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El presente invento se refiere a estructuras retícula 
res no tejidas y a artículos que incorporan estas estructuras.

Es bien conocido fabricar géneros no tejidos consti­
tuidos por una red de hilos de urdimbre y trama sujetos conjun 
tamente por medio de un adhesivo sin que los hilos estén entre 
lazados. Estos géneros pueden emplearse, por ejemplo, como re­
fuerzo para hojas de material tal como papel después de su 
unién a estas hojas. Los hilos pueden estar constituidos por 
varios materiales tales como fibras naturales o sintéticas, in 
cluyendo por ejemplo fibras de vidrio y fibras metálicas.

Los objetos del presente invento incluyen unos método 
y aparatos mejorados para la fabricación continua de estructu­
ras reticulares no tejidas partiendo de hilos de material ter- 
moplástico o que incluyen este material. Se incluyen igualmen­
te en el invento, nuevos artículos manufacturados que incorpo­
ran estas estructuras.

De acuerdo con una característica del presente inven 
to, se proporciona un método para fabricar de manera continua 
una estructura reticular no tejida partiendo de hilos de mate­
rial term'oplá'stico o incluyendo este material, estando dicha 
estructura reticular constituida por hilos de trama separados 
los unos de los otros y que se intersectan con hilos de urdim­
bre separados los unos de los otros, estando dicho método ca­
racterizado porque los hilos de trama se aplican sucesivamente 
a un cilindro giratorio y cada hilo de urdimbre está dispuesto 
en un surco respectivo dispuesto axialmente en la superficie 
del cilindro, los hilos de urdimbre se aplican simultáneamente 
a un cilindro giratorio y cada hilo de urdimbre está situado 
en un surco respectivo que se extiende circunferencialmente y 
que rodea la superficie del cilindro/los hilos de trama se
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desplazan debido a la rotación del cilindro de modo que se in- 
tersectan con los hilos de urdimbre, y los hilos, aunque perma 
neciendo situados en sus surcos respectivos se someten a una 
presión y a un calor suficientes para que el material termoplás 

5 tico de los hilos los unan en sus puntos de intersección.
De acuerdo con otra característica del invento, se 

proporciona un aparato para fabricar de manera continua una ejs 
tructura reticular no tejida según el mótodo mencionado más 
arriba, que incluye un cilindro giratorio provisto en su super 

10 ficie cilindrica de una serie de surcos dispuestos axialmente 
que corresponden a los hilos de trama de dicha estructura retí 
cular, un cilindro giratorio provisto en su superficie cilin­
drica de una serie de surcos dispuestos circunferencialmente 
que rodean el cilindro y que corresponden a los hilos de urdim 

15 bre de dicha estructura reticular, una fuente de suministro de 
hilos de trama y unos medios para aplicar dichos hilos sucesi­
vamente a dichos surcos respectivos que se extienden axialmen­
te, una fuente de suministro de hilos de urdimbre y unos medios 
para aplicar dichos hilos a los surcos respectivos que se ex- 

20 tienden circunferencialmente, con lo cual, cuando se hace girar, 
el cilindro, los hilos son desplazados y se sitúan en posición 
de intersección con relación a los hilos de urdimbre, y unos 
medios para aplicar una presión a las intersecciones de los hi 
los, asi como unos medios para aplicar calor a dichas intersec 

25 ciones de modo que los hilos se unan conjuntamente en sus in­
tersecciones manteniéndose los hilos situados en sus surcos res 
pectivos.

