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Hoja nGm. 1

Campo del invento

Este invento se refiere a un método.para fabricar
un producto activable por el calor, que puede utilizarse cor
un dispositivo de esphtula constituida por un alambre tenso
y a productos suavizantes de telas adecuados para su uso a
temperaturas elevadas y hechos impregnando agentes lfquidos
suavizadores de telas en substratos absorbentes.

Desc¥ipeidn de la técnica anterior.

Por diversas razones ventajosas, se ha desarrolla-
Jo recientemente la prictica de suavizar o acondicionar de
otro modo articulos y tejidos domésticos durante el secado,
después dei lavado. Los productos para acondicionar tejidos
que comprenden hojas (substrato revestidas o impregnadas
con un producto quimico suavizador del tejido u otros pro-
ductos quimicos para acondicionar tejidos se han mezclado
con la colada himeda durante el secado de la ropa a las tem-
peraturas elevadas con que se tropiezé en una secadora do-
Péstica tipica de la ropa lavada. A la temperatura eievada,
los prodcutos quimicos de acondicionar las telas son pues-
tos en libertad desde el substrato y transferidos a las te-
las mezcladas durante el secado.

Los articulos en hojas absorbentes tipicos emplea-
dos como substrato para productos suavizadores de telas,
bctivados por el calor, incluyen esponja flexible, hojas fi-
brosas afieltradas, no tejidas y tendidas en hfimedo, tales
como toallas o servilletas de papel, arpilleras, telas y
bandas tendidas neumdticamente que contienen fibras celuld-
sicas o sintéticas de longitud papelera o mayor. Por ejemplo
réase la patente de EE.UU. 3.442,.694 titulada Métddo de

suavizar Telas.
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» Los.pxoductos quimicos para suavizar textiles y
ctres b oductos quimicos especislizados para acondicionar
telas han\sido depositados sobre substratos delgados. Con
preferencia\ para evitar manchas y otros problemas durante
el secado, log\productos quimicoé de scondicionamiento se
han impregnsdo en un substrato absorbente al tiempo que es-

ta 1m0regnaclon se combinaba con un control de las caracte-

patenfe de E¥.UU. 3.686.025 titulada AGENTES DE SUAVIZACION
DE YEXTILES IMPREGNADOS EN MATERIALES ABSORBINTES. |

La impregnscidn de los substratos absorbentes
con agentes liquidos de acondicionamiento de telas se rea-
lizaba antes aplicando 11qu1do en exceso al substrato y
exprimiendo o expulsando el liquido en exceso con rodillos
gque formaban una distancia de agarre de compresidn. Uns
descripcién tipics de la fécnica de aplicacidén de liquido
ern exceso al substrato‘absorbente, seguida de la expresibn
'del exceso con rodillos, estd contenids en la patente de
los EE.UU. 3.686.025, desde la columna 14, linea 68, a la
columna 15, linea 44.

La patente briténica 1.419.647 describe otro mé-
todo de impregnar un substrato absorbente con un rodillo.
52 evits una compresidn sustancial del substrato (véase pig
5, lineas 30 a 35),

La aplicacién de un discreto revestimiento super4
ficial'a una banda continua del tipo dél papel se describe
en la pstente de los EE.UU. 3.895.128. Sin embargo, no se
ensefia la impregnacién de una banda (véase columna 7, lines
49, a columna 8, lines 23). - ' .

Los productos quimicos de acondicionsmiento de tq
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:
aplicen usualwente en formd ligquide lun bzho fundi-|
ubstrato absorbente y luego se solidifican por en-

método particularmente adecuado para recubrir

0 impregnar un, substrato con productos -quimicos ligquidos

de acondicionamiento de tejidos consiste en hacer pasar el
substrato a travds de una distencia de agarre compresora
formadé.por dos rodillos, al tiempo gue se aplica el ligui-
éo al rodillo inferior y se dosifica en forma de pelfcula
controlada sobre el rodillo mediante una espdtula, cuya
pelicula entra en la distancia de agarre junto con ei subs—
trato, teniendo lugar la impregnacidn durante la compresiénv
del substrato en la distancia de agerre.

fod
Hesuren del invento.

