,6
metros de ancho (15 pies), no presentan un espesor uni-
forme. Cuando se apila el material de tapicerfa revesti-

do con tela no tejida con el objeto de cortarlo, la fal-

-ta de uniformidad del material de revestimiento no tejido

toma mds importancia y d4 lugar a una definicidn defec-

tuosa del perfil de corte. Ia presente invencidn propor-

.ciona un método y un aparato utiles para producir una

tela no tejida con un espesor uniforme, eliminando los
problemas de corte descritos mAs arriba cuando se utiliza

dicha tela como revestimiento de un material de tapice-~

4

) Tid e

La invencidn por lo tanto tieme por objeto: a)
producir una tela no tejida de espesor uniforme; b) redu
cir el espesor de los bardes de unz tela no tejida for-
mada por hojas superpuestas de forme cruzada; ¢) propor-
cionar un aparato adecuado para la produccidn de una te~
la no tejida dotada de un espesor uniforme. |

De acuerdo con el presente invento, se hace pa-
sar una tela no tejida que tiene unas porciones margina-
les mis gruesas a través de una zona de compresidm en las
cuales las porcio;xes mrginales de la tela estdn compri-
midas para producir una tela no tejida de espesor unifor-
me. Generalmente es conveniente hacer pasar la tela en la
zoma de compresidn durante la fabricacién de la tela,

Ademds, de acuerdo con 12 invencidn, el aparato

I incluye un primer cilindro con un eje fijos zm segundo ci I
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- I lindro con un eje movil, estando el eje del segundo ci-
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lindro dispuesto en una zona adyacente al primer cilin-
dro y de manera aproximadamente paralela a éste, para
formar un intervalo conjuntamente con el primer cilin-

dro; dos cojinetes, montado, cada uno, en un soporte

deslizante y que sirven para soportar, cada uno, una ex-

tremidad del eje del segundo cilindro; y dos dispositi-

vos, sujetos, cada uno, en uno de los soportes; asi como

un dispositivo para situar cada extremidad del eje del
segundo cilindro en una direccidn normal (es decir per~
pendicular) al eje del primer cilindro.

En los dibujgs que se aconpaians

Ia figura 1), representa esquemdticamente la
seccidn transversal de la anchura de uma tela no tejida
antes de su tratamiento de acuerdo con la invencidn.

la figura 2), representa la seccidn transver-
sal de la anchura de wna tela no tejida de la figura 1)
después de su tratémiento de acuerdo con la invencion.

Ia figura 3), es una representacidn en pers-
pectiva de un modo de realizacidn del aparato segin la
invencibn, utilizado para el tratamiento de unma tela no
tejida antes de enrollar la tela,

Haciendo referencia a la figura 3), se repre-
senta en ella un modo de realizacién del aparato sezin

la invencidn en el cual un primer cilindro (10), que

tiene un eje fijo (12) y que gira en la direccidn repre-

sentada por la flecha form un intervalo (64) con un se-

gundo cilindro (14) dotado de un eje movil (16) cuyas

extremidades (18 y 20) estdn montadas en unos conjine-

l tes (22 y 24), respectivamente., E1 cojinete (22) estd

_
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montedo en un soporte deslizante (26) y el cojinete (24) l

estd montado en el soporte deslizante (28)., Los soportés
deslizantes (26 y 28) incluyen, cada uno, unas piezas
fijas (30 y 32) con dos bvarras fijas (32) que atraviesan