Una característica suplementaria del invento consiste 
en la utilización de un aparato para distribuir un hilo de tra- 

30 ma en un bastidor de transportador de urdimbre.
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Otras características del invento, que incluyen nue­
vos productos dotados de estas características, podrán verse 
en las reivindicaciones adjuntas y leyendo la siguiente descria 
ción de algunos modos de realización que se dan a titulo de ejem 
pío solamente, tomada conjuntamente con los dibujos adjuntos, en 
los cuales:

la figura 1 es una vista en planta de una pieza de es­
tructura reticular no tejida de acuerdo con el invento;

la figura 2 es una vista en perspectiva diagramática 
de un modo de realización del aparato según el invento;

la figura 2a es un detalle, a escala ampliada, de la
figura 2;

la figura 2b es una vista en perspectiva de un cilin­
dro provisto de surcos que forma parte del aparato de la figura 
2 ;

la figura 3 es una vista en perspectiva de una varían 
te de realización de una característica del invento; y

las figuras 4 y 5 son diagramas que representan unas 
aplicaciones'del modo de realización de la figura 3.

Haciendo referencia a la figura 1, el invento propor­
ciona un método y un aparato para producir de manera continua 
una estructura reticular no tejida de anchura predeterminada y 
de longitud indeterminada, que consiste en hilos de urdimbre 1
e hilos de trama 2. En la disposición que se representa, los \
hilos están situados en ángulos rectos los unos respecto a los 
otros y se cortan en unos puntos tales como 3. Todos los hilos 
de urdimbre están superpuestos (o situados por debajo) con re­
lación a todos los hilos de trama y no existe entrelazamiento. 
Los hilos de trama de esta disposición forman todos parte de 
un hilo continuo y las porciones de retomo marginales 2a de



la trama (que se representan a escala exagerada) se extienden a 
lo largo de cada hilo de urdimbre más externo, tal como 1a. Los 
hilos son de material termoplástico o bien están constituidos 
por un núcleo de algún material diferente pre-revestido con un 
material termoplástico (por ejemplo cloruro de polivinilo expan 
sionado) o, en el caso de un hilo de filamentos múltiples, este 
último puede estar constituido por una combinación de filamen­
tos de material termoplástico y de filamentos de algún otro ma­
terial. Este otro material puede ser, por ejemplo, fibra natu­
ral, vidiro o metal. En cualquier caso, los hilos son tales que 
se unen los unos a los otros en las intersecciones 3 cuando es­
tán sometidos a un grado adecuado de presión y calor. Cuando la 
estructura reticular debe incorporarse en una hoja de material 
termoplástico (como se describe más adelante), eligiendo elmate^ 
rial termoplástico adecuado y sometiendo los materiales a una 
operación de calandrado, los hilos y la hoja de material se com 
binan creando asi una unión fuerte entre ellos.

Se describirán en primer lugar varias características 
del invento haciendo referencia a un modo de realización parti­
cular constituido por un aparato destinado a producir una hoja 
termoplástica reforzada con una estructura reticular no tejida 
de este tipo. Este modo de realización se representa ce manera 
general en la figura 2 e incluye un aparato de distribución de 
hilos de trama que lleva la referencia 5, un bastidor de trans­
portador de trama 6 y un cilindro provisto de surcos 30 el cual, 
en este modo de realización particular constituye uno de los 
trenes de rodillo de una máquina de calandrado que lleva la re 
ferencia general 7.

El aparato de distribución de hilos incluye una co­
rrea continua 8 que pasa alrededor de dos poleas separadas 9
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que están montadas de manera giratoria cada una en cada ex­
tremidad de un elemento de soporte rígido 10. Esta estructura, 
que consiste en el elemento de soporte, las poleas y la correa 
está sostenida en cada extremidad por un dispositivo de arras­
tre, incluyendo cada uno de dichos dispositivos de arrastre 
dos ruedas de accionamiento 11 y 12, soportando igualmente las 
ruedas 11 el peso de la estructura, e impidiendo las ruedas 12 
que la estructura pueda desplazarse hacia arriba o lateralmen­
te. Por tanto, la estructura flota entre dichos dispositivos 
de accionamiento, extendiéndose horizontalmente los tramos de 
la correa. Un elemento de guiado y de recepción de hilo que 
tiene la forma de un tubo 13 está sujeto en la superficie in­
terna de la correa, estando abocinadas las extremidades del tu 
bo para facilitar el paso suave de un hilo a través del tubo.