s
<

bn el procedimienfo de aplicar liquido a un subs-
trato por compresién del substrato en una distencia de aga-
rre mientras se halia en presencié de una cantvidad controla~—
da. del 1iquido obtenida aplicando el liguido 21 rodillo in-
ferior de la distancié de agarre y controlando lz cantidad
del 1iquido.con una espdtula situada delante de la distancia
de agérre.y que codpéra con el rodillo inferior, la‘mejora
corprende aplicar una cantiqad en exceso del 1iquido como -
pelicula sﬁbre el rodillo inferior, corter la pelicula de
1{quido sobre el rodillo inferior, retirar el liquido en ex-
ceso del rodillo y retener una cantidad controlada de liqui-
do sobre el roﬁillo:inferior a medida que entra en la dis-
tancia de agarre con el substrato,.

Se crea un aparato para aplicar un Lliﬁuido a un

substrato, que comprende:

Y
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un primer cilindro rotativos

:$u segunde cilindro rotetivo situado debajo del primer ci-
linﬁxg para formar una distancia de agarfe entre el primer

~——

cilindro ¥ el segundo:

medios pare hzcer avanzar el substrato sbsorbente a la dis-

tancia de agarre’

medios para aplicar uns cantidad del liguido sobre dicho se-

gundo cilindro, incluyondo dicha cantidgd una parte en ex-—
ceso’ '

une espdtule de a2larbre tensado que coopera con dicho segun-

do ¢ilindro pera retirar dicha parte excesivae del segundo
cilindro y pera dosificar una pelfcula del 1fgquido sobre

el cilindro inferior en un punto en la direccidn de rote-
cién del eilindro inferior cuyo punto estd tanto delente

de 1a distancia de agerre Como despuéé del punto de aplica-
cibn del liquido sobre el cilindro inferiori y

medios para retirar dicho substrato de dicha distancizs de

agarre,

brove deseripeidén de los dibujos.

lg fig. 1 nmuestra la fabricacidén de un producto
activable por calor paera acondicionar tejidos; con un alap-
bre tensado coriando el liquido pera controlar el volumen
de 1ligquido suministrado a una distancie de agarre durante
la compresidn del substrato absorbente’ y .

la fig, 2, muestra la espdtula de alambre tensado,

Vescripeidn detsllada del invento y de ums realizacidén pre—

ferids

-Log substratos absorbentes adecuados para uso en
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‘4) la muestra es pesada inmediatamenie sobre una balenza

adecuados para su uso en el presente invento.

tfojn nGm.

- ) o " . .
er un grosor de al menos unos Y,5 mm y un "espacio libre"

absorbenteé/;decuados son esponjas, eséonjas flexibles,_te~

las no tejidés,rtales como un papel de varias capas, papel

de gran voluminosidad, tejidos efieltrados y telas volumi-

n%sas ﬁricotadas ojtejidas. .

{ , &1 espacio libre de los subsiratos puede definir-

sb en fun016n de la capacidad asbsorbente determinada de zcuep-

do con un ensayo normallzado. Un enseyo vara determlnar la

capacidad absorbente de substratos de papel grueso, de es-

ponja o de tela, estd en las =specificaciones Federales de

b UU, UU;T 595b mOdlflCaQES como sigue:

1) se usa agua del grifo en lugar de agpe destilade;

2) 1a muestra se sumerge dursnte -3V segundos en lugar de du-
. rante 3 minutos;

3) el tlempo de escurrido es de 15 segundos en vez de 1 mi-

nuto: y

que tiene un platillo con el borde vuelto hacia arriba,

7 Log productos de papel de gran voluminosas y poce
densidad'(con un peso bésico de mds de unos 1,66 gremos por
decimetro cuadrado y un espesor mayor de 1,6 mm eproximada-~
mente) tienen wn valor de capscided absorbente segin se de-

termina por el CltaQO ensayo Ge 6 U aproximadamente y son

Los substratos absorbentes impregnados con un acon-
dicionar de tejidos reblandecible por el calor son bien cO~
nocidos y se denominardn en lo que sigue proauctou de acon-

ionamiento de teJldO» aCulvables por czlor y tamblen

A
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: 2% gro vy T i
substrato dmprognado .

