
EEiW.

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  
por VEINTE aSoa

a, favor de la  entidad espadóla INTERNOVA S^A. domiciliada 
en SABADELL (Prcv.Barcelona) calle  Blo R ip d l s/n^ :

por
"BEHBECCIOKAMIBITTOS EN DA FABRICACION DE TEJIDOS ESPECIALES"

y cuyo inventor es Don JUAN GARRIGA CUSI de nacionalidad es- 
pailola quien ha cedido todos sus derechos a la  entidad so li­
c ita n te .-

M E H O R I A  D E S C R I P T I V A
La presente patente se re fie re , cono su títu lo  indica, a 

unos perfeccionamientos introducidos en la  fabricación de 
te jid o s especíaleo.-

Es sabido que para la  fabricación do te jidos especiales 
se viene utilizando de acuerdo con un modo de realización de 
lo s  mismos del procedimiento convencional de superponer va­
r ia s  te jid o s o capas de materias diversas sdbre un te jido  
base s in  que ta l  proceso general y conocido pueda ser en s í 
objeto do proteoción por e l mero hecho de cw siá tifren  una 
simple yuxtaposición de medios conooidos* No Obstante cabe 
ad v ertir que en la  realización de t a l ,proceso general cono­
cido, e l origen y e l orden de la s  operaciones y su repetición
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con variantes adbre lo  que es conocido utilizando modos 
operativos d istin to s de lo s normales, temperaturas apropi­
adas y ccmbinacionm do se ries dan lugar como en e l presen­
te  oaso a la  óbtemion de unos perfecoioneenientos de opera­
ciones en un orden riguroso do secuencia de lo s que se deri­
van unas ventajas que Meen protegióles e l orden y  condicio­
nes técnicas especificas de la s  operaciones conducentes a  
tu les efectos nuevos,-

Es precisamente este e l caso de lo s  presentes perfec­
cionamientos en lo s  que gracias a e sta  serie  de operaciones 
carac te rís ticas ordenadas según una secuencia y a  la s  condi­
ciones que luego se precisaran para cada fase operativa se 
lográn anos productos? en este caso unos te jid o s especiales, 
que no eran alcanzadles por e l método convencional de single 
superposición de elementos independientes conocidos,-

Los presentes perfeooionaaientos vienen caracterizados 
por e l hecho de que en e l proceso convencional de superposi­
ción de laminas diversas se introducen lo s  siguientes fases 
operativas peculiares consistentes en partirvde un te jido  do 
soporte a l que se ha neutralizado previamente* en p articu la r 
dejándolo lib re  de productos tenso activos o hidrorepelentee 
y en e l Meho.de recubrir una cara del citado te jido  neutra­
lizado con usa lámina prefabricada de resina s in té tic a  emul­
sionada con polvo m etálico, mediante in terposición de una oa* 
pa de resina adhesiva haciendo pasar e l,c ita d o  conjunto por 
un túnel de secado a una temperatura comprendida entre lo s  
130R y 180a C, procediendo seguidamente a l enfriado de l a  la
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mina, de te jid o  de soparte provista de una capa resirada opa­
da una ves efectuadas todas la s  operaciones anteriores volver 
a recubrir la  citada capa resinada opaca mediante e l doblado 
y unión del te jido  base a s í preparado con otra lamina prefa- 

5#- bridada de m aterial p lástico cuyo conjunto se vuelve a hacer 
pasar por e l túnel de secado a una temperatura comprendida 
entre 1203 y 1403 C,

De conformidad con lo  anteriormente expuesto y haciendo 
referencia a un caso de aplicación detallado de estos perfeo- 

10,— cionamiontos se procederá del modo siguientes
Primera, fase

Se parte de un te jido  base de siporte que puede ser del 
tipo  más apropiado a la  u tilizac ió n  posterior del te jido  es­
pecial que se desea, conseguir y se le  sánete a  un tratamiento 

1 5 ,- por v ía húmeda, es decir a un lavado de neutralización com­
p le ta  es decir utilizando un vehículo húmedo capaz de elim i­
nar le s  vestig ios do la s  materias Sóidas, básicas y en p a rti­
cular lo s agentes tenso-activos, detergentes e hidrorepelentea 
que se hoyan u tilizado  en cada caso con anterioridad durante 

20, -  e l procesóle fabricación o tratam iento del te jido  de soporte
considerado,-'
Segunda fase

Se procede a l secado del te jid o  neutralizado con aire 
caliente a una temperatura de unos 1203 0, previa una opera- 

25,— ción de centrifugo que es previa e l paso del te jido  por e l 
túnel de secado.
Tercera fase .