Los detalles de la correa y de las ruedas 9, 11 y 12 
no se representan, pero la superficie interna de la correa in­
cluye unas porciones dentadas distribuidas a lo largo de la to 
talidad de la superficie, que se acoplan con unos dientes co­
rrespondientes formados en las ruedas 9, para mantener así la 
correa situada con precisión, con relación a dichas ruedas ( a 
la manera de un sistema de correa de sincronización que se uti­
liza en ciertos motores de automóviles). Cada polea 8 lleva una 
rueda dentada coaxial, preferentemente en cada lado, cuyos 
dientes sobresalen más allá de la superficie de la polea para 
acoplarse con unos dientes correspondientes formados en las rué 
das de accionamiento 11 y 12 dejando un espacio suficiente para 
pasar el paso libre de la correa 8 entre las ruedas respectivas. 
Un surco tal como 14 está formado en cada polea y las ruedas 
dentadas asociadas para recibir el tubo 13 mientras pasa alrede 
dor de la polea.
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En estas condiciones, cuando los ejes (indicados es­
quemáticamente) de las ruedas de accionamiento giran, la correa 
8 es arrastrada positivamente alrededor de las poleas que sopor 
tan el tubo 1 3, el cual está obligado a efectuar un movimientof .

5 de vaivén de una polea a la otra. En el dibujo, se supone que el
tramo superior de la polea se desplaza de la derecha a la iz­
quierda.

Un hilo 15 de material termoplástico o que incluye es 
te material procedente de un carrete de suministro 16 (conocido 

10 en sí) pasa a través del tubo 13 y, en rasén del movimiento de
vaivén del tubo, está obligado a enrollarse alrededor de unas 
placas de guiado 20 que sobresalen del bastidor de transporta­
dor de trama 6. Las placas de guiado se representan tan solo es 
quemáticamente, aunque, pueden por ejemplo tomar la forma que 

15 se representa en la figura 2a.
El bastidor de transportador de trama incluye dos ca 

denas de accionamiento sin fin 21 separadas por una distancia 
que corresponde a la anchura deseada de la estructura reticu­
lar, estando cada cadena arrastrada por una rueda dentada 22 

20 alrededor de una rueda intermedia 23 situada en un puesto de
recepción de hilos 24 por el cual pasa el tubo 13 animado de 
un movimiento de vaivén. Cada cadena lleva una serie continua 
de placas de guiado 20 de la manera indicada,,que están dis­
puestas de tal manera que cada placa de guiado de una cadena es 

25 té alineada con una placa de guiado correspondiente de la cade­
na opuesta, por lo menos cuando las placas de guiado se despla­
zan alejándose del puesto de recepción de hilo 2 4, es decir a 
lo largo de los ramales superiores de las cadenas de acciona­
miento 21. Cuando el tubo de guiado 13 efectúa un movimiento 

30 de vaivén a través del puesto de recepción de hilo 24* el hilo



15 se enrolla sucesivamente alrededor de los pares opuestos de 
placas de guiado, mientras éstas se desplazan a través del pues; 
to de recepción de hilo, situando asi los hilos de trama 15a de 
la estructura reticular a través del bastidor de transportador 
de trama. Los hilos de trama son transportados haciaun-eñjulio 25 
donde los hilos de urdimbre 26 de material termoplástico o que 
incluyen este material (que se suministran de cualquier manera 
conocida) se introducen de modo que se superpongan a los hilos - 
de trama para completar la combinación de hilos de la estructu­
ra reticular.

A continuación, la combinación de hilos se sitúa so­
bre el cilindro 30 cuya superficie cilindrica está provista de 
una matriz de surcos que se extienden axialmente y circunferen­
cialmente con relación a dicha superficie, con una configura­
ción que corresponde a la de la estructura reticular deseada 
(figura 1).