=
-

fyeden usarse uno o més productos guimicos de

I

\;Ebngi&ionamiento de. tejidos y pueden mezclarse con otros.
S ) 4

aditivos opcionales tales como agentes antiestdticos y per-

fumes, Ysualmente, la cantidad de producto quimico de acon-

dicionamiento de tejido impregnado en el substrato ird de

ﬁnos L,V23 a wnos Y,123 gramos por centimetro cibico de subs

itrato sin ilmpregnar,

&1 subs%rato.tiene usualwente la forma de una ho-
ja larga y ancha de un grueso de wnos 0.5 mm o mayor con
un grueso preferido de unos 2,5 mm.

L1 substrato preferido esfmaterial csponjoso en
hoja flexible con un volumen de huecos de mds de 897 apro~
ximadamente (con prefe:encia nds de 957 aproximédamente) N
un espesor de wés de unos Y,5 mm, Uﬁ voluzen de huecos de
mds de 8V~ aproxisadanente se correlaciona aproximadamente
con un valor de la capdacidad absorbsnte mayor de 19 apro-
ximadamenie segdn se determina por el ensayo anterior.

&1 voluzen de huecos se expresa coimo porcentaje
del volumen total y es igual al volumen total aperente del
substrato menos el volumen del meterial del. substrato. Ya-
ra substratos que tienen altos volumenes de huecos de mds
del 8Vs, tales como la esponja Ge poliureteno, el volumen
aparentc se delermina fdeilmente cortendo la esponjza en uné
forrsa conveniente, tal como un cubo, para la cval se calcu-
la fdeilmente el volumen. ¥1 volumen del material de poli~
uretano que couprende la esponja puede calcularse pesando
el cubo de esponja y calculando el volumen, baséndose'en la
dehsided del poliuretuno. Lo diferencia entre el volumen

del cubo sin comprimir y el volumen del poliuretano.es igual
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@l volumen de huecos, A1fernativamente, el volumen del me-
\sti:l de poliuretano podria determinarse por desplazamien—
o, n\g}\ffif¥ie mide el volumen de un liquido antes y des-
pués de sumeTgir el cubo de la esponja en el liquido y de
expulsar cualquier aire ocluido (exprimido),

! 2] material en hoja esponjosa preferide es una

gsponja de poliuretano flexible con base de polidter con un
i RN

éspesor de unos 2,5 mm y un tamaiio de poros en el margen

§

e unos 1,6 poros por em? a unos 16 poros por cx?, La espon
ja de alta porosidad se prefiere de modo particular, dunque
las telas tejidas, nc tejidas o'tricoﬁadas son adecuadas,
no se prefieren para poner en préctica el presente invento,
.LOS‘productos de acondicionamiento de tejidos ac-
tivables por el calor se producen impregnando un substrato
adecuado con una composicién lfquida de acondicionamiento
de tejidos solidificando después la composicidn en el subs-

trato. la impregnacidén se realiza poniendo en contacto el

substrato con la composicidn liguida de acondicionamiento

Ge tejidos, exprimiendo el subsirato en presencia del liqui
do y dejando que el substrato se expanda mientras se encuen~
tra todgvia en presencia de liquido. Con preferencia, el
acondiéionar del tejido se licde manteniéndolo 2 una tempe-
ratura elevada por encima dei punto de fusidén. Yueden usar—
se disolventes pars disminuir el punto de fusidn y la vis-
cosidad del producto quimico de acondicionamiento del teji-
do. ’

Con la técnica de la .fusién por calor, el substra-
to impregnado es enfriado para solidificar ia composiéién
de acondicionamiento del tejido después de la impregnacidn.

£, rresente invento es particularmente adecusdo para impreg-
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| nar con liguidos de gran viscosidad.

N - Los productos quimicos Qe'acondicionamiento de
t;iés‘w sus mezelas adecuados para uso en productos activa-
bles ;j;\EEIUf’ﬁara el acondicionamientp de telas son bien
conocidos y se han descrito en la fatente de los =&, UU,
3.442.692 concedida a ¢, 9, %aiser el 6 de ayo de 1969,
ﬁitulada bW Lo AvuawIUlunamlento Do reled, en la co-
%umna 3, 1inea 7 & la columna 4, linea 24, descripcidn que
Aueaa incorporzda a esta »emoria como referencia con res-
pooﬂo 2 sus cnselanzas de composiciones adecvadas de pro-
ductos quimicos pera acondicionar teclas. La patente de

