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La invencidn se refiere a un procedimiento
de fabricacién de telas para forros de transpiracidn
activa para obtener efectos de forma, éspecialmente
para articulos de vestir., Este material objeto del

5 procédimiento reune 1a; propiedades conjuntas de las tg
-las para forros y los postizos usuzles de forma que
s6lo es preciso afiadir o trabajar un elemento textil
en la confeccidn de dichas prendas de vestir,
Generalmente fodos los articulos y prendas
10~ de vestir, que han de ser reforzados, se revisten con
materiales postizos. Para ello son.muy adecuados los
postizos adhesivos, es decir, aguellos que presentan
superficialmente un medio adhesivo, en virtud del cual
pueden wirse fijamente con el tejido o material ex-
154~ ' terior., Adicionalmente Y'para me jorar las propiedades
- de porte o confort ée les incorpora un forro. |
Estos postizos adhesivos esfan fabricados
generalmente de fibras no tejidas. Son yafconocidgs
materiales a base de vellones de fibras éﬁmaraﬁadas
| .

20.~ 'y de fibras rectas, asi como también las combinaciones
1, '
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de egbas dos clases de vellones o mechones de fibras.,
La funcidén de los postizos consiste, por ejemplo, en
dar forma al delantero de un traje, para compensar
los fendmenos de envejecimiento del tejido exterior;
evitar las deformaciones del traje evenbualmenie debi
das a su uso ¥y a la limpieza quimica o en alisar o
suprimir las arrugas y los dobleges producidos por

el uso o porte en el material exterior. Por ello, el

‘postizo ha de tener un determinado volumen minimo, w2

tacto textil suwave, buena conformacidén y recuperacién,
asi como una elevada capacidad de adaptacién en su
comportamiento respecto al posible encogimiento del
material exterior. Estas propiedades puede aportarlas
fécilmente los vellones de fibras no tejidas, cuando
las fibras empleadas,.el medio de unidn y la téenica
utilizada de colocacidn de las fibras son correctas
adaptandose de forma apropiada & su finalidad, y es-
pecirlmente a las propiedades del tejido exterior.

Fl tejido para forros tiene ademds en la
prenda de vestir, otras tareas totalmente diferentes.
En lo posible ha de ser tupido y liso, con el fin de
que el vestido pueda ponerse y quitarse facilmente,
de que pueda deslizarse sobre la ropa interior o la
piel y produzcé el menor roce posible. Ademds, el te
jido del forro ha de proteger a los postizos medianw
%e suttupida y lisa supefficie y del desgaste al te-
jido éxteridr, ofreciendo ademds una imagen estética

del articulo.

Se ha revelado como bastante inconveniente

el hecho de que las telas para forros empleadas hasia
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.ahora son inapfopiadas desde el punto de vista fisio-
légico de la vgétimenta. Para conseguir ung sensacifa
de confortabilida& es necesario la existencia de wn
microclima entre la piel y el vestido, gque depende
55— considerablemente de la humedad del aire en la zorz
correspondiente. La humedad del aire debe  garantizar-
se mediante una méxima difusidn de la humedad del
. sudor por todas las capas del traje o vestido. Esta
difusién de la humedad se realiza en los conjuntos tex
60.~ tiles principalmente en la superficievde las fibras
empleadas en cada caso, origindndose para ello un
cierto efecto de mecha. Este_efecto ge consigue tan-
to mejor, cuznto més fibras ge encuen%ren dispuestas
. en la direccidén de dicha difusidn, es decir, verti-
65.= calmente respecto a la superficie del cuerpo. Los
conjuntos textiles superficiales no son apropiados
para dicha difusidén de la humedad, cuando no estan cong
tituidos por fibras, sino de hilos sin fin y cuando
estos estén orientados totalmente en forma bidimensio
704~ nal. Esto, sin embargo, sucede solamente en los mate-
riales para forros tejidos o producidos usualmente,
gque sl sientan bien ¥y se adaptan sébre la piel o la
répa interior, en lo qﬁe a la difusidén de la humedad
se refieré presentan ciertos defectos mds 0 menos a
75.~ - tener en cuenta.

