
Case No. B. 354

" Procedimiento de fabricación de un material
imitaoión de cuero

BRITISH N Y M N  SPIBNEBS MMIPEB, entidad inglesa, 
residente en Pcntypccl, Monmouthahire, Inglaterra.

Beta inveooión ee relaciona 
oon materiales de imitación cuero y con procedimien­
tos de producción de los miemos. Mas particularmente, 
ae relaciona con materiales de imitación cuero deriva- 

3* des de láminas no tejidas de fibras aglutinadas, y
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con procedimientos de producción de loa mimaos.
los *Koe recientes se hs pro­

puesto le producción de materisles de imitación cuero 
impregnando una lámina fibrosa suelta con un agente 
aglutinante polímero termoplistieo y presionando segui­
damente la lámina impregnada a una elevada temperatura 
para producir una ootructura denaa y consolidada.
En general^ tales materiales pueden dotarse do adecua­
das propiodados do resistencia tenail, solo a costa de 
la porosidad, da la que depende la oapacidad del material 
para transpirar. La capacidad de transpiración es una 
propiedad notable y característica del cuero natural 
y on lo fundamental la utilidad de un material da 
imitación cuero, o orno sustitutivo del mismo, depende 
de que el material poaaa sata propiadad por lo manos 
sn un grado razonable. &  la producción da las estruc­
turas consolidadas anteriormente descritas, ha aido 
ordinariamente necesario eatablocor un compromiso 
entro la resistencia mecánica y la permeabilidad, cuyo 
compromiso se efectuó generalmente a expensas de la 
permeabilidad. Más recientemente, se ha propuesto 
someter la estruotura consolidada a un tratamiento 
químioo o fiaioo, do los cuales ae ha descrito una 
aoria da ellos# a fin de mejorar su porosidad, que 
determina en gran parto sn permeabilidad.

Cn objeto de oata invención ea 
el de proporcionar un material de imitación cuero 
basado en una lámina fibroso consolidada, que poaaa 
una capacidad útil de transpiración y una buena resis­
tencia mecánica.
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De acuerdo cea un aspecto da asta 
invención, se establece un material flexible de imitación 
cuero, permeable al vapor de agua y al aire, que compren­
de una lámina fibrosa consolidada que contiene un %  $

5. atas, basado en el peso de las fibras de la lámina, de
fibras artificiales rizadas y deformadas, y un laberinto 
de poros más o menos intercomunicados definidos por las 
fibrss, estando unidas sntre si por lo menos algunas de 
lee fibrae de la lámina para formar estructura coherente 

10* e integrada, efectuándose dioha aglutinación o unión solo
sustanoislmento en loe puntos en que las fibras se cruzan 
c forman oontaoto reciproco.

B* una versión preferida de
esta invención, las fibras rizadas y deformadas son fila- 

15* mantos compuestos qua comprendan dos o más oompenentes,
uno da loa cuales por lo menos es formader de fibras y 
otro potencialmenta adhesivo, formando el citado componen­
te potenoialmente adhesivo una parte por lo menos de la 
superficie periférica dal filamento compuesto, efectuán- 

20. doae la unión entre laa fibraa, en loe puntos en que se
cruzan o forman eontaoto reciproco, mediante las carao- 
terieticas adhesivas del componente potencialmente adhe­
sivo desarrolladas mediante la actividad del mi amo#

Por simplificación, la aiguien-
25. te descripción y adjuntas reivindicaciones harán referen­

cia a filamentos compuestos por dos componentes, si bien 
se entenderá que loa filamentos pueden tener más de dos 
componentes, si as desea.

De acuerdo con otro aspeo—
^0. peoto de esta invención, el material flexible de imite-
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oión ouero tita* ana densidad de 0.06 gr./cn̂  pon lo 
menos y una rsaistsnoia tensil de 6o kg/gr/om pon lo 
menea.

De acuerdo con otro aspecto de la 
invenci^, ae establece un procedimiento de preparación 
de materiales de Imitación cuero,, que comprende la for­
mación de una lámina de fibras, de las oualea el %  d más, 
basado en el peso de lee fibras de la lámina, son fibras 
artificiales que poseen un rizado potencial, la sujeción 
de la lámina a un tratamiento por lo menos para desarro­
llar el rizado y unir por lo menos algunas fibras en los 
puntos en que se cruzan o forman contacto reciproco, 
constituyéndose así una lámina aglutinada, y la ulterior 
consolidación da la lámina aglutinada, oon lo oual as 
deforman Isa fibras rizadas y ae produce una estructura 
porosa compacta.

intes de proseguir oon una deta­
llada descripción del material de imitación cuero y de 
la manara en que ha da producirás, considerados por la 
presento invención, puede facilitar una mejor comprensión 
de la misma la definioión de ciertos términos usados en 
la descripción y en laa adjuntas reivindicaciones.
Loa términos filamento y fibra aquí smpleadoa son sinóni­
mos, y filamento, cuando se refiere a loa filamentos 
compuestos, incluya filamentos oontinuoe y fibras cortas, 
incluyendo vedijas; La expresión "componente potencial­
mente adhesivo" se refiere a un componente que puede 
hacerse adhesivo ( es decir que desarrolle sus caracte­
rísticas adhesivas o coaleecentes ) bajo condiciones que 
dejan al otro componente sustaneialmente inafeotado;
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la exp^aión "activada" deeigana la operaoi&i en virtud 
de la oual el componente potencialmente adhesivo ae tor­
na adhesivo; aunque ae ha empleado el teimino"rizado" 
para describir el aspecto fiaioo o configuración de las 
fibras, pueden aplicarse igualmente a otros términos 
tales oomo "ondulado", "enrollado", "helicoidal o espiral- 
mente enrollado" y"arrugadc? que indican una forma irre­
gular o ondulante. Por la expresión "fibras rizadas y 
deformadas", queremos indicar que como consecuencia de la 
aplicación de presión consolidadora, ae ha alterado la días* 
posición espacial original o conformación de lae fibras 
rizadas. Por original, queramos indicar naturalmente 
antas de la aplicación de la preaión conaolidadora.

la útil porosidad de los materia­
les de imitación cuero de este invención puede atribuirse, 
por lo menos en cierta medida, a la presencia en la lámi­
na, antea de la etapa da consolidación, do fibraa rizadas 
que tienen intersticios do tamaHes variablea entre loa 
rizos y entra las fibras da le lámina.

Debido a su configuración irre­
gular u ondulada, los filamentos rizados, ouando se some­
ten a presión en le etapa de consolidación, se aplasten 
naos contra otros y resultan deformados, es decir se 
altera su orientación espacial, pero no resultan fácilmen­
te aplanados por campisto. Como consecuencia, se forman 
poros entre loa ramales de lea filamentos deformados y 
antro teles filamentos y cualesquiera ctraa fibras que 
puedan hallaras presentes. Estos poros se interconectan 
entre ai dentro de la estructura formando un laberinto 
o red do poros intercomunicados que constituyen una estruo-



5.

M .

15*

20.

25.

30.

hura reticular tridimensional an la que loa poros se en­
cuentran en los intersticios existentes entre las fibras 
que definen sus limites.

Bl método de unida de fibras
entre ai solo en los puntos en que se cruzan o forman con­
tacto reoipwéo?, oon localización del agente aglutinante 
en eses éreas y/o en asociación oontigua con las fibras, 
asegura que la intagridad da los poros de las estructuras 
no sean austancialmente estropeada, es decir hay una con­
servación de prioticemente todoe loa espacios intersticia­
les que no son llegados por material aglutinante.
A pesar de suBdtil porosidad, los materiales de imitación 
cuero da esta invención tienen una buena resistencia me­
cánica, puesto que la solidez comunicada a la estructura 
por la aglutinación oonjunta de las fibras ea reforzada 
por la solidez derivada del entrelazado de las fibras 
atribuibla al rizado.

El filamento compuesto pusde
comprender una fibra artificial y un componente potencial- 
mente adhesivo, derivando el rizado potencial poseído por 
al filamento de una simetría en las propiedades físicas 
a través de la sección transversal de la fibra artificial. 
En tal filamento compuesto el componente potencialmente 
adhesivo puede ser una resina termoplástioa que tenga un 
punto de reblandecimiento inferior al de la fibra artifi­
cial a la qua encapsule c rodea a intervalos regulares c 
irregulares en toda su longitud. Prácticamente, pueden 
prepararse todas las fibras artificiales con las necesa­
rias propiedadea físicas asimétricas, genaralmsnte median­
te el ueo de especíeles condiciones de hilado o mediante
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adecuados tratamientos secundarios. Adecuadas fibras 
son, entre otras, las poliamidaa (por ejemplo sebaoamida 
polieiaaetilánica, adipamida polierametilénica, poli-epsilon- 
caprolaotama y copoümeros de estas u otras poliamidaa), 
poliéateres (por ejemplo tereftalato de poüetileno), 
polieateramidas, poliureae, poliuretanoe, polímeros de 
vinilo en general (por ejemplo cloruro de polivinilo), 
hidrcoaiburoa polimerizados ( por ejemplo poüetileno, 
polistireno y derivados halogenadoa de ellos), polímeros 
proteínioos (por ejemplo caseína), celulósicos (incluyen­
do datares, éteres y derivados similares ds la celulosa) 
y pelimeros dé acrilonitrilo. Entre las resinas termo- 
plásticas de Isa que puado seleccionarse una adecuada, 
pueden eitaree como ejemplos las resinas poüviailioas, 
las resinas poüacrilicas, asi como derivados de ellas, 
tales como por ejemplo el cloruro de polivinilo, cloruro 
de polivinilidena, acetato de polivinilo, polímeros ds 
acrilatos metílicos o etílicos o metecriletoe y polis- 
tirdno.