piv WU, 3,632,396 concedida el 4 de fnero de 1972 titulada
Clinbunivlin Lo »UAVIGACLUL Db Toblid snallid Al osdalun
deseribe composiciones adecuvadas activadas por calor para
la suavizacién de¢ telas, en la columna 7, linea 7Y a la co-
lucna 12, linea 73, cuye descripcidn queda incorporada tem—
bidn aqui con respecto @ sus ensefianzas de productos qui-
micos aetivables por el calor para la suavizacidn y acondi-
cionsmiento de telas. Yembidn se deseriben -composiciones
adecuadas en las patentes de L, UU, 3.686.Y255 3.87Y.145 y
3.895.128, Usualmente, la impregnacidén es de aproximadamen—
te 68 grasos e aproximadamente 34V gramos de ingredientes
activos (produeto quimico de acondicionamienio de telas)
por mretro cuadrado de substrato prefiriéndose wnos 136
gramos por uetro cuadrado, ’

Ly procediﬁiento del presente invento para hacer
uwn preducto activable por calor para el acondicionamiento
de telas podrd comprenderse mejor haciendo referencia-al di-
bujo. Un substrato absorbente adecuado v pasa por la dis-

tencia de agarre de rodillos compefieros 14 ¥ 16 donde es

OOR
OBALITY
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 comprimido en presencia de una composicidn 26 de acondicio-

\ngfznto de telas, lo que provoca la impregnecidn de la com-
posi

iéﬂ\ifgziii’(usualmente fundida) de acondicionamiento
de telas en oI Substrato 1Y, la pelfcula 26 es una parte

de pelfcula 12 y estd compuests por wno o més productos
Quimicos activables por calor para el écohdicionamiento de
téjidos junto con cualesquiera otrss adiciones, si se desea,
tales como perfumes o disolventes. La pelicula 26 es sumi~
nistrada a la distancia de agarre por el rodillo inferior
16. La pelfeula 12 es aplicada al rodillo 16 haciéndole gi-
rar mientras estd parcialmente sumergido en un bafio fundido
2y, conteniao en el depdsito calentado 18. Un alambre tensa-
do 28 de éépétula controla el volumen de liquido 26 sumi-
'histrado a la distancia{ée agarre por el rodillo inferior
16 cortando la pelfcula 12. Una psrte en exceso de la peli-
cule 12 es continusmente dévuelta al bafio 20, B1 substrato
impregnado se expande & medida que abendona la distancia

de agerre formada por los rodillos 14 y 16 lo que completa
el proceéo de impregnaéién. By producto impreénado pasa so-
bre rodillos 22 donde ocurre la solidificacidn del iﬁpregnan

te a medida que el substrato impregnado se enfria a la tempe

| retura embiente, Con preferencia, los rodillos 14 y 16 son

accionados ambos para que giren a la misma velocidad.,

£] perfeccionsmiento aportado por el presente in-
vento en el anterior procedimiento se refiere a la espdtu-
la de slambre tensado como medio de limiter el volumen de
1iquido 12 suministrado 2 la distancia de agarre cortando
la pelicula 12,

¥n la.fig. 1, el control del volumen de 1fquido

suministrado & la distencis de agarre se resliza con un alam
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Holn m‘:m..lo..
| _bre de espitula tensado 28 que restringe la cantidad de
fluido retenido sobre la superficie del rodillo inferior

16 nsigi?ando una pelicula 26 del liquido que pasa bajo

e

el aléﬁbrét\%ﬁféﬁﬁeso de la peliculs viene determinado por
el intersticio que hay éntre el alambre tensado y el rodi-
1lo inferior. |
En la prdctica, se prefiere ajustar la espdtuls

de slazmbre tensado ligeramente por debajo de la horizontal
con un intersticio predeterminado psrs restringir el volu-
men de liquido 26 que se estd suministrando s la distancia
de agsrre y ajuster luego la distasncia de agsrre durante
el funcionsmiento del proceso usualmente bajando el rodille
superior 14 hasts el punto de espumacidn incipiente. la
espumscidn incipiente indica que el volumen de liquido su-~
ministrado a la distancia de agarre es aproximadamente
igual al volumen de huecos del substrato cusndo es compri~
mido en la distancia de agarre.