Ia difusidén de la humedad se reduce ademéds
con la distancia existente entre las diversas capas
textiles, asi por ejemplo, debido a la distencia entrs
material exterior, el postizo y el fofroi;la cantidad

80,- de 'vapor de agua difundido incrementa la humedad del
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microclima e influye negativamente en la sensacidén de
confortabilidad del vestido.
La unidén de las diversas capas‘citadas ¥y la
reduccidn de la distancia entre estas, ha de ofrecer
85~ una mejora y un aumento en la difusidn de la humedad
me jorando el microclima en la superficie de la piel
e incrementando la sensacidn de confortabilidad.
En consecuencia, la invencidn consiste en
un procedimiento de fabricacidn de un material o tels
90~ para forros de transpiracién activa, que presenta
adicionalmente la Qondicién de conseguir un efecto
de forma, con una dptima difusidn de la humedad. Con
todo ello, se prétende que el material para forros ga
rantice una difusidn éptima de dicha humedad en to-
95.~ das sus capas, es decir, entre el material exterior,
el postizo, el forro e incluse en la ropa interior.
Con el procedimiento objeto de esta inven-
cidn se trata de obtener un material para fofros,
que al mismo tiempo haga las veces o sea un posgtizo,
100~ reuniendo al mismo tiempo las propiedades de los dos
' conjuntos textiles superficiales, conocidos y utili-
zados por separado hasta ahora. Con una conformascidn
dptima se conseguira una difusidén igualmente dptima
de la humedad y en consecuencia ello influye favorabig
105, mente sobre el micrcclima en forma no conocida hasia
éﬁora. ‘
' Conforme e la invencidén se propone la fa-
bricacién de un material para forros de transpiracidn
activa con el que ademds se consiguen efectos de forw

110, = ma, caracterizado por estar constituido por un velldn
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a hzse de fibrés enmarafiadas o entrscruzsdas, de

efecto rigido y'provisto en uno de sus lados de una

materia adhesiva, que estd unido con un medio adhesi-

vo o por fibras termopldsticas aglutinantes de forua

fija con un velldn de fibras rectas provistas de una

estampacidn adherente constituyendo el propio forro,

en el que la resistencia del velldn de fibras snmara-

fadas, varia en relacidn longitudino-transversal, de

entre 4:1 a 1:4 donde el peso mdximo del estampado adhg

rente del forro corresponderd al velldn de fibras ractas.
El material de forro conforme a la invencidn

se constituird en primer lugar, por la combinacidn

de un velldn dg fibras enmarafiadas, que sirve como

postizo, con un velldn de fibras, que sirve de forro,

formadq a base de fibras rectas, especiélmente de £i~

bras cortadas en sentido longitudinal, que debido a

su disposicién presenta en estos materiales para fo-

rros wias propiedades fisioldgicas excelentes no cen-

 seguidas hagba ahora. las propiedades favorables, en

si ya conocidas de los vellones de fibras enmarafiadas,
como postizos se unen de acuerdo con la invencidn

con las propiedades favorables para la difusidn de la
humedad fle los vellones de fibras rectas, con lo gue
estos vellones de fibras rectas, substituyen a los mz
terigles o telas para forros conccidos hasta shora.
Mediante la unidn, prevista, conforme a esta invencidn,
de los do's vellones entre si, puede mantenerse al mi-
nimo posible el peso superficial del yellénwgé fibras
rectas. Mientras que, por ejemplo, un tejido para fo-
rras convencional, fiene un peso superficigl aproxima
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damente entre €5 y 130 g/mz, en el material combina~-
do, conforme a la presente invencidn, es posible ré»
ducir el porcentaje de las fibras rectas a una impcr-
tante fraccidn de este peso.
145, Es conocido el hecho de que la resistencia
a la difusidén de la humedad de un conjunto textil su-
perficial, aumenta con su espesor creciente. Es decir,
la difusién de la humedad decrecera consecuentemente.
Mediante el material de unidn previsto conforme esta
150, invencidn, es posible la utilizacidn de un velldn de
fibras rectas con un peso muy reducido. Asi, este ma-—
terial de velldn, es mucho mds delgado que los teji-
dos convencionales para forros y difunde la humedad
més fdcil y rdpidamente, por lo que se consigue un
155.= microclima esencialmente mds acéptable. Este material
combinado representa un progreso esencial desde el
punto de vistae fisioldgico del vestido.
Ia combinacidén del velldn para postizos y
del material para forros en un sdéle producto, represen
160.- ta una meyor simplicidad y facilidad en la fabricacidn
de las prendas de vestir. Hasta aghora, siempre habia
que emplear dos o mds productos para constituir el pos
tizo y el forro en la confeccidn de cualquier prenda
de vestir. Ios inconvenientes de esta conocida técni-
1654~ ca, se encuentran por una parte, en una confeccidén
més complicada de la prenda de vesbir y por otra, po-
sibleﬁente en los mayores y diferentes desechos del
producto final, debido a los defectos en la composi-
cidén de sus diversos elementos. Dado que hasta ahora,