los soportes deslizantes respectivos ¥y que estdn sujetas

'a las piezas fijas. Cada uno de los soportes deslizantes

(26 y 28) estd sujeto en un dispositivo que sirve para
desplazar el soporte deslizante y por tanto para despla-
zar éada extremidad del eje del cilindro (14). Como se
representa en el dibujo, dicho dispositivo incluye dos
cilindros neumiticos (36 y 38) que tienen una extremidad
fija (40 y 42) respectivamente, y un émbolo (44 y 46)
respectivamente. E1 émbdlo (44) atraviesa la pieza fija
(30) y estd sujeto en el soporte deslizante (26) wientras
que el émbolo (46) atraviesa otro soporte fijo (30) y
estd sujeto en el soporte deslizante (28). Se suministra
aire por medio de 1a‘tuberia (50) a un regulador (52) y,
a continuacidn, por medio de la tuberia (54), a una vdl-
vula de cuadro direccion (57), estando una tuberia (58)
conectada a los cilindros neumiticos (36 y 38) cerca de
la extremidad fija mientras que la tuberia (60) estd co-
nectada cerca de la extremidad de dicho cilindro de aire
donde estd situado el émbolo. E1 cilindro (8) dispuesto
paralélamente al ecilindro (10) y en una posiciodn adyacen
te al mismo, estd soportado por unos elementos de bas—
tidor (6 3y 7) éue soportan también el cilindro (10). Los
cilindros (8 y 10) formen una cubeta que mantiene el
cilindro de tela no tejida mientras se enrrolla. Los ci-

lindros (8 y/o 10) giran en la direccién de la flecha,

l al ser arrastrados por un dispositivo de accionmamiento l
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| (10) v para comprimer el borde (66) de la tela no tejida

(8 y 10) hace que 1la tela no tejida (61) forme el rollo
(62) de tela no tejida.

En el modo de realizacidn de la invencidn que
se representa en la figura 3), se ha previsto un cilindro
suplementario (144), formindose un intervalo (644) entre
el cilindro (10) y el cilindro (14A) de una manera coumpa=
rable al intervalo (64) formado entre el cilindro (10) ¥
el cilindro (14). Igualmente, el cilindro (14A) estd equi
pado de la misma manera que el cilindro (14), con dos ci-
lindros neumiticos, dos cojinetes, dos soportes deslizan-
tes, una tuberia de aire, una vdlvula de cuatro direccio-
nes, y otros equipos asociados aunque solamente una parte
de dichos equipos haya sido representada en los dibujos.

Durante el funcionamiento de la invencién que
se representa en el modo de realizacidn de la figura 3),
una tela no tejida pasa debajo del cilindro (10) y entre
los cilindros (8 y 10). Ia rotacidn de los cilindros (8 y
10) en la direccion anti-horaria enrolla la tela no teji-
da sobre el cilindro (62) que gira en la direccidn hora-
ria. E1 borde (66) de la tela no tejida (61) pasa por el
intervalo (64) formado entre el cilindro (10) y el cilin-
dro (14), y el borde (68) de la tela no tejida (61) pasa
por el intervalo (64A) formado entre el cilindro (10) y
el cilindro (144). Se suministra aire bajo presidn a los
cilindros neumdticos por medio de la tuberia de suminis-
tro de aire (50), del regulador (52), de la tuberia (54)
de la vdlvula de cuatro direcciones (57) y de la tuberia
(58) para aplicar el cilindro €14) contra el cilindro

adecuado (no representado). Ia rotacidn de los cilindros l
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(62), De 12 misma manera, el cilindro (14A) es aplicado
contra el cilindro (10) para comprimer el borde (68) de
la tela no tejida (61). Ia tela no tejida que se ilustra

en la figura 1) representa esquemiticamente una tela no

tejida (61) antes de su paso por los intervalos (64 y

644), y la figura 2) representa una secciln transversal

de la anchura de dicha tela no tejida (61) después de su

-paso a través de dichos intervalos, e ilustra de qué m-~

nera la compresidn de las porciones marginales (66 y 68)
de 1a tela (61) permite obtener un espesor uniforme del
tejido. Cuando se utiliza la tela de eépesor uniforme de
la figura 2) como revestimiento de una pelicula polimérie-
ca tal como cloruro de polivinilo, es posible constituir
upa pila con ella para cortarla c¢on una buena definicidn
del perfil de corte.

