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PRIMER CERTIFICADO IE ADICION

a favor de Dr. PLATE G.m.b.H. entidad alemana, estable~
cida en Dransdorfer Weg 21, BONN (Alemania) por:
"Me joras en el objeto de la Patente principal némero
328.869, la cual se refiere a:

"SOPORTE FLOCULADO Y PROCEDIMIENTO PARA SU
GQNEECCION“
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MEMORIA DESCRIPTIVA

A La patente principal, 328.869, se refiere con
cretamente'segﬁn indica su enunciado a un soporte flo-~
culado, incluyendo al prople tiempo un procedimiento
para su fabricacidn.

Ia actual adicidén a dicha patente principal,
comprende un procedimiento para fabricar un vehiculo §
soporte provisto de un afelpado, as{ como tambien el
soporte afelpado resultante de tal procedimlento.

La actual adicidn, por eomsiguiente, se refie-
re a un procedimiento para la fabricacién de objetos
afelpedos, a modo de terciopelo, preferentemente mate-
rias textiles con una superficie que lleva la:guata 6

bien el afelpado & caps adhesiva de pléstico termoplés-

tico normalmente seco.
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El invento, se refiere ademds a un vehioulo afelpado
con preferenoia superficielmente que en su parte superior
se helle provisto de une cape termoplédstice adhesiva.

En la patente prinoipal, se describe un procedimiento
para la fabricacidn de un vehiculo provisto de un afelpa=
do con preferencia superficialmente, estando el vehiculo
provisto de una capa adhesive seca § superficie de plasti
co termopléstico y haciéndola pegajosa & ablandandola pri
meramente & la supérficie de la capa adhesiva con ayuds =
de un plastificante 4 de un disolvente, procediendose en-
tonces al afelpado y al vehiculo § soporte asf afelpado,
se le calienta seguidamente por lo menos, al punto de fu
sidn del pléstico,,pero por debajo del punto de fusidn -
de'la felpa & primeramente la capa de adhesivo se le ap}ag
de por accién térmica y & continuecidn se la afelpa, des
puses de lo cusl en todo caso, se deja enfriar el vehiculo
afelpado. kqui,es tambien pésible fabricar todo el vehi-
culo § soporte de materisl termopléstico, si es que se - -
puede recibir pere ello el suficiente espesor necesario,

Con arreglo al procedimiento, segin la patente prinei
pal, se coloca la capa termoplastica adhesiva sin interrup
cidn, sobre una base, por ejémplo, en forma de une 1émina
forrendo un vehioulo textil, con el £in de evitar cualquier
defecto en el ocuadro del afelpado. Pero aqui, se considera
rd en algunos casos como inconveniente el que el vehiculo
pierde laes propledades corrientes en los productos texti-
les, no sea lo suficientemente flexible, emita ruidos de
doblado y no sea de respiracién activa, es decir no posea
el "facto textil" deseado.

Ia misidén del invento, consiste en vencer en forme senci
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lla y econdmica estos inconvenientes del procedimientc en la
patente principal.

Pera solucionar este problema, el procedimiento de la e
tente principal, segin el invento, se mejora porque la capa
adhesiva que forms la superficie del vehiculo estd provista
§ cortada con interrupciones durante 4 después del recubri-
miento. Como consecuencia de ello, se conserva casi la duc-
tibilidad natursl, la movilidad y la permeabilidad al aire
del vehiculo utilizado como base. Una materia textil afelpa
da de esta manera, no produce ningin ruido inoppriuno de do
blado, es suave al tacto y se conserva con resg;racidn acti
va. :

0 sea, que se fabrican objetos afelpados a modo de teg“
ciopelo, preferentemente de materias texfiles, cuya capa qg'
hesiva 8 superficie que lleva la guata se halla interrumpida
regular § irregularmente en forma de lfneas, superficies ¢
puntos en sucesidn que se repite.

Ias interrupciones son\estrechas en relacidn con la
superficie afelpada, fecuentemente corresponden iUnicemente al
ancho de malla del tejido.

Pero es tambien gésible el fabricar de una pieza,hase ¥y
capa adhesiva, es deeir, de une 1l4mine de material termoplés
tico que puede ser provista de interrupciones.