1706~ los postizos ¥y los forros, habian de colocarse, cor-



Tom
tarse, recosersé3y pegarse, por separado, se produ-
cian forzosamegfe unos costes considerazblss y el pa-
ligro de numerbsos fallos en su elaboracidn. La com-
binacién conforme z la presente invencidn del forro
1754 ¥y el postizo, evita todos estos inconvenientes cono-
cidos hasta el presente.

BEs apropiado el que tanto el velldn de Ffi-
bras eamarafiadas, que sirve como postizo, como tam~
bién el velldn de fibras rectas, que sirve como fo-

180 .~ rro, contengan fibras cortadas naturales y/o sintéti-
cas de 20 a 100 mm. de longitud, ¥ con preferencia
fibras aproximadamente entre 30 a 80 mm.
_E1 porcentaje mis o menos grande de fibras
muy rizadas no es precisamente una condicidn esencial
185 .= de los vellones de fibras enmarafiadas, pero si es deses.
ble en la mayoria de los casos. Ia cantidad de rizos de
estas fibras es convenienfe que sea aproximadamente de
15 a 25 rigzes/em. El indice de las fibras es varigble
¥y se encontrarid generalmente comprendido entre 1,2 y
1904~ 20 dtex. (diametros textiles).uElrlimite inferior del pe
g0 del velldén de fibras enmarafiadas serd aproximadamente
de 10 g/m°. Ia resistencia del velldén de fibras enmarafia
das estard en relacién longitudino-transversal denbro
de unos limites comprendidos aproximadamente entre
195.~ T 41 ¥y 1:4.

El velldn de fibras rectas que se utiliza
como material para forros, ests cénstifuido preferen--

. temente por fibras longitudinales. Este'veligﬁ debe
corresponderse en su compoéicién respectofa su densi-

200.- dad y suavidad con la tela para forros corriente. El
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velldn de fibras rectas se coloca en la parte superior
del velldn de fibras enmarafiadas y estari constituido
convenientemente por fibras con una longitud aproxima
da comprendida entre 20 y 100 mm, y preferentemente
205, entre 30 y 80 mm. Naturalmente son apropiadas las fi-
ras naturales y/o las sintéticas. Preferentemente s6
utilizan fibras de reducido indice comprendido de 1,2
a 4,4 dtex (diametros textiles) aproximadamente. En
la mayoria de los casos, es deseable que las fibras
2104~ estén un poco rizadas, ¥y en las que el nimero de sus
rizos esté comprendido entre 6 y 14 rizos/cm. E1 limi
te inferior de peso de este velldn serd de 5 g/h2 apro
ximadamente y el superior de 45 g/mz.
El velldn de fibras enmarafiadas y el velldn
2154~ de fibras rectas se uniran entre s{ en forma fija. Es
ta combinacidén de los dos vellones puede realizarse
mediante las ya conocidas fibras aglutinantes termo-
plisticas o también mediante cualquier producto adhe-~
sivo o aglutinante conocido, por ejemplo, un poliacri
220,- lato, un polimerizado mezcla a base de bubadieno y
acrilnitrilo, de butadieno y estirol o similares. En
la elaboracidén del material combinado ha dado buenos
resultados el dar a los dos vellones de fibras uma
impregnacién comin en un proceso escalonado con el
225 - producto adhesivo. También pueden aplicarse otros pro
éésos de impregnacidén como, por ejemplo, por rociado
con "épray“, impregnacidn con espuma o empapamiento.
Al emplear fibras aglutinantes termoplasticas,estas
pueden adherirsé al conjunto mediante presidén y tem-