Sin embargo, hemos observado la 
posibilidad de obtener materiales ds imitación cuero 
particularmente útiles usando filamentos oompuestes que 
poseen un rizado potencial como resultado de una diferen­
cia de propiedades físicas de los dos componentes.
Si los dos componentes ds un filamento compuesto poseen, 
por ejemplo, unas propiedades de contracción residual 
euatanoialmente diferentes, se causa rizado por la con­
tracción difereneial de les dos componentes desarrollada 
por un tratamiento adecuado.

Consideramos conveniente diatin-
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guir este tipo de filamento oompuesto haciendo referencia 
al mismo como heterofilsmento# cuya numenelatura se adop­
tará a loa efeetoa da la siguiente descripción y adjun­
tas reivindicaciones.

La particular utilidad de produc­
tos derivados de láminas fibrosas consistentes o conte­
niendo heterofilamentos como filamentos compuestos# pue­
de atribuirse# por lo menos en cierta medida# al heoho 
de que después del desarrollo de sus características adhe­
sivas, como resultado de ia activación, el componente 
potencialmente adhesivo permanece en asociación maa o 
menos contigua con el componente formador de fibras y ño 
as esparce a través de ls lámina. Como consecuencia# me 
tales materiales hay poca o ninguna obstrucción, es dsoir 
hay una conservación de prácticamente todos los espacios 
intersticiales existentes entre las fibras. Además, es 
posible y ooñ frecuencia conveniente desde el punto dé 
vista de le facilidad de la elaboración preparar hetéro- 
fílameátoa en los que los dos componentes estén selec­
cionados de la misma clasificación química ( es decir 
que emboa contengan loe mismos grupos funcionales), lo 
cual oondAoé e un material que puede teñirse fácilmente 
y con uniformidad con un eolo colorante.

Desde el punto de vista de 
la aoíidez mecánica y resistencia al deagarro en el 
material resultante, es preferible que ambos componentes 
del heterofilsmento sean formadores de fibras y por oon- 
signisnte sustentadores de carga# pues entonces el 
componente potencialmente adhesivo que# oomo resultado 
del desarrollo de eue carácter!eticas adhesivas, forma
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las uniones, diatribuye por lo manos parta da laa tensio­
nes impuestas sobre una unión a un segmento del otro com­
ponente formador de fibras. Además* cuando se utilicen 
heterofilamentos en los que ambos componentes son forma- 

3# dores de fibras* es posible obtener un material de imita­
ción cuero consistente por entero en fibras, todas laa 
cuales intervienen en la formación de la estructura del 
producto y en el mantenimiento de su integridad.
Tal material puede considerarse de carácter homogéneo, a 

10. diferencia del material del arte anterior* basado en
láminas fibrosas qua incorporaban aglutinantes aditivos 
de laa fibraa teimopláeticas, de carácter heterogéneo.

Bñ sección transversal* * loa dos 
componentes ocupan zonas distintas. Los componentes 

15* pueden guardar por ejemplo una relación colateral o bien
uno de ellos puede estar completa o excéntricamente 
rodeado por otro, es decir una forma de la denominada 
relaoión da vaina y núcleo* siendo el componente que for­
ma la vaina el potenoialmente adhesivo* o bien el hetero- 

20* filamento puede ser uno no circular* por ejemplo trilobular,
con uno o dos de los lóbulos formsdos por un componente po­
tencialmente adhesivo. Las proporcionas relativas da loa 
dos componentes de los heterofilamentos puede variarse 
dentro de limites de acuerdo con las deseadas oaraeteristi- 

23* oas sn el material*
Adecuados oomponentes para pro- 

duoir loa heterofilamentos pueden encontrarse en todos 
los grupos de materiales sintéticos formadores de fibras. 
Debido a au disponibilidad oomarcial, facilidad de elabo­
ración y excelentes propiedades* los polímeros de conden-30.



aaeián, par ejmsplo poliwidaa y poliáaterea y parti- 
culaimente loa que pueden hilarae a partir de ana maaa fun­
dida, aoñ muy adaouadoa para aa empleo en la preaente in- 
venciSn. Otroa heterofilamentoa que pueden ^aplearae inclu- 

$. yen, por ejemplo, loa baaadoa en loa nuaatroa y que oonte^
gan polieateramidae, poliáaterea de poliaulfonamidaa, 
poliolefinaa, polinratanoo o cualquier eombinaci&í de eetoa 
polimeroe, aiendo la única limitaci&a auataneial el que 
loa componentea del heterofilamento deberán áer auficien- 

10* temente ooapatiblea para reaiatir una indebida fibrilaci6n.
Bu la aiguiente tabla aa enumeran

ejemploa de adaouadoa heterofilamentoa en loa que aaíboe 
oomponentea aon formadorea de Übraa*

Componentea potenoialmente adhesivos
13- Adipamida polieramatilánica Poli(áoido omega-aminoundeoamoico)

Adipamida polieiametilénioa Cópolimero de adipamida poliera­
metilánica y poli-epailon-capro-

5 ^
- laotama(varias proporciones de

i- loa doa oomponentea en peso).
20. Teraftalato polietilánioo Poli(ácido emege-eminoundecanoioo).

Teraftalato polietilánioo Copolimero(variaa proporoionee
de loe doa oomponentea en peao) 
de teraftalato polietilánioo y 
teraftalato polipropilánico.

23^ Polietileno Polipropileno.
Adipamida polierametilánica 
Teraftalato polietilánioo

Ph poliuretano adeouado.
Uh copolimero adecuado de polieter- 
noliuretano.

ge diepone de una aerie de máte-
30. doa mediante loa cualee pueden prepararan loa heterofil^entoa.
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AHl) por ejemplo, pueden prepararse por los métodos des­
critos en les patentes británicas números 579.061! 580.764 y 
560.941# que implican el hilado conjunto# mediante un 
procedimiento de hilado de masa fundida, masa fundida 
plantificada, en húmedo o en seco, de loe materiales polí­
meros, de manera que formen un filamento unitario.
Adecuados procedimientos y aparatos para su empleo en la 
produocién de heterofilamentoe, en loa que loe componen­
tes ae encuentran en relación colateral, mediante hilado 
de masa fundida, se describen por ejemplo en la memoria 
de nuestra correspondiente eolicitud de patente 27550/61 
y en la 29295/62. Antee o durante la operación de hila­
do pueden añadirse pigmentos, plastificadores, coloran- 
taa agentas anti-polilla, agentes anticombustibles, 
rellenadores, abrasivos y/o estabilizadores a los ef sotos 
de ls luz. En particular, puede ser deseable añadir a 
la solución hilabio o incorporar da otra manera en el 
componente potencialmente adhesivo dal heterofilamento 
unas sustancias adecuadas para descender al punto de 
reblandecimiento de tal componente, como per ejemplo 
plaatificadoree, resinas blandas, etc. Entrs los plaa- 
tificadores adecuados para este fin, figuran el tartatro 
dibutílico, ftalato etílico y glioolato etílico.
Ejemplos de resinaa blandas adecuadas sai el acetato de 
polivinilo, goma estérica, resina de oumerona y laa re- 
sinae alquidicaa de inferior peso molecular.

