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El objeto de la presente solicitud de Patente de Inven­

ción se refiere'a "SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON - 

APORTACION SINTETICA", cuyo resultado de su consecución posl_ 

bilita el fin industrial que se pretende con las siguientes ventajas.
A. Reduce el proceso normal de fabricación de telas 

plastlficadas, realizándose todas las operaciones de un proceso ñor 

mal, en una sola etapa, en proceso continuo hasta su almacenaje final,
B. Ahorra tiempo, espacio de transporte y almacenaje 

intermedio y mano de obra, con lo que se abaratan los costes de pro 
ducción.

C. Puede realizarse con sincronización de todos los 

elementos que intervienen en el proceso Incluyendo el telar rápido, 
en donde* se Inicia el proceso.

D. Debido a que se utiliza un solo conjunto de elemen 
tos, perfectamente sincronizados y acoplados entre sí, utiliza las - 

ventajas o características de cada componente del conjunto, como - 

aplicación directa e Inmediata* en el componente o fase siguiente.
E. Mantiene la velocidad de producción en todas y en 

cada una de las partes que integran el proceso, desde su iniciación 
en el telar hasta la terminación para almacenaje en bobinas.

F. Mantiene y aprovecha la tensión de salida de telar 

tanto longitudinal como transversal en todo el proceso, con el con­

siguiente ahorro de dispositivos tensores para las diversas opera-* 

ciones intermedias.

G. Permite, variando los diversos factores de produc­

ción, tanto de lamateria prima a utilizar, como factores propios de 

cada elemento o máquina integrante del proceso, obtener una vasta 

gama de productos elaborados.
H. Variando los factores de maquina (telar, homo, 

calandras etc.) y variando la materia base a utilizar (urdimbre y -
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y trama) tanto en elementos puramente sintéticos como mezclas sin­

téticas (polle*tlleno, poliester, etc) o mezclas con fibras clásicas, 

los productos elaborados pueden ser tejidos plastlflcados, tejidos re 
forzados para sacos y recubrimientos en general (transparentes, - 
translúcidos, opacos, etc), tejidos ligeros flotantes en liquido, sue­
los sintéticos, tejidos sustltutlvos de cuero o tejidos trenzados para 

calzado etc.
El presente procedimiento esta basado en dos conside­

raciones importantísimas. La primera relativa al tipo y ensambla­
je de máquinas a ütllizar que forman el conjunto de elementos de la 
cadena de producción y cuyas Interrelaclones son básicas para la - 
consecución y fabricación de un determinado producto. La segunda 

consideración se basa en las características del tipo de producto ini­
cial que se utilice, y que dará lugar a una gran gama de produc tos 

finales.
¡Actualmente la producción de tejidos plastlflcados e 

impermeabilizados se basa en una operación de plastlRCación de los 
tejidos ya elaborados. Normalmente las fabricas o factorías que se 
dedican a producir telas impermeabilizadas plásticamente, o tienen 

una producción que parte de tejidos que se adquieren a fabricas tex­
tiles o telares, o su departamento de plastlflcado es una sección in­

dependiente de las secciones de tejido. Es decirrreclben la tela ya 

tejida y almacenada en grandes bobinas y en una sección de maqui­
nas apropiadas le  dan el tratamiento deseado de material sintético. 
Las telas o lonas empleadas son del tipo normal, tanto de fibras na­
turales (algodón,canamo, lino, et()o artificiales (fibras sintéticas).

El sistema objeto de la presente patente arranca de la 
Idea de la unidad única de producción basada en la yuxtaposición y 

encadenamiento de un telar, de un horno y de diversas calandras y 

otros accesorios, y cuyo funcionamiento de conjunto está perfecta-
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mente sincronizado e Inte rrela clona do, de tal forma que las propie­
dades del producto salido de una de las fases son aplicadas directa 

e Inmediatamente y de forma automática en la fase siguiente.
Asi pues, para utilizar el sistema preconizado se par­

te de un telar, que puede ser del tipo universal ultrarapldo de gran 

capacidad de producción tanto por su velocidad de salida como por el 
ancho total de la trama. Estos tipos de telares universales de alto ren 

dlmlento pueden elaborar o tejer su producto partiendo de todo tipo de 

hilo, como algodón; -lana, fibras celulósicas (hilados y continuas), - 
fibras sintéticas (hiladas y continuas), Incluido elastómeros y mono- 

filamentos, fibras de mezcla, yute, hilos metálicos, Abras de vidrio 

etc' La gama de títulos que se puede obtener es amplísima: la má­
quina puede Insertar un hilado de lana cardada Nm 1 o NmO, 65 o - 

una pequeña cinta de proplleno de 1200 den con la misma seguridad 

que lo hace con un monofllamento de 12 dtex y casi todos los hilos 
Intermedios.

