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: MEMORTA DESCRIPTIVA

de 1a Patente de Introducciln, por 10 afios, solicitads & fa -
vor de Don Casimiro M A UR I Picafiol, de nacionalidad Es -
paﬁola,'resiQQnte en Bafﬁeloné, celle Alegre de Dalt numero
13, por " UN PROCEDIMIENZO PARA LA OBTENCION DE meos AR -
MADOS POR LAMINAGION HUMEDA %, '

-

La, presente Patente de Introduceién, tiene por objeto garan-
tizar el defecho a la explbtaoién exclusiva de un procedimientofﬁ-ﬁ
para la obfgﬁcién de tejidos armados por laminacidén himeda , ’
qﬁe permite‘el armado de telas, mediante léminsas esﬁumosas
aislantes, aplicable al armado de tejidos de géneros de punto,
tanto si estén formedos por fibras naturales, artificiales o
por mezclas de las nismess |

Como material de armado se emplegnipeliculas,o lédminas de
espumas plésticas o'resinoaas. Con este método de laminacidn
humeda, no se cambien las condiciones fisicas de las superf{ -
oles en contactos' ‘

El tejido armado tiene como especial cualidad le de ocongti~
twir un notable aislamiento para proteger del frio y con ello
permite consegulr el confeccionar prendas ligeras de fuerte
resistencia, dlmgnsion estable ¥ facilmente lavablgp, gin re-

querir practicamente el plarichado.’
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El procedimiento consiste, esencialmente, en una primera
fase de impregnacidn, por contacto, de una o las dos oaras
de la lémina espumosa, mediante sustancias adhesivas de tipo
caucho, resinas o 1£quidoqéplastificantes, que guedan unifor -
memente repartidas en la superficie de unién. En una segunda
fase, se procede a la presentacidn o superposicidn de le hoja
u hojas de tejido con la de la pelicula espumosa aislante de
espesor reducido, que se verifica de forma contimma al guiar -

se las telas para su oconcurrencia en el dispositivo de super—- .

posicién, En una tercera fase, se consigue la adhesidén de 1la
pelicula de af@gdo al ejercerse una ligera presidn entre 1las
superficies en contacto. Is presidn obitenida por calandrado o
prensado, en condiciones de baja temperatura y con aireacién
suftciente, debe ser la necesaria paras que se verifique :1a
adhesién, pero ha de estar convenientemente regulada para que
no exceds de determinado 1imite, para evitar que el adhesivo
se filtre en el cuerpo de la tela a armar, Asi mismo el pro -

ceso se efectila con ausencia de tensiones en la tela goporte

-y en la pelicula de armedo, con 1o que se evitan deformaciones

y arrugas producidas en el armado por la falta de cbrrespon =
dencia de las dimensiones de las superficies -1 superponerib
Finalmente, se procede,en una cuarta fase,a las operaciones
de enfriado,cortado, enrollado o plegado, y demés trabajos'de
acabadoy

La aplicacidn de este procedimiento produce un ahorro en la
mano de obra y en el consumo de materiales. En primer lugar,
pyede eféemuarse el ermado de forita contfnua, a partir de '
plegadores que se fAesenrollen a la miema velocidad, a base de
aue la pelicula o lémina espumosa aislante, pase por un dispo=-

sitivo de impregnacidén con sustencia adhesiva. Unos “rodillos
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.directrices lleven la tela o t9129490porte ¥y la pelicula o

‘rodillos de calandrado, de presidn regulables’

‘detalles nogae alteren, camblen o modifiquen la esenoielidad
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1ldmina de armado hasta su superposicidén y compresidén entre

En un segundo lugar, el empleo de ldminas de armado & base
de espumas pldsticas o resinosaa y el uso de adhesivo en estado

flufdo a temperatures normales, no exige que 1a unién se efeo- .

tde en caliente o én una cémara de vaporizacién, con 1o que e} i
ahorro de utillaje especial es notable. |

Al armar el tejido o género de punto con laminas o pelicu -
las de éspumas pléstioas, debido & la ligereza, elastioidad y

maleabilidad dé estas, se consigue que la tela armada no pler -3
da sus oondiciones originales de flexibilided y poder de cos - -ﬁ:
ture esumentando, sin embargo, su poder alslante debido a la :

retencidén de aire en las células de las espumas plésticas, con {f

siguiéndose asl un artfoulo de mayor sbrigo con un eumento mi -

nimo de peaoo :
Tambien debido a la elasticidad y completainarrugabilidad ;
de la espuma ‘pldstica, el tejido armgdo adquiere un grado de .
desarrugabilidad muy acentuado, que a1l propio tiempo, lo hace
completamente adaptable a las formes del cuerpo, siendo su
tacto my suave y caracteristico. ' ,
Debido a las propiedades impermeabilizantes del liquido
adhesivo, se logra une impermeatlidad completa del tejidog
Pare el procedimiento descrito, se'emplearén las méquinas
auxiliares propiag de la industria textil y vibculadas con ‘

las operaciones propias del proceso, variando en todos cuantos

del procedimiento.
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de elevado poder aislente en virtud de la retencidn de aire
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Se reivindica como objeto de esta Patente:i-
18,.~ Un procedimiento para la obtsnoidn de tejidos armedos por
laminecién mimeda, caracterizado por una primera fase de impregQ:;” i
nacién por contacto de una o las dos caras de la lémina espumo -;A;ff

sa, mediante una sustanoiafédhesiva de tipo caucho, de tipo re _Z ;:f

sinoso o plastificente, que queda uniformemente distribuida en L

L .

la superficie de unién. En una segunda faee se procede a la pre=" lﬁ
sentecién o superpOEicién de la hoja u hojas de tejido con la N

de la;pellcula o 1amina egpunmosa aislante de espesor reducido,

que se %erifica de forma continﬁa al guierse las telas para su
concurrencﬁa en el dispositivo de auperposicién. En una terce-
re fase se consigue le adhesién de la pelfcula de armado, al
ejercerse una ligera presidn entre las superficies en contacto.
Le presidn obtenida por calandrado o prensado, en condiciones
de baja temperatura y con aireacién sgficienté, debe ser 1la

necesaria pare que se verifique la adhesién, pero he de estar

eonveniéntemenpe regulada para que no excede de determinado
1{mite, pare eviter que el adhesivo se filtre en el cuerpo de laéh
tele a armer. As{mismo, el proceso se efectis con ausencia de

tensiones en la tela soporte y en la pelicula de armado, con lo

que se evitan deformaciones y arruges producidas durante el
prooeso de armado por falte de correspondencia devlas dimensgio-
nes de las superficies a superponer. Finalmente, 8e procede, en
une cusrte fase, & las operaciones de enfriado, enrollado o ple~

gado y demés trabejos de acmbado, obteniéndose un tejido armado ‘.

en las belulas de la lémina espunosa y de buenas condiciones

" de r951stenc1ay desarrugabllldad ] impermeabilidad, con wn mf ~ .;gsfﬁ

nimo pesoq
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22.~ Un procedimiento para le obtencidén de tejidos armados
105 por leminacidén himeds. |
Consta la présente memoria descriptive de cinco hojes foliadas
107 y esori’bas por una sola cara.
Barcelona, 14 de Diciembre de 1.961
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