| El aparato podrd comprenderse mejor haciendo re-
ferencis 8 las figuras. Les fig. 1 muestrs ﬁn rollo 10 de
substrato que se estd desenrollando y que»constituye el me~
dio de suministro del substrato a la distanciaz de agarvre
formada por el rodillo cilindrico superior 14 y el rodillo
cilindrico inferior 16. Un rollo similer de substrato 24
se enrolla como medio de retirsr el substrato de la distan-
¢ias de sgarre. Los medios paré aplicar el liquido, como se
muestra, son un rodillo inferior 16 que girs mientras estd
parcialmente sumergido en un depdsito 18 que contiene el
liguido 20. Uns psrte del liquido 20 es recogida sobre la

superficie del rodillo 16. El alambre 28 se tensa paralelo

a la superficie cilindrics del rodillo 16 con un ligero in-
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| tersticio entre el rodillo y el alaxbre. #1 imtersticio de-

Hujn nﬁm'.‘li-"

termina ¢l grueso de la pelfcula 26 de liguido que entra

:

en le distancia de agarre.Lomo€l volumen dc la pelicula
16 es menor que el volumen de la parté 12 une cantidad dis-
creta de 1iquido vuelve al bado 18 como componente exterior
de pelicula 12 o como pelicula distinta. %1 estiramiento
del elsmbre mantiene a dste bajo tensidn, 10 que le comuni-
¢a estabilided dimensionsl &l alambre,
| Ls f£ig. 2 muestra el tensado Gel alambre 28, rea~
lizéndose por estirado del alambre tenso entre plzcas figi-
das 3Y. Se muestra el alambre 28 con extremos fileteados
con tugreas 32 que se aprietan contra las placas 3V para co-
municer fﬁerzas de tensidn al alambre 28, “e dispone de mu~
chos medios equivalentes para mantener bajo tensidn al alam-
bre 25. Con preferenciz, la espdtula de alambre tensado tie-
ne redios pars ajustar la tensidn del alembre (125 tuercas
de ajuste 32 funcionardn como tales medios de ajuste de la
tensidn) y medios para ajuster el intersticio entre el alam~
bre y la superficie cilindrica del fo&illo inferior, +1 alam
bre es estirade en esencia recto y paralelo a la superficie
cilindrica del rodillo 16. Con preferencia, el alembre se
monta ligeramente por debajo de un'plano horizontal gue pa-
sa por el centro del rodillo inferior a fin de causar la
separacifn de 12 en dos peliculas distintes edemds de la
pelicula 26, | .

Lg, pélicula 12, reslmente, es cortada por‘el fino
alembre tensado y una parte del lfguido de la pelfcula 12
vuelve al bafio 2V, 4 velocidades periféricas del rodillo
inferior 16 de unos 18 w/min o rayores, la pelicula 12 es

cortada en dos peliculss distintes ademds de la pelicula su-
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| perior 26 que pesa bajo el alawbre tenzcdo. Usto ocurre

nea horizontal\m@swn‘ellcétro del rodillo inferior.
&1 -componente exterior distinto de la pelicuia 12 (no mos-
trado) vuelve 2l bafio 2V como wna cescads mientras que ol
componente interior distinto de la pelfcula 12 se retienc
sobre el rodillo y, por tanto, se mueve en direccién de
apartaerse del bafo 2V, la velocidad a la cuasl occurre esto

¢s influenciade por le temperatura y el contenido cn éloohol
del bvafio,

Los productos quimicos liguidos de acondiciona-
miento de telas se mantienen con preferencia calientes con
el fin de conservarlos en estado 1lfquido. &1 1iquido celien~
te, ftal cowo se usa esta expresidén aqui, se refiere 2 un
1iquido con una temperatura por 10 menos 192 por encima de
le awbiente. Usualmente, el liquido calieate tiene una tem-
peratura de unos 5Y% o mds alta.

