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Doubletex, S.A., de nacionglidad espafiolg, establecida
en Sgbadell (Provircia de Batcelons), calle Campmany 2 33,
solicita registrar una, Patente de Iritroducci‘t_é_,n, por 10'af'10.'a,
pare Espafia ¥ sus Provincias de Ultramar, que se refiere a:
"PROCEDIMIENTO DE FABRICAC ION DE ENTRETELAS GRAIIIADAS,
TTPO QUE SE ADHIEREN POR FUSION" ;- ’ ’

-

EL objeto de la presente sblici'bud de Patente de Intro=-
duccidn lo constituye un procedimiento de fabricacidn de
entretelas gré.duadas, del tipo Aqu.e 1levan, o no, incorporag-
do un adhesivo para que se adhieré,n por fusidn, las cugles
pstfn destinadas g la confecci¥n en gran gerie de 'Iﬁrendas
de vestir, siendo lg principgsl éplicg,ci-&an de estas entrete~
las graduadss la confeccidn de 1los plastrones de las amerca-
Nas, au_ngy.e~ también pueden emplearse para 0tros usos gimilg-
res, dentro del rgmo de lé, confeccifne

Este sistems de fa‘?rigacign de entretelas graduadas,
que es conocido en Aemgnig y explotgdo con €xito desde
hace mfs de un afio, no hg sido comocido, divulgado, ni
practicado en muestro psls hasta el presente y de gcuerdo
con la legislacidn vigente sobre la materia se solicitg
la correspondiente Patente de Introduccién, que garantizard,
la razfn social solicitgnte, el deréchq exclusivo de su

explotacign en Espafia por un periodo de diez afioss
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En lIneas genergles, las entretelas gradugdas se fabrican
a bagse de un tejido que presents una zona de longitud corres—
pondiente a la aplicgeidn a que se destingn, lg cuagl tiene
ung densidad de tramg superior y decreciente hgeig ung zons,
externa del tejido menos tupido '

Ly densidad por trama va combingdg con lg diferente clase
de los hilos de tramg y con distintos ligamentos del tejido.!
Dichas condicione,s pueden estar combingdas entre .s;; 0 indepen—
dientemente ¥y puede variar la preparaciln termoadhesivg, confe_-
ridg a lg entretels una vez tejida, 0 carecer de ella. 'L

Segdn el procedimiento que ghors se patents, la densidad
de lg tramg se logra regulando la veloocidad del plegador del’
tejido por medios automfticos y el ligemento y 1a tramalson-
seleccionados automfticamente.

En log dibujos édjuntos, que congtituyen parte integrante
de la presente memoria descriptiva, se hg representaad,f a
tltulo de ejemplo ilustrativo, pero no estrictamente limitati-
vo, una realizacidn prdctica de la entretels graduads objetq :
del inventos. |

Dichos diubujos muestrgns o L

Fige 1o~ Vista en planta de un fragmento del tejido que
presentg franjas con distintg densidad de trama, decreciente
hacia ung zong de tejido menos tupido, apropigdo psra la con-
feccidn de entretelas y especizlmente plastrones.

Figes 2.~ Representacifn grédfics del ligamentd co;:r_espron-
diente a las zonas A ¥ B del tejido representado en lé, Pigd 14

Figs 3.~ Representacidn grifica del ligemento correspon-
diente a lg zZona C del tejido representado en la Fige 1.

Figes 4.~ Representacidn grifica del ligemento correspon-
diente s lg zong central D del tejido representado en lg Fig.
1!



50

55

60 -

65

70

75

Haciendo referencig. g 1l0s citgdos dibujos passmos segui-
damente a describir, con mayor detglley, las caracteristicas
del procedimiento de fabricacidn de entretelas graduadas,
que se patentad

Para le fabricgeifn de las entretelas graduadss se
utilizan telares convenientemente adaptados u originglmente
concebidos g tgl fin para tejer un tejido con orillos falsos
que deferminan su anchura, el cugl, segin sea el tipo de
entretels a fabricar, presents sucesivas franjas transversa-
les con dengidgdes de trgmgs diferentes y escglongdsmente
decrecientes, hasta alcanzar ung zong central de tejido menos
tupido, repitiéndose, a continuacidn las referidas franjas
en orden inverso, con 1o cusl me puede lograr; combingndo
los patrones, un aprovechamiento casl integrgl dsl tejido,
sin necesidad de superponer entretelas de refuerzo en deter—

mingdgs partes, como sucede actualmente, gl preparar 1los

‘plastrones de las emericgngs y de 1os sbrigos de cgballero.