Si se trabaja con este telar tejiendo fibras o hilos con 

algán componente sintético, o en la trama o en la urdimbre, o en - 
ambas a la vez (no se descarta la posibilidad de alternancias de fi­
bra pura con hilos completamente o parcialmente sintéticos, en lo 

referente a la trama o a la urdimbre), es decir, que cuando exista 

alguna componente sintética,-.en el tejido elaborado y que sea, por 

lo tanto, susceptible de alterar sus características Asteas por la 

acción del calor, se puede APLICAR INMEDIATAMENTE a la sali­
da del telar un horno eléctrico continuo, controlado perfectamente 
en sus factores, y atraves del cual puede pasar el tejido, y mante­

niendo alta velocidad de salida de maquina (telar) y aprovechando 

la tensión de la urdimbre. La acción del calor, variable según la 

Abra tejida o según los Anes a lograr, modificara las característi­
cas del componente sintético, pudlendo soldarse entre si la trama
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y la urdimbre (si ambas tienen componentes s-lntetlcos), fundir la 
componente sintética de recubrimiento (formando una capa de mate­
rial sintético) si se emplean total o parcialmente ( urdimbre'; y tra­

ma o una u otra) hilos monofllamentos sintéticos o hilos de fibra na­

tural con recubrimientos sintéticos. Con esto se puede lograr tejidos 
plastlflcados de completa estanqueldad y, dependiendo del grado y 
cantidad de aditivo hlnchable que puede llevar la componente sintéti­
ca empleada, antes mismo de Iniciar su enfriamiento al salir del hor 

no , puede sufrir un proceso de grabado en relieve mediante su paso 

entre unos rodillos de una calandra, terminando el producto en unas 
btblnas de almacenamiento.

Se desprende de lo anteriormente descrito de una forma 
general, que se puede montar una cadena formada por un telar, homo 

calandras, enfriadores y bobinas de almacenaje, y todo ello trabajan 
do a la altísima velocidad de salida : del telar universal ultrarapldo y = 
en anchos de mas de cinco metros, y pudlendo alcanzarse, con tela­
res especiales, y en función del tipo de hilo empleado, hasta anchos 
de casi diez metros.

Esto da Idea de la enorme capacidad de producción de , 
este conjunto de elementos. Todo ello con la consecución de Optimos 
rendimientos de producción:

- Alta calidad de los productos obtenidos.
- La operación se realiza en una única cadena, elimi­

nando operaciones intermedias de transporte y almacenaje parcial.
- La velocidad de fabricación se mantiene constante a 

lo largo de la cadena de producción.

- Gra variación de la gama de productos, variando los  

factores del telar, del horno y de las diversas calandras y demas ac 
cesorios de la cadena,

- Ahorro de mano de obra por la automatización total
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de las diversas fases de la cadena.
- Ahorro de espacio debido a la yuxtaposición de los di

versos elementos integrantes de la cadena.
Estudiemos ahora los factores c¡.ue se refieren a la mate 

ria prima empleada.
Los hilos empleados en el telar pueden ser de distinto 

tipo. Fundamentalmente se desea el empleo de hilo que tenga 
alguna componente sintética en el mismo.

Así, el hilo empleado en la urdimbre puede ser:
1. - Hilo clásico sin ninguna materia sintética.
2. - Hilo sintético de alta resistencia a la tracción me 

canica con variados grados de reacción ante el calor.
3. - Hilo de fibra natural recubiertos con un componente 

sintético afectable por el calor.
4. - Hilos metálicos desnudos o recubiertos sinteticamenl
5. -Fibras de vidrio desnudas o revestidas sintéticamente
6. - Hilos artificiales.
7. - Hilos de caucho o gomas sintéticas artificiales.
En cuanto la trama, se puede emplear el mismo tipo de -

hilo que se ha descrito anteriormente, añadiendo hilos sintj§ 
ticos de baja tensión o de tracción, monofilamentos.

