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Description

[0001] The present invention relates to a method for
creating a woven fabric with artificial and natural fibres,
which is plastic fabric hand, luster and scented.

[0002] In the current state of the art, methods are
known for manufacturing a woven fabric with artificial and
natural fibres comprising a cupro (Bemberg™) warp,
whose commercial name is Bemberg™, and a cotton
weave with multiple uses.

[0003] In the current state of the art, methods are
known for manufacturing woven fabrics with natural fi-
bres, natural and synthetic fibres or synthetic fibres plas-
tic fabric hand, luster and scented to make damask wo-
ven fabrics typical of African culture and known as
"bazin".

[0004] FR2422751A1 describes a method of making
a crépe de chine fabric in ways other than the classic
crépe de chine made of 100% silk, i.e. using a woven
warp with artificial fiber and a cotton weft. It provides
warps in artificial or synthetic silk, i.e. viscose, acetate,
polyamide, polyester, and crepe cotton weft (twisted) with
2S/2Z weaving having different combinations of reduc-
tions between threads and peaks. Crépe de chine fabric
is built with twisted weft yarns.

[0005] The object of the presentinvention is to provide
a method for producing a woven fabric of "bazin"-type
with artificial and natural fibres which is plastic fabric
hand, is luster and is scented, enriching the known tech-
nique and creating a more three-dimensional, breatha-
ble, shimmering and comfortable fabric.

[0006] According to the invention, this object is
achieved by a method according to claim 1.

[0007] Other characteristics are provided in the de-
pendent claims.
[0008] The characteristics and the advantages of the

present invention will become more evident from the fol-
lowing description, which is exemplary and not limiting.
[0009] A method for making a woven fabric with artifi-
cial and natural fibres manufactured by means of a loom
and a Jacquard-type textile machine wherein said woven
fabric with artificial and natural fibres comprises a cupro
warp (Bemberg™) and a cotton weave.

[0010] Artificial cupro fibre (Bemberg™) provides a ti-
tration comprised between 22 and 300 dtex, preferably
84 dtex.

[0011] Natural cotton fibre comprises a titration which
varies from NE 20 to NE 120, preferably NE 60/1.
[0012] Alternatively, it is possible to provide that the
woven fabric with artificial and natural fibres according
to the present invention comprises a cotton warp and a
cupro weave (Bemberg™).

[0013] A warp beam of the loom counts a number of
threads comprised between 5,000 and 20,000, prefera-
bly between 10,000 and 15,000.

[0014] Consequently the number of warp threads per
centimetre is comprised between 20 and 200, preferably
between 50 and 100.
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[0015] The number of picks in the frame per centimetre
is comprised between 20 and 100, preferably 55.
[0016] The height of the fabric is comprised between
100 and 500 centimetres, preferably 160 cm.

[0017] The method for making said woven fabric with
artificial and natural fibres comprises operations in a
chronological order: a first weaving operation and a sec-
ond ennobling operation.

[0018] The first weaving operation takes place by
means of a frame which, in combination with a Jacquard-
type textile machine, creates a loom-state woven fabric
with artificial and natural fibres. This woven fabric is con-
stituted by a multiplicity of weaves between warp and
weft, so-called armatures, which in turn generate various
types of designs.

[0019] The second ennobling operation comprises, in
chronological order, a first purging stage, a second dye-
ing stage, a third drying stage and a fourth finishing stage.
[0020] The first purging stage provides to pass the
loom-state woven fabric with artificial and natural fibres
into a machine commonly known as a purge. In this stage
the loom-state woven fabric with artificial and natural fi-
bres passes for a multiplicity of times through tanks con-
taining cleaning products which eliminate any residue
present on the woven fabric, in preparation for the sub-
sequent stages.

[0021] Specifically, the first purging stage comprises
four sub-stages in chronological order.