Se utiliza la vdlvula de cuatro direcciones

(57) para aplicar aire bajo presifn, bien a la extremi-

dad fija de los cilindros neumdticos (36 y 3§) por medio
de la tuberia (58) y aplicar asi el cilindro (14) contra
el cilindro (10), o bien para sunministrar aire bajo pre=
sifn a los cilindros neumdticos (36 1 38) por medio de

la tuberda (60) cerca de la extremidad de dichos cilin-
dros donde estd situado el émbolo, alejando as{ al ci-
lindro (14) del cilindro (10). Se utiliza el regulador
(52) para ajustar la presidn del aire en la tuberfa

(58 6 60), haste obtener la presion deseada indicada'porr
el mndmetro (56)que controla la presién del eilindro
(14) contra el eilindro (10). Naturalmente, el funciona-

wiento del cilindro (14A) es idéntico al del cilindro

I (14). Igualmente,; ambos cilindros (14 y 14A) pueden ser l
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direcciones, conectando simplemente la ‘tuberia (58) con

la extremidad fija de los cuatro cilindros neumdticos,

y conectando la tuberia (60) con la extremidad de los

cuatro cilindros neumdticos que corresponde al émbolo.
Ia presi én aplicada a la tela en el intervalo

formado entre los cilindros (14 y 10) y entre los cilin-

dros (144 y 10), puede ser elegida en unz gama relativa-

mente amplia que depende en cierto grado del peso del ma

terial no tejido. Generalmente, la presidn puede variar
entre 4,46 y 14,6 Kg/cm. lineal (25 y 80 libras por pul-
gada lineal) en el caso de los cilindros de eje mévil

(14 y 14A) de 1a figura 3) por ejemplo. EL limite infe-
rior de la gZama mencionada mas arriba se utiliza general-
mente para telas no tejidas mds ligeras y el limite supe=
rior de esta gama se emplea generalmwente para telas no
tejidas nis peasadas. En el caso de las telas mis pesa-
das, cuyo peso veria entre 118 y 203 g/m2 (3,5 y 6 onzas/
yarda cuadrada) se utiliza una presic’m que veria entre
10,? y 14,3 Kg/cm 1lineal (60 y 80 libras/pulgada lineal).
En el caso de telas ligeras, cuyo peso varia entre 51 y
118 2/m2 (1,5 y 3,5 onzas/yarda cuadrada), se utiliza
éeneralmente una presién que varia entre 4,46 y 10,7
Kg/em lineal (25 y 60 libras/pulgeda lineal).

Aunque el wodo de realizacidn de la figura 3)
indica que el cilindro (10) cuwple una doble misidn, ye
que sirve para formar conjuntamente con el cilindro (8)
la cubeta que recibe el cilindro (62) de tela no tejida,

¥y que se utiliza igualmente el cilindro (10) como cilin-

I dro £ijo destimdo a ser empleado con los cilindros movi- l
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- l les (14 y 14A) para formar los intervalos (64 y 64A), res I

pectivamente, se entiende que el presente invento puede
llevarse a la practica utilizando cilindros fijos inde-

pendientes o c¢ilindros méviles (14 y 14A) completamente

- independientes del cilindro (10). Ademds, se entiende que

un cilindro fijo destinado 2 ser utilizado con los cilin-

dros (14 y 144), distinto del cilindro (10), puede estar

- constituido por un cilindro montado en wun solo eje, sir-

viendo como cilindro fijo para ambos cilindros (14 y 14A)
de 1a misma manera que el cilindro (10) de la figura 3),
0 gue pueden emplearse dos cilindros fijos destinades a
ser utilizados con los cilindros (14 y 14A) respectiva-
mente, que estdn también independientes y completamente
separaaoé del eilindro (10) y el uno del otro., Los cilin-

dos (14 y 14A) deben tener una longitud suficiente para

.comprimer las protuberancias producidas por la superposie

cibn cruzada; por ejemplo, se ha utilizado un cilindro de
4—5,'; cen, de largo (18 pulgadas) con un didmetro de 12,'}
em. (5 pulgadas) para una tela de 4,57 m, de ancho (15
pies).