Las fibras sa transforman en una 
lámina de grosor conveniente mediente una sarie de méto­
dos, dependiendo en gran medida al método seleccionado 
en un caso particular de la longitud de las fibras,
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cuando aa emplean otras que no sean filamentos continuos.
Pueden prepararse láminas de fi­

bras cortee, por ejemplo, mediente una máquina de cardar 
lana o algodón, con el resultado de una lámina en la que 
las fibras cortas están orientadas predominantemente en 
una dirección. La delgada lámina obtenida de una sola 
carda puede usarse por ai miama, pero generalmente será 
necesario y deseable superponer una serie de tales lámi­
nas pare constituí# un suficiente groaor y uniformidad 
para el nao final pretendido. Ba la constitución de tal 
lámina, pueden diaponerae capas alternas de láminas oar*- 
dadaa oon laa direcciones de orientación de las fibras 
dispuestas eon cierto ángulo, convenientemente 90*, res­
pecto a las capas intercaladas. Tales láminas transver­
salmente extendidas tienen la ventaja de poseer aproxi­
madamente la misma resistencia en dos direcciones por 
lo menos. Además, la superposición transversal da asta 
manera proporciona un producto dotado de una equili­
brada capacidad da estirado. Pueden obtenerse láminas 
de fibras cortee irregulares o isotrópioaa, por ejemplo, 
extendiendo mediante aire fibras oortaa. Asi, puede 
obtenerse una lámina de fibras oortaa adecuada para su 
empleo en el ^procedimiento do eata invención, llevandc 
filamentos continuos a una cortadora o rompedora, que 
descarga laa fibraa en una corriente de aire producida 
por ol ventilador. Se establecen adeouadoe conductos 
pera guiar ana suspensión de les fibras aortas en una 
corriente de aire a una superficie perforada sobre la 
que aa depositan las fibras en forma de capa entrelaza­
da, facilitándose preferiblemente ello mediante la apli-
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caoión da succión por el otro ledo de dicha auperficie.
La superficie perforada puede presentar la forma de una 
oiata sin fin a la que ae haoe paaar por el lugar a donde 
ae lloran laa fibras de la misma, de manera que ae forme 
una capa continua de longitud indefinida. Ba lugar da 
diaponer une pantalla plana desplazadle, puede usa rae una 
pantalla estacionaria para la formación de materiales 
configurados. Por ejemplo, puado adéptar la forma de un 
oono en configuración de sombrero, tal ocmo ae use en le 
industria del mismo. Como variante, puede tener otras for­
mas adecuadas para producir la configuración deseada de loa 
materiales de imitación cuero de esta invención. U& méto­
do de producción de una lámina que contenga fibraa de 
una longitud más corta, por ejemplo da 12.7 mm. no menos, 
implica una técnica da depósito on húmedo tal como al em­
pleo da una máquina Fourdrinier u otra de fabricación do 
papel.

Laa láminas da filamentos conti­
nuos da haterofilamentos pueden prepararas conveniente­
mente retirando directamente de una unidad hiladora ( ea 
decir de extrusión de polímero ), ordinariamente en for­
ma de haz de filamentos, o bien pueden formaras a partir 
de un embalado u otro dispositivo de acumulación de hilo 
(multifilámentea) o monofllamentos ya hilados. Asi, loe 
filamentos (simples o mdltiplee) pueden traanformorse 
en una lámina de oapaa llevando aquellos sobre una super­
ficie colectora donde ae acumula en capas superpuestas, 
alendo loa filamentos individúalas da cada oapa predomi­
nantemente coplanaréa, extendiéndose paralelamente o de 
modo suétancialmente paralelo a la auperficie colectora
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y al fondo y parte supericrde la lámina a ai formada.

Cwvenientement e, la operación 
de formación de la lámina am realiza por medio mecánico, 
tal como chorros de avance, que puedan ponerse en funcio­
namiento para depositar loa filamentos al azar o aegúñ 
algún eaquema deseado. La superficie colectora puede po­
nerse en rotaoión u oacilar pera producir una aeumulaci^ 
uniforme de loa filamentos, pudiendoae emplear una cinta 
móvil como superficie colectora, y en una versión de aate 
invenoión la lámina de filamento# Continuos sa deposita 
directamente sobre una cinta móvil.

Ba nuestra solicitud oorreepon- 
diente da patente número 1229/64) ae arpona un método 
cMvenianta de praparaoi&o de una l&sina da filamantoa 
continuos^ en la que áatoa aon multifilamentOa.

8i aé desea, la lámina fibrosa 
puede aer perforada con aguja# en un telar de aguja# con­
vencional y/o puede incorporarse en la misma os lienzo 
tejido ligero.

Después da la formación da la 
l&aina fibrosa, aus fibras son rizadas y aglutinadas 
entre si.

DI rizado pueda desarrollarse 
y activarse el componente potencialnente adhesivo en un 
solo tratamiento, pero no ea necesario qne lea oparaoiones 
de rizado y activación aa lleven a cabo simultáneamente
y/o en el mi amo tratamientos

Cuando loa filamentos compues­
tos deben su rizado potencial a propiedades fisieaa diferen­
ciales sobre la sección transversal da una fibra artificial,
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puede desarrollarse el rizado cometiendo la lámina fibrosa 
e un tratamiento térmioo que inoluye el calentamiento de 
la lámina por varios medica? como mediante aplicación de 
agua caliente? aceite? vapor de agua? aire u otros fluidos 
que sean relativamente inertes respeoto al particular fi­
lamento compuaato preaente en la lámina. Como variante? 
el tratamiento de rizado puede incluir la exposición del 
material a un agente dilatedor, ademán o en lugar del tra­
tamiento técnico. Bate último método de desarrollo del 
rizado es particularmente conveniente pare filamentos 
oompueatoa que tienen un núcleo becado en celulosa regene­
rada de composición no homogénea? con una vaina de resina 
tecnoplástica de un punto de fusión inferior al punto de 
reblandecimiento o descomposición del núoleo celulósico. 
Cuando tales filamentos compuestos ae sometan a adecuados 
agentes dilatadores, tales como alcali acuoso o ameniaoo 
anhidro? que pueden penetrar en la resina? ae desarrolla 
el rizado. Cuando tales filamentos compuestos son riza­
dos por un tratamiento térmioo? resultará generalmente 
conveniente activar el oonponente potencialmente adhesivo 
en el mismo tratamiento. Asi? ai el componente potencial- 
mente adhesivo ea une resina termopláatioa, la temperatura 
a la que ae calienta la lámina solo tiene qpe exceder el 
punto de reblandecimiento de la resina para aotivarla.

boa heterofilamantos pueden
rizaren exponiendo la lámina fibrosa que los contiene a 
un adecuado tratamiento de oontracoión. La contracción 
da loa heterofilamentoe s fin de efectuar el rizado? puede 
llevarse a cabo mediante el uso de oualquier adecuado 
tratamiento de contracción. Neta puede efectuarse? por
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ejemplo, mediante calentamiento pop vario# medioe, como 
per la aplicación dé un medio acuoso caliente (por ejemplo 
agua oalienta o hirviente y vapor de agua, incluyendo vapor 
de agua a presión), aceite, aire oaliente u otro medio 
gaaeoao o liquido caliente, químicamente inerte respecto 
a loa polímeros de loa heterofilsmantoa. Como variante, 
o adicionalmente, la contracción puede llevarse a cabo y 
efectuarse por consiguiente el rizado sometiendo la lámina 
übroaa que contiene a los heterofilementos a un adecuado 
tratamiento químico. boa baSos de áoidos suaves y álcalis 
constituyen ejemplos de lo que con frecuenoie pueden consi- 
dererae tratamientos químicos aceptables. Tanto si el ri­
zado se desarrolla por un tratamiento físico o químico 
como por una combinación da los dea, observamos general­
mente la conveniencia de aotivar el componente adhesivo, 
aglutinando asi a laa fibras de le lámina entre sí por 
donde se cruzan o forman contacto recíproco, en el mismo 
tratamiento. Así, si rizado y la aotivaoión pueden efec­
tuaras sometiendo la lámina fibrosa a un tratamiento 
tázmioo en el que la temperatura arcada el punto de reblan­
decimiento del componente potencialmente adhesivo.
Ejemplos ¿a haterofilamentos que pueden rizarse y  acti­
varse de esta manera, así como laa condiciones bajo Isa 
cuales aataa operaciones puedan producirse, ae muestran 
én la siguiente tabla*

Componentes poten- 
cialmanta adhesivo

Temperatura "C 
(tirecaliente)

Adipamida polieiametilániea Poli(ácido omega-smj
- noundecanoico) 220-240

Adipamida polieiametilánioa Copolimero da adipa- 220-240



5

lo*

1$.

20*

25-

30.

mida poliexametilé-
nioa/poli-epsilon- 
.oaprolaotmaa .