230,= peratura, Cuando son especialmente deseables unos ma-



teriales combiﬁédos mzy estables, es conveniente en-
tonces coser ademés los dos vellones de fibras. Ba sl
caso de que estos materiales combinados no precisen
ser tan qonsistentes; la unidn puede realizarse enten

235.= ces simplemente por cosido. También es posible fealizar
lz unidn mediante una compactacidn independiente de los
dos vellones de fibras y un posterior recubrimiento

. por pegado.

El velldn de fibras rectas, gue sirve como

240 - material para forros, presenta en su superficie prd-
xima al cuerpo un estampado adhesive. Como adhesivo
pueden emplearse las conocidas resinas sintéticas.

La proporcidén de la superficie cubierta por el medio
adhesivo, respecto a la superficie total estard como

245 .- minimo comprendida entre 1:10, en cuyo caso han dado
buenos resultedos relaciones‘éomprendidas aproxinadao-—
mente entre 3:10 y hasta de 5:10. Bdsicamente, son
especialmente apropiadas piezas reguléres o irreguia-
res, que garanticen el que como minimo él 90%, o pre-

250.— ferentemente del 98 al 99%,'de todas las fibras se en
cuentren pegadas o unidas por lo menos tres veces ¥
mejor aun de cinco a siete veces. En el caso de que
las piézas sean muy finas, es posible también un nime
ro mayor de uniones o pegados.

255 .- P Particularmente son muy adecuados lag pie-
zas regulares geométricas, que cumplan les condicio-
nes indicadas anferiormente y en las que la figura
aislada sea C ="2é§” o Donde A representa ig longi-
tud de las fibras en mm, B, el nimero dsﬂuniones nece

260, sarias y C el temafio de la figura en gentido longitu-

i
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dinal medido en mm (Papport). Los valores anteriores
deben obtenerse en todas las Figuras en sentido lone
gitudinal, admitiéndose vma tolerancia de : 10%.

Por la centidad de aglubinante o adhesivo

265,.- afiadido adicionalmente, quedan adheridas al mdximo
las fibras situadas en la superficie, con lo que el
producto obtiene un suave tacto textil. Uhé excesive
capa de adhesivo produciria un forro duro y no tex-
$il. Por esta razén, es importante que la relacién d=

270 = peso del esfampado adhesivo respecto al peso del ve~
118n de fibras no sobrepase el valor de 1:1.

En la parte inferior del vellén de fibras
entrecruzadas o enmarafiadas,; que sirve como postizc,
se colocard una masa adhesiva en forma. ya conocida.

275 .= Como masa adhesiva, son apropiadas las poliamidas,
los polietilenos, los poliviniloloruros, los polivi-
nilacetatos, o las mezclas resultantes de estos mate-
riales. lLa masa adhesiva, puede aplicarse tanto en
forma de polvo por dispersidén o por presidn mediante

280, - los dispositivos adecuados. '

El ejemplo descrito a continuacidn ha de
sérvirnos como explicacién y aclaracidn de la inven-
cidn.

Ejemplo:

285, - ‘ Un velldén de fibras enmarafiadas, con un ps-
S0 superficial de 22 g/mz, se recubre por medio de un
vellén de fibras rectas longitudinalmente dispuestas
con un peso superficial de 10 g/m2. Los dos vellones
se tratan conjuntamente con una impregnacidén de espu-