Estos hilos no son aconsejables su uso en la urdimbre,- 
pues provocan deformaciones del tejido, pudiendo tener reac­
ciones de elasticidad variable en distintas zonas del tejido.

Los hilos empleados en la trama y en urdimbre pueden sex 
uniforme.s o de distinto tipo, fundamentalmente los de la tra 
ma. Pueden existir alternancias entre hilos con aportación - 
total o parcial de materiales fundibles o hilos sin ninguna 
aportación de máerial que sea afectado grandementa por el caloh 

Puede introducirse una nueva variable en la materia pri- 
na: un aditivo hinchante puede ser añadido a la materia sinté
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Otra variante importante a tenerse en cuenta es el grosor 
del hilo a utilizar o el número de fibras que lo constituyen 
Pueden usarse hilos finos monofilamentos, hilos ligeramente 
trenzados, hilos trenzados con muchos o pocos filamentos dan
do lugar a hilos muy delgados o muy gruesos. Pueden combinar
se en un tipo de hilo para la urdimbre y diversos tipos en -
la trama o en un mismo tejido hilos de distintos grosores al
ternativamente en la trama.

En lo referente a las variantes propias del telar puede - 
considerarse la separación entre los hilos de la trama y los 
hilos de la urdimbre, dando lugar a distintas formas de malla 
Pueden realizarse tejidos complejos de malla apretada o tejí 
dos de amplias mallas.

Como se ha indicado, el proceso en general está basado en 
ls utilización de un telar de determinadas características, i 
cuya salida e inmediatamente después de él, la instalación - 
de un horno eléctrico controlado automáticamente y un elemen 
to final rebobinador de la tela así obtenida con la utiliza­
ción variable de distintos elementos como calandras, bobinas 
auxiliares de a.aportación etc, El tejido sale del telar y en 
tra por la boca del horno y, sin contactar con ningún elemen 
to de éste, es decir manteniéndose terso por la tensión de - 
salida del telar, sale por la boca de salida del horno, todo 
ello según se aprecia en la figura 1 del plano que se adjunte

Puede presentarse la posibilidad de que el propio telar
tenga incorporado un dispositivo calefactor a base de rayos
Lnfrarrojos. Este equipo incorporaría una serie de rodillos 
(25) entre los cuales discurrirá la tela o tejido que se ha 
confeccionado en el telar propiamente dicha. Todos estos elja
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ineptos o rodillos estarán Incluidos en el Interior de un cuerpo cerrado 

por una carcasa (26) que está Incorporada a la propia maquina de tejer.
Este cuerpo ha de ser cerrado, para evitar o reducir las perdidas de ca­

lor, entrando en este departamento del telar la tela por su boca (27). Des 

pués de pasar por el último rodillo (25) puede ser sometida la tela a la 

acción de unos equipos de lámparas emisores de rayos Infrarrojos, que ({alen 

taran la superficie de la tela que tendrá un componente tem-oplástlco y 

hará el mismo efecto que sucede en el horno exterior que se ha descrito 

anteriormente. Estos equipos productores de rayos Infrarrojos (28) an­
te ceden al paso de la tela por unos últimos rodillos (29) que pueden ac­
tuar a modo de calandras y grabar las telas resblandecldas.

Evidentemente un determinado proceso de fabricación puede rea­

lizarse empleando el telar-horno de Infrarrojos o el telar con el horno 

acoplado inmediatamente a su salida, con el consiguiente paso de unas u 
otras calandras. El proceso se puede combinar con los dos tipos de hor­
nos, dando lugar a dos calentamientos sucesivos o el paso por los dis­

tintos tipos de calandras, pudlendo ser el primer juego el Interno al te­
lar, liso y el extreme con dibujos en relieve o Inversamente o cualquier 

otra combinación. También se puede Incluir en este sistema después 
del horno interior los accesorios donde se aplica un baño de aprieto, va­
porizaciones, e tc ., consistiendo en un rodillo tambor (31) que gira den­

tro de una cuba de Impregnaciones (32) seguido de un juego de rodillos 

gula (30)JTambldn puede acoplarse dispositivos para aplicar productos 
químicos (látex, polluretano , pvc, etc) con ayuda de una cuba (33) al sa­

lir  del horno.
Entonces se encuentra el material tejido en condiciones óptimas 

de sufrir, por acción de un prensado mediante calandras, la adición de 

una película de material sintético a uno o a ambos lados del tejido y la 

configuración mediante rodillos de dibujos, de formas que imiten cier­
tas pieles. Los principales productos que se pueden obtener son:
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A. - Tejidos Impermeables para recubrimientos de - 
cargas (lonas para camiones, ferrocarriles etc). El proceso esta 