[0022] A first sub-stage of the first purging stage pro-
vides that the loom-state woven fabric with artificial and
natural fibres have been immersed in afirst tank contain-
ing a mixture of water at 60 °C and an emulsifying sur-
factant, preferably Foryl® 1000.

[0023] A second sub-stage of the first purging stage
provides that the woven fabric with artificial and natural
fibres coming out from the first sub-stage to pass from
the first tank to a second tank containing a mixture of
waterat90 °C and adispersant, preferably DISPERSING
30.

[0024] A third sub-stage of the first purging stage pro-
vides that the loom-state woven fabric with artificial and
natural fibres coming out from the second stage to pass
from the second tank to a third tank containing a mixture
of water at 90 °C and soda, preferably Solvay ™ soda.
[0025] A fourth sub-stage of the first purging stage pro-
vides that the woven fabric with artificial and natural fibres
coming out from the third sub-stage to be subjected to
passage through a vaporizer at 90 °C.

[0026] These four sub-stages are repeated in a con-
tinuous cycle until a woven fabric free of any textile aux-
iliaries (sizeing, spinning oils or other) is obtained, ready
to be sent to the next dyeing stage.

[0027] The temperatures in the purging stage can be
comprised within a range of =10 °C compared to the
value indicated.

[0028] The second dyeing stage of the loom-state wo-
ven fabric with artificial and natural fibres coming out from
the first purging phase comprises as an alternative:
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a) a dyeing sub-stage by means of reactive-class
dyes

b) a dyeing sub-stage by means of direct-class dyes
c) a sub-stage comprising a first bleaching operation
and a second dyeing operation by means of natural
dyes which follows the bleaching operation in chron-
ological order.

[0029] The third drying stage provides to pass the wo-
ven fabric coming out from the second dyeing stage into
a machine, known as a Rameuse machine i.e. stenter,
which has the purpose of making the woven fabric reach
the desired height, ready to face the next passage.
[0030] The fourth finishing stage calls for subjecting
the woven fabric with artificial and natural fibres coming
out from the third drying stage to operations of pressing,
resining and scenting.

[0031] The pressing operation of the fourth finishing
stage provides that pass the woven fabric with artificial
and natural fibres coming out from the third drying stage
into a machine known as a calender.

[0032] The pressing operation of the fourth finishing
stage is repeated for a number of cycles comprised be-
tween 1 and 3.

[0033] The passage in the calender provides that the
pressure values of the crushing cylinders (of which it is
equipped) to be comprised between 180 and 500 kg/cm?2,
while it is provided that the temperatures of the same
cylinders are between 100 and 400 °C.

[0034] The fourth finishing stage provides that the wo-
ven fabric with artificial and natural fibres to also be sub-
jected to a resining operation and a scenting operation.
[0035] The scenting operation provides to add fra-
grances, aromas or similar to the woven fabric with arti-
ficial and natural fibres, such as fragrances of rose hips,
black pepper, geranium and lemongrass.

[0036] The resining operation that occurs during the
pressing of the woven fabric with artificial and natural
fibres in the calender, at the same time or at a different
time than the scenting operation, is performed to make
the woven fabric with artificial and natural fibres plastic
fabric hand and luster.

[0037] In order to obtain plastic fabric hand character-
istic, the resining operation provides that the application
of a mixture to the woven fabric with artificial and natural
fibres comprising glycosalicresin, preferably Fixapert Elf,
a catalyst, preferably NKD, and an acrylic resin, prefer-
ably Berman ANI.

[0038] In order to obtain luster, the resining operation
provides that the application of a mixture to the woven
fabric with artificial and natural fibres comprising acrylic
resin, preferably CERALUBE SVN.

[0039] Alternatively it is possible to provide that said
resining and/or said scenting operation takes place si-
multaneously with said cycle of pressing operations of
the fourth finishing stage.

[0040] The invention thus conceived is susceptible to
many modifications and variants, all falling within the
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same inventive concept.

