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Doubletex, S.A., de nacionalidad dspafiola, establecida
en Sabadell (Provincia de Barcelona), calle Escuelas Pias, nfs.
18 - 20 y 22, solicitade registrar una Patente de Introduccidn,
por 10 afios, para Espafia y sus Provincias de Ultramar, que se -
refiere a: "PROCEDIMIENTC DE FABRICACTION IE UN MATEZRIAL DE EN -
TRETELAS",

El objeto de la presente solicitud de Patente de Introduc-
cidn lo constituye un procedimiento de fabricacidn de un matem
rial para entretelas, en forma de sdbana o de hoja, adecuado -
para utilizarlo en laminacidn con un tejido u otro material en
hoja, que no afecta sensiblemente las caracteristicas de poro-
gidad y manipulacidn de la base de apoyo, que contiene el com~
ponente fugible,

E1l método para obtener un material de entretela comprede
el distribuir sobre la superficie de un tejido base, u otro ma-
terial de soporte flexible en forme de lémina, una resine sin-

tética termopldstica dividida, la cual puede reblandecerse o
fusionarse pare formar nédulos adhewidos, si se somete & condi-
ciones de temperatura en un tiempo de hasta 1Q gegundos y un -
margen de temperatura de 802 & 1002 C., y un perfodo méximo de
aplicacidén de calor de hasta 30 segundos, a temperatura de 2DDe
Cey, ¥y sometidndo la resina a la aceidn del carlo de forma que

la resina se adhiera al tejido de soporte u otro material de so-
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porte flexible, para constituir una capa discontinug de nddulos
separados, no pegajosos, sin que afecte sensiblemente la poro-
sidad del material de sopofte; |

51 se desea, ambas superficies del material de soporte pue-
den tratarse de ascuerdo con el método de la iﬁvencidn y en esgte
caso,  es conveniente trabar las superficies en forma consecuti~
V.

La resina puede aplicarse sl material de soporte, bien sea
como nédulos separados, ya formados del tamafio preciso o como
filas separadas de particulas de resina sobre el material de so-
porte. En este Wltimo caso, la accidn del calor sirve tanto para
fusionar las particulas en cada fila, para formar un ndédulo com~
pleto del tamaflo preciso y pera hacer que el nédulo se adhiera
al material de moporte.

Lo resina sintética termoplistica deberd formar nddulos
adheridos‘a wna tempersgtura comprendids entre 802 y 1002 C., en
un tiempo de 10 segundos, y no deberd utilizarse una resina que
no se comporte de ests forma, despuds de un periodo maximo de
aplicacibén de calor de 30 segundos, a temperatura de 2002 C.,
ya que esta temperaturs es la temperatura mixima segura que pue~
de utilizarse, sin que la mayoria de los tejidos de soporte re-
sulten chamuscados.

Ia resina termopldstica puede tratarse de esta forma, al
menos provigionalmente, para disminuir la temperatura de reblan—
decimiento de la resina y, por ejemplo, la resina puede plasti-
ficarse mediante la wtilizacidn de plastificantes adecuados o
mezclando o combinando de otra forma con polimeros, gomas sinté-
ticas 0 sustitubtos de caucho, u otros materiales adecuados.

Con el fin de reducir el punto de reblandecimiento para
cualquier resing sintétice determinada, a fin de hacerla nés

fécilmente fusionable, la tela de goporte, u otro material fle-

xible, puede rociarse previamente con una emulsidn o una solu-
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cibn de plastificente para Gicha resina, aplicéndose posterior-
mente la resina sl soporte en forma dividida. Alternativamente,
la resina puede tratarse en forma dividida con una solucidn de
un plastificante en un disolvente, en el cual la propia resina
no sea soluble, de forma que, al separar el disolvente, quede
ung capse superficigl de plastificante. De esta forma, la resina
se aplica directamente a la tela u otro material flexible en for-
nma de sdbana.