dibujado esquemáticamente en la figura 1-1. Los elementos de la 

cadena son el telar, el horno eléctrico, la bobina de recogida y un 
elemento de refrigeración, que puede ser natural o forzada median­

te un ventilador.
La materia prima a emplear puede ser para la urdlm 

bre hilo natural o algún pollester o proplleno resistente al calor. Es 
te hilo puede ser desnudo o recubierto de material sintético de bajo 

grado de . fusión con un elemento hinchante Incorporado. La sepa­

ración de los hilos de la urdimbre es la correspondiente a una tela 
tupida. El grosor total del hilo es del tipo entre fino y medio.

La trama puede ser de hilo recubierto (condición nece­
saria si la urdimbre es de hilo carente de material afectable por el 
calor), de material sintético de bajo;punto de fusión y al que se ha 

añadido un aditivo de propiedades hlnchables bajo la acción del calor. 

También puede ser hilo desnudo si la urdimbre es de hilo recubierto 
de material sintético de bajo punto de fusión con aditivo hinchante.
La trama también puede ser Mixta, es decir, formada por un núme­
ro determlnádo de hilos desnudos, hilos de alma no fundible y reves­
timiento afectable por el calor con aditivo hinchante, o hilos unlfl- 

lamento afectables por el calor, todo ello en todas las distintas com­

binaciones posibles de alternancia hilo a hilo de la trama.
Seleccionado el hilo tanto de la urdimbre como de la 

trama, este entra en el telar (1), en las proporciones adecuadas. La 

tela se teje según los factores establecidos de tersura, ancho de ma­
lla, etc. ílnmedlantamente a la salida del telar (2) se establece la 

boca de entrada (3) del horno eléctrico (4). La velocidad de paso del 

tejl'do (5) por el horno es exactamente Igual a la de la salida del telar. 
El P. V. C. o la materia sintética de bajo punto de fusión de que se -

. 8 .
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compone parcial o totalmente el tejido, se callenta en el horno (4) y 
por una reacción físico-química se dilata e hincha, cubriendo los po­
ros o Intersticios de la tela, al mismo tiempo que se logra un efecto 

de rugosidad, permaneciendo, aunque algo alterado, la configuración 

del entramado del tejido, Puede .tejer una tela^urdlmbre compuesta, 
es decir con hilos superiores con recubrimientos sintéticos de punto 
de fusión bajo e hilos Inferiores no recubiertos, y lo mismo en lo que 

afecta a la trama. Asi se logra una tela en que solo presenta una cara 
susceptible de ser alterada por la acción del calor del homo eléctrico. 
En la figura 1-2 se ha esquematizado los distintos tipos de telas que se 

encuentran o se producen en las distintas fases de este proceso. La 

(6) es la tela antes de pasar por el horno; la (7) es la tela con una so­
la cara plastlflcada. La (8) es una tela con las dos caras plastlflca- 
das e hinchadas.

Al final del proceso y antes del almacenamiento del pro­
ducto terminado en bobinas (9) puede existir una zona de enfriamiento 

que puede ser natural a causa de la distancia entre horno (4) y bobina 
(9) o por medio de Insuflación de aire frío mediante ventiladores (10)
El producto se recoge en unas bobinas (9) a la misma velocidad lineal 
que sale del telar.

B. - Tejidos Impermeables para recubrimientos de car­
gas con superficies lisas o grabadas con dibujos determinados. El 
proceso esta Indicado en la figura 2-1 que es análoga a la  Agura 1-1 

con la Inclusión de un grupo de calandros (11).
El proceso es Igual hasta la salida de la tela del horno 

(tela de una a dos caras plastlfícadas), en lo que se ha Instalado, In­
mediatamente para aprovechar el calor, del tejido y que este no pier­
da su plasticidad superficial, un juego de calandras (11) que pueden 

ser lisas, con dibujos para grabar una cara o con dibujos para las dos 

caras, dando lugar a una serle de variantes de productos, desde el

-9-
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tejido liso por una cara y no plastiflcado en la otra (12), o tejido de 

una sola cara plastificada y pero con dibujo (13) y a tejido con ambas .. 

caras plastificadas con o sin dibujo a amabos lados (14) y (15).
C. - Tejidos reforzados mediante tramas y urdimbres re­

sistentes y entre tramas transparentes, translúcidas, u opacos. Son 

tejidos que se pueden usar para confección de sacos o recubrimientos 
de viveros, piscinas o cualquier elemento que necesite de luz del sol 
y hay que preservarla del aire o agentes atmosféricos, El proceso de 

fabricación esta representada en la figura 3-1 en la que a los anterio* 

res elementos se ha añadido unas bobinas de material delgado lami­
nar inmediatamente a la salida del horno y antes de las calandras.