Lag espdtulas usuales de léminz son muy rigidas o
estdn soportadas a lo largo de la eSpétula; Lgto provoca pro
blemes importeantes cuando el 1iguido caliente toca la espd-
tula y provoca cambios dimensionales en la espdtula o un
éambio en el intersticio entre el rodille y la espdtula de-
biﬁo a la dilatacidn. Yin eibargo, la psrte no soportada de
la espdiula de alambre del presente invento tienc estabili-
dad dimensional porgue la forme del alerbre viene determi-
nade por la tensidn que estira al alembre de ﬁodo sustanciei-
imente recto entre los sopories, Usualmente, el rodillo in-
ferior es hecho girar de modo que el fluido calicnte 12 to-

que al alambre y lo caliente aproximadamente & la temperatu-

ra del baiio 20, y entonces se aplica la tensidn el alambre

cugndo el eloewbre tensado estd situado por debajo de wna 1i-

K]

T
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.tal entre los soportes de la espdtula a la temperatura del

3,2 &m,

toja nﬁmv-13~

1

hasta cesi el punto del limite clédstice, entes de que el
substrato ses alimentado 2 la distsncia de egarre, Cuando
se,uséltal f°§ff_§f_§fgff§9£i~la/%ensién del alambre debe
aliviarse antes de dejar'que se enfrie cuando se detiene

el propeso_pdr cualquier razdn. i no se aliviara la ten-
8ién podria excederse el limite eldstico del alambre y el
?1ambre deberfs cambisrse antes de recomenzar el proceso.,

; Ung espdtule de alambre tenszdo, %al como empled-
los aqui esta expresidn, se refiere o un alambre-de pequefia
seceidn fransversal (por ejemplé de unos 0,13 ol @ uhos

2 em?). A causa de la pequeile ssccidn transversal, el alam-
bre no se soporta a si mismo en une posicidn esencislmente
horizontai entre los soportes de la espdiunla a menos que
se ponga bajo tensidn. Ya tensidn debe ser suficiente pa—

ra estirar el alambre a una 1linea sustancizlmente horizon—

1liquido e insuficiente para exceder el limite eldstico del
material del alambre. Yin la fuerza- de tensién, el alanmbre
se combaria mucho entre los soportes, o

k] alambre pucde hacerse de cuslquier waterial
resistente adecuado tal como wmetal, vidrio o pldstico, que
sea capaz de ser extruido, estirado o de recibir de otra
forma le configuracidén de un alawbre. g forma de la sec—
cién trensversal del alombre es, ccn préfcrenéia, circuler,
auhque son adecuadas otras formas, por ejemplo la elfptica
o la cuadrada. Con preferencia el alambre es de acero inoxi-

dable estiredo, redondo, macizo, con un difduetro de unos

Le ventaja principal de la espétula de alambre

tensado es 1z capacidaed de dosificar una delgade pelicule
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de liguido con un grueso controlaco de modo preciso a pesar
de una temperatura del liguido 12 que se desvie del ambien-

preajustado entre la espd-

te en 102 o més. Un insterstic
tula éé alambre tensado y el cilindro se mantiene de modo
muy preciso graciss al alambre tensado y le deformacidn del
alembre se reduce al ninimo a cause de su escesa masa y su
accidn cortente,

Von preferencia, el velor de la tensidn en el alan
bre es ajusteble y el alambre, con preferencia, se monta de
modo que el intersticlo entre el alambre y el cilindro in-
ferior sea ajustable dentro del.margen de unos 0,125 a unos
V,25 mm,

b1 intersticio de la distancia de agarre {(sepera-
cién minimz entre rodillos 14 y 16) es, con preferencia,
ajustable y menor que el grueso del substrato,

>' by presente jnvento se pondrd de manifiesto por
'el ejemplo siguiente. Todas las proporciones son en pesoc, a

menos que se indique c¢trs cosa,

Una esponja de poliuretano de cédlulas finas (unos
12 poros por cm2), flexible, a base de polifter, con una
densidad de sproximadamente 0,023 Kgs, por ‘dm3 y un espesor
de uros 2,16 nm fué impregnada con una cbmposicién acondi-
cionadora de telas liquida y éaliente que comprendia'84,8%
en peso de un agente suavizador de telas de dialeohil dime-
tilo cueternario (sulfato metilico de dimetil emonio de
sebo dinidrogenzdo con un p. de £. de 1382 y un peso nole-
cular de 645 aproximadamente_y 15,27 en pesa de ﬁn agente

no idnico acondicionador de telas (monqestearato de glice-
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rilo modificado no idnico!) con un valor 1o de &,4 sproxima-