Como se ve en la figura 2b, los surcos 30a que se ex­
tienden axialmente están dispuestos a lo largo de la totalidad 
de la longitud del cilindro y salen en los extremos del cilin­
dro. Los surcos 30b dispuestos circunferencialmente rodean el 
cilindro y están cortados en unos puntos tales como 30c por t() 
dos los surcos 30a dispuestos axialmente. Cada uno de los sur­
cos 30a y 30b tiene una sección transversal en forma de U simi 
lar con una profundidad preferentemente igual al diámetro del 
hilo correspondiente y una anchura ligeramente superior al diá 
metro de dicho hilo. El cilindro 30 es coaxial, y gira conjun­
tamente con las ruedas dentadas 22. Cuando los hilos, que se 
desplazan hacia adelante a partir del emplazamiento del enjulio 
25 llegan al cilindro 30, los hilos de trama se sitúan sucesi­
vamente en los surcos 30a respectivos que se extienden axial­



mente, y los hilos de urdimbre se sitúan en los surcos respecti 
vos 30b que se extienden circunferencialmente. Por tanto^ en 
las intersecciones de los surcos 30c existe un dable-espesor de 
hilo y el hilo de urdimbre situado por encima sobresale encima 
de la superficie del cilindro en estas intersecciones. Ya que 
los hilos están sometidos al mismo grado de tensión, están man 
tenidos en sus surcos respectivos cuando el cilindro 30 gira 
para desplazarlos en un intervalo formado entre el cilindro y 
un rodillo 32. Mientras cada hilo de trama está mantenido en 
el interior de dicho intervalo, su acoplamiento con las placas 
de guiado respectivas 20 es interrumpido por unos medios (no 
representados) los cuales, por ejemplo, pueden hacer que las 
placas de guiado se alejen del hilo de trama o corten o fundan 
la extremidad de cada hilo de trama adyacente a las placas de 
guiado.

En el modo de realización ilustrado en la figura 2, 
el cilindro 30 se representa bajo la forma de un rodillo de una 
máquina de calamdrado 7, lo mismo que el rodillo 32. El tren de 
rodillos de calamdrado incluye también los rodillos 33 y 34. Un 
material termoplástico 35 (por ejemplo cloruro de polivinilo) 
se suministra en estado plástico caliente a partir de una máqui 
na de extrusión (no representada) en el intervalo formado entre 
los rodillos 30 y 32 a partir del cual pasa, en forma de hoja 
al intervalo formado entre el rodillo 32 y el cilindro 30. En 
la entrada de este último intervalo, se crea una bañóa 35a de 
material termoplástico (de manera conocida) y los hilos situa­
dos en el cilindro 30 penetran en esta banda de material y se 
integran con la hoja formada entre el rodillo 30 y 32. De este 
modo, cada hilo de trama se une y se sujeta con los hilos de 
urdimbre que los cortan. Se produce una operación de calandrado
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suplementaria entre los rodillos 30 y 34! a partir de los cua­
les sale una hoja 36 de material termoplástico 35 reforzado con 
una estructura reticular no tejida integrada.

Los rodillos de la máquina de calandrado 7 se calien­
tan a temperaturas adecuadas, de acuerdo con técnicas bien cono 
cidas, cilindro 30 inclusive. En algunos casos, puede ser conve 
niente precalentar los hilos en el momento de su colocación en 
el cilindro 30 o previamente.

Si se desea fabricar solamente una estructura reticu­
lar sin hoja termoplástica cooperante, se situarán el rodillo 
32 y el cilindro 30 para que cooperen con el objeto de crear 
una presión suficiente en su intervalo de modo que el material 
termoplástico de los hilos de trama y de urdimbre se unan con­
juntamente en sus intersecciones de modo que se obtenga así un 
producto final constituido por una estructura reticular no te­
jida propiamente dicha.

