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DESCRIPCION

Procedimiento para la produccién de tejidos.

Procedimiento para la produccién de tejidos, que
presentan, en parte, zonas de una capa y, en parte, Zo-
nas de dos capas, especialmente de tejidos de airbag,
en el que se tejen hilos de urdimbre suministrados
desde al menos dos plegadores de urdimbre.

El documento GB-A-151 208 (Holt) describe un
procedimiento para la produccién de edredones, col-
chas rellenas y similares, con figuras o patrones te-
jidos, en los que los hilos de trama flotantes son re-
cortados lisos, es decir, la produccién de textiles, en
la que se tejen hilos de urdimbre suministrados desde
dos plegadores de urdimbre.

El documento US-A-6 098 670 (Baumann) des-
cribe un dispositivo para la aplicacién de una tensién
uniforme sobre los hilos de urdimbre en una maqui-
na tejedora. El dispositivo descrito alli estd construido
de una manera totalmente independiente y trabaja de
una forma totalmente independiente de la presencia
de uno o varios plegadores de urdimbre o de un tejido
de una o varias capas.

El documento BE-A-1 010 848 (Picanol) descri-
be una mdaquina tejedora con dos partes de maquina
tejedora 1 y 2 desplazables asi como con dos plega-
dores de urdimbre desplazables para la produccion,
entre otras cosas, de tejidos de fantasia, siendo subra-
yado en la descripcién como ventaja que los hilos de
urdimbre suministrados por los dos plegadores de ur-
dimbre 11 y 12 son entretejidos para la creacién de un
efecto de fantasia bajo diferentes tensiones. El dispo-
sitivo descrito allf no proporciona ninguna indicacién
acerca de como son regulados o controlados los ple-
gadores de urdimbre en el lado de la tensién de una
manera independiente entre si.

El documento US-A-2 785 705 (Neisler) describe
un procedimiento para la produccién de colchones de
aire inflables que estan constituidos por dos capas de
tejido diferentes, que presentan en el estado distendi-
do diferentes nimeros de hilos de trama por unidad
de longitud. Los hilos de urdimbre para las dos capas
de tejido son suministrados por dos plegadores de ur-
dimbre diferentes. El resultado es que el colchén de
aire inflable tiene, como se desea, dos capas de tejido
de diferente longitud, extendiéndose la capa de tejido
mads larga, configurada en forma de cordoncillo, du-
rante el inflado.

Se conoce a partir del documento DE-A-4 226954
un procedimiento de acuerdo con el predmbulo de la
reivindicacion 1.

En los procedimientos convencionales para la pro-
duccién de tejidos se producen, debido a las diferen-
tes incorporaciones de hilos de urdimbre después de
un cambio de ligamento, hilos de urdimbre mas flo-
jos, que repercuten de una manera desfavorable en
los que se refiere a la permeabilidad del tejido y la
optica. Ademads, se conocen procedimientos de fabri-
cacién para la produccion de tejidos dobles a partir de
un conjunto de urdimbre suministrado desde un solo
plegador de urdimbre, en los que, entre otras cosas, en
virtud de la geometria de la calada, pueden aparecer
diferencias de la tension entre el tejido superior y el
tejido inferior, que son desfavorables en la medida en
que con ello si diferencian las propiedades fisicas en-
tre el tejido superior y el tejido inferior. No obstante,
puesto que en la produccién de tejidos y especialmen-
te en la produccion de tejidos de airbag, es decir, pie-
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zas de seguridad, debe darse la mdxima importancia
a la seguridad del proceso de las propiedades fisicas
dentro de las bolsas de aire, que estdn fabricadas a
partir de los tejidos correspondientes, estas diferen-
cias entre la capa superior y la capa inferior del tejido
se pueden clasificar como extraordinariamente criti-
cas. Esto se aplica de una manera especial cuando se
emplean los tejidos sin revestir. En efecto, en la zona
no revestida, la uniformidad de las propiedades fisicas
de las diferentes capas de tejido tienen una importan-
cia sobresaliente, puesto que aqui las permeabilida-
des del aire definidas en su uniformidad ejercen una
influencia esencial sobre la funcién de una bolsa de
aire.