Es conocido el afelpar solo parcielmente materias tex-
tiles en muestras § adornos. Para ello, se aplica pegemento
1fquido de rodillos prensedores 8l tejido y se afelpa todo a
continuacién. Ia felpa, Unicemente se adhiere a los lugares
provistos de pégamento. Pero aquf, existe el inconveniente
de que el afelpado hay que hacerlo inmediatamente después-

de splicar el pegamento y que el pegamento pueda subir por
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las fibras de felpa. Este conocido procedimiento no apor-
ta ningvne mejore de las propiedédes de materias afelpadas.
Frente el estado conocido de la téenica, las interrup-
ciones repetidas de la cape adhesiva & superficie del vehi
culo, significan wun sbendono de (las bases actuales) los
fundamentos actusles, segln los cuales, las superficies
a afelpar son recubiertes siempre sin interrupeidén con -
adhesivos § pegmmentos, sobre todo materiss textiles, se
mejoran en sus propiedades en forma totalmente moderns.

le capa & sup;rficie adhesiva que lleva la guata, pue
de estar interrumpida en fmnjas, en forme de celosfa § =
de scuslquier otra muestra. lLas interrupcbnes y con ellas
los puntos no afelpados, no se perciben casf, debido a -
sus reduclides dimensiones, pero tembien pueden ser de tal
neturaleza que se distingan en el cusdro total como mues
tre de la superficie aterciopelada.

Procedimientos preferidos pera fabricar superficiés
adhesivas interruppides de pldstico termopldstico y ad-
herenie al calor colocado como forro, consisten en enro
ller tiras de 14minesperalelas, de redes de hilos ¢ cin
tes asf como de 14minas, les cusles se subdividen des -
pues del forrado en superficies & secciones més pequefias
por medio de cilindros de gofrer calentados. Se puede -
producir puntos de adherencia en forma de puntos estam-
pafido adhesivo termopldstico pulverulento. Sobre el ve-
hiculo se puede espercir tambien polvo termopléstico se
co con ayuda de tamices, vibradores y ceso dado planti=-
llas, a continuacién rocier, adherir, afelpar, fundir.y
enfiriar.

El vehiculo provisto de uma superficie adhesiva en la
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forma segin el invento, se afelps en toda su superficie y
despues de secarse el adhesivo se elimina la felpa sobran-
te. Cambiando une parte de la guate y texture de las fi-
bras, § sea calentando en atmésfera himeda, puede influip
se todavia en la muestra y en el cuadro de la felpa. El -
afelpado puede hacerse a embos lados del vehiculo, tamblen
con fibras de largos diferentes, muestras distintas y/o -
colores diferentes.

En el plano se representan esquemfticamente a escala
muy aumentada algunos ejémplos de objetos afelpados fabri
cados segin el invento § sea que representa la:

Fig. 12, una seccién parcial por una materia textil
recublerta y afelpada por una franja de adhésivo,

Fig. 28, Le vista en planta de la fig. 18,

Fig. 38, Una seccidn parcial por una materia textil
recublerta y afelpada por una red de fibras termoplésti-
cas, _

Fig. 48, la vista en plante de la fig. 38.

Fig. 58, wuns séccién parcial por une materis textil
provista de puntos termoplésticos de adherencis y afelpa-
da y la:

Fig. 68, es una vista en planta de la fig. 58.

Segin las figuras 18 y 28, se aplica sobre una via
de tejido textil -~l- que sirve de vehiculo, tirss -2- com
puestas de material termoplédstico, en léa que ;as fibras
de felpa -3~ estdn ancladas perpendicularmente.Con afelpa
do electrosfdtico se colocan les fibras de felps -3~ per—
pendicularmente a la superficie de los lugares afelpados.
En los bordes de les tiras -2~ que sirven de adhesivo, esg

ten las fibras de felpa inclinadas hacfa fuera, de menera



100"“

15."’

20."

’ 250"

300"

> 376613
que los estrechos espaclos intermedios 2a libres de adhesi-
vo se hallan cesi cublertos por les fibras de felpa.Por le
fig. 2, se ve que por las estrechas tiras-2- afelpadas, se
produce el cuadro superficial del material de cuerda.

éegﬁn las figuras 38 y 48, se aplica sobre uns via de
tejido textil -1- que sirve de vehiculo una red -4-. Ia -
red =4~ estd tejida de hilos 4a y 4b de plédstico termoplds
tico, los cusles después de calentarlos acusan una elevada
fuerze de edherencie, Ia red -4- estd tejide de mella de -
hilos de pldstico 4& ¥ 4b termoplésticos, los cusles acusen
una grén fuerze de adherencia despuds de calentados., Ia red
-4~ tejida de malla gruesa, es parecids a una pelfcula ex-
tendida en celiente con un rodillo sobre la via de tejido,
~1—. Perpendicularmente a los hilos 4a y 4b de la red =4-
se hallan las fibras de afelpedo-3- les cuales se han in-
troducido electratéticamente con un extremo en la supexrfi
cie calentada de los hilos y se fijan firmemente 2 la nis-
nme después de le compactacidén de los hilos. la fig. 49, -
muestra que le guata afelpada forma un dibujo cuadricu -
ledo. Ia capa adhesive se interrumpe aqui por pequefios -
campos 4¢ 4 puntos angulosos.