Cuando al componente potencial- 
manta adheaivo del hotorofilamonto ea tal que puede aotivar- 
ae quimicamenta, las operaciones de rizado y activeci&a pue­
den realizaran en el míame tratamiento qpimico. Tal trata­
miento quimioo puede adoptarse convenientemente para hetero- 
ülamentoa que consten, por ejemplo, de varias proporciones 
en peso (por ejemplo iguales santidades) de adipamida poli- 
exametiléniee como un oomponente, y un oopolimero irregular 
(por ejemplo un oopolimero 80!2o) de adipamida poliexameti- 
Unlca/poli-epailon-eaprolactama, como el otro componente, 
cuyoe dos componentes se diaponw en relaeién ooleteral. 
Tales heterofilementos pueden rizarse y hacerse adhesivos 
el componente oopolimero mediente tratamiento da la lámi­
na fibrosa que oontiene a loa hataroüilamentos a temperatura 
ambienta en un baño de ácido ni trico de una adecuada con­
centración. Bn un método variante, talea heterofilamentoa 
pueden rizare# y aotivaraa exponiendo la lámina fibrosa a 
una solución da formaldahido calienta (por ejemplo a 100*c), 
aaanoialmante no acuoso, por ejemplo dé gliool atilánioo, 
bajo condiciones que dejen al componente adipamida polieia- 
metilánioa de los heterofilementos sustancialments no 
adhesivo#*

Después de la aotivacién, el
medio quimioo empleado para activar al componente potencial- 
mente adheaivo se retira por cualquier medio adecuado, tal 
como por ejemplo por evaporaoién o lavado con un liquido 
mieolble con al citado medio químico, pero inerte respecto

í



A laa fibras de la lámina aglutinada*
Bu tedas la a circunstancias en 

laa que al rizada y la activaoi^ aa realicen en tratamien­
tos asparados, la l&aina fibrosa# dsspués de que ae ha de­
sarrollado el rizada en lae fibras de ella# ae sámete a un 
ulterior tratamiento para activar al oomponente potencial­
mente adhesivo, aglutinando asi a las fibras da la lámina 
por donde ae cruzan o forman contacto reoiproco. La agluti­
nación de esta manera puede realizaras según una serie de 
procedimientos, y on oualquier caso particular el método 
usado dependo en gran medida de la naturaleza del componen­
te potenoialmente adhesivo y también de la del otro compo­
nente del filamento compuesto* Cuando el componente poten-* 
cialmente adhesivo tenga un punto de reblandecimiento inferior 
al del otro, puede hacerse convenientemente adhesivo some* 
tiendo la lámina a un tratamiento térmico, que puede rea­
lizaras por ejemplo mediante aplioeoién de calor aeoo, 
como pasando aire caliente a través de la lámina o calen­
tando ésta en un homo eléctrioo o bien tratando la limin* 
oon oalor húmedo, como mediante el uso ds aire Mmedo, agua 
caliente o vapor de agua. Otros métodos posibles de acti­
vación térmica incluyen la exposición de la lámina a radia­
ción, por ejemplo radiación infrarroja de una intensidad 
y  duración adecuadas. Cuando el oomponente potencialmente 
adhesivo pueda activarse químicamente, puede ccnacguirae 
la activaoión mediante un adecuado tratamiento químico.

El denler de todas laa fibras 
y la longitud ouando se emplea fibra corta, no constituyen 
aspectos críticos para ésta invenoióm. di objeto de pro­
porcionar una adeouada resistencia tenail, resistencia al
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deagarro y buena flexibilidad, nosotros preferimos usar 
fibras que tengan una longitud minina de 12.7 mm. apro­
ximadamente) ai bien pueden resultar adecuadas Mi ciertos 
caeos fibras más cortas. Desde el punto de vieta de le 
manipulación de la lámina fibrosa en maquinaria textil 
standard, as a vacas conveniente usar fibras de longitud 
inferior a 8 pulgadas.

Convenientemente, se emplearán 
Abras que tengan un denier del 6rden del 1 a 20 por fila­
mento. Por otra parto, pueden empleara# fibras qué ten­
gan un denier tan bajo como da 0.1 por filamento, conjun­
tamente con fibras de un mayor, denier, por ejemplo de 5 ah 
12 por filamento. Las fibras que tengan un denier mayor, 
por ejemplo superior a 12 por filamento, proporcionan un 
material de imitación cuero de excelente aolides y dure- 
ei6n, pero que tiendo a presentar un tacto bastante basto.

Solo os necesario que la lámi­
na fibrosa y loa materiales de imitación cuero derivados 
de ella, contengan un $% de filamentos compuestos, aún 
qua desdé si punto de viste de la resistencia mecánica, 
nosotros preferimos que los filamentos compuestos se 
hallen presentes en una proporción del 20% o más, pudién­
dose emplear otras fibras que sean inertes o sustancial­
mente inertes por lo menos respecto a los tratamientos 
do activación y consolidación a los que se someto la 
lámina, como mezcla con loa filamentos compuestos.
Según sean lae partícularea características deseables 
en el material de imitación cuero a producir, ol porcen­
taje de filamento oompueato presente en le lámina fibro­
sa y  en el material derivado da ella pueda variar amplia-



*

mente * El material da imitación cuera que oweiata total­
mente en filamentos compuestos o aquellos en* los que tales 
filamentos predominen, tienden a poseer la mayor reaisten- 
cia al desgarre, abrasión y acartonamiento) asi come lar-ma- 

5* yor solidez, pero también tienden a adquirir oierta rigidez
y un taoto basto*

la presencia de otras fibras 
uniformemente distribuidas a través de la lámina fibrosa 
y por consiguiente en loa materialea derivados de ella,

10. en una proporción en pese de hasta el 93%, por ejemplo
del 50 al 80%, basado en el peso de las fibras de le 
lámina, proporciona un material más flexible y con un tac­
to menoe áspero.

los filamentos compuestos,
15.' ya sean en forma de filamentos continuos o de fibras cor­

tas incluyendo vedijas, pueden aaooiarso s otras fibras 
o filamentos continuos de casi oualquior clase, siendo 
la única limitación sustancial la da que habran de ser 
inertes al tratamiento do activación y composición.

20. El algodón, seda, lana,lino,
oaaeina, miraguano, fibras minerales incluyendo amianto 
y lana do roes, fibras vitreas, celulosa regenerada, fi­
bra a polímera* sintéticas, (por ejemplo fibras de polia- 
mida y tereftalato de polietileuo) y similares, oonati- 

2$. tuyea ejemplos de lea fibras que pueden resultar adecua­
das en un oseo partícula*. A los afectos de los siguien­
tes ejemplos y adjuntas reivindicaciones, denominados a 
talas fibras "no aotivables*.

Como anteriormente ae in- 
30. dica, la lámina aglutinada as consolidada para deformar
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las fibras rizadas y  produoir al material compacto y po- 
rcao da imitaci&a cuero da eata invención.

Es preferible que la lámina aglu­
tinada sea consolidada dentro de un corto intervalo de tiem­
po después de que ae han establecido las uniones en los 
puntos en que se cruzan las fibras o forman eontaoto 
recíproco.

Así, si las uniones se forman por 
las características adhesivas de un componente potenoial- 
ments adhesivo, la operación da consolidación habrá de lle­
varse e cabo mientras que una proporción per lo monea dol 
componente potencialmente adhesivo de la lámina ae encuen­
tra todavía en eondioión adhesiva o pegajosa.

Observamos que al aspecto y pro­
piedades da los materiales da imitación cuero de esta inven­
ción dependen no solo de la naturaleza y propiedades de laa 
fibras rizadas y de la naturaleza de la aglutinación, ainó 
también en gran medida del grado de consolidación y del in­
tervalo da tiempo que transcurre entre la formaoión de la 
aglutinación y la consolidación.

Cuando las fibras do la lámina 
son aglutinadas entre si por lea características adherentea 
ds un componente potencialmente adhesivo, esto último fac­
tor esté relacionado con la proporción del componente poten­
cialmente adhesivo que ae encuentra todavía en condición 
adhesiva ouando la lámina aglutinada aa consolidada, y tam­
bién con la relativa adherencia de dicho componente.

Ahí, el material da imita­
ción cuero obtenido por la consolidación da una lámina 
aglutinada en la que una proporción considerable del compo—



5*

10.

15-

20.

2$.

30*

- 22

nente potencialmente adhesivo es todavía adherente, por 
ej^splo consolidando inmediatamente después de la activa­
ción, aa da naturaleza y aspectos diferentes a les del 
material obtenido dejando un intervalo de tiempo antea de 
oonsolidar la lámina aglutinada, cuando el componente po- 
tenoialmente adhesivo de la superficie de la lámina agluti­
nada y cerca de dicha superficie no es ya adherente, aunque 
el situado en el centre de la lámina aglutinada se enoue^- 
tra todavía en condición adherente. Asi, el material de 
imitación cuero obtenido por una oonaolidación inmediata 
ee de naturaleza homogénea y uniformemente densa o compac­
ta. Mientras que el material resultante de ls consolida­
ción demorada es heterogéneo y de dos fases, formando 
una fase un oentro muy denso y oompaoto, y formando la 
segunda fase unaa superficies relativamente menos densas.

El material heterogéneo en forma 
laminar puede ser hendido en le dirección longitudinal 
per el centro o oerca de él, para producir das láminas 
do material de imitación cuero, ha superficie "hendida" 
de oada une de dichas láminas es lustrosa como consecuen­
cia de tal hendidura.

ha consolidación da la lámina
aglutinada puedo rsalizsrss mediante prensado y/ó exprimido.

Por ejemplo, las láminas aglu­
tinadas pueden prensarse entre cilindros astinadorss bajo 
presión o bien prenearee entre planches. Beta prensado 
permite un control final de la textura, grosor y porosi­
dad del material; cuanto más prensado sea el producto, 
más delgado y menos poroso será, si bien la presencia 
de loe filamentos rizados en le lámina fibrosa tiende a
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establooer un limita inferior en 1. porosidad de loa ma- 
tarialea, ai^apre que ae emplee una presión razonable 
durante la consolidación. La presión aplicada a la lámi­
na aglutinada ea preferiblemente de 1.41 Kg/om^ por lo 
menoa y la poroaidad de loa materialea medida por eu va­
lor de permeabilidad, como ae define en el ejemplo 1, debe­
rá aer preferiblemente de 4 por lo menoa.