El tejido que se pretende obtener esta formado por una 

sola malla amplia, de urdimbre y trama del mismo ma terial sinté­

tico, fuerte,poco dilatable a la tracción, aunque ampliamente flexi­
ble, de hilo uii filamento en algunos casos. A este tejido en una o en 
las. dos carasmna película de material sintético,actuando la malla 
como refuerzo de gran consistencia y resistencia.

La materia prima a emplear en este caso es hilo de po- 
lietileno o poliester de alto punto de fusión, monofilamente sin nin­
gún recubrimiento.

El tejido (2) sale del telar (1) pasando inmediatamente 
al horno eléctrico (4), Justo a la salida de él, por un lado o por am­
bos a la vez, hay unas bobinas (16) con material en bandas o pelícu­

las de plástico fino que se unen a la tela que llegaba caliente del hor­
no. La unión se realiza por presión al pasar estos materiales por una: 
calandras (17) lisas,de presión regulable,en lasque se logra los s i­
guientes resultados.

- Los hilos de la urdimbre se pegan alos de la trama 
por acción del calor, que si bien no los ha fundido, ha resblandecl- 
do sus superficies.

10
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- El calor afecta a la película sintética qqe se esta apor 
tando,que se pega fuertemente a los hilos de la trama y déla urdim­
bre y las dos películas entre si.

El material que sale ya firmemente unido de la calandra 
se enfria natural o de forma forzada y se reboblna para su almacena­
je.

En la figura 3-2 se puede apreciar como quedará la te­
la con las laminas de plástico adheridas (18) y un detalle de la unión 
de la trama con la urdimbre (19),

Puede existir una variante en este proceso y que consis­
te en la utilización tanto de laHrsma como de la urdimbre de hilos - 

multlfllamento de gran grosor. Las calandras (17) de unión actuaran 

más separadas y si se Insufla de alguna forma aire, se logrará pe­
gar o soldar ambas películas de material sintético, a los hilos de la 
urdimbre y de la trama pero no entre si, formándose un conjunto de 
bolsas de aire entre las mallas de este abierto tejido, que lo hacen 

muy útil para distintas y variadas aplicaciones.
D. - Tejidos de compleja trama y gruesa urdimbre con 

gran espesor, tejido, recubiertos de gruesa capa de material sintéti­
co, especiales para suelos superficies planas, paredes, etc.

El proceso no es mas que una generalización y variación 

de los anteriores, La maquina de tejer ha de trabajar con hilos de 

muchos filamentos ampliamente entretejidos entre sí. Así se logra 
una tela gruesa a modo de alfombraren la que,mediante combinación 
de hilos con apoDtadón sintética de bajo punto de presión,por lo me­

nos en una de las caras de la tela que sale del telar, al pasar por el 
horno eléctrico queda resblandeclda y justo a su salida es cubierta poi 
esta cara resblandeclda por una gruesa plancha de material sintético 

(21), Igualmente resblandecldo por la cara que quedará en contacto 

con el tejido y todo ello se pasa por una calandras (11) que unirán

-1É -



fuertemente e íntimamente ambas superficies, obteniéndose un pro­
ducto a modo de tapiz con una cara fuertemente plastificada. Aun 

antes de su enfriamiento o mediante uno de los rodillos, de la calan­

dra de unión, se puede imprimir en la cara exterior de material apor 

tado,después del horno, una gama de dibujos en relieve que le confi­
gura cualidades especiales a esta superficie asi obtenida. El conjun­
to es ligero, flexible, plano poco frágil, inestirable, enrollable, etc. 
Especial para suelos lisos, suelos para pistas de deporte interiores 
o exteriores (seg6n relieve de su superficie) etc. En la figura 4-2 

no Indica las distintas fases del proceso, el tapiz desnudo a la salida 

del telar, el tapiz con la capa sintética al contactar Inicialmente (23) 