La resing tambidn puede mezclarse con un plastificante en
polvo, o con ung resing plastificante en polvo, entes de apli-
carse a la tela. Da tela puede impregnarse con una resina termo-
pléstica y luego secarse parcial o totalmente y después aplicar- -
se la resina, en forma dividida, a la tela impregnada. |

Una vez que la resina ha sido aplicada a la tela, 0 a otro
material de soporte, por ejemplo mediante esparcido, utilizando
una espatula o un alimentador vibrador, se ve sometida a la
accibén de calor, el cual puede aplicarse haciendo pasar la tela
u otro tejido de soporte por encima, por debajo, 0 a través de
placas o cilindros de vapor, o bien sometiendo lg superficie de
la tela, u otro material de soporte cubierto con la resina indi-
vidual, a celor radiante, aplicado, por ejemplo, mediante 1limpa~-
rags de rayos infrarrojos. El calor puede aplicarse mediante cual~
quier otro medio adecuado, por ejemplo, por conveccidn,

El grado de calentamiento deberd ser tal que la resina se
adhiera al material de soporte en forma de nédulos sensiblemen-—
te separados.

La resina se aplica en forma finamente dividida, tal como
polvo o pequefios granos, los grupos de tales particulas se fu-
sionan entre s{ para formar los ndaulos,

La resing, mientras se halla en forma fusionada, puede so~
meterse a presidn, para fijarla al material de soporte y para

evitar que se desprenda cualgquier perticula suelta o nédulos, De
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esta forma, por ejemplo, el material de soporte que contiene las
particulas reblandecidas, puede pasarse a través de wn cilindro
u otra superiicie sometida a ligera presidn.

Fl material resultante no tiene la textura un taento pareci-
da a papel que posee el material de entrefeclas dotado de una pe-
lfcula superficial continua. La flexibilidad del materigl no re-
sulta grandemente reducida y las cualidades de manipulacidn del
naterial son sensiblemente las mismas que las del material sin
tratar. Esto es asi, afin después de repetir las operaciones de
limpieza, ya que incluso después de que el plastificante haya
gido sensiblemente extraido en su totalidad, la mayor dureza de
los nédvlos de resina no afecta sensiblemente las cualidades de
manipwlacidn del materisl de soporte, contrarismente al efecto
que se produce en un materisl de soporte revestido con una peli-
cula continua de resina endurecida.

Otra ventaja mds de la aplicacién del material de entrote-
las en la presente invencidn para la formacidn de laminados, es
la adhesidén mejorads que se obtiene en tejidos de pelo o en te-
jidos planos en los gue, debido a la operacidn de tejido o al-
denier del hilo, existen valles importantes entre los hilos de
la urdimbre y/o tramas, o entre las pasadas.

El grado real de fusionabilidad deseable es el gue corres-
ponde al término "sinterizado" utilizado en metalurgia, segin
el cusl las partficulas de metal se Funden para formar grandes
nddulos o particulas grendes, de forma regular o irregular.

La invencidén tiene aplicacidn, tanto a wn tejido de entre-
telas que tiene una distribucién uniforme de los ndédulos o resci-
na, como para un tejido de entretelas que tiene solamente zonas
seleccionadas tratadas de esta forma. En este ¥ltimo caso, la
reging puede aplicarse al material de soporte a través de wna
oriba o mediante cualquier otro medio adecusdo. También puede

utilizarse una criba cuando la resina estd finamente dividida,
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tal como polvo, de forma que las pequeflas hiladas de pol;gdgéan
distribuidas uniformemente o de otra forma, segln se desee, so-
bre la superficie del tejido de soporte, y las particulas de ca~
da fila son fundidas posteriormente mediante calor, para formar
w nédulo separado. Por ejemplo, la resina en polvo puede apll-
carse al tejido de soporte mediante un cilindro, & través del
cual pasa el tejido de soporte, estando el cilindro perforado
con orificios a través de los cuales se deposita el polvo en el
material de soporte. El polvo puede ser ayudado para que circule
a través de la gbertura mediante un cepillo o cepillos dentro
del tambor o mediante corrientes de aire u otro medio adecuado.

En la Fig. 1 de log dibujos que se acompafian se representa,
muy aumenteda, una zona de material de entretelas formads de
acuerdo con la presente invencidn. Pars comodidad no se muestra
la naturaleza del material de soporte, pero ésta, como se des-
cribe snteriormente, puede estar formada por un material textil
o puede tomar cualquier otra forma adecuada de soporte de una
naturaleza flexible y porosa. En el dibujo se ilustra, muy am-
plisda, una seceidn de wma muestra real de entretela fusible, en
la cual los nédulos de resina se formaron primeramente y luego
ge aplican al tejido de soporte, utilizando un medio adecuado
parg producir una distribueidn sensiblemente uniforme,

- Distribuyendo log nédulos de esta forma, la flexibilidad del
tejido de soporte y la porosidad y cuglidades de manipulacidn re-
sulten sengiblemente sin afectar. Ademds, formando primeramente
los ndédulos antes de la aplicacidén al tejido de soporte, no hay
tendencia a que la resina se desplace a su través al otro lado
del tejido, 1o cual puede ocurrir si la resina se aplica en for-
ma de pilas de polve finamente dividido, y el tejido de soporte
es de naturaleza tejida.