Como variante a la consolidación 
de la lámina aglutinada dentre de un corto intervalo de 
tiempo después de que se ha realizado la aglutinación, 
ea posible presionar la lámina aglutinada, deapuea de que 
ha estado en reposo a temperatura ambiente durante algán 
tiempo, entre dos cilindros o planchas calentadas* '
Loa cilindros o planchas calentadas reactivan al compo­
nente potencialmente adhesivo situada en la superficie del 
material o oeroa de ella. Laa condiciones de calor y 
presión empleadas deberán aer preferiblemente talca que 
ne ae produsca reactivación del componente potenoiaLpen* 
te adhesivo en el centro de la lámina aglutinada y cerca 
do Ól.

Frecuentemente observamos
la utilidad de presionar la lámina aglutinada entre oilin- 
droa o planchas, uno de los cuales está ain calentar y 
el otro lo eatá a una temperatura suficiente para reblan­
decer el componente potencialmente adhesivo o mantenerlo 
en tal condición mientra#-ee esté presionando la lámina 
aglutinada. Bate prensado tiene por resultado un mate­
rial dotada de una superficie lisa, lustrosa y "granular" 
y una superficie fibrosa característica dal cuero natural*

Puede levantarse un pelo
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en uno o ambos lados Asi material poroso flexible de 
cualquier manera adecuada conocida en el arte da formación 
de pelo en tejidos y pieles curtidas. Uh método muy ade­
cuado implica el restregado oon cilindros cubiertos de 
esmeril, aeguido de bruzado. El material acabado, tratado 
en este método, presenta el aspecto y tacto de la piel 
de cabritilla.

Cuando se desea un producto 
coloreado, puede inoluiree una operación de teñido en 
cualquier etapa conveniente del procedimiento. Asi. puede 
comunicarse color al material de eeta invención tiñendo 
deepuea del acabado o usando fibras previamente teñidas 
o pigmentadas. Conven!entórnente. se prepara material 
coloreado mediante el uso de fibras teñidas o pignenta&ae, 
puesto que entonces el material laminar es uniformemente 
coloreado en su totalidad; y asi. a diferencia del cuero 
natural coloreado, no exhibiré ningún cambio de color 
maroado o indeseable si se roza o erosiona.

Otra operación discrecional
del procedimiento de esta invención es la de tratar el 
material de imitación cuero oon conocidos reblandecedores 
o bien tratar de igual modo la lémina fibrosa en cualquier 
etapa del procedimiento. Por ejemplo, la suavidad da los 
materiales de imitación cuero se incrementa algo inclu- 

, yendo en ellos pequeñas cantidades de sustancias hidro- 
fóbicaa. Tales sustancias, que incluyen adecuados com­
puestos de ailicona, por ejemplo cloroeilano, pueden apli­
carse oamo apresto a las fibras que forman la lámina 
Übross.

30. Para modificar el producto,
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^sden emplearse estampado, estarcido, impresión, 
teñido preferente y otras oonooidas tronicas de decora­
ción superficial* Asi, la superficie del producto puede 
estamparse por ejemplo con un diseño para darle a su su­
perficie el aspeoto del cuero real durante la operaoiónds 
consolidación, atacando adecuadamente una de las caras 
prensadas con agente químico.

El material de esta intención 
es adecuado para aquellos usos en los que ae emplea común­
mente el cuero, por ejemplo tapicária, maletas, bolsos, 
neceseres y similares, siendo también adecuado por su re­
sistencia tenail, resistencia al roce y permeabilidad al 
vapor de agua y  al aire, en la producción de varias piezas 
de artículos do oalzado#

El material da imitación cuero 
de esta invención, debido a aua muohsa propiedades desea­
bles, es eminóntements adecuado también para su empleo 
como sustrato a revestir can cualquiera de una gran canti­
dad do oonooidas composiciones de revestimiento. Asi, la 
flexibilidad y resistencia al roce del material puede me­
jorarse en ciertos caeos aplioando una oapa flexible de 
revestimiento permeable o impermeable a uno o emboa lados 
del material liso o con pelo. Observamos que un revesti­
miento de poliuretano es muy adecuado para este fin.

Loa siguientes ejemplos .
servirán para ilustrar la invención, pero no deberán consi­
derares limitativos de ella en modo alguno. La resisten­
cia tensil del material ae determina sobre una tira de 
152 mm. de longitud y dos de anchura, empleandc un Ensayador 
Tenail metros, cuyas mandíbulas se separaron en 5 oms.30.
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A los afectos de sata invención, la resistencia tenail 
ae determina a taaperatura ambienta baja condiciones am­
bientes de un 60% da humedad relativa y un nivel de alai^ 
gamiento de 5 ama. por minuto, ea decir del 100%.

i& n a F P T.tt 1

Se cardó una cantidad de fibra 
corta de 57*15 mm., de 12 denier, formada de heterofilamen- 
tos totalmente estirados y potencialmente risables, de 
adipamida poliexametilánóoa/poli (áoido omega-aminounde- * 
canoico ) (nylon 66/11) en los que los dos componentes se 
hallan presantea en proporciones iguales en peso, y en re- 
laoión oolateral, con un rizado haliooidal ligero causado 
por el proceso de estirado, usando una oardadorá, en una 
lámina de 2,5 ams. de grosor y ds una densidad ds 0.01 gr/om^* 
Esta lámina, al calentarse en un homo de aire s una tem­
peratura de 230-235"C, durante 3 minutos, en cuyo periodo 
se rizaron las fibras da la lámina, aa contrajo en un 15% 
aproximadamente de su área y al oomponente de inferior " 
punte de fusión del heterofilamento, es deoir el poli 
(ácido cnega-eminoundeoanoioo) se tomo adhesivo, desa- * 
rrolló sus caraoteristioaa adhesivas y determinó la unión 
o fusión conjunta de las fibras en contacto reciproco.

IR esta etapa, la lámina
aglutinada pesaba aproximadamente 173*7 gr/m y  tenía 
un grosor aproximado de 38*10 mm.

Dentro de loe 5 segundea
después de su retirada del h o m o  de aire, la lámina aglu­
tinada fuá consolidada-entra dos planchea bajo una pre-2sión de 7.03 Kg/om aproximadamente*

El material resultante en



!

\

Y

5?

10.

15.

20.

25.

30.

- 2 7  -r

forma laminar era uniformemente poroao y temía un capeó­
te y tacto aimilares al del cuero natural. El material, 
preaentaba laa siguientes propiedades físicas*

Densidad
Peco por unidad de longitud 
Extensión hasta la rotura 
Resistencia tensil 
Porosidad

0.1$ gr/om^ 
0.036 gr/em 
16 %

248 Kg/gr/cm 
24 Ms^/aeg./cm^

El valor de la permeabilidad 
al aire es una medida de la porosidad del material y re­
presenta el ritmo o velocidad de circulación del aire, en
centímetros por segundo, a través de un centímetro cuadrado 
de tejido de un centímetro de espesor, necesario para pro- 
* " * *  M M  cid. d. ,*..16= d. -  c t i - l r .  d. B,0,

Bajo el microscopio, pudo obser­
varse que la estructura contenía una gran cantidad de po­
ros intercomunicados en los intersticios existentes entre 
las fibras de la lámina, pudiendo verse las fibras unidas 
entre sí en los puntos de cruce de les mismas o de contac­
to oon allaa del oomponente poli (ácido omega-eminoundeca- 
noico), que formaba una ampoya diminuta en tales puntos, 
pero que permanecía, a todo lo largo de la fibra rizada, 
en eaooiaoién contigua oon el componente poliexametilénico.
La deformación de los filamentos oompuestos rizados adoptaba una 
variedad de formas, reflejo de la variedad de"forma de 
rizado", presantes en le lámina aglutinada antea da su 
consolidación. Las"fornas" varian desda un filamento com­
puesto rizado en espiral y totalmente desarrollado, a una 
en la que existe simplemente una arruga o doblamiento.
Laa primerea pueden comportarse, tras la consolidación



y en circunstancias apropiadas, bastante parecidamente 
a un resorte en espiral, mientras que las últimas pueden 
derrumbarse sobre si mismas con los extremos del filamen­
to deepelesedoe uno hacia el otro*

3* El material de eete ejemplo era
una lámina fuerte y tranapiráble, adecuada para una cóbei*. 
tura superficial o auatitutivo del cuero*

EJmPLO 2.
Se cardaron as una lámina de 3 orna. 