Se procede a la  fabricación independiente de una lámina



do/resina s in té tic a  de p o liv in ilo , poliuretano, ao rilio a  o 
reactivas, emulsionada con polvo m etálico, por ejemplo polvo 
de aluminio en una proporción en peso do 1:1 en cuanto a re­
lación entre metal y resina s in té tic a  u tiliz a d a .-

5%- . Cuarta fase
Se pega la  lámina prefabricada obtenj.da en la  fase an teri­

or, mediante resinas adhesivas, a l te jid o  previamente secado 
obtenido en f in a l de la  segunda fase*
Quinta fase

10.— Se baca pasar e l conjunto dol te jid o  con su lámina do
resina s in té tic a  metalizada adherida a l mismo por un túnel de 
secadosa una temperatura de 1508 C,
Sexta fase

Sobre la  cara o superficie del te jid o  baca que so ha re— 
1 5 .- sisado dol modo antes indicado se extiende una pelícu la o lá ­

mina prefabricada de m aterial p lástico  y esto conjunto se hace 
pasar nuevamente por e l túnel do socado a 1308 C, Obteniéndose 
do e s ta  suerte un te jid o  especial opaco protegido que es espe- 
cislmente apto para confección de baEadores, tap ice ría , marro- 

20.— quinerla, cortinas y calzado.-
D escrito suficientemente en que oonsisten lo s presentes per­

feccionamientos, se comprende que podrán introducirse en lo s  
mismos cualesquiera modificicacienes de d eta lle  se estiman per­
tinen tes siempre que no a lteren  su esencialidad a cayo f in  se 

25 .- declaran de novedad y propia invención de Den JUAN GARRIGA GUSI 
la s  siguientes reivindicaciones constituyen la  

NOT A R E I V I N D I C A T O R I A  
la . -  IBRFECCIONAinBHTOS EN LA FABRICACION DE TEJIDOS ESEBCI-
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ALES, caracterizados por e l hacho de que en e l proceso conven­
cional de superposición de láminas diversas oe introducen la s  
siguientes fases operativas peculiares consistentes en p a rtir  
da un te jido  de soporte a l que se ha neutralizado previamente 
en p articu la r de jándolo lib re  de productos tenso activos e 
hidrorepalentos, y;an e l hecho do reduhrlr una cara del citado 
te jido  neutralizado con una lámina prefabricada de resina sin ­
té tic a  emulsionada con polvo m etálico, mediante interposición 
de una capa de resina adhesiva haciendo pasar e l citado conjunto 
por un túnel de sacado a una temperatura comprendida entre 130a 
y 1803 c , procediendo seguidamente a l enfriamiento de la  lámina 
de te  jido soporte provista de su capa resinada opaca y una vez 
'efectuadas todas la s  operaciones anteriores volver a  recubrir 
la  citada capa, resinada opaca mediante val doblado y unión del 
te jido base asi preparado con o tra lámina prefabricada de mate­
r ia l  p lástico  cuyo conjunto se vuelve a hacer pasar por e l túnel 
de socado a mía temperatura comprendida o tra 120% y 1403 C.

2 * .-  PEESBCCIONAinBNTOS EN LA FABRICACION DE TEJIDOS ESPEDIAN

Todo e llo  y como se describe y reivindica en la  memoria 
descriptiva que antecede y qnq consta de CIH30(5) hojas fo lia -  
y e sc rita s  a máquina por una sola de sus caras.-

U S .-

H a d tid , 3 de Septiem bre de 1.970
p.&é JORGE VILASECA 
P*P* A / f
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