Segin el invento, el nuevo método pars producir un material

de entretelas comprende las operaciones de hacer pasar, en forma
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continua, un rollo continuo de tejido, tal como aqui se define,
por debajo de medios apropiados para distribuir nddulos de re-
sina sintética sobre la superficie del tejido, en distribucidn
espaciada, y de forma que el tamafio del nddulo y el tiempo de
aplicacidén al tejido, esté comprendido entre un tamafio de malla
60 a 80 de norma inglesa y wnos tres milimetros de didmetro me-
dio, pasando la tela en movimiento y con los nddulos separados,
distribuidos fuera del alcance del medio adecuado para calentar
dichos nédulos de resina, de forma gque luego se reblandezcan su-
ficlentemente para lograr que se adhieran al tejido y formen una
capa de ndédulos separados, cuya capa no afecta sensiblemente la
porosidaed o flexibilidad del tejido, y permitir luego que los
nédvlos se enfrien,

Bajo el término "tejido", utilizado en esta memoria se quie~
re indicar cualquier ﬁateriai de hoja fibrosa y porosa, que esté
congtitufdo por un tejido textil de lanzadera, un tejido textil
de fieltro, y otro material comunmente conocido como "Tejido de
fibras sin tejer" que consiste en fibras natursles o sintéticas
colocadag al azar, paralelas o ftransversales y pegadas mediante
tna resina u otro agente aglutinante, o un tejido de fibra de’
vidrio que esté tejido o pegado.

Ta resina utilizada puede ser termopbastica o termofijable
y el término "resina' empleado en esta memoria y en las reivin-
dicaciones, iﬁcluye éompuestos de vinilo que tienen la féruvula
general CH, = CHR, en donde R es un atomo de haldgeno o un radi-
cal arilo, o un radical acilo alifabtico, siendo ejemplo de tales
resinas el cloruro de polivinilo, poliestireno, acetabo de poli-
vinilo y wn conjunto de polimeros de los mismos, resinas natura-
les, polimeros de etileno, derivados de celulosa, goma naﬁurai
o sintética y derivados de la misma, poliamidas y poliuretanos,
0 mezclas de loo mismos, con ¢ gin plastificantes o agentes de
liga, los cuales se reblandecerdn bajo las condiciones que se

describen mds adelante.
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Cuando se wbtiliza una resing ftTermoestable, puede'emplearse
calor para reblandecerla, o fin de unirla a la hoja de soporte
y al migmo tiempo llevarla al estado de endurecimliento. Esto es
suficiente para hacer que los nédulos se reblandezcan y se unan
al soporte.

La fase de terminacidén del endurecimiento, se utiliza tem~
bidn para laminar el material de entretela con otra tela, u
otro mgterial de hoja,

Sin embargo, para la mayoria de los casos es ventajoso em-
plear una resina termoplistica y preferiblemente la resina de-
berd ser tal, que se reblandezca y los nddulos se unan al mate-
rial de soporte dentro de unos 10 segundos, a temperatura com-
prendida entre 802 - 1802 C., En cualquier caso, tratédndose de
tejidos, no es conveniente emplear una resina que no se COmMPOr-
te en csta manera, despuds de un periodo méximo de haberse rea-
lizado dicha aplicacién durante 30 segundos a 2002 C., ya que
esta temperatura es el 1imite méximo seguro de temperatura que
puede utilizarse sin que se chamusquen la mayoria de los teji-
dos. ‘

Una vez que los nddulos se han aplicado a la tela, por

ejemplo mediante esparcido, wbilizando medios mecanicos o de

otra Indole, se someten a la accién de calor que puede aplicar-

se pasando la tela u otro soporte por encima, por debajo o a
través de cilindros o placas de vapor, o sometiendo la superfi-
cie del soporte a calor radiante, por ejemplo mediante lémparas
de rayos infrarrojos. También puede aplicarse el calor por cone-
veccidn, o cualquier otro medio adecuado, El grado de calenta-
micnto deberd ser tal que los nédulos de la resina se reblan-
dezcan de forma que se peguen firmemente a la superficie de so-
porte. Cuando la superficie de»soporte es wn tejlido de Lfibrs
cortada puede ser necesario tratar la tela, primeramente, con

una accién de levantado para elevar las fibras. Esto evita el
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que la resina pase al otro lado a través del material, con los
congsiguientes resuwltados indeseables.