10. de grosor, con un peso básico de 4 onzas por yarda cuadrada,
40 gra* de flbrae cortea de 50*80 mm. y 12 denier por fi­
lamento, formadas por adipamida poliexametilánica/poli- 
epailon-oaprolaotMM (nylon 66/6) totalmente estirada y 
potenoialmente rizable, en la que loe dos componentes 

13* se hallanban presentes en proporciones iguales en peso y
en relaoión colateral. Luego se calentó una porción de 
esta lámina en un homo de aire a una temperatura de 230 e 
233*C durante un periodo de 3 minutos bajo una presión

g
inicial da 0*2 gr/cm proporcionada por una lámina de alu— 

20* minio* La aplicación de esta ligera presión durante el ca­
lentamiento dotó el producto reeultanta de una superficie 
liaa, cuando en otras circunstancias seriá algo basta y 
vellosa* Durante el periodo de calentamiento, las fi­
bras del heterof ilamento se rizaron y fundieron entre si 

25* los puntes dé cruce de les mismas y de contacto reci­
proco, después de la activación del componente poli-epeilon- 
oaprolactama de loa heterofilamentoe. Hubo une contrac­
ción total en el área da la lámina del 18 %  aproximadamen­
te, y el producto Inolula una lámina fibrosa aglutinada 

30* provista da una estructura relativamente abierta y volumi-
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Dentro de loe 6 segundos después 
de su retirada del homo de aire y es deoir mientras prác­
ticamente todo al componente potenoialmente adhesivo ae 
enoontraba todavía en condición pegajosa, la lámina agluti­
nada ÍUá opneolidada entre dos cilindros satinadoree que 
ejercían una presión de 8.44 Kg/cm , aproximadamente, so­
bre la lámina aglutinada.

El material consolidado en forma 
de lámina tenia el aspeetp y tacto similares a los del cue­
ro natural. Se determinó una variedad de propiedades ds 
la lámina en una muestra de le misma, cuyos resultados se 
indican seguidamente$

0.28 gr/om^ 
0.052 gr/cm 

21 %
315 kg/gr/om.
32 cm^/sag/cm^ .

Densidad
Peso por unidad de longitud 
Extensión haats la rotura 
Resistencia tonail 
Porosidad

La lámina que contenía fibras 
rizadas y deformadas, que podían verse si examinarse una 
porción de la lámina bajo un miorosoopio, poseían una fie- 
ribilidádiótil y no ae agrietó tras su repetido dobla- 
miento. La superficie del material pudo levantarse y re­
cibir el material el aspecto general y  tacto de la cabri­
tilla, pasando la lámina consolidada a través de una satina- 
dora proporcionados de una superficie análogo a le de la 
cabritilla, en la que las superficies de la lámina entran 
en contacto con un cilindro reveatido da polvo de esmeril 
y que gira a 1.500 r.p.m.

30. El material constituía un útil
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sustitutivo del cuero, poro observamos que poro determinada 
aplicaoi&i ora conveniente poner un adecuado revestimien­
to en una o emboe superficies de la lámina* Nosotros preie- 
rlmoa que el revestimiento tenga un espesor de 0.05 * 0.1 mm. 
Loa poliuretanoa constituyen unos excelentes materiales de 
revestimiento y los estructuras compuestos asi formadas 
son particularmente útiles en el arte de la tapicería*

* BJIMPL0 3
Se mezcló une cantidad da las

fibras cortas del ejemplo 1 con Une cantidad de fibras cor­
tas de 30*4$ mm. y 6 denier por filamento, rizada, da adipa- 
mida poliexametilóaiea no aotivable, da prenaaeatopa, en 
une relación de 6q/40 en peso. Se cardó una porción da esta 
mazóla usando una cardadora miniatura Shirlóy en una lámina 
suelta de 1*3 orna, de grosor, de una densidad media de 
0*02 gr/cm\ Se calentó la lámina en un horno durante 4 
minutos a una temperatura de 220 a 232*C y bajo una presión 
inicial da 0.Q5 gr/cm , para dar al producto resultante 
una superficie liaá. Al alcanzar laa fibraa la temperatura 
ambiente del horae, en cuyo momento loa heterofilamentos 
estaban rizados da manera sustancialmente oompleta, el oom- 
poaente de inferior fusión del heterof ilamento, es decir 
el poli (ácido omega-aminoundooenoico), so tornó adhesivo, 
desarrolló aua cáraeteristioaa coaleacontes o adheaivas y 
causó la fusión o adherencia conjunta do las fibraa del 
heteroülamento que fornaban contacto reciproco o con fi­
bras no activebles. Como resultado del tratamiento tÓrmíco, 
las lámina aa contrajo aproximadamente en un 2$ % de su 
área, dando una lámina prosoaa y voluminosa* que tenia 
una densidad media da 0.03 gr/om *
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La lámina aglutinada fuá prensada 
al oabo de unos segundos de su retierada del h omo de aire, 
entre una plaoa metálica plana y una almohadilla de caucho 
durante uh periodo de 1 a 2 minutos aproximadamente, produ- . 
ciándose una estructura porosa y consolidada que oontenia 
fibras rizadas y deformadas. La resultante lámina tenia 
un aepeoto y taoto general análogos a los del ouero, pero 
además era más blanda y flexible y la superficie lisa pre­
sentaba unas mejores cualidades da resistencia a las arru­
gas que el material producido de acuerdo con el ejemplo 1. .

Se determinó una serie de propie­
dades de la lámina en una muestra de la misas, cuyas pro­
piedades se enumeran en la siguiente tablea

Densidad 0.19 gr/om^
Peso por unidad de longitud 0.036 gr/cm 

.Extensión hasta la rotura 16 %
Resistencia tensil 195 kg/gr/om
Porosidad 20

296 fg í

20#, Se cardó en una cardadora minia­
tura Shirley una cantidad de fibras cortas de 57.15 asa. y 
12 denier por filamento, formadas por heterofilamentos 
potencialmente rizables y consistentes en proporciones 
iguales en peso de adipsmids polisxsmetilánioa y un oopo- 

25.. limero irregular 8C/20 ds adipamida poliexsmetilánioa y 
polipepsilón^aprolaotsma (nylon 66//Ó6/6), disponiám- 
dose los dos componentes en relación colateral, axtendien­
dosa las capas así formadas una encima de otra, y formándo­
se en las capas sucssivas un ángulo de 90* respecto a la 

30. cepa anterior, formándose asi una lámina tranamaraaimente
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2
extendida, de un peso de 269 gr/m 
O . d  gr/cm^.

29 ^21
y una densidad de

Se mejor6 la estabilidad dimensional 
de la lámina mediante una ligera perforación oon agujas en 
un telar convencional de agujas de capa simple ( penetra­
ción nominal de 6.33 "a. y un grado de perforación de 16 por 2cm ). Seguidamente ae calentó le lámina en un homo de aire
bajo una presión inicial de 0.13 gz/em, proporcionada por
una lámina de mioa a 230-340*0 durante un periodo de 3.3 mi-
nutoa. El resultado de este tratamiento térmico íUé el rizado
de lae fibraa, la contracción de la lámina (aproximadamente
un 20 % ) y la fusión de las fibras en los puntos de ornee
o de contacto reciproco. Inmediatamente después de su
retirada del homo de aire, se prensó la lámina aglutinada
entre 2 tableros de virutas de planos, eiondo la presión 

2aplicada de 6 kg/cm , aproximadamente) como consecuencia 
de la aplicación de la presión de consolidación de está 
manera, las fibrss rlzadss de ls lámina aglutinada quedaron 
deformadas y se produjo una estructura laminar porosa.
La lámina tenia una densidad de 0 3 4  gr/cm^, un peso 
por unidad de longitud de 0.043 gr/cm, una extensión 
baste le rotura del 9%, une resistencia tensil de 184 kg/gr/cm 
y una porosidad de 14 om^/eg/em2.

La lámina prensada puede tra­
tare# por cualquiera de los procedimientos empleados para 
tratar y terminar el cuero, podiendo transformarse en 
útiles produotos de imitación cuero. Si fuese necesario,
ls lámina puede moldearse en una forma requerida.

EJEMPLO 5
Se dejó contraer libremente
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en todas lee direcci^mes une lámina cardada y no tejida 
como el' ejemplo 3. pero compútate de un 20% en peao de 
loa hetaroíilamentos y de un $0% en peao de lea fibras de 
adipamida poliexametilánica rizadas# de prensaestopa y 
no aotivables ( 3 danier por filamento)# mientrae ae calen­
taba en un aire caliente a una temperatura de 240 a 235*C# 
durante un periodo de 4#5 minutos# a w y a  taaperatura se 
activó el oomponente poli (ácido omega-aminoundecanoico) 
del heterofilamento, ea decir ae desarrolló sus caracte­
rísticas adhesivas# fundiéndose asi conjuntamente las fi­
bras de loa heteroíllamentoe en contacto reciproco y con 
las fibras no aotivables. La contracción superficial 
fuá del 12 % aproximadamente y le lámina resultante tenia 
una densidad media de 0.020 gr/om^. La lámina presentaba 
una estructura muy abierta y era extremadamente flexible# 
bebiendo poca avidencia de obatruoción ( ee decir hube 
une coacervación de prácticamente todos loa eapaoios 
intersticialaa) pudiéndose arrugar y plegar y extenderse 
luego en forma plana en su estado original.