Segin el ejemplo representado por lg Fige 1, de los
dibujos de referencia, el tejido oomprend§>una zZOong —A- con
un ancho de unos 317 milfmetrog, cuyo ligesmento és un tafe-
tAn 12814 _ ) _

A continuacidn se teje una franjs -B- de unos 77 mili-
metros, cuyo ligamento es también un tafetdn 1¢1 y correspon~
de gl grificomente representado en la Fig. 2 ‘

La franjs ~C-, tejida seguidsmente, tiene un ancho de
unog 107 milfmetros y el ligamento estd representado por
el grifico de lg Figs 3¢ ’

Lg zong central ~D= del tejido, que tiene un. ancho apro-
ximgdo de 702 mik;metrds,'es menos tupldg. y sk ligamento
correspdnde al grédfico de lg Eig:%4, que eg el mismo de lg
Fig& 3y pero varigndo la densidad y el tipo de trama.
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Las franjas de tejido sucesivemente mds tupido, sigien

en orden iverso gl exprésado anteriormente, repitiéndose
periddicgmente el ciclo, g 1o lgrgo de la pieza que se tejeﬁ"
Lg densgidad, por tragma, de cads franja © zona, Vg combi-~
nada con lgs digtintas clases de hilos de trsma que se emplean
¥ pueden utilizgrse hilos de distinto color para distinguir
las zonas de tejido m4s 0 menos tupido, a fin de facilitar
1lg colocgeifn de log patrones para coriagr las entretelas
de acuerdo con las necesidades de cada asplicacién,

Regulando antomiticgmente la velocidad del plegador

. del tejido se determing la densidad de trgma correspondiente

a cada graduacifdn de la entretela e igualmente son seleccio—
ngdos, por medios gutomfticos, el ligamento y la trama co-
rrespondientes a cada franja de densidad decreciente.

Con la utilizacidn del tejido descrito se logre ung
gran economfa en la confeccidn de entretelas, en comparagcifn
con los m&todos tradicionales ya que el plastrdn estf congti-
tuldo por el propio tejido en sus franjas mAs tupidas y no
es necesario incorporar materigl suplementario de refuerzo,
como venfs haciédndose hasta shorg.

Parffa, dar cumplimiento ayﬁlo dispuesto en el Arifculo 70
del Estatuto vigente sobre lg Propiedad Industrigl se hace
congtar, como fuente imformgtive, que el procedimiento de
fabricegcifn de entretelas graduadas a que nos hemos referido
en el tra,nscurso,gi_e :.I:a presente memorig ha sido explotado
con éxito en Alemania por la firma Bielefelder Webereien
Aktiengesellschaft, estgblecida en Bielefeld, cglle Teuto=
burger 98 , y .

Lag Pgtente de Introduccidn, por:"“PROCEDIMIENTO DE FABRI-
CAGION DE ENTRETELAS GRADUADAS, DEL TIPO QUE SE ADHIEREN POR
FUSION®, cuyo privilegio de explotacifn en Espafia ¥ sus Pro—

vincias de Ultrgmagr, se solicits por un periodo de 10 aﬁos;
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deberd recaer sobre las particularidades que se concretan en
las gslguientes, '

REIVINDICACIONES
18 ,~WPROCEDIMIENTO IE FABRICACION DE ENTRETELAS GRATUADAS, DEL
TIPO QUE SE ADHIZREN POR FUSION", caracterizado por el hecho

de que se teje, con telares conveniente adeptados, un tejido
que presenta un ancho predetermingdo, correspondiente a sus
orillos falsos o verdaderos y ung longitud varigble, el cugl,
pegdn seg el tipo de entretels a febricar, presenta- sucesivas
franjas transversgles de diferente anchurs vy con densidades

de trama distintas, escalodamente decrecientes, hasta alcanzar
g zona central de tejldo menos tupido, repitigndose, g conti~
nugeidn, las referidas franjas’en orden inverso, con 1o cual
ge puede lograr, combingndo los patifones, un eprovechgmiento
casl integral del tejido, sin necesidad de superponer entrete-
las de refuerzo en determinadas parites.

28 /-MPROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ENTRETELAS GRATUADAS, DEL
TIPO QUE SE ADHIEREN POR FUSION", segdn la 12 reivindicacién,
carapterizado‘por el hecho de qﬁe lg densgidad de trams corres—
pondiente g cada graduacidn de la entretels se determina regu—
lando automfticgmente lg velocidad del plegador del telar y
por medios automfticos son seleccionados el ligamento y la
tramg, correspondientes a cada franja de densidad diferente.
38 ,~-"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DB ENTR@TEPAS GRADUADAS, DEL
TIPO QUE SE ATHIEREN POR FUSION", segdn las réivindicsciones
18 v 28, oaradterizado pof el hécho de que la densidad, por
trema, 4o cada franjs o zong del tejido, va combingda con las
distintas clases de hilog de trama que se emplegn, pudiendo
utilizax hilos de distinto color parg distinguir lgs zonas

de tejido mAs o menos tupido, a fin de facilitar la colocacién

de los patrones pars cortar las entretelas, de acuerdo con lgs
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necesldades de cada gplicacidne
8 ,~"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DB ‘EN_TRETEQAS GRA.]IIADAS, DEL
145 TTPO QUE SE ADHIEREN POR FUSION",- Tal como.se hs descrito
.y- démostrado en los dibujos édjﬁn-bos.‘ ’
Gongta de seis hojgs foligdas y mecgnografiadas por ung

‘80lg caraé -

Barcelona a 19 de Abril de 1972.
PoAs de Doubletex,ns;k.‘—
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