Una vez que los ndédulos han sido reblandecidos, la tela
pucde pasarse debgjo de un cilindro para presionar los nddulos
firmemente en contacto con la tela y, si se desea, el cilindro

puede enfriarse, por ejemplo, uwbtilizando agua, con ol fin de

 produclr una ripids accidn de enfriado en los ndédulos, para evi-

tar cualquier posterior pegajosidad,

A continuacidén se describird wn ejemplo de la invencién,
haciendo referencia a la Fig. 2 de los dibujos que se acompafian,
en la cual se mvestra esquemdticamente un aparato adecuado para
realizer el proceso.

Tejido de algoddén -1~ se hace Dasar a través de la miquina,
desde el cilindro de descargs, teniendo el tejido un nimero de
filamento de 68 X 58 y un ndmero de hilo de 38's/42's, y un peso
bisico de 2,2 onzas/yerdal. La resina es polietileno, vendido
bajo el nombre comercial de "Alkathene" clase 2, con un tamaiio
de malla 60 a 80 norma ingleéa; preparédo éranulando 0 pulveri-
zando tubos, planchas, o barriles de polietileno, u otro mate-
rial en terrones y con el se alimenta a wna tolva -3~ sobre ei
rollo continuo de tejido de glgoddn ~1-, Los nddulos estdn amon-
tonados detrds de una rasqueta o rascadora -2- que presiona la
tela, mientras que ésta pasa debajo de la Tasqueta. La resina es
transferida a la tela desde la tolva -3- que tiene una descarga
controlafa a un régimen tal, que proporcione un ritmo de recu-
brimiento de 1,5 onzas por yarda®, El rdgimen de descarga es de-
terminado por la velocidad de la tela, el contorno de la rasgue-
ta y la presidn que esta Ultima ejerce comtra la tela.

En este ejemplo, la velocidad lineal de lg tela es de 10
yardas por minuto y la cuchilla tiene un espesor de 3/8'', en
dieminucién hasta un borde que tiene uwn didmetro de 1/16''. Sin

embargo, pueden ubilizarse otras velocidades de la tela y otras
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configuraciones de la rasqueta, de acuerdo con la naturalezé de
lg tela utilizada, las propiedades particulares de flujo de las
particulas y el peso de distribucién que se precise.

El tejido recubierto se hace pasar sobre una plancha plana
~4-, calentada a vapor o electricidad, a una temperatura de 1302
C. La tela tiene un ligero contacto con esta plancha caliente —4-.
El tejido recubierto es calentado, ademds, por encima, mediante
una fuente de calor de rayos infrarrojos -8-, que suministra
aproximadamente 1 kilovatio por cada pie cuadrado de superficie
de tejido. La distancia desde la unidad calentadora de rayos in-
frarrojos a la tela se regula de forma que los nddulos de resina
se reblandezcan y se adhieran al tejido,

lientras la resina estd caliente y blanda se somete a in gra-
do de compactacién, con el fin de fijar las particulas de resina
al mgterial base. EL método preferido pars efectuar esta opera-
cidn consiste en pasar la tela por debajo de un rodillo de acero
-5~ enfriado por agua, que presenta una superficie muy pulida y
que descansa sobre el tejido estirado sobre dos rodillos gufa -6-.
El rodillo estd compensado de forma que pueda controlarse la pre-
sibn., Bl rodillo enfriado por agua sirve también para fijar, cua-~
lesquiera nédulos o particulas sueltas blendas, a la tela, que no
han sido suficientemente fijadas a la misma mediante el anterior
proceso de calentamiento. Esta compactacidn final es necesaria
para evitar que se desprenda cualquier particula o nbdulo suelto.
El rodillo enfriado por agua sirve también para enfriar la resina
lo suficiente, a fin de evitar que se produzca un mayor aplang~
micnto o pegajosidad de los nédulos, en la 1linea de contacto de
log rodillos ~7-, que proporcionsn el accionamiento de arrastre,
para hacer pasar el tejido a través de la miquina de revestimien~
to.