Claims

1. A method for making a woven fabric with artificial
and natural fibres, which is of bazin-type fabric which
is plastic fabric hand, is luster and is scented, com-
prising operations in a chronological order,

a first weaving operation by means of a loom
and a Jacquard-type textile machine producing
a loom-state woven fabric with artificial and nat-
ural fibres comprising a plurality of weaves be-
tween warp and weft, said loom-state woven
fabric with artificial and natural fibres comprising
cotton fibres and cupro fibres, a second enno-
bling operation which comprises in chronologi-
cal order a first purging stage, a second dyeing
stage, a third drying stage and a fourth finishing
stage,

said first purging stage provides to pass said
loom-state woven fabric with artificial and natu-
ral fabric through a purge, said second dyeing
stage provides to dye said woven fabric with ar-
tificial and natural fibres coming out from the first
purging stage, said third drying stage comprises
an operation to pass the woven fabric coming
out from the second dyeing stage into a stenter
to reach the desired height of the woven fabric
with artificial and natural fibres coming out from
the third drying stage, said fourth finishing stage
provides to subjectthe woven fabric with artificial
and natural fibres coming from the third drying
stage to a cycle of operations of pressing, resi-
ning and scenting,

wherein each pressing operation of said cycle
of pressing operations of the fourth finishing
stage provides to pass the woven fabric with ar-
tificial and natural fibres coming out from the
third drying stage into a calender.

2. The method according to claim 1, characterized in
that said loom-state woven fabric with artificial and
natural fibres comprises a cupro warp and a cotton
weft.

3. The method according to claim 1, characterized in
that said loom-state woven fabric with artificial and
natural fibres comprises a cotton warp and a cupro
weft.

4. The method according to any one of claims 1-3,
characterized in that said first purging stage com-
prises four sub-stages in chronological order to be
repeated for a multiplicity of cycles, a first sub-stage
of the first purging stage comprises a first passage
of the loom-state woven fabric with artificial and nat-
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ural fibres through a first tank containing a mixture
comprising water at a temperature comprised be-
tween 50 and 70 °C and an emulsifying surfactant,

a second sub-stage of the first purging stage
comprises a second passage of the woven fabric
with artificial and natural fibres passed into the
firsttank into a second tank containing a mixture
comprising water at a temperature comprised
between 80 and 100 °C and a dispersant,

a third sub-stage of the first purging stage com-
prises a third passage of the woven fabric with
artificial and natural fibres passed into the sec-
ond tank into a third tank containing a mixture
comprising water at a temperature comprised
between 80 and 100 °C and soda,

a fourth sub-stage of the first purging stage com-
prises a passage through a vaporizer at a tem-
perature comprised between 80 and 100 °C.

The method according to any one of claims 1-4,
characterized in that said second dyeing stage of
the woven fabric with artificial and natural fibres com-
ing out from the first purging stage comprises a sub-
stage of dyeing by means of reactive-class dyes,
and/or a sub-stage of dyeing by means of direct-
class dyes, and/or a sub-stage comprising a first
bleaching operation and a second dyeing operation
by means of natural dyes which follows the bleaching
operation in chronological order.

The method according to any one of claims 1-5,
characterized in that said cycle of pressing opera-
tions of the fourth finishing stage comprises a
number of pressing operations comprised between
1and 3.

The method according to any one of claims 1-6,
characterized in that said scenting operation pro-
vides to add fragrances, aromas or similar to said
woven fabric with artificial and natural fibres, which
comprise for example fragrances of rose hips, black
pepper, geranium and citronella.

The method according to any one of claims 1-7,
characterized in that said resining operation pro-
vides to resin the woven fabric with artificial and nat-
ural fibres to make the woven fabric with artificial and
natural fibres plastic fabric hand and luster.

The method according to claim 8, characterized in
that the resining operation comprises an application
of a mixture comprising glycosalic resin, a catalyst
and acrylic resins to the woven fabric with artificial
and natural fibres.