Ademds, los procedimientos convencionales son
deficientes también todavia por otros motivos. Por
ejemplo, a través de la agrupacién del conjunto de hi-
los de urdimbre sobre el plegador de urdimbre surgen
inconvenientes en la fabricacién de urdimbre, puesto
que durante el proceso de acabado, debido a la alta
ocupacion de hilos sobre el plegador de urdimbre, no
se puede garantizar una envoltura completa de cada
hilo individual con apresto. El apresto se aplica so-
bre el hilo de urdimbre para hacer que el hilo de ur-
dimbre en el proceso de acabado sea mds resistente
para el proceso de tejido. De una manera correspon-
diente, cuando la envoltura del hilo con apresto no es
completa, se producen enormes mermas de la calidad
debido a los fallos provocados de esta manera como
roturas capilares, nidos de hilachas acoplados, roturas
de hilos. Estos fallos se podrian evitar con aprestos
suficientes y aplicados de una manera uniforme. En
el proceso de acabado también puede suceder que en
virtud de la alta ocupacién de hilos por plegador de ur-
dimbre, se produzcan adhesiones de varios hilos sobre
un tramo de urdimbre mayor. También estas adhesio-
nes conducen en la hilatura posterior a las mermas de
calidad mencionadas.

En la llamada calada trasera de la maquina de te-
jer, especialmente en la produccién de tejido de dos o
mads capas desde un solo plegador de urdimbre, la den-
sidad de hilos es muy alta. También en el supuesto de
un apresto tedricamente 6ptimo, se pueden producir
las mermas mencionadas en el tejido y en la calidad.

La invencién tiene el cometido de proponer un
procedimiento para la produccién de tejidos, especial-
mente de tejidos de airbag, en el que se evitan o se
reducen al menos en gran medida los inconvenientes
conocidos a partir del estado de la técnica.

El cometido se soluciona con un procedimiento
segun la reivindicacién 1. Cuando el conjunto total de
hilos de urdimbre necesarios para el tejido se distri-
buye sobre al menos dos plegadores de urdimbre, se
puede emplear el material de hilos de urdimbre aca-
bado de una manera esencialmente mejor que en los
procedimientos convencionales. En la produccién de
urdimbre, que debe realizarse antes del procedimien-
to de acuerdo con la invencion, se puede llevar a ca-
bo entonces, por decirlo asi, a distancia doble de ur-
dimbre, en virtud del ndmero total reducido de hilos
de urdimbre por cada plegador de urdimbre, una en-
voltura completa de los hilos individuales durante el
apresto. En virtud de la ocupacién reducida posible
de hilos por cada plegador de urdimbre a través del
procedimiento de acuerdo con la invencién, se reduce
al minimo el riesgo de la adhesion de hilos de urdim-
bre individuales, evitandose casi tanto los hilos de ur-
dimbre adheridos como también los hilos de urdimbre



3 ES 2302 804 T3 4

deshilachados (capilares rotos en virtud de una envol-
tura insuficiente del apresto). Se puede reducir drésti-
camente el porcentaje de fallos durante la hilatura.

El procedimiento de acuerdo con la invencién tie-
ne, ademads, otras ventajas, especialmente cuando en
tejidos de varias capas, por ejemplo tejidos de dos ca-
pas, cada capa de tejido se puede producir por separa-
do con un conjunto de hilos de urdimbre de un plega-
dor de urdimbre propio. De esta manera, se consigue
una homogeneizacién de la tensién sobre la anchura
del tejido, que es comparable con la produccién de te-
jidos planos de una capa habituales en el comercio.
Por lo tanto, a través del procedimiento de acuerdo
con la invencién se puede conseguir la calidad nece-
saria muy alta del tejido y se pueden alcanzar valores
técnicos casi idénticos en las capas de tejido indivi-
duales. Ademds, debido al tipo de procedimiento des-
crito, se limitan a un minimo las diferencias de ten-
sién en la transicion desde la zona P3/3 de una capa a
un tipo de tejido de dos capas.

