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por DIEZ afios

cuyo privilegio se solicita para Espafia, sus

territorios y plazas de soberania, a favor de:
FLEX INTERWACIONAL, S.A.

entidad de nacionelidad espafiola, domiciliada
en Barcelona, Ronda San Pedro, ntim, 46, rela-

tive a:

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE TEJIDOS
TERMOADHERENTES"
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MEMORTA DESCRETIv; 4 l!‘ 7 B 7

La presente invencidén se refiere o un procedimiento para
la fabricacién de tejidos termoadherentes, aptos éstos paras su
utilizaclibn en ciertas labores de confeccidn, especialmente
en la preparacién de entretelas de armado y/o refuerzo, y en
les de reparacién, al permitir efectuar el doblado de zonas

deterioradas por desguste 0 AeSZEAYTO, = =« = = = = = = = = = =

Ordinarismente, los tejidos empleados para las referidas
aplicaciones, son objeto de unién entre si mediante 1ineas
de picado que ofrecen la ventaja de comunicar a ambos tejidos
la esdecuada gmoldabilidad por el huelgo que mantienen entre si
al ser eplicados en curvatura, si bien poseen el grave inconve=-
niente de su costosa ejecucién. También es conocido otro sistema
de unién de los tejidos a base de una capa termopléstica o simi-
lar, lo cual resulta econémicamente interesante pero tiene la di-
fioultad de carecer de la necesarie amoldebilidad y de no ser

Con el fin de superar el referido esta&o de cosas, ha sido
ideado el presente procedimiento, el oual se caracteriza por
el hecho de realizarse en una pieza'coﬁtinua de tejido, una ope-
racibén de estampacién en virtud de la cual se efectian regular-
mente sobre el tejido, por una de sus cares, unas deposiciones,
a modo de gotas, semiesféras o similares, de materia termoplés-~
tica 0 termoendurente preferentemente de naturaleza resinosa,

slendo seguidamente sometido dicho tejido a una accibén térmica,
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seguida de un enfriado para la establlizgeién y f£ijacién

da la menclonada materia sobre el tejldo, cuya pieze es sus-
ceptible de ser fraccionada longitudinalmente con el objeto
de obtener tiras de la anchura deseada, todo ello con la
perticularidad de que, al ser aplicado otro tejido sobre la

citada pleza por su cara provista de las deposiciones, y

 ser efectusda una accién de presionado con aportacién de ca-

lor, aquellas deposiciones se reblandecen y eplenen, cubrien=

do mayor extensidn, resultando que los dos tejidos quedan

unidos por sucesivas zonas de uniforme distribucién separe~
das por frenjas libres que facilitan la trenspirabilidad y

la amoldabilided del conjuntos = = = = =« @ = o« == - =

La operacibn de estampacifn tiene lugar, segfin un pro-
ceder de fabricacién, por medio de rodillos entre los cue~
les pasa el tejido, uno de cuyos rodillos realiza las depo-
siciones correspondientes. Segin otro proceder, dicha estem-
pacién tiene lugar pér medio de un molde de estampacién a
la lyonesa o serigrafie con rasquete aplicadora del material

pléstieo. @ s s W T MR W em W W) e R G WS MR G WD M WY G e W we e e

Pare facilitar la comprensién de las ideas expuestas,
dando a conocer el mismo tiempo dlversos detalles de orden
especifico, se describe seguidamente unae forma de realiza-
cién de la presente invencién haciendo referencia a los pla-
nos que acompafian a esta memoria, los cuales, dado su fin
primordialmente ilustrativo, deberén ser interpretados como
desprovistos de todo alcance limitativo respecto a la ampli-
tud de la proteccidn legal que se solicite., En los dibujos:

Pigura 1, representa esqueméticemente el proceso de pres=
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paracién del tejido termoadherente, con estampacién por roe=

di]-los. ----------- - Gn E G» A A0 WD G0 W @ v W W an

Figura 2, representa una parte del anterior proceso g

base de estampacién por molde y rasquete. = = = = = = = = -

Figura 3, representa una porcibén de tejido dotado de

-deposiciones de material termomdherente segiin el presente

procedimiento, = = = = = = c m C Cc @ C - - .- - - --a - -

Figura 4, representa una seccién itransversal de una

pieza de tejido dotada de deposiciones termoadherentes, - -

Figura 5, fepresenta el tejido de la figura anterior,
sobre el ocual ha sido colocado otro tejido a solidarizar

por la cars provista de deposiciones termoadherentes, = - -

Figura 6, represente, en plante, una porcién de un con=-
junto de dos tejidos unidos, con indicacién de las zonas

de mutua 501iAarizeciOn, = = = = = «w =« «w w - .- - - - - - -

Figura 7, representa, en planta, una porcidén de un con-
junto de dos tejidos unidos, con indicaci6n de las zones