The method according to any one of claims 1-9,
characterized in that said resining operation and/or
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said scenting operation take place simultaneously
with said cycle of pressing operations of the fourth
finishing stage.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Gewebes mit kiinst-
lichen und natirlichen Fasern, das ein bazinartiges
Gewebe ist, das einen Kunststoffgriff, Lister auf-
weist und parfumiert ist, umfassend Vorgénge in
chronologischer Reihenfolge,

einen ersten Webvorgang mittels einer Webma-
schine und einer Textilmaschine vom Jacquard-
Typ, die ein Rohgewebe mit kiinstlichen und na-
tirlichen Fasern produziert, das eine Vielzahl
von Bindungen zwischen Kette und Schuss um-
fasst, wobei das Rohgewebe mit kiinstlichen
und natirlichen Fasern Baumwollfasern und
Cuprofasern umfasst, einen zweiten Verede-
lungsvorgang, der in chronologischer Reihen-
folge eine erste Ausspilungsstufe, eine zweite
Farbestufe, eine dritte Trocknungsstufe und ei-
ne vierte Fertigbehandlungsstufe umfasst,
wobei die erste Ausspilungsstufe vorsieht, das
Rohgewebe mit kiinstlichem und natirlichem
Gewebe durch eine Ausspllung zu leiten, die
zweite Farbestufe vorsieht, das Gewebe mit
klnstlichen und natiirlichen Fasern, das aus der
ersten Ausspulungsstufe austritt, zu farben, die
dritte Trocknungsstufe einen Vorgang umfasst,
um das Gewebe, das aus der zweiten Farbestu-
fe austritt, in einen Spannrahmen zu leiten, um
die gewiinschte Hohe des Gewebes mit kiinst-
lichen und nattirlichen Fasern, das aus der drit-
ten Trocknungsstufe austritt, zu erreichen, die
vierte Fertigbehandlungsstufe vorsieht, das Ge-
webe mit kiinstlichen und natlrlichen Fasern,
das aus der dritten Trocknungsstufe austritt, ei-
nem Zyklus von Vorgangen des Pressens,
Harzbeschichtens und Parfiimieren zu unterzie-
hen,

wobei jeder Pressvorgang vom Zyklus von
Pressvorgangen der vierten Fertigbehand-
lungsstufe vorsieht, dass das Gewebe mit
klnstlichen und natiirlichen Fasern, das aus der
dritten Trocknungsstufe austritt, in einen Kalan-
der geleitet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Rohgewebe mit kiinstlichen und
natlrlichen Fasern eine Cupro-Kette und einen
Baumwollschuss umfasst.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Rohgewebe mit kiinstlichen und
natlrlichen Fasern eine Baumwollkette und einen
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Cupro-Schuss umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Ausspiilungsstufe
vier Unterstufen in chronologischer Reihenfolge um-
fasst, die fir eine Mehrzahl von Zyklen zu wieder-
holen sind, eine erste Unterstufe der ersten Ausspu-
lungsstufe einen ersten Durchgang des Rohgewe-
bes mit kiinstlichen und natlrlichen Fasern durch
einen ersten Tank umfasst, der eine Mischung ent-
halt, die Wasser bei einer Temperatur im Bereich
zwischen 50 und 70 °C und ein emulgierendes Ten-
sid umfasst,

eine zweite Unterstufe der ersten Ausspulungs-
stufe einen zweiten Durchgang des Gewebes
mit kinstlichen und natirlichen Fasern, das in
den ersten Tank geleitet wurde, in einen zweiten
Tank umfasst, der eine Mischung enthalt, die
Wasser bei einer Temperatur im Bereich zwi-
schen 80 und 100 °C und ein Dispergiermittel
umfasst,