Inmediatamente despuás de su 
retirada del homo de aire# ee decir mientras práctica­
mente todo el oomponente potencialmente adhesivo ae encuen­
tra en condioióneBpegajoaa"# se consolida la lámina aglu­
tinada entre dos planchas de hierro iúndido lisas# que -

2ejercen una presión de 8.79 kg/cm , sobre la lámina 
fibrosa. El efeoto de esta preeión aplicada as el de defor­
mar las fibras rizadas y proporcionar una estructura laminar 
compacta que contiene gran cantidad de espacios intersti­
ciales que formen un laberinto de poros intercomunicados 
por toda la eatruotura.30.



0.14 gr/om- 
0.17 gr/cm 

20 %
106 kr/gr/cm 
8 ĉ /seg/om̂

áunque la
del cuero, la semejanza con el miamo no estaba tan bien 
desarrollada com en los materiales de los ejemplos ante­
rioras, que contenían más heteroíllamentos. Por otra parte, 
el material tenía un tacto suave y agradable y era extre­
madamente flexible, con buenas propiedades de resistencia 
a las arrugas. La lámina poseía las aiguientea propie­
dades fÍBioas*

Densidad
Peso por unidad de longitud 
BxteaaiSn beata la rotura 
Resistencia tensil 
Porosidad

Como la lámina tenía una estruc­
tura homogénea, en el sentido de que constaba por entero 
de fibras en cuya tetalidad habían sido seleccionadas de 
la misma olaaifiOaoién química, as decir que todas las 
fibras tenían loa mimaos grupos funcionales, se tiñó fá­
cilmente y de manera uniforme con un solo odorante.

La lámina de este ejemplo pudo 
teñirse oon un colorante de tipo ácido uesdo para teñidos 
de poliamidae en una tonalidad uniforme y  por igual, 
siendo útil la resultante estructura flexible para aplica­
ciones de tapicería, por su útil capacidad de transpiración. 
El material fUé fácilmente estampado para producir un tra­
zado permanente y marcado mediante presión de la superfi­
cie oon una plancha estampadora calentada y provista de 
un dibuje.

BJBiPLO 6
Se depositaron en forma de



lámina filamentos oontinuoa consistentes en proporciones 
iguales en peso de adipamida poliexametilánioa y un copo-
limero irregular 8C/20 de adipamida poliexametilánioa /poli- 
epsilon-caprolaotama (oyion 66/66/6), realizándose el depd- 

5* sito de teles filamentos por el método desorito en nuestra
correspondiente solicitud de patente n* 1229/1964*

Se oolócó una poroión de 311.15 mm. 
de longitud y 216 mm. de anehúra de esta lámina de filamen­
tos continuos sn un homo de aire y:, sé calenté a una tempa- 

10* ratura de 230-240"C durante un periodo de 4 minutos apro­
ximadamente ̂ bajo una precié inicial proporcionada por 
una lámina de mies que pesaba 12 gr. Durante este periodo, 
los heterofilamentos se rizaron, la lámina se oontrajo 
aproximadaments en un 15 % y los filamentos en cmtaeto ....

15.. reciproco se fundieron entre si formando una lámina esta­
ble y auto-austentáble,. como resultado dé la activación 
del componente copolimero de loa heterofilamentos.

Luego se consolidó la lámina
aglutinada entra dos bloquee planoa da madera que ejercían

220s ana presión de 10*55 Kg/om aproximadamente, sobra la lá­
mina aglutinada. Bata presión se mantuvo durante anos 
3 minutos.

La lámina final tenis un grosor 
da 12*7 mm., una extensión hasta la rotura del 46%, una 

2$,. resistencia tensil de 255 kg/gr/om y una porosidad de 26 cm^/
seg/cm . Tenia un aspecto análogo el del cuero y pudo 
emplearse en le febrioeoión de maletas y carteras que 
tenían una útil resistencia al roca, una buena resistencia 
al deagarro producido por la costura, y el aspecto del 

30. cuero.



Pedieron obtenerse superficies estam­
padas utilizando planchas estampadas en lugar de bloques 
de madera lisos.

ha estructura laminar ooneolidada 
puede tratarse por cualquiera de los procedimientos habitua­
les empleados para tratar y terminar el cuero.

Enano?
So cardó en ana cardadora miniatura 

Shirley una cantidad de fibraa oortaa de $7.1$ mm. y 15 
10. dmnier por filamento, formadas por heterofilamentos poten­

cialmente rizablea consistentes an proporciones iguales en 
peso de adipamida poliexametilánica y un copolimero irre­
gular 80/20 de adipamida poliexamatilónica y poli-epailon- 
caprolaotema (nylon 66//Ó6/6), con los dos componentes 

1$. dispuestos an relación oolateral, y las capas así formadas
se depositaron una encima de otra, disponiéndose las suce­
sivas oapas con un ángulo de 90" reepeoto a la anterior,
formándose asi una lámina transversalmente extendida que

2 3tenia un peso de 269 gr/m y una densidad de 0.01 gr/om .
20. Luego se sumergió la lámina durante un periodo de 30 segun­

dos en ácido nítrico 3.8 N (21*0), contenido en un baSo.
Este tratamiento con disolvente uaando ácido nítrico tubo por 
reaultado una contracción del 20% an la lámina, el rizado 
de loe heterofilamentos y  la activación del componente 

25. oopolímero, que desarrolló sus características coalesoen—
tes c adhesivas, oaussndo asi la adherencia conjunta 
de las fibras en contacto recíproco. Inmediatamente 
deapuóa de la retirada del baKo de ácido nítrico, la 
lámina densificada y contraída, que tenía una densidad 

30. de 0.038 gr/cm\ se pasó entre rodillos preslonadores,



+

\

. .  ^

4

3.

10.

15.

20.

25*

30

de loa cuales el inferior era accionado y el superior 
era de libre movimiento y estaba lastrado para ejercer

guna presión de unos 7 Kg/om , sobre el material. Después de 
prensado, la estructure consolidada que contenía heteroü- 
1 amentos rizados y deformados, fui lavada oon agua hasta que 
se eliminó prácticamente todo el ácido nítrico. La lámina 
preaentaba laa siguientes propiedades!

Densidad 0 .4 gr/cm̂
Peso por unidad de longitud 0*075 gr/om 
Nxteneióa basta la rotura 63 %
Resistencia tensil 352 Kg/gr/om

El material, que tenía el aepeo- 
to y tacto del cuero natural, permaneció razonablemente 
flexible, reeietente a laa arrugaa y permeable al vapor 
del agua durante un uso prolongado. Pudieron aplicarse 
composiciones de cloruro de polivinilo pigmentadas y 
plaatificadae, como revestimientos superficiales, a la 
lámina anteriormente deacrita para producir un material 
de tapicería de bueña calidad.

En lugar de prensar la lámina 
aglutinada inmediatamente después de su retirada del 
ácido nítrico, puede levarse dioha lámina, después del tra­
tamiento con el ácido nítrico, oon agua caliente para eli­
minar el ácido nítrico y dejarse reposar seguidamente duran­
te varios minutos s temperatura ambiente. Al cabo de este 
periodo, praoticamente la totalidad del componente poten— 
cialmente adhesivo no se encontraba ya en oondioión 
pegajosa. Cb servamos la posibilidad de obtener un material 
de imitación cuero de la lámina aglutinada fría mediante 
el prensado en caliente de le misma durante 3 minutos
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a una temperatura da 12$ a 1$0"C, c<m una presión da unaa 214 Kg/cm . Baja estas condiciones da calentamiento y pre­
sión, al cmaponente potencialmente adhesivo, por lo menos 
al que se encuentra en la superficie de la lámina o carea 
de ella* es reactivado, permitiendo esta reactivación que 
loa filamentos rizados ae deforman bajo la presión de 
consolidación*

EJEMPLO 8
Bate ejemplo iluatra le forma­

ción de artículos configurados constituidos por loa mate­
riales de imitación cuero da sata invención.

Se cardó una cantidad de la
fibra corta usada en el ejemplo 1, empleando una cardado­
ra miniatura Shirley y las capas asi femadas se extendie­
ron transversalmente de manera convencional an una tira 
de lámina de capee sueltas de un grosor de unes 51 mm. y

g
un peso básico de 1Ó3 gr/m * Luego se calentó la lámina 
en un homo de aire durante un periodo de 3 minutos e una 
temperatura de 220 a 240"C*

La lámina, inmediatamente des­
yuga da su retirada del h o m o  y mientras el componente 
potencialmente adhesivo que forma las uniones se encon­
traba todavía en condición pegajosa, ÍUé moldeada bajo 
presión de consolidación en un molde de hierro fundido 
oónoavo ( 203 mm.) de diámetro y máxima profundidad de 
lOl.ó mm.

El resultado del tratamiento 
de moldeo fuá un ártioulo flexible con un aspecto análogo 
al del cuero, que tenia las dimensiones del molde cóncavo 
anteriormente descrito. El articulo era adecuado para uso

t
)



como sombrero de fantasía.
ER un método variantey puede pro­

ducirse un articulo en forma de sombrero consolidando 
una l&nina aglutinada formada sobre un molde de sombrero.
La lámina aglutinada ae formó an el molde rizando y aotá- 
vando una lámina fibroaa depositada por aire sobre aquella.