de mutus s01idarizacifn,: = = - = = w0 - - " - - - .- -

El presente procedimiento se desarrolls partiendo de
una'pieza de tejido 1 procedente de una bobina 2, el cual
es gulado por medio de rodillos 3 hacia un equipo de es-
tampacién 4 formado por wn juege de cilindros 5 y 6, sien~
do estampador el primero de ellos y presionador el restan—

te.----"— --------------- o wm OGP wr om ws m W

El citado equipo estampador 4 aplica sdbre ung cara
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del tejido 1 unas deposiciones de materia pléstice 7 de ti-

pd resinoso, a modo de gotas regularmente distribufdas se-
gén alineaciones en cuadro, a tresbolillo o ds otra indole,

no excluyendo que las deposiciones pusedan adoptar otras confi-

Seguidamente, el tejido 1 pesa por enfrente de un dis-

pogitivo térmico 8, por reyos infrarrojos u otro sistema tér-

mico, estabilizador y fijador de las deposicionea‘7 gobre el
tejido 1, de modo que el meterisl de estas deposiciones se
cohesiona y se adhiere al tejido 1 sin llegar a difundirse

en 61, es decir consérvando un relieve apreciable., Seguidemen-
te el tejido es enfriado y tras lo cual el tejido pasa a una
bobing 9. El desplazemiento del tejido 1 desde la bobina 2
hasta le bobina 9 se efectiia por algin medio de arrastre gque
puede ser efectuado a través del propio equipo estampador 4,

o por un juego de rodillos al efecto, o bien desde la dltima
de las citadas bobinas, la cual debe igualmente ester dotado

de movimiento giratorio para el pertinente arrollado del teji-

0 ls === wmm - - ———————— - —_——m e

Se prevén variantes en lo que concierne gl sistema de
estampacidén, por lo que el referido eQuipo 4 a base de ci=
lindros, ser& sustituldo por un molde 10 dotado de rasqueta
11, la cual efectda las deposiciones a través de la panta=
1la u elemento equivalente de que se halla provisto el mol-
de. Un soporte inferior 12 permite apoyar el tejido 1 due~
rante la aceién del anterior equipo., Este sistema equivale,
como se ha diocho, a la estampacién tipo lyomesa, o a una ope-

racién de serigrafla. = = = = = = = = = - " - - - - o - -
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El tejido 1, tal cual se obtiene por el anterior procedi-
niento, es utilizado en dicha forma ¢ en tirass de la anchura
adecuada resultantes del fraccionado longitudinal de la pieza
de tejido, como indica la figura 3, a base de anchuras Al,

A2,A3,A4,etc. ------ -———nﬂﬂ.n-—m-n—u-u—

Dicha utilizacién tiene lugar por colocecién de otra pieza
de tejido 13 sobre la cara provista de deposiciones 7 en el
tejido bese 1, siendo a continuacién ejercida una accidén de
presionado con aportacidén de calor, con empleo de un disposi-
tivo al efecto, que puede conesistir desde unos cilindros ca-

lefactores 14 y 15, hasta una simple plancha pars ropa, = = =

La anterior accién de prensado con celor, produce el re-
blandecimiento de la materia pléstica 7, la cuel se aplena
¥ extiende entre los dos tejidos 1 y 13, al tiempo que redu~
¢ce su espesor y permite la eproximacién de aguellos tejidos.
Ademés, la leve infiltracibén 16 que las deposiciones 7 efec=
tuaban en el tejido 1, se hacen més profundas y exbtensas pa=

ra el mismo tejido 1 y para el restante tejido 13 = = = = «

Asi, antes de ser aplicado el tejido 13, las deposiciones
7 poseen una anchura 1, la cual pasa a ser une anchura I
después de la unién del citado tejido 13. A su vez, la altu-
re de las deposiciones 7 pase del velor h al valor H, en co-
rrespondencia con les separaciones de los tejidos 1 y 13 ane
tes y después de ser unidos, Por otra perte, inicialmente,
las deposicioneé ﬁ estén separadas en unos espacios e que se

reducen notoriamente haste convertirse en los espacios E, - -

Eun oconsecuencia, al queder unidos los tejidos 1 y 13,

se formen entre ellos unas zonas de unién regularmente dise
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tribuidas y separadas entre si{ por medio de unas franjes li-
bres orientadas en uno u otro sentido., Estas condiciones pro-
prcionan al conjunto de tejidos resultante de la unibn, la

adecuada solidarizaecién sin menoscabo del suficiente grado de
amoldebilidad en posiciones curvadae, dado que las franjes li- -

bres permiten aebsorber les diferencias de desarrollo de cada

-tejido al ser doblados, lo cual evita desfavorables deforme-

ciones o grrugados. Otra proPiedad de la referida unibn es=
tribe en que los tejidos 1 y 13 poseen la adecuads transpi-