y el tapiz ya definitivamente formado (24).
Esta Patente de Invención es realizable en cualesquiera 

de tamatios y materiales adecuados siendo susceptible de toda clase 

de modificaciones de detalle en tanto que estas no alteren su funda­

mentos.
- : - N O T A - : -

Los puntos de Invención propios y nuevos que son obje­
to de la presente solicitud de Patente de Invención en España, por 

veinte años son las siguientes:
R E I V I N D I C A C I O N E S

1. - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON 
APORTACION SINTETICA, caracterizado porque relaciona entre sí 
de forma inmediata y sin operaciones intermedias de transportes y 

almacenaje, una serle de operaciones que se haran mediante la uti­
lización de un telar, un horno eléctrico para proceso continuo, unas 
calandras mas o menor graduables, bobinas de aportación de mate­
rial laminar, equipos de enfriado del producto elaborado, equipos de 

calentado de componentes que no pasan por el horno y Analmente el 

equipo de rebobinado del producto terminado , todo ello en una única
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cadena,3,1a misma velocidad lineal en todos los puntos y aprovechan­
do las características mecánicas de salida de un elemento como ca­

racterísticas de entrada en el siguiente.
2. - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON 

APORTACION SINTETICA, según reivindicación anterior caracteri­
zado porque se puede utilizar como primer elemento de la cadena 

de producción un telar que puede ser del tipo ultrarapido e universal 
consiguiendo con ello una velocidad altisima de producción de la ca­
dena y la posibilidad de una gama casi Ilimitada de productos textiles.

3. - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON 

APORTACION SINTETICA, según reivindicaciones anteriores carac­

terizado porque Inmediatamente a la salida del telar se instala un hor
no eléctrico de proceso continuo, en el cual entra por una boca la tela - . , 
que sale del telar, es caldeada convenientemente en su interior por 
medio del calor que se origina en resistencias eléctricas, controla­

das zona a zona, y sale por la otra boca del horno, ya caliente, y pre 

parado para la siguiente operación que se hara Inmediata, todo ello 
a la misma velocidad de salida del telar y aprovechando la tensión 
mecánica del producto tejido en el telar.

4. - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON 

APORTACION SINTETICA, según reivindicaciones anteriores carac­

terizado porque tanto el telar como el horno, como el resto de los 

equipos%iera necesario acoplar a esta cadena formada por estos dos 

equipos base, estarán perfectamente sincronizados y automatizados, 
manteniéndose a lo largo de las diversas operaciones la velocidad lt;- 

neal de salida del telar y la tensión de la trama que determina el te­
jido ál salir del telar, almacenándose al final en bobinas todo ello en 
un proceso continuo, inmediato de elemento a elemento y sin interrup 
ción para transportes parciales ni para controles.

5 . - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON -

-13-
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APORTACION SINTETICA, según reivindicaciones anteriores carac­
terizada porque el telar podra trabajar con muy diversos tipos de hi­
los tanto en la confección de la urdimbre como la trama, pudlendo es 

tar la urdimbre y la trama formadas por monofllamentos o filamentos 

múltiples, de grosores finos o muy gruesos, separados entre si con 

una malla amplia, o apretados formando un tejido más compacto.
6. - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON 

APORTACION SINTETICA, según reivindicaciones anteriores caracú 
terlzada porque los hilos de la urdimbre pueden ser de fibras natu­
rales no sintéticas, de fibras sintéticas poco afectadas al calor, de 

fibras de alma natural con revestimiento de material sintético de ba­

jo punto de fusión, de hilos metálicos desnudos y de hilos me tálleos 

recubiertos de material sintético de bajo punto de fusión.
7. - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON 

APORTACION SINTETICA, según reivindicaciones anteriores carac­
terizado porque los hilos de la trama pueden ser de fibras naturales 
no slntetlcas^de fEbras, de fibras sintéticas poco o mucho afectables 
por el calor, de Abras de alma.,natural o¡ metálicas recubiertas de 
material sintético de bajo punto de fusión, de hilos ne tálleos desnu­
dos, etc.

8. - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON 
APORTACION SINTETICA, según reivindicaciones anteriores carac­

terizado porque el tejido se puede realizar con entramados sencillos 
o complejos en que la capa con aportación de material sintético afec­
table por el calor, sea en la trama o en la urdimbre o en ambas a la 

vez, de tal forma que el material sintético golo se presente en una 

de las dos caras o superficies de la tela tejida.
9. - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON 

APORTACION SINTETICA, según reivindicaciones anteriores carac­
terizado porque tanto la urdimbre como la trama puede ser realizada 

con una mezcla de distintos hilos, de forma alternada con aportación 

o no de material sintético , con &llo desnudo, o monofllamento slnte-
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tico o hilo de alma normal con recubrimiento sintético de bajo grado 

de fusión.
10. - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON 

APORTACION SINTETICA, según retvlndicaclónes anteriores carac­

terizado porque el material sintético de bajo grado de fusión puede 
llevar en su elaboración un componente hinchable que actúa por la 
acción del calor dUatando su volumen en una transformación fisico­
química.

11. - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON 

APORTACION SINTETICA, según reivindicaciones anteriores carac­

terizado porque se puede producir telas plastlflcadas en una o ambas 

caras, mediante la utilizaciómde una urdimbre formada por hilos de 
fibra natural o de fibra sintética poco afectada por el calor, de grosor 

fino o medio, desnudos o recubiertos de una capa de otro material - 
sintético de bajo punto de fusión como pudiera ser el PVC, al que se 
ha añadido en un valor predeterminado una sustancia hinchante bajo
la acción del calor, y en la trama se puede utilizar análogos tipos de 
hilo ademas de hilos monofilamentos de material sintético poco resis­
tente al calor con la incorporación de un elemento hinchable a la ac­
ción del calor, y de tal manera que en una de las carasio en las dos 
del tejido,que se obtiene en un telar universal de alto rendimiento,ten 
ga componentes sintéticos de bajo grado de fusión con aditivo hinchan 

te, pasándose esta tela inmediatamente a la salida del telar por un hor 

no eléctrico continuo, manteniendo la tersura de trama y urdimbre 

asi como la velocidad de salida del telar, y de tal manera que el PVC 
o material sintético de las superficies se dilata por acción del calor 
y se hincha, cubriendo todos los poros,resultando una tela impermea 

ble en cuya superficie permanece, algo alterada, la marca de la tra 
ma y de la urdimbre , saliendo la tela del horno, enfriándola y bobi­
nándola para su almacenaje y expedición de una forma continua sin 

ninguna Interrupción y a la misma velocidad lineal de salida del te-
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12. -SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON APOR 

TACION SINTETICA, según reivindicación onceava caracterizado por 

que a la salida del horno eléctrico se puede disponer de unos rodillos 

o calandras que pueden alisar la cara plastlflcada, obteniéndose una 
superficie plano y Usa, o si las calandras van dotadas de dibujos, se 

puede obtener superficies en relieve varios, Incluyendo la imitación 
de cueros especiales o pieles como lagarto, cocodrilo, etc, o confor­

mando en la misma tela el contorno de la piel de zapatos de una for­
ma completa, pendientes solo de un posterior troquelado.

13. - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON - 
APORTACION SINTETICA, según reivindicaciones primera a décima 

caracterizado porque se pueden producir en el telar telas formadas por 
urdimbre y tramas sencillas, con hilos monofílamento de materiales 
sintéticos poco afectables por el calor aunque si algo superficialmente, 
con mallas amplias que Inmediatamente después de la salida del telar
y manteniendo su misma velocidad lineal y tensión, pasan por un hor­
no eléctrico continuo, en donde superficialmente se resblandece la fibr: 
en un grado determinado, soldándose la trama y urdimbre y completán­
dose esta unión al pasar, después de salir del horno, por unos rodi­
llos o calandras, uniéndose a esta tela a un lado o a ambos lados y an­

tes del paso por la calandras, una banda de material delgado sintetiL; 
co del tipo PVC o similar que puede ser transparente , translúcido 

p opaco y que se callenta ligeramente por el aire cálido que sale del 
horno, y que, al efecto de'prensado por la calandra, queda soldado o - 
adherido definitivamente a la malla tejida en el telar, y en los instertí- 
clos se pegan entre sí las dos películas, si se hubiese realizado con apor 

taclón de material a ambos lados de la tela tejida. Se enfria el mate r- 

rial y se almacena en bobinas, todo ello manteniendo la misma veloci­
dad lineal de salida del telar, y su misma tensión, puediendose emplear
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el producto obtenido en análogos usos (jue la película de PVC o s i­
milar, con la Incorporación de la gran resistencia mecánica que le  