H ]
Se cardó una cantidad de las fi­

bras cortas usadas en el ejemplo 1, empleando una cardadora 
miniatura ghirley y lae capas asi formadas fueron transver­
salmente depositadas para formar una lámina en oapas de un

2peso básioo de 249 gr^tm. Se calentó una porción de esta 
lámina en un horno de aire durante un periodo de 3,5 minu­
tos a una temperatura de 230 a 240*0 bajo una presión

2inicial de 0.14 gr/em , proporcionada por una lámina 
de mine.

Le lámina aglutinada resultan­
te de este tratamiento fuá retirada del h o m o  y ea dejó 
reposar a la temperatura ambiente durante 30 segundos.
Seguidamente, se consolidó la lámina aglutinada entre dos

2planchas planas que ejarcia una presión de 9.14 Kg/em 
aproximadamente sobre la lámina. El efeoto de dejar un 
intervalo de 30 segundes entre la termihaoión del trata­
miento de aglutinación y la etapa de consolidación, íhó 
el de producir un material que tenia una porción central 
muy dense y oompaota y superficies relativamente menos 
densas. Come resultado, la lámina presentaba una eatrue- 
tura heterogénea. Bate efoto tiene una explicación en 
hecho de que, como reeditado de la demora previa a la 
consolidación, el componente peteneialmente adhesivo
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situado en la superficie de la lámina aglutinada, y ce roa 
da ella, no es ya pegajoso.

la lámina tenía un peso básico
2

de 261 gr/m , una extensión Pasta rotura del $4 % y un*
$. resistencia tensil da 222 kg/gr/cm.

la lámina ÍUá hendida por el 
o<mcentro para dar dos láminas delgadas, flexibles y 
permeables, que presentaban el aspeoto del cuero natural.

N O T A .
10. Descrita suficientemente la

naturaleza del invento, así como la manara de realizarlo 
en la practica, debe hacerse constar que las disposicio­
nes anteriormente indicadas son susceptibles de modifica­
ciones de detalle en cuanto no altaren su principio 

1$. fundamental. También se hace constar que el invento se
refiere e una solicitud de patenta presentada en Inglaterra 
con fecha 5 de febrero do 1 % 3  bajo el número 4733, aco­
giéndose, por lo tanto, a loa beneficios que conceden 
los Convenios Internacionales en vigor y siendo lo que 

2o. constituye la esencia del referido invento y por lo que
se solicita Patente de invención por 20 aSos en Espada 
sobre, "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN MATERIAL 
IMITACION DE CUERO ".caracterizándose por lo siguientet

1*.—"Procedimiento de fabri—
25. dación de un material imitaoión de cuero", caracterizado

por comprender la formación de una lámina fibrosa, de la 
cual el $% ó más, basado en el peso de las fibras de le 
lámina, son fibras artificiales que poseen rizado poten­
cial, la sujeción de la lámina por lo menos a un trata- 

30. miento para desarrollar el rizado y unir por lo menos



algunas da las fibras en les pontea per donde as cruzan 
o forman contacto reoiproco, estableciéndose asi una lá­
mina aglutinada, y la oonaolidaciÓn de la lámina agluti­
nada, con lo enaltólas fibras rizadas son deformadas 

$#. y se produce un material poroso y compacto*
2*.— " Procedimiento de fabrica­

ción de un material imitación de cuero", según la rei­
vindicación 1, caracterizado porque la lámina fibrosa 
oomprende fibras de longitud oorta y se forma usando una 

10* máquina de cardar.
3**—" Procedimiento de fabrica­

ción da un material imitación de ouero", según la reivin­
dicación 2, caracterizado porque la lámina fibrosa tiene 
una astructura en capas que comprende láminas trananrer-- 

15* salmente extendidas.
4*.^-* Procedimiento de fabrica­

ción de un material imitaoión de cuero", según la reivin­
dicación 1, caracterizado porque la lámina fibrosa com­
prende filamentos continuos dispuestos de manera irregu- 

20* - lar por toda la lámina, sin ningún esquema de paralelismo
entre los filamentos*

5****" Procedimiento de fabrica­
ción da un material imitación de cuero", según la reivin­
dicación 1, caracterizado porque la lámina fibrosa se 

25* . prepara mediante una técnica de fabricación de papel*
6*.—" Procedimiento de fabrica­

ción de un material imitaoión cuero ", según cualquiera 
de las reivindicaciones 1 a 5# caracterizado porque las 
fibras artificiales que poseen rizado potencial son fila- 

30. mantos compuestos y la lámina se somete por lo menos
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a un tratamiento para desarrollar el rizado y aotivar el 
componente potencialmente adhesivo de dichos filamentos 
oompueetos, uniéndose asi reciprocamente las fibras de la 
lámina.

7*.-"Procedimiento de fabrica­
ción de un material imitación de cuero", según la reivin­
dicación 6, caracterizado porque el rizado se desarrolla y 
el componente potencialmente adhesivo se activa en el mis­
mo tratamiento.

8*.-" Procedimiento de fabrica­
ción de un material imitación de cuero", aegún la reivindi­
cación 7) caracterizado porque el tratamiento oomprende el 
calentamiento de la lámina fibrosa.

9*.-" Procedimiento de fabrica­
ción de un material imitación de cuero", según le reivin—  
dicaciÓnS, caracterizado porque la lámina fibrosa se calien­
ta mediante agua caliente o hirviente, vapor de agua inclu­
yendo vapor de agua a presión, aceite, aire caliente u 
otros medios gaseosos o líquidos.

1 0 " Procedimiento de fabri­
cación de un material imitación áe cuero", aeg&n la reivin­
dicación 8 6 9 ,  caracterizado porque la lámina fibroaa 
se calienta en un homo de aire.

lí*.-" Procedimiento de fabri-. 
cación da un material imitación de cuero", según la rei­
vindicación 7, caracterizado porque el rizado se desarrolla 
y el componente potencialmente adhesivo ae activa mediante 
un tratamiento químico.

12*.-" Procedimiento de fabri­
cación de un material imitación de cuero", según la rai-
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vindioaoión 11, caracterizado porque el tratamiento químico 
comprende el contacto de la lámina fibrosa oon una solución 
no senos* de fomaldehido.

13**-" procedimiento de fabrica­
ción de un material imitación de cuero", según la reivindi­
cación 12, caracterizado porque el tratamiento químico oom- 
prende el contacto de la lámina fibroaa con una solución de 
ácido nítrico.

14*.-" Procedimiento de fabri­
cación dé un material imitación de cuero", según cualquiera 
de laa reivindicaciones 1 á ó, caracterizado porque el ri­
zado ae desarrolla en un tratamiento y el componente poten- 
oialmente adhesivo se activa en un tratamiento subsiguiente.

15**-" Procedimiento de fabri­
cación de un material imitación de cuero", según la rei­
vindicación 14, caracterizado porque el rizado ae desarro­
lla somatiendo la lámina fibroaa a un tratamiento que con­
trae los filamentos compuestos.

16*.-" procedimisnto de fabri­
cación de un material imitación de cuero", según la reivin­
dicación 15, caracterizado porque los filamentos compuestos 
son contraídos por calor.

17*.-" Procedimiento de fabri­
cación de un material imitación de cuero",segdn la reivin­
dicación 16, cereoterizado porque loa filamentos compuestos 
sao contraídos por un tratamiento químico.

164.-" Procedimiento de fabri­
cación de un material imitación da ouaro", según cualquiera 
de las reivindicaciones 12 á 17, caracterizado porque el 
componente poteacialmente adhesivo eS activado por calor.
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19*^-" Procadimisnto de fabri- 

caci&u da un material imitación da cuero", según cualquiera 
de laa reivindicaciones 1 á 15, caracterizado porque la 
lámina aglutinada es consolidada mediante la aplicación 
de presión y/o por prensado*

20*.-" Procedimiento de fabrloe- 
ción do un material imitación de ouero", según la reivin­
dicación 19, caracterizado porque la lámina aglutinada 
se presiona entre cilindros o placas eatinadores*

21**-" Procedimiento de fabrica­
ción de un material imitación de cuero", según cualquiera 
de lae reivindicaciones 1 á 20, caracterizado porque 
la lámina aglutinada ee consolidada dentro do un corto 
intervalo de tiempo después de la aglutinación.

22*.-" Procedimiento do fabri­
cación de un material imitación de cuero", aegun cualquiera 
de les reivindicaciones 6 á 21, caracterizado porque la 
lámina aglutinada es consolidada mientras prácticamente 
todo el componente potencialmente adhesivo se encuentra 
en condición adhesiva.

23**—" Procedimiento de fabrica­
ción de un material imitación de cuero", tel y como 

queda sustancialmente descrito en la presente Memoria.
Bta Memoria consta de 

CUARENTA Y CUATRO hojas escribas a m&uina por una sola cara.
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