Aunque la invencidn haya sido descrita con re-
lacidn a uma tela de 4,57 m. de ancho (15 pies) puede
aplicdrse a telas mis estrechas o mis anchas, que pueden
necesitar cilindros (14 y 14A) mds largos o mds cortos
segiin los defectos de uniformidad producidos par el dige
positivo de superposicidn cruzada.

El didmetro del cilindro fijo y del cilindro
movil, asi como logs materiales utilizados en las superfi-

cies de los cilindros empleados de acuerdo con la presen-

I te inveneidn no son particularmente eriticos. Los cilin- l
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dros fijos o méviles pueden tener superficies de acero,
caucho, pldstico o cualquier combinacitn de estos mate~
riales que sea adecuada. Se han obtenido buenos resul -
tados utilizando un cilindro (10) con una superficie de
acero y unos cilindros (14 y 14A) con una superficie de
acero, segin se indica en el ejemplo que se describe a

continuacién,
EJ E M P L O

Una tela no tejida ha sido fabricada partiendo

de fibrag cortadas de polipropileno de 3 denier de 8,25
cm. de largo (3,25 pulgadas), cardando las fibras para
formar una estrecha hoja que ha sido dispuesta en un ta-
blero superponiéndo de manera cruzada la hoja para formar
una placa de material fibroso de 4,5; m. de ancho (15
pies). A contimacidn se perford con agujas la placa de
material fibroso para comsolidarla y a continuacidn se

la hizo pasar por el intervalo formado entre un cilindro
de eje fijo con superficie de acero de 32,32 cm. (12,75
pulgadas) de didmetro, similar al cilindro (3) de la fi-
gura 3) y dos cilindros de eje mdévil, hechos de acero,

de 45,7 cm. de largo (18 pulgadas) con un didmetro de
12,7 cm. (5 pulgadas), similares a los cilindres (14 y
144) de la figura 3), dispuestos en cada extremidad del
¢ilindro de eje fijo y mantenidos con una presidén de 12,5
Eg/cm. lineal (70 libras/pulgada lineal) de los cilindros
de 45,7 cm. (18 pulgadas) contra la tela para producir
uma tela no tejida no fundida, de 137 g/m2 (4,1 onzas/
yarda cuadrada) de espesor uniforme. A continuacién se

cortd el material para obtener tres piezas de 1,5 m. de

I_ffcho (5 pies).
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Ia forma, dimensiones y materiales podrdn ser __]
variables y en general cuanto sea accesorio o secundario '
siempre que no altere, cambie o modifique la esenciali-
dad del objeto que se describe.

Los términos en que queda redactada esta Memo-
ria son ciertos y fiel reflejo del objeto que se descri-

be,. debiéndose tomar con cardcter amplio y nunca en for-

- ma limitativa.

Ia scolicitante se reserva el derecho de obten=
cidtn de los opartunocs Certificados de Adicidn complemen=

tarios por las mejoras o perfeccionamientos que en lo

sucesivo pudiera .aconsejar la prictica.,
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1). Método y aparato para controlar la unifor-
midad de los bordes de una tela no tejida, haciendo pa -
sar dicha tela no tejida por una zona de compresidn, te-
niendo dicha tela dos porciones marginales y uma parcidn
central, siendo las porciones marginales mds gruesas que
dicha pomcién central, caracterizado porque en
dicho método se comprimen sbélamente las parciones margina=—
les en la zona de compresion para reducir el espesor de
dichas porciones marginales sustancialmente hasta el es-
pesor de dicha porcibn central.

2). Método segin la reivindicacién 1), carac-
terizadp porque la tela no tejida se obtiene mediante la
superposicion cruzada de hojas.

'3). Método segin las reivindicaciones 1) & 2),
caracterizado porque la tela no tejida estd comstitufda
por fibras cortadas de polipropileno.