Segin las figuras 58 y 68, sobre la via de tejido =l=-,
hay colocados campos =5-, compuestos de adhesivo, los cua-
les hen sido obtenidos por un cilindro de gofrar nervado
de un forro de peliculs termoplédstice homogénea. Despues
del gofrado y afelpedo, resulta de los campos recténguls
res -bH- ei cuadro de una supérficie cuadriculada atercio
pelada. Ia dispésicidn en forme de blogues de los campos
~5-, Se ve mejor en la fig, 68,

Pera la aclaracidn wlterior de la fabricecién de ma-

terias textiles afelpades con cepe adhesiva interrumpids,
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sirven los e jémplos siguientes:
Ejemplo 1:

Sobre un tejido textil se aplican en forme de forro
tiras de 5mm de ancho y 0,2 mm de espesor de una ldmina
de material termopléstico, paralelemente entre si y a
distancias de un ancho de malla. A la superficie de las
tiras, se la hace seguldamente pegejosa é se la ablanda
rociandola con plastificantes § disolventes. A continua
¢ién se afelpan copos de pldstico (2mm largo,6 den) con
un punto de fusidn de aproximademente2l5¢ C. En una @one
de calentamiento se calienta el todo segﬁidamente a 180
-1902 C. evaporandose asi el agente rociador(plastifican
te 4 disolvente) y las fibras de afelpado se incrustan -
en las tiras ablandadas. DgsPués del enfriamiento y so -~
lidificacidn, las fibres de afelpado, estdn unidas fuer-
temente al tejido textil. Los espacios entre las tiras -
afelpadas se hallan exentas de adhesivo.

Ejemplo 24

Sobre une base, se aplica en forma de forro una pelf~
cula continua de 0,15 mm de espesor de material termoplég
tico.Esta capa adhesiva, se corta con un rodillo nervado
calentado, desplazandose el material de la pelicula a
las 1fneas de separacidn e interrumpiendo asi la super-
ficie. Despues de rociar la superficie de la pelfcula -
con.plaétifieante 6 disolvente, se afelpa sobre las fi
bras (1,5 mm largo, 6 den). El todo se calienta haste -
elgo por encima de la temperatura de fusién de la peli-
cula, pero por debajo de la temperatura de fusidén de las
fibras de afelpado durante 5 a 6 minutos, y a continua -

cibn se le deja enfriar.

Ejémplo 3:
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Un pléstico termopldstico pulverulento con capacidad
adhesiva, se apjca con 0,4 mm de espesor sobre un ma-.
terial textil, por medio de una plantilla. As{ puede
formarse & voluntad interrupciones de la superficie
adhesiva. A continuacidn se humedece la capa adhesi-
ve pulverulente con un disolvente y se la afelpa con
fibras de felpa (3mm largo, 12 den). Seguidamente se
calienta el todo en wna zona de calentamiento a mds
del punto de fusién del polvo de pléstico, evaporan
dose asi el disgivente ¥y fundiendose el polyo.El cOpo
resistente al calor se incrusta un poco:en la capa ad
hesiva al fundirse el polvo y después del enfriamien—
40 y la solidificacién se adhiere firmemente &l fondo.

Materias textiles afelpades, con interrupciones de-
la capa adhesiva que continuamente se repiten, poséen
me jores propiedades textiles que materias con capa alhe
sive montinue, es decir, no interrumpida. El obligadd
apresto de las materias(de los tejidos) no se produce
préoticamente, mds bien, son los tejidos blandos dfo~
tiles y de respiracidn active. Las interrupeiones que
se reproducen, aparecen como dibujo y avivan el aspec
to de los objetos afelpados.

Para este solicitud de Patente en Espafia, se rei=
vindice le prioridad de la Patente alemens nimero = =
P 19 06 6}8.5, de fecha 11 de Febrero de 1.969, &c0==
giéndose a los beneficios del artfculo 51 del vigente
Estatuto sobre Propiedad Industrial.