290.- ma a base de un acrilato comercial (por ejemplo Acronal
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35 D de BASF)JIEl peso superficial del adhesivo serz
de 11 g/hzc _7 A
El vellén de fibras enmarafiadas estard consg
4ituido ¥y se¢ emplears para ello una mezcla de Ffibras
205, con la composicidn siguiente:
50% de nylon muy rizado 3,3 dtex./51 .
Cantidad aproximada de rizos 20
25% de fibras de poliester 3,3 dtex./60
25% de fibras de viscosa 1,7 dtex./40
300, La mezcla de fibras de velldn longitudinaw
les esta constituida de la siguiente forma:
60% de fibras de nylon 1,7 dtex./#d
Cantidad de rizos 5 - 10
20% de fibras de poliester 1,7 dtex./40
305.~ 20% de fibras de viscésa 1,3 dtex./40
El velldn endurecido por la impregnacidn de
espuma se estampa con una pieza por medio de una es-
tampadora rotativa sobre el velldn longitudinal. Ia
pasta pars, la estampacién esta constituida por un ad-
310, hesivo piguentado coxrriente, un colorante y un espesan
- te comercial a base de acrilato. La capa pesa despuds
del secado aproximadamente 8 g/h2.
El lado del velldn de fibras enmarafiadas,se
trata, por medio de una mdquina expolvoreadora por pun
315,~ . tos, con una cepoliamida termaria comercial con un puz
to de fusidn de 1259C. Lé capa tiene un peso de 15 g/ma.
" El material combinado resulténte, seglin la
forma descrita puede emplearse opcionalmentémﬁara el
forrado y aprestamiento de articulos de vestir, y pa-

320.~ ra'lo que sélo se precisa una Uniea Operac;én.

]
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Desgcrito suficientemente el objeto de 1a
patente de inveneidn gue nos ocupa, nos gueda sefialar
se trata de una de sus variadas formas de realizaeidn,
sin que sus modificaciones de forma, tamafios, mate~
riales empleados, ebc., desvirtuen la esencialidad

de su objeto.
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La-patente de invencidn descrita recaerd
pues, sobre las siguientes reivindicaciones:

12,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DI MATZ
RIAL PARA FORROS DE TRANSPIRACION ACTIVA CON EFZCTOS
DE FORMA", caracterizado por cuanto se comenzard par
la preparacidén de un velldn a base de fibras enmare-
fladas o entrecruzadas de efecto rigido al que se ke
afiadira o proveera en uno de sus lados de una maieria
adhesiva, que se unird por medio de un adhesivo o sglu
tinante o por fibras aglutinantes termoplisticas de
forma fija con un velldn de fibras rectas provisto
de un estampado adhesivo constituyendo el forro, en
cuyos componentes o ¢onjunto la resistendia del velldn
de fibras entrecruzadas o enmarafiadas variard en rzlp
cidn longitudino-transversal de un valor de cuatro a
uno y de uno a cuatro ¥y en el que el peso méximo a uii
lizar en la fabricacion del estampado adhesivo del fo
rro correspondéré a los vellones de fibras rectas.

22 .~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MATE
RIAL PARA FORROS DE TRANSPIRAGION ACTIVA CON EFECTOS
DE FORMA", segln la primera reivindicacién, caracteri
zado por cuanto, tanto el velldn de fibras entrecru-
zadas o enmaranadas, como el velldn de fibras recius
se obtendrdn a base de fibras naturales y/o sintéti-

cas con que tendran vna longitud aproximada comprendi

e

da entre veinte y cien milimetros.

38.—~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MATE
RIAL PARA FORROS DE TRANSPIRACION ACTIVA CON EFECTOS
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3554 DE FORMAY, segin la reivindicacién primera, caracte-
rizado por cuanto el velldn de fibras enmarafiadas o
entrecruzadas se obtendrd partiendo y utilizando al
efecto fibras rizadas naturales y/o sintéticas con-
teniendo mpproximadamente entre quinee y veinticinco

360~ rizos por centimeiro. |

42,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MATEH
RIAL PARA FORROS DE TRANSPIRACION ACTIVA CON EFECTOS
DE FORMAM™, segin las reivindicaciones primera a ter..
cera, caracterizado por cuanto, los vellones de fi~

365, bras enmarafiadas se obtienen en un proceso snterior
a base de fibras naturales y/o sintéticas con un indi
ce aproximado comprendido enire uno con dos y veinte
diametros textiles (dfex).