En algunas aplicaciones del invento, puede ser prefe­
rible situar los hilos de urdimbre en surcos formados en el ci­
lindro y los 'hilos de trama en surcos formados en otro cilindro. 
Dicha disposición se ilustra en la figura 3, en la cual un ci­
lindro 40 soporta unos surcos 41 dispuestos axialmente para re­
cibir los hilos de trama que llegan del bastidor de transporta­
dor de trama 6 en la dirección de la flecha 42, mientras que 
otro cilindro 43 lleva unos surcos 44 dispuestos circunferen­
cialmente para recibir los hilos de urdimbre procedentes de la 
dirección de la flecha 45- En el intervalo formado entre los 
cilindros 40 y 43 se aplican una presión y un calor adecuado 
para que los hilos se unan en sus intersecciones produciendo 
así una estructura reticular no tejida que sale en la dirección 
de la flecha 46. En este modo de realización, la profundidad de



los surcos ha de ser un poco inferior al diámetro de los hilos 
de modo que las intersecciones de los hilos puedan someterse a 
presión en el intervalo entre los cilindros 40 y 43*

Esta disposición de cilindros puede emplearse para 
la preparación de una hoja de material termoplástico reforzado 
por una estructura reticular. Como se ve en la figura 4, los 
hilos de trama situados en el cilindro 40 se unen a los hilos 
de urdimbre situados en el cilindro 43 para producir una estruc 
tura reticular que sale del intervalo formado entre los cilin­
dros. Un material termoplástico en forma de hoja 47 se suminijs 
tra encima del rodillo 48 que coopera con el cilindro 40 de mo 
do que se aplique una presión y un calor suficientes a la com­
binación de hoja y estructura reticular para que se unan con­
juntamente produciendo así una hoja 49 reforzada con un retícu 
lo. En una variante de realización que se representa en la fi­
gura 5*. se introduce una hoja 50 de material termoplástico en­
tre los hilos de urdimbre y de trama en el intervalo formado 
entre los cilindros 40 y 43 para producir una hoja 51 reforza­
da con una estructura reticular que consiste en hilos de urdim 
bre unidos con una superficie e hilos de trama unidos con la 
otra superficie, estando así los hilos de urdimbre y trama uni 
dos conjuntamente (a.través de la hoja 5 1) en sus interseccio­
nes.

Cuando la estructura reticular debe unirse a un mate 
rial termoplástico en forma de hoja, esta última puede ser su­
ministrada a una máquina de calandrado según se describe, direc_ 
tamente a partir de una máquina de extrusión de hoja, o bien el 
material puede suministrarse bajo la forma de descargas proce­
dentes de una máquina de extrusión y recibir la forma de una 
hoja por medio de cilindros situados antes de la máquina de ca



landrado. En estos casos, el material termoplástico estará 

ya en estado altamente plástico, adecuado para su unión a la 

estructura reticular. En variante, el material puede suminis­

trase bajo la forma de una hoja pre-formada y en este caso 

la hoja necesitará un tratamiento térmico adecuado antes de 
su unión a la estructura reticular.

El presente invento, proporciona nuevos productos 

bajo la forma de estructuras reticulares no tejidas consti-- 
tuidas por hilos de trama y urdimbre inicialmente indepen­

dientes que se sitúan con precisión los unos respecto a los 
otros y que se unen firmemente los unos con los otros en sus 

puntos de intersección. Además, el invento proporciona unas 

hojas de material termoplástico reforzadas con dichas estruc­
turas reticulares, bien unidas a una o a ambas superficies 
de la hoja, o bien integradas en el espesor del material en 

forma de hoja.

En resumen, la presente patente do invención que se 

solicita deberá recaer en las siguientes:
REIVnVDICACIONES

1.- Método para fabricar de manera continua una ho­

ja compuesta de material termoplástico reforzado mediante una 

estructura reticular no tejida partiendo de hilos de material 

termoplástico o que incluyen material termoplástico, estan­

do dicha estructura reticular constituida por hilos de tra­
ma separados los unos de los otros y que se intersectan con

hilos de urdimbre separados los unos de los otros, estando 
dicho método caracterizado porque los hilos de trama se apli­
can sucesivamente a un cilindro giratorio y cada hilo de tra­

ma ae sitúa en un surco respectivo que se extiende exialmen- 
te en la superficie del cilindro, se apljcan simultáneamente