rebilided, permitiendo su empleo en trajes. = = = w = w = =

Como se observe, le referidas unién entre tejidos presen-
ta anélogas ventajas a las de la unién mediante cosido por
picado, sin poseer las desventsjas econdémicas y de realija-
eién de este Wltimo sisteme., Lgs zonas de unién entre teji-
dos 1 y 13 pueden incluso ofrecer cierta similitud con las
obtenidas mediante el citado picado por cosido, o see que
aquellas zonas pueden ser efectuadas a modo de trazos, en
vez de circulos como se ha indicado en las figuras, y atn
segin otros disefios que pueden ser muy variados, tales como

formas de letras o de anagramas, = = = = = = = = = « « - -

Habiendo descrito suficientemente las caracterfsticas,
ventajas y realizacién del procedimiento seglin la presente
invencién, debe hacerse constar, en resumen, que en la misms
podrén introducirse cuantas variantes de detalle puedan acon-
sejar la experiencia y la préctica, en ocuanto a dimensiones,
nimero de elementos integrantes, naturasleza de los materia-

les empleados en los mismos, formas de mutuo acoplamiento y
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denés circunstancias accesorias, siempre que con ello no se
desvirtde su esencialidad que es la que se concreta en las

reivindicaciones que Biguell, = = = = = = = = = = ~ = - -
N_ O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espaiia, sus

territorios y plazas de soberanfa, les siguientes: = = = = =

REIVINDICACIONSES

l.- Procedimiento para le fabricacién de tejidos ter-
moadherentes, caracterizado por el hecho de realizarse en
una pleza continua de tejido, una operacién de estampacién
en virtud de la cual se efectian regularmente sobre el teji-
do, por une de sus caras, unss deposiciones de materia plés-
tica, preferentemente de naturaleza resinosa, siendo segui-
demente sometido dicho tejido a una accibn térmica, seguida
de un enfriado, para la estabilizacidén y fijecibén de la men-
cionade materias en el tejido, cuya pleza de tejido es sus=-
ceptible de ser fraccilonada longitudinalmente con el objeto
de proporclonar tiras de las anchuras deseadas, todo ello
con la particularidad de que, &l ser aplicada otra pleza de
tejido sobre la primere de ellas, por su cara provisia de
deposiciones, y ser efectuada sobre awbas una accién de prew
sionado por aportacilén de calor, aguellas deposiciones se
reblandecen y aplanan, cubriendo mayor extensién, resultendo
que los dos tejidos quedan unidos por sucesivas nas de unie _
forme distribucibén separadas por franjas libres que facilitan
ls amoldabilidad y transpirabllidad del copjunto. - -



2,~ Procedimiento para la fabricacién de tejidos termo-
adherentes, segfin la reivindicacién anterior, caracterizado
por el hecho de que la operacién de estempecidén tiene lugar
por medio de un juego de cilindros entre los cuales pasa el
5. tejido, uno de cuyos cilindros realiza les deposiciones,

mientras el restante efectla el presionado, = = = w @ « = =

3.~ Procedimiento para la fabricacién de tejidos termo-
adherentes, seglin la reivindicacidén primera, caracterizado
por el hecho de que la operacién de estampacibén se realizs

10. por medio de un equipo compuesto de molds y rasqueta, en que

esta dltima aplics les deposiciones a través de aquel molde.-

4.~ Procedimiento para la fabricacidén de tejidos termo~
adherentes, segfin le reivindicacidén primera, caracterizado
por el hecho de que las deposiciones sobre el tejido ofrecen
15, disefios determinados a voluntad, segln sean las condiciones
deseadas para el tejido compuesto, bien sea para imitacién de

los picados o0 para lograr 4istintivos, ~ « = w - w w « « « -

5.=- Procedimiento para la fabricacidén de tejidos termo-
adherentes, segln la reivindicaclién primera, caracterizado
20, por el hecho de que la aceién de reblendecimiento y exten=
sién de laes deposiciones para la unidn del tejido con otro
tejido, determina que la leve infiltracién inicial de la
materia pléstica en el tejido se intensifica y difunde para

conseguir une mayor soliderizacidn, = = « = = @ @ @ - - - ~

25, 6.- Procedimiento para la fabricacién de tejidos termo-
adherentes, segfn la reivindicacifén primere, caracterizado

por el hecho de que en el tejido se disponen, por una de sus
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caras, ung nultitud de deposicionss a modo de gotas de mate-
ria pléstica, las ocuales se hallan distribufdaes con unifore-
midad de distanciacibn, resultando entre &stas unos espacios
destinados g componer fraﬁjas de separacibén al objeto ds co=

municar emoldabilidad y transpirabilidad al tejido, = = = =

T+= "PROCEDIMIENTO PARA IA FABRICACION DE TEJIDOS TERe-

Todo ello conforme se desoribe y reivindica en la pre-
sente memoria gue consta de diez hojas, foliadas y mecanogra-
fiadas por una sola de sus caras, y de dos léminas de dibujos

que la ilustran.

6 SEP. 1967
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