La presién proporcionads por el rodillo enfriado por agua
debe ser suficiente para procurar la adhesidn, sin forzar la pe-

netracidn de la regina reblandecida en 1los intersticios de la te~
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la. La tela revestida es sometida, entonces, a enfriado éﬁbien-
tal, durente una distancia de 2 a 4 pies, despuds de lo cual puc-
de grrollarse en forma segura al cilindro de recogida de la mé-
quina. Bn esta fase, la manipulacidn normal de la tela no debe
producir el desprendimiento de ninguno de los nddulos de resina.
Otro ejemplo de nédulos, adecuados para ubilizar en el pro-
ceso de la presente invencién, son los formados por uns mezcla
de goma sintética/resina, que tiene la siguiente composicidn.

Partes en peso

"Winilite" (Marca Reglstrada)

resina VIHCH 50
Caucho de acrilonitrilo Bubtadieno

(Marca Reglstrada "Hycar") 1411 50
Ptelato de Dietil-hexilo 20

BEsta composicibn se prepara en una planta de caucho y pos-
teriormente es grenulada o txburada, cuando estd fria, para de-
terminar el tamafio de los ndédulos de malla 20 a 30 de norma in-
glesa. El tejido de algoddn de egte ejemplo, puede tener un nume-
to de filementos de 42 X 36 y un nf de hilos de 24's/14's, con’
un peso de 3,2 onzas por yardaz. Lé rasqueta, en este caso, estd
ajustada de forma que proporcione una disminucidn de peso de la
composicidén de caucho y resina de 1,5 onzas por yardaa.

El nmaterial de hojs fabricado de acuerdo con la presente in-
vencidn, se prepara utilizando un tamafio de ndédulo, en el momento
de aplicacién al soporte, que estd comprendido entre 60 a 80 ma-
1la norme inglessa y un didmetro medio de 1/8 de pulgada.

La invencién comprende tambidn el método pars laminar el ma-
terial objeto de la presente invencién con otro material e iguql-
mente abarca el nétodo la aplicacidn del materisl obtenido segw
la presente invencidn, a una superficie de otro materisl ¥y con
log nédulos contra la superficie del referido material, y mante-

niendo dichos nédulos bajo calor y mientras que los nédulos estén
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reblandecidos se aplica presidn gl material laminado.

Pars dar cumplimiento a lo dispuesto en el Articulo 70 del
vigente BEstatuto sobre la Propledad Industrigl, se hace constar,
como fuente informativa, que el procedimiento de fabricacién de
un material de entretelas, a que nos hemos referido en el trans-
curso de la presente memoria, ha sido patentado en Inglaterrs
por la firmg "Staflex Company Limited", de Londres y correspon-—
de a las Patentes Inglesas n® 886.746, sclicitada el dfa 19 Ene-
ro de 1957 y n® 908.217, solicitada el dfa 24 de Octubre de 1957.

La Patente de Imtroduccidn, por: "PROCEDIKIENTO DE FABRICA~
CION DE UN MATERIAL DE ENTRETELAS", eu&o privilegio de explota~
cidn en Espafia y sug Provincias de Ultremar se solicita por un
periodo de 10 afios, deberd recaer sobre las particularidades que
se concretan en las siguientes,

REIVIKNDICACIONES
18.~ "PROCEDILIENTO DE FABRICACION DEVUN MATERIAL DE ENTRETELASY,

caracterizado por el hecho de que consiste en hacer pasar, en
forme continua, un rollo de tejido, para distribuir ndédulos de

resina sintética sobre la superficie del mismo, en relacién es—

paciada, estando comprendido el tamafio de cada nddulo, en el mo
mento de aplicacidén al tejido, entre malla 60 a 80 de lg norma
briténica y de unos tres milimetros de didmetro medio, pasando
el rollo continuo de tela deslizante con los ndédulos separados,
distribuidos por un medio adecuado, pars luego calentar los né-
dulos de resine de forma que se reblandezcan lo suficiente para
que se adhieran al tejido y formar una capa de nédulos separados,
cuya capa no afecte sensiblemente lg porosidad o flexibilidad del
tejido, dejendo finalmente que los nédulos se enfrien.,

2&,- WPROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN MATERIAL DE ENTRETELASY,
segin la reivindicacién 12, caracterizado por el hecho de que 1los
nédulos de resina, distribuidos sobre el tejido, se ven sometidos

a una temperaturs mixima de 2002 C, durante un tiempo méximo de

30 segundos.
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38,~ "PROCEDIHIENTO DE FABRICACION DE UN MATERIAL DE ENTRETSLASY,
segin la reivindicacidén 28, caracterizado por el hecho de que se
enplea une resina termopldstice plastificada y los ndédulos depo-
sitados sobre el tejido se calientan a una temperatura compren—
dida entre 80 y 1802 C. durante un tiempo méximo de 10 segundos
pera reblandecerlos‘y hacer que se adhieran al tejido.