los hilos de urdimbre a un cilindro giratorio y cada hilo 

de urdimbre se sitúa en un surco respectivo que se extien­

de circunferencialmente en la superficie cilindrica y alre­

dedor de la misma, los hilos, de trama se desplazan por me­

dio de la rotación del cilindro en posición de intersección 

con los hilos de urdimbre, y los hilos mientras permanecen 
situados en sus surcos respectivos se someten a una presión 

y un calor suficiente para producir la unión del material 

termoplástico de los hilos en sus intersecciones incluyen­

do además dicho método, la etapa de unir los hilos de tra­

ma y urdimbre que se íntersectan a un material en forma de 
lámina para producir dicha hoja compuesta.

2.- Método según la reivindicación 1, caracteri­

zado porque los surcos que se extienden circunferencialmen­

te están situados en la misma superficie de cilindro que 

los surcos que se extienden axialmente, dicho cilindro coo­
pera con un rodillo para formar un intervalo en el cual se 

introducen los hilos de trama y urdimbre que se intersec- 

tan por medio de la rotación de dicho cilindro, y se aplica 

una presión a las intersecciones de los hilos en ¿̂ .cho in­
tervalo .

3*- Método según la reivindicación 1, caracteri­

zado porque los surcos que se extienden axialmente están 
en la superficie de un primer cilindro y los surcos que se 

extienden circunferencialmente están en la superficie de 

un segundo cilindro, dichos cilindros cooperan paro, formar 

un intervalo en el cual se introducen los hilos de trama y 
urdimbre debido a la rotación de los cilindros de tal ma­

nera que dichos hilos se íntersectan en el intervalo, y se 

aplica una presión a las intersecciones de los hilos en di-
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cho intervalo.
4.- Método según la reivindicación 2, caracteri­

zado porque dicho material termoplástico en forma de hoja 

se suministra a dicho intervalo y los hilos de trama y de 
urdimbre que se intersectan se unen a dicho material termo- 

plástico en el intervalo para producir dicha hoja compues­

ta.

5-- Método según la reivindicación 3^ caracteri­
zado porque dicho material termoplástico en forma de hoja 

se suministra a dicho intervalo entre los hilos de trama y 
urdimbre, y dichos hilos se unen conjuntamente en sus in­

tersecciones por medio del material termoplástico intercala­

do, produciendo así dicha hoja compuesta.
6.- Método según la reivindicación 2 ó 3, caracte­

rizado porque la estructura reticular no tejida se une a 

continuación a dicho material termoplástico en forma de ho­

ja mediante la aplicación de calor y presión.

_,7.- Método según una cualquiera de las reivindi­

caciones 4'a 6, caracterizado porque el material termoplás­

tico se suministra directamente a partir de una máquina de 

extrusión en estado altamente plástico, haciendo que los 
hilos se integren con dicho material en la hoja resultante.
, 8.- Método según una cualquiera de las anteriores

reivindicaciones, caracterizado porque los hilos se preca­

lientan antes de su unión en sus intersecciones.

9<- Método según una cualquiera de las anteriores 

reivindicaciones, caracterizado porque los hilos de trama 

se aplican a los surcos dispuestos axialmente por un dispo­

sitivo transportador que incluye una serie de elementos de 

recepción de hilos de trama separados que se desplazan con-
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tinuamente a través de un puesto de recepción de hilos de 

trama donde un hilo de trama procedente de una fuente de 

suministro está sometido a un movimiento de vaivén entre 
los elementos separados de modo que se acople con un ele­

mento en la extremidad de cada desplazamiento, situando así 

los hilos de trama individuales sucesivamente entre dichos 

elementos de recepción.

10.- Se reivindica por último como objeto sobre 

el que ha de recaer la Patente de Invención que se solici­

ta: METODO PARA FABRICAR DE MANERA CONTINUA UNA HOJA COM­

PUESTA DE MATERIAL TERMOPLKSTICO REFORZADO.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en 
la presente memoria descriptiva que consta de quince pá-
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