proporciona el entramado tejido, siendo entre otros muchos su apli­

cación a fabricación de sacos, recubrimientos de viveros, piscinas, * 
etc'2

14. - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON 

APORTACION SINTETICA, según reivindicación trece caracteriza­
do porque tanto la trama;, como la urdimbre puede estar constituida 
por hilos gruesos de gran número de fibras de tal forma que al re­
cibir las dos bandas de material sintético después de su paso por el 
horno, y regulando la presión de las calandras, las dos bandas so­

lo se peguen al entramado y no entre sí, obteniéndose unas zonas én 

cada entramado llenas de aire que puede también provocarse por un 
insuflado artificial, lográndose un tejido ligero con nuevas propieda­
des como su flotabilidad, aislamiento acústico y térmico, amorti­
guación contra golpes si se usa como envoltorios, etc.

15. - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON 

APORTACION SINTETICA, según reivindicaciones de la primera
a la décima caracterizado porque én el telar sepuede logra un teji­
do de gran espesor mediante trama e urdimbre múltiples, asi co­
mo hilo compuestos de muchos filamentos, y de tal forma que, parte 
o totalmente estos hilos, tengan componentes sintéticos afectables 

grandemente al calor, con aportación o no de sustancias hinchables 

y de tal manera que por lo menor en una de las caras de la tela asi 
tejida, existan hilos con aportación sintética de baja temperatura de 
fusión, pasando toda la tela, inmediatamente a la salida del telar, 
por un horno eléctrico que callenta y resblandece una de sus super­
ficies, aplicándose a esta superficie Inmediantemente a la salida 

del horno, una plancha de grosor aceptable de material enrrolla- 
ble sintético, cuya cara de contacto f con la tela puedlera estar -
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previamente callente, pegándose ambas superficies por contacto que 

. se completafpor su paso por unas calandras inmediatamente después 

de la aportación de la banda sintética, lográndose una perfecta unión 

con encrustamlento de ambos materiales entre sí,

16 .- SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON 

APORTACION SINTETICA, según reivindicación quinceava caracteri­
zada porque el material sintético que se aporta a la tela tejida puede 

tener.la superficie contraria con un relieve preestablecido o este 

relieve se puede aportar al paso por el conj unto de calandras antes 

del enfriamiento final del producto,que se puede realizar antes del en­
rollado final para su almacenamiento.

17- SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON 

APORTACION SINTETICA, según reivindicaciones anteriores caracte­

rizado porque el mismo telar puede disponer de un sistema de calen­
tamiento interno del tejido con aportación sintética, que puede realizar 

se en un compartimento cerrado del telar^para evitar perdidas de ca­

lor, después de que pase por una serle de rodillos, pudlendo rematar­
se el proceso, antes de salir del telar y una vez resblandecldo el ma­
terial sintético, po r unos rodillos o calandras que le pueden impri­

mir dibujo a la tela plastlflcada o solo alisar la superficie de la tela, 

por ser lisos los rodillos.

18. - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON APOR­
TACION SINTETICA, según reivindicaciones anteriores caracterizado 

porque puede constar el sistema de dos equipos de calentamiento, tan­

to uno incorporado al telar como un horno externo, separados entre

sí por un juego de calandras Interno o externo al telar.
19. - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON 

APORTACION SINTETICA, según reivindicaciones anteriores carac­
terizado porque antes del paso por el último túnel de calentamien­
to la tela puede entrar en un juego de rodillos, y también dentro de "
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una cuba para baños de aprieto, vaporizaciones, e tc ., antes de pasar 

a secado en el túnel exterior y almacenamiento.

TACION SINTETICA, según reivindicaciones anteriores caracterizado 
porque después de pasar por uno de los túnel es de calentamiento, pasa 

entre un rodillo y tambor dentro de su correspondiente cuba para apli­

caciones de productos químicos, como látex, poliuretano, pvc, e tc ., er . 
sola una cara, haciendo la reacción espumosa,4%lncha ble, en el túnel 
exterior.

21. - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON APOR­
TACION SINTETICA.

Tal y como se ha descrito en la memoria que antecede y pa­
ra los fines en ella especificados .

Consta la presente de diecinueve hojas escritas a maquina 
por una sola cara.

20. - SISTEMA DE FABRICACION DE TEJIDOS CON APOR-

Madrid 10 de Octubre de 1.977
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