48&,~ “PROCEDINIENTO DE FABRICACION DE UN MATERIAL DE ENTRETILAS",
segin cualquiers de las precedentes reivindicaciones, caracteri-
zado por el hecho de gue la resina es un compuesto de vinilo, que
tiene la férmula general CHp = CHR, en donde R es un &tomo hald-
geno, o un radical arilo, o wn radical acilo alifdtico,

5&.~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION IE UN MATERIAL DE ZNTRETZLASY,
segﬁnhla reivindicacién 48, caracterizado por el hecho de que la
resina comprende uno o més de los sigulentes compuestos, a saber,
clorudo de polivinilo, poliestireno, acetato de polivinilo o po-
limeros conjuntos de los mismos.

68,- "PROCEDINIENTO DE FABRICACION DE UN MATERIAL DE ENTRSTELASY,
segﬁn-cualquiera de las precedentes reivindicaciones, caracteri-
zado por el hecho de que después de la aplicacidén del calor, el
tejido con nédulos separados adheridos, pasa por un medio adecua~
do pare eplicer presidén a los nédulos reblandecidos, contra la
superficie del tejido, para compactar los nddulos.

;9.— "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN HATERIAL DE ZNTRIETELASY,
segﬁn“cualquiera de las presentes reivindicaciones, caracteriza-
do por el hecho de que el tejido, después de pasar por el medio
calentador, se hace pasar por un punto adecuado para enfriar ré-
pidamente los ndédulos calentados y reblandecidos.

88,~ WPROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN MATERIAL D& ENTRETSLASY
segﬁn‘las relvindicaciones 68 y 72, caracterizado por el hecho
de que el tejido se hace pasar por debajo de un rodillo enfriador,
que sirve tanto pare compactar los ndédulos, como para enfriarlos.

98,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACILON DE UN MATERIAL DE ENTREPZLASY,



375

380

385

390

395

segin las reivindicaclones 12 o 882, caracterizado por el hécho

de que el tamafio de los ndédulos estd comprendido entre la malla
20 a 30 de la norma inglesa.

108,~ "PROCEDILIENTO DE FABRICACION DE UN MATERIAL DE ENTRETZELASY,
segin las reivindicaciones 12 a 88, caracterizado por el hecho

de que el tamafio de los nédulos estd comprendido entre la malla
60 a 80 de la norma inglesa.

118,.~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN MATERIAL DE ENTRETELASY,
segin cualquiers de las precedentes reivindicaciones, caracteri-
zado por el hecho de que los medios de calentamiento comprenden
lémparas de rayos infrarrojos, dispuestas encima de la superficie
del tejido.

128,~ YPROCEDINMIENTO DE FABRICACION DE UN MATERIAL DE ENTRETELAS®,
segln cualquiera de las precedentes reivindicaciones, caracteri-~
zado por el hecho de que el medio calentador comprende una plan—
cha plana, calentada mediante vapor o eléctricamente hasta una
temperatura de 1302 C,, pasdndose el tejido sobre la plancha ca~
liente y de forma que establezca wn ligero contacto con la misma.
138,~ YPROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN MATEZRTAL DE ENTRETELAS',
segin las reivindicaciones precedentes, caracterizado por el he-
cho de que los ndédulos de resina pueden aplicarse por ambas caras
del tejido de base, que a su vez puede aplicarse contra la super-
ficie de otro material, de forma que los nddulos estén contra la
superficie de este otro material y ser sometidos a reblandecimien=—
t0 por cglor y mientras dichos ndédulos estén reblandecidos, se
aplica presidn a los citados materiales.

148,~ "PROCEDTHIENTO DE FABRICACION DE UN MATERIAL DE ENTRETELASY,.-

Tal como se ha descrito y demostrado en los dibujos adjuntos;
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Congta de catorce hojas foliadas y mecanografiadas por

una sola cara,

Barcelona a 9 de Noviembre de 1968

P.A. de Doubletex, S.A.
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