N O T A
Se decleve como de novedad y propiedéd para todo

el territorio espafiol, el. contenido de las siguientes:
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REIVINDICACIONES

18,~ Mejoras en el 6bjeto de la Patente prin
cipal ne 328.869, la cual se refiere a "SOPORTE FLOCU-
IADO Y PROCEDIMIENTO PARA SU CONFECCION", de acuerdo
con cuyo procdedimiento para fabricar un vehfculo pre-
ferentemente superficial provisto de un afdpado, se
provee al vehiculo o soporie de una capa adhesiva se~
ca de pldstico termopléstico y haciendo pegajosa 6 a-
blandando antes la superficie de la capa adhesiva con
ayuda de un plastificante 6 disolvente, procediendose
entonces al afelpado y el vehiculo asi afelpado se ca-
lienta seguidamente hasta por lo menos el punto de fu-
sién del pléstico, pero por debajo del punto de fusicn
de los copos- o bien se ablanda tirimeramente por accidn
térmica la capa adhesiva y entonces se la afelpa, dejen
do en cada caso enfriar el vehiculo afelpado, segin la

Patente principal n? 328.869, caracterizado porque la

capa adhesiva que forma la superficie del vehifculo o
soporte es provista de interruptuores durante o después
de la aplicacién.

28,~ Mejoras en el objeto de la Patente prin
cipal n® 328.869, la cual se refiere a "SOPORTE FLOCULA
DO Y PROCEDIMIENTO PARA S5U CONFECCION®, segin reivindi-
cacién 18, caracterizado porque el vehioulo se forra en
forma de tiras con una pelicula termopléstica con capa-
cidad de adherencia, a continuacidn se la racia, afelpa
calienta y por @ltimo se la enfria.

38,- lejoras en el objeto de la Patente prin-
cipal n® 328.869, la cual se refiere a "SOPORTE FLOCULA
DO Y PROCEDIMIENTO PARA SU CONFECCION",segin la reivin-
dicacidén 12, caracterizado porque el vehiculo se forra

en toda su superficie con una pelicula termopléstica con
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capacidad de adherencia y seguidamente por nedio de ‘
por 1o menos un cilindro de gofrar caliente se la sub-
divide, rocia, afelpa, alienta y por Gltimo se la enfria.

48,-~ Me joras en el objeto de la Patente prin-
cipal n® 328,869, que se refiere a "SOPORTE FLOCULADO
Y PROCEDIMIENTO PARA SU CONFECCION" segén reivindica-
cidn 18, caracterizado porque sobre el vehiculo o so=
porte se aplica c¢on rodillo una red de hilos o cintas
termoplésticas con capacidad adhesiva y a continuacién
se rocia, afelpé, calienta y por @ltimo se enfria.

58,= lMejoras en el objeto de la Patente prin
cipalan§h328.869, la cual sé& refiere a "SOPORTE FLOCULA
DO Y .PROCEDIMIENTO PARA SU CONFECCION", segin reivindi-
éacién 18, caracterizado porque sobre el vehiculo se
aplica con interrupciones un polvo de pldstico termo-
pléstico con capacidad adhesiva y seguidamente se ro-
cia, afelpa, calienta y por §ltimo se enfria. '

8,~ IMe joras en el objeto de la Patente prin-

cipal n® 328.869 que se refiere a "SOPORTE FLOCULADO Y
PROCEDIMIENTO PARA SU CONFECGION" segiin una o varias dd
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
para influir en el cuadro de afelpado, por lo menos ‘se
cambia o textura una parte de las fibras.

fg,- Mo joras en el objeto de la Patente prin-
cipal n® 328.869, la cual se refiere a "SOPORTE FLOCULA
DO ¥ PROCEDIMIENTO PARA SU CONFECCION" segln las notas
precédentes caraciérizado porgue mﬁdiénte dicho proce-
dimiento se prepara y obtiene un vehiculo con preferen-
cia superficialmente afelpado con una capa adhesiva ter
moplastica aplicada sobre una base flexible o blanda pa-

ra las fibras de afelpado, caracterizado porque la capa
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adhesiva estd subdividida por interrupciones regula-
res y/o irregulares en varias secciones separadas en-
tre si,

88,~ Mejoras en el objeto de la Patente prin-
cipal ne 328,869 la cual se refiere a "SOPORTE FLOCULADO
Y PROCEDIMIENTO PARA SU CONFECCION".

Todo ello conforme se describe y reivindica
en la presente memoria que consta de ONCE hojas escri-
tas a miquina por una séla de suscaras y dibujos que la

ilustran. ; ‘
Madrid, 10 de Febrero de 1.970.
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