‘ | 58,- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MATE

370, RIAL PARA FORROS DE TRANSPIRACION ACTIVA CON EFECTOS
DE FORMA", segun las precedenfes reivindicaciones, ca
racterizado por cuanto los vellones de Ffibras cruzae-
das y enmarafiadas representardn en el conjunto de las
fibras utilizadas en el proceso un peso del velldn co

375.~ ' mo minime y aproximadamente de diez gramos por metro
cuadrado.

62,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MATE
RIAL PARA TFORROS DE TRANSPIRACION ACTIVA CON EFECTOS
DE FORMA", seglin las reivindicaciones antecedentes,

380.- - ;aracterizado por cuanto los vellones rectos se obten
drén a partir de vellones que enderezarin longitudi-
nalmente durante este proceso de fabricacién.

78,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MATE
RIAL PARA FORROS DE TRANSPIRACION ACTIVA CON EFECTOS
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DE FORMAY, segin todas las anteriores reivindicaciones
caracterizado por cuanto, los vellones rectos se ob-
%endrin en el procedimiento ¢ a base de fibras nsitu-
rales y/0 sintéticas con un indice aproximadamentie

comprendido entre uno con dos y cuatro con cuairo diam

" metros textiles (dtex).

82,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MATE
RIAL PARA FORROS DE TRANSPIRACION ACTIVA CON EFECTOS
DE FORMA", segin todo lo reivindicado caracterizado
por cuanto los vellones rectos se constituirdn en el
proceso a base de fibras naturales y/o sintéticas
que habrdn sido rizadas previamente conteniendo apro
ximadamente de seis a catorce rizos por centimetro.

92,- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE HATE
RIAi PARA FORROS DE TRANSPIRACION ACTIVA CON EFECTOS
DE FORMA", segtin todo lo que venimos reivindicando

caracterizado por cuanto la cantidad de vellones rec

tos ubilizados en el procedimiento representard vn

peso de los vellones aproximsdamente comprendido en-
tre cinco y cuarenta y cinco gramos por metro cuadra
do,

108+~ WPROCEDIMIENTO DE‘FABRIGACION DE MATE
RIAL PARA FORROS DE TRANSPIRACION ACTIVA CON EFECTOS
DE FORMA", segln todas las reivindicaciones aﬁterio~
res, caracterizado por cuanto por lo menog uno de
los vellones habra sido sometido adicionalmente a un
proceso de previo cosido.

118,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MATE
RIAL PARA FORROS DE TRANSPIRACION ACTIVA GON EFECTOS
DE FORMA", segén la totalidad de las reivindicaciones
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precedentes, caracterizado por cuento el vellédn recio
que hara las veces de forro, sersd sometido a wna ope
racidn de estampado con un adhesivo en una pieza apro
piada regular o irregulsr, ocupando tales superficies
que se proveeran del adhesivo o que estarsin desprovig
tas del mismo en una relacidén de por lo menos de uns
a diez,

122,~ “PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE HNATE
RIAL PARA FORROS DE TRANSPIRACION ACTIVA CON EFECTOS
DE FORMA", segin laz decimo primera reivindicacidn,
caracterizado por cuanto la relacidn enire las super
ficies provistas o desprovistas de adhesivo que se
obtendrin en el proceso variaran en una relacién com
prendida entre tres a diez hasta de cinco a diez.

| } 138,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DI MATE

RIAL PARA FORROS DE TRANSPIRACION ACTIVA CON EFECTOS
DE FORMA™, segin las reivindicaciones decimo primera
y decimo segunda, caracterizado por cuanto el estam-
pado adhesive de que se les proveera en el proceso
representa una muestra o pieza regular y cads una de
sus Tiguras independientes presentara la magnitud
¢ = -555-, en la que C representa el tanafio de la £i
gura en sentido longitudinal medido en milimetros, A
la longitud de las fibras también en milimetros y B
el nimero de las unlones necesarias.

148.~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MATE
RIAL PARA FORROS DE TRANSPIRACION ACTIVA CON EFECTOS
DE FORMA™.

Todo ello tal y conforme queda descrito,
representado y reivindicado.

Esta memoria consta de diecisiete hojas me
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canografiadas y foliadas por una sola de sus caras,

conteniendo un total de cuatrocientas cuarenta y ocho

lineas
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