eine dritte Unterstufe der ersten Ausspulungs-
stufe einen dritten Durchgang des Gewebes mit
kinstlichen und natirlichen Fasern, das in den
zweiten Tank geleitet wurde, in einen dritten
Tank umfasst, der eine Mischung enthalt, die
Wasser bei einer Temperatur im Bereich zwi-
schen 80 und 100 °C und Soda umfasst,

eine vierte Unterstufe der ersten Ausspulungs-
stufe einen Durchgang durch einen Verdampfer
bei einer Temperatur im Bereich zwischen 80
und 100 °C umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweite Farbestufe
des Gewebes mit kiinstlichen und natirlichen Fa-
sern, das aus der ersten Ausspllungsstufe austritt,
eine Unterstufe des Farbens mittels Reaktivkfarb-
stoffen und/oder eine Unterstufe des Farbens mittels
Direktfarbstoffen und/oder eine Unterstufe umfasst,
die einen ersten Bleichvorgang und einen zweiten
Farbevorgang mittels Naturfarbstoffen umfasst, der
sich in chronologischer Reihenfolge an den Bleich-
vorgang anschlief3t.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zyklus von Pressvor-
gangen der vierten Fertighehandlungsstufe eine An-
zahlvon Pressvorgangenim Bereich zwischen 1 und
3 umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Parfiimierungsvorgang
das Hinzufiigen von Diiften, Aromen oder Ahnlichem
zu dem Gewebe mit kiinstlichen und naturlichen Fa-
sern vorsieht, die beispielsweise Difte von Hage-
butten, schwarzem Pfeffer, Geranie und Zitronella
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8.

10.

umfassen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Harzbeschichtungsvor-
gang vorsieht, das Gewebe mit kiinstlichen und na-
tirlichen Fasern mit Harz zu beschichten, um das
Gewebe mit kiinstlichen und natirlichen Fasern, mit
Kunststoffgriff und Lister zu versehen.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Harzbeschichtungsvorgang ein
Auftragen einer Mischung, die Glykosalatharz, einen
Katalysator und Acrylharze umfasst, auf das Gewe-
be mit kiinstlichen und natirlichen Fasern umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-9, dadurch
gekennzeichnet, dass der Harzbeschichtungsvor-
gang und/oder der Parfimierungsvorgang gleichzei-
tig mit dem Zyklus der Pressvorgange der vierten
Fertigbehandlungsstufe stattfinden.

Revendications

1.

Procédé de fabrication d’un tissu tissé en fibres ar-
tificielles et naturelles, de type bazin, qui est un tissu
plastique, brillant et parfumé, comprenant des opé-
rations dans un ordre chronologique,

une premiére opération de tissage au moyen
d’'un métier a tisser et d'une machine textile de
type Jacquard produisant un tissu tissé a I'état
de métier en fibres artificielles et naturelles com-
prenant une pluralité de tissages entre la chaine
et la trame, ledit tissu tissé a I'état de métier en
fibres artificielles et naturelles comprenant des
fibres de coton et des fibres de cupro, une
deuxiéme opération d’ennoblissement qui com-
prend dans 'ordre chronologique une premiere
étape de purge, une deuxieme étape de teinture,
une troisieme étape de séchage et une quatrie-
me étape d’ennoblissement,