damente). la mezcla empleada en este ejemplo esteba dilui-

de unos 5Y%, L1 proceso mostrado en la Figura se usé vara
impregnar la esponja con los agentes liquidos ¥y celientes
de acondicionemiento de telas, salvo que el alambre 28 es-
taba por debajo de la linea horizontsl que ptsa por el cen~
tro del rodillo 16, | '

ny liquido del depdsito 2Y se mantuvo a una tempe-
ratura de 85% y pronto despuds de le puesta en marcha del
rodillo 16 la temperatura del alambre 2V pasd de la enxbien~
te & aproximadamente la temperatura del 1iquido. las pla-
cas, equi%&lentes a las placas 3V y las tuercas 32, se
ajusteron entonces papaqéplicar suficiente traccidn al alam-
bre 3Y, de modo que ol alambre estuviera sustancialmente
recto”y esencialmente hori?ontal. Lntonces se hizo;avanzar
el substreto a la distencia de agsrre. le cantidad de 1i-
quido alimentada a la distancia de agarre al mismo liempo
que el substrato absorbente se determind por.el espacio
existente entre la espdtula 28 de alambre tensado y el ro-
dillo inferior 16, que estiba preajustado a unos U,17 mm,
B3 intersticio de la distancia de agarre fué de 0,26 mm y
el volumen de huecos sin comprimir de la esponja fué 987
del volumen total de la esponje. Se analizeron muestras de
la esponja impregnada y el andlisis indicé una impregnaciéq

wniforme a través de la anchura de la esponja (perpendicu—

neda en la esponje permenecid razoneblerente constante des-
pués Gel inicio del proceso. # una velocidad de unos 18 w/

min para el substrato (que es también le vclocidad periféri-

-1

de con aproximademente 6~ de i eﬁ?opanol ¥ tenfa un p. de f.

lermente a la fig. 1), &dends, la cantidad de liquido impreg
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| cz del rodille 16/ la gelicula de liguido 12 sobre el rodi-
11lo 16 fué cortada por el alambre 28 con una parte velvien-
do cn cascadz 2l bafio 2V en forpe’ de pelicula distinta,

sepurada de 1afpafté’5§§;;;;;; gobre el rodillo 16.
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“propia y nueva que se
de Invencidn en “spafia, por Velkik afos, son los que se re-—
cogen en 1as*reivindicaciones siguientes: .

o ig.- Un ‘método perfeccionzdo de fabricar un produc
to activable por el calor, para el acondicionamiento de te~
las, que comprende: hacer avanzer un substrato absorbente
y flexible & uvna distancia de agarre formada por un rodillo
superior rotativo y un rodillo inferior rotativos aplicar
una cantidad de agente liquido de acondicionamicnto de te-
las al rodillo inferior§ dosificar une pelicula de dicho
liquiﬂd sobre dicho rédiilo inferiori comprimir dicho subs-
trato en dicha distancia de e2garre mientras estd en contac-
t0 con dicha pelicula'para'impregnar con el 1liguido el subs-
trato! y rebirar dicho substrato impregnado de dicha distan-
cia de agsrre, el pérfeocionamiento que comprende dogificar

el 1fquido con una espdtula de alambre tensado para formar

{1a pelicula sobre el rodillo inferior.

28,~ b1 método de la reivindicacidén 12, en el cuel
la aplicacidén del 1liguido 2l rodillo inferior se realiza su~
mergiendo una parte inférior dei rodillo inferior en un ba-
fio del liquido y la centidad aplicada incluye una parte en
exéeso? la dosificacidn con la espdtula de alambre tensado
corta la cantidad del liquido para éeparar la parte en ex—

ceso de la parte que no constituye exceso’ la retirada de

"|le parte en exceso del rodillo inferior se hace con una pe-

licula de la parte en exceso que vuelve en cascada a dicho

bafoi y el rodillo inferior es hecho girar a una velocidad

.o

Los puntos de invencidn vy
presentan pars seen objeto de esta solicitud de Fatente

1
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Lperiférlca de .por lo menos 18 m/min..

3a,- Un método perfeccidﬁédo de fabricar un pro-
ducto activable por el calor, para el acondicionamiento de
telas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompaifian y para
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de dieciocho hojas escritas

a médquina por una sola cara.

Madrid, 90 JyN1978

P.A.

Fernando de Elzabbru

30058
VGD.
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