4). Método, segin las reivindicaciones 1), 2)

6 3), caracterizado porque dicha zona de compresidn in-
cluye un intervalo por el cual pasa cada parcidn mrginal
egtando cada intervalo formado por un primer cilindro ¥y
un segundo cilindro dispuesto paralelamente a dichp pri=
mer cilindro y en una posicion paralela a éste.

5). Método segin la reivindicacidn 4), caracte
rizado porque las presiones ejercidas sobre cada parcion
marginal de dichas telas en cada intervalo se ajustan
para producir una tela no tejida de espesor uniforme.

6). Método segin la reivindicacidn 5), carac-

terizado porque la tela no tejida tiene un peso incluido

L_fftre 118 y 203 g/hZ (3,5 y 6 onzas/yarda cuadrada) y la _*J
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presidn aplicada estd incluida entre 10,? y 14 Kg/er li- .—l
neal (60 y 80 libras/pulgada lineal) en la zona de compre
sidn.

';') . Método segﬁn‘ la reivindicacién 5), caracte-
rizado porque la tela no tejida tienme un peso incluido

entre 51 y 118 g/m2 (3,5 y 6 onzas/yarda cuadrada) y la

. presilén aplicada estd incluida entre 4,46 y 10,7 Kg/cm.
© ~lineal (25 y 60 libras/pulgada lineal) en la zona de com-

presit'm.»

8). Método, segin 1a reivindicacidm 6), carac-
terizado porque la tela no tejida tiene un peso de 139
g/m2 (4,1 onzas/yarda cuadrada) y la presidn aplicada es
de 12,5 g/cm lineal (70 libras/pulgada lineal) en la zo-
na de compresidn. '

9). Metodo ¥y aparato para controlar la unifor-
midad de los bardes de uma tela no tejida, segin reivin-
dicacién 18, cuyo aparato, que lleva & la practica el
nétodo citado comprende: a) un primer conjunto de cilin-
dros constituido par un primer cilindro con un eje fijo,
un segundo cilindro con un eje movil, estando el eje dé
dicho segundo ciiindro situado en una posiciodn adyacente
¥y aproximdamente paralela a dicho primer cilindro para
formar un intervalo con éste; b) un dispositivo para ha~-
cer girar dicho primer c¢ilindro, y ¢) un dispositivo pa-
ra infroducir una tela en dicho intervalo, caracterizado
dicho aparato perque dispone dos cojinetes, montado, ca=
da uno, en un soporte deslizante para soporter una extre
midad del eje de dicho segundo cilindro, y ademis un

dispositivo sujeto en cada uno de dichos soportes, para

I situar cada extremidad de dicho eje del segundo cilindro
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- l en una direccion normal al eje del primer cilindro.
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10) Aparato segin la reivindicaciém 9), carac-
terizado por establecerse un segundo conjunto de cilin-
dros que formen un intervalo idéntico al de dicho primer
conjunto de cilindros, estando dicho primer conjunto de
cilindros dispuesto para recibir un borde de dicha tela
en dicho .intervalo ¥ estando dicho segundo conjunto de
cilindroq dispuesto para recibir el otro borde de dicha
tela en su intervalo,

11). Aparato, segin la reivindicacién 10), ca-
racterizado porqﬁe los primeros cilindros de dicho pri-
mer.y segundo conjunto de cilindrog estdn wontados en el
mismo eje. '

12). Aparato, segin la reivindicacién 9), ca-
racterizado pdrqﬁe dicho dispositivo que sirve para po—
siciomar cade extremidad del eje de dicho segundo cilin-
dro incluye una o més barras sujetas en dicho soporte y
accionadas por un cilindro neumdtico.

13). "METODO ¥ APARATO PARA CONTROIAR IA UNI-
FORMIDAD DE LCS BCRDES DE UNA TEIA NO TEJIDA™,

Todo segin queda expuesto en la presente Memo—
ria, que consta de catorce hojas foliadas y mecanqgrafig
das por una sola cara ¥y una hoja de dibujos que con la
misma se acompafia.

MADRID, 14 de Septiembre de 2.977.

—
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