En el procedimiento de acuerdo con la invencion,
los plegadores de urdimbre son controlados en el lado
de la tensién de una manera independiente entre si.
Esto conduce, especialmente en tejidos de dos capas,
a un incremento adicional de la homogeneizacion del
tejido.

En un desarrollo ventajoso del procedimiento de
acuerdo con la invencién, se equipan los plegadores
de urdimbre con diferentes materiales de hilos de ur-
dimbre. Si debe emplearse un tejido de este tipo, por
ejemplo, para un airbag lateral en un automévil, en-
tonces se puede seleccionar para la capa de tejido, que
estd dirigida hacia el pasajero (en el estado de mon-
taje en el automaévil) un material de hilo de urdimbre,
que presenta una superficie del airbag que protege la
cabeza del pasajero. La otra capa del tejido, que esta
dirigida hacia la ventana, puede contener un material
de hilo de urdimbre, que es especialmente resistente
contra los fragmentos de cristal o similares. Para este
desarrollo de la invencidn resulta también la posibili-
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dad de emplear para los hilos de urdimbre de las dos
capas materiales de diferente calidad y clase de pre-
cio, siendo empleados sobre el “lado de la cabeza”
para la proteccion del pasajero materiales de calidad
mads elevada o bien materiales especialmente conve-
nientes (eventualmente mas finos), en cambio en el
“lado de la ventana” se pueden emplear materiales
mas baratos. De este modo se pueden reducir también
los costes de fabricacién. Segun las necesidades, en
dos o mds capas se pueden utilizar hilos de urdim-
bre de diferente resistencia, textura, elasticidad, finu-
ra o naturaleza del material. También es concebible
el empleo de hilos de urdimbre eldsticos en un plega-
dor de urdimbre e hilos de urdimbre ineldsticos en el
otro plegador de urdimbre. Las ventajas de este tipo
de procedimiento son numerosas.

Para la ilustracién del procedimiento de acuerdo
con la invenciodn, se describe brevemente éste a modo
de ejemplo con la ayuda de un dibujo esquemitico.

La figura muestra en representacion muy esque-
matica una disposicién de una maquina tejedora des-
de el lateral. Desde plegadores de urdimbre 8 y 10 se
suministran conjuntos de hilos de urdimbre 9 hacia el
lugar de hilatura, siendo formadas la calada trasera 6
y la calada de tejido 3 en la zona de un paquete de ar-
cadas 5 de una maquina de Jacquard 7 (representada
estilizada) en virtud de los movimientos ascendentes
y descendentes de los hilos de urdimbre individuales.
En la zona del extremo izquierdo de la calada de te-
jido 3 se puede reconocer la hoja de telar 4. Desde
aqui se arrolla un tejido 2 de una y/o mds capas por
un cilindro de extraccién de producto 1.

La utilizacién de acuerdo con la invencién de dos
o més plegadores de urdimbre durante la produccién
de tejidos de una y/o mas capas implica, ademads, to-
davia una ventaja de costes considerable. A través del
empleo de varios plegadores de urdimbre se reducen
la frecuencia de cambio de urdimbre y también los
tiempos de equipamiento.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la produccién de tejidos,
que presentan, en parte, una zona de una capa y, en
parte, una zona de dos capas, especialmente de teji-
dos de airbag, en el que las zonas de dos capas estin
constituidas por una capa superior (O) y por una capa
inferior (U),

- en el que se tejen hilos de urdimbre sumi-
nistrados por al menos dos plegadores de
urdimbre (8, 10), caracterizado porque

- la capa superior (O) y la capa inferior (U)
se producen en cada caso con un conjun-
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to de hilos de urdimbre de un plegador de
urdimbre (8, 10) propio, y

- al menos los dos plegadores de urdimbre
(8, 10) son controlados en el lado de la ten-
si6n de una manera independiente entre si.

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién
1, caracterizado porque los plegadores de urdimbre
(8, 10) estan equipados con materiales de hilos de ur-
dimbre diferentes.

3. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién
1 6 2, caracterizado porque se realiza en una maqui-
na tejedora equipada con una maquina de Jacquard.
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