ladite premiere étape de purge consiste a faire
passer ledit tissu tissé a I'état de métier en tissu
artificiel et naturel a travers une purge, ladite
deuxiéme étape de teinture consiste a teindre
ledit tissu tissé avec des fibres artificielles et na-
turelles sortant de la premiere étape de purge,
ladite troisieme étape de séchage consiste a fai-
re passer le tissu tissé sortant de la deuxieme
étape de teinture dans une rame pour atteindre
la hauteur souhaitée du tissu tissé avec des fi-
bres artificielles et naturelles sortant de la troi-
siéme étape de séchage, ladite quatrieme étape
de finition consiste a soumettre le tissu tissé en
fibres artificielles et naturelles sortant de la troi-
siéme étape de séchage a un cycle d’'opérations
de pressage, de résinage et de parfumage,
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danslequel chaque opération de pressage dudit
cycle d'opérations de pressage de la quatrieme
étape de finition permet de faire passer le tissu
tissé en fibres artificielles et naturelles sortant
de la troisieme étape de séchage dans une ca-
landre.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le tissu tissé a I'état de métier en fibres artificiel-
les et naturelles comprend une chaine en cupro et
une trame en coton.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le tissu tissé a I'état de métier en fibres artificiel-
les et naturelles comprend une chaine en coton et
une trame en cupro.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que ladite premiére étape
de purge comprend quatre sous-étapes dans I'ordre
chronologique a répéter pour une multiplicité de cy-
cles, une premiére sous-étape de la premiére étape
de purge comprend un premier passage du tissu tis-
sé al'état de métier enfibres artificielles et naturelles
atravers un premier réservoir contenantun mélange
comprenant de I'eau a une température comprise
entre 50 et 70 °C et un agent tensioactif émulsifiant,

une deuxiéme sous-étape de la premiere étape
de purge comprend un deuxiéme passage du
tissu tissé en fibres artificielles et naturelles pas-
sé dans le premier réservoir dans un deuxiéme
réservoir contenant un mélange comprenant de
I'eau a une température comprise entre 80 et
100 °C et un dispersant,

une troisiéme sous-étape de la premiére étape
de purge comprend un troisieme passage du
tissu tissé en fibres artificielles et naturelles pas-
sé dans le deuxieme réservoir dans un troisieme
réservoir contenant un mélange comprenant de
I'eau a une température comprise entre 80 et
100 °C et de la soude,

une quatrieme sous-étape de la premiére étape
de purge comprend un passage dans un vapo-
risateur a une température comprise entre 80 et
100 °C.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce que ladite deuxieme étape
de teinture du tissu tissé avec des fibres artificielles
et naturelles sortant de la premiéere étape de purge
comprend une sous-étape de teinture au moyen de
colorants de classe réactive, et/ou une sous-étape
de teinture au moyen de colorants de classe directe,
et/ou une sous-étape comprenant une premiere
opération de blanchiment et une deuxiéme opération
de teinture au moyen de colorants naturels qui suit
I'opération de blanchiment dans 'ordre chronologi-
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10.

que.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a5, caractérisé en ce que ledit cycle d’'opérations
de pressage de la quatrieme étape de finition com-
prend un nombre d’opérations de pressage compris
entre 1 et 3.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que ladite opération de
parfumage consiste a ajouter des fragrances, des
ardbmes ou des éléments similaires au tissu tissé en
fibres artificielles et naturelles, qui comprennent par
exemple des fragrances d’églantier, de poivre noir,
de géranium et de citronnelle.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 7, caractérisé en ce que ladite opération de
résinage permet de résiner le tissu tissé en fibres
artificielles et naturelles pour donner au tissu tissé
en fibres artificielles et naturelles un aspect plastique
et une brillance.

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
que I'opération de résinage comprend I'application
d’'un mélange comprenant de la résine glycosalique,
un catalyseur et des résines acryliques sur le tissu
tissé avec des fibres artificielles et naturelles.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 9, caractérisé en ce que ladite opération de
résinage et/ou ladite opération de parfumage se dé-
roulent simultanément avec ledit cycle d’opérations
de pressage de la quatrieme étape de finition.



EP 3 887 588 B1
REFERENCES CITED IN THE DESCRIPTION
This list of references cited by the applicant is for the reader’s convenience only. It does not form part of the European
patent document. Even though great care has been taken in compiling the references, errors or omissions cannot be
excluded and the EPO disclaims all liability in this regard.

Patent documents cited in the description

»  FR 2422751 A1[0004]



	bibliography
	description
	claims
	cited references

