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Bl invento se refiere al procedimiento de un produc
to que tiene el aépecto éxterno del cuero y que tiene las cua
lidades esenciales del cuero tales como flexibilidad y estan
queidad al aguas, ademds de tener cualidades propias de las ma
terias sintdticas, tales como resistencia a los productos qui
micos, conservacidn de la flexibilided incluso al ser mojadas
y secadas s continuacidn, ete...

%1 -invento se refiere igualuente @ productos obteni
dos con éste procedimiento.

Se conocen numerosos productos que imitan el cuero.
Por ejémplo exigten productos constituidos por una base o un
goporte de textil tejido o no tejido que estd recubierto de po
livinilos 6 de poliuretanos. lxisten igualmente productos que
congisten en un soporte textil perchado o enrasado, cubierto
de poliuretano o de polivinilo.

El revestimiento se efectua generalmente de acuerdo
con uno de loa dos métodos siguientes:

- recubrimiento .directo
- recubrimiento pbr trangferaencia, es decir rg

cubrimiento en un papel apropiado (por ejemplo siliconado) y do

blado por un textil perchado y eventualmente limpiado con esmeril.

¥a que éstos productos son ligeros sirven dnicamente
para utilizaciones limitadas.

e conoce igualmente un producto que consiste en un
recubrimiento'de una pelicula de poliuretano dispuesta durante
la fabricacidén de éste producto en un papel de transferencia,
s un doblguo consetituido por un goporte flocadé. Egte producto
congiste en un material mds pesado y més resistente que losg dg
mas productos mencionados mds arriba.

fodog éstos productos presentan un cierto nimero de
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inconvenientes. La permeabilidad al aire del soporte textil

[

ge pierde durante el recubrimiento; los pfoductos ven su peso
aumentado inGtilmente por una cantidad de adhesivo importante,
la flexibilidad de éstos productos es peguefla , debido al hecho
de que las mallas del soporte textil egtén bloqueadas por el |
adhesivo de recubrimiento; su fabricacidn es comparativeuwente
complicada y exige un gran nimero de maquinas diferentes; su
precio de coste es relativamente demasiado elevado.

El invento se propone eliminar éstos inconvenientes
creando un procedimiento de fabricacibn de un producto que imi
ta el cuero, que sea estanco al agua, flexible en todas circuns
tancias, ¥ qué sea comparativamente sencillo y extremadamente

barato.

De amcuerdo con el invento, el procedimiento de fabri
cacién de un producto que tiene el aspecto externo del cuero
asi{ como sus cuslidades esenciales y las de las materias sin_
téticas que lo constituyen, estd caracterizado porque incluye

las siguientes etapas:

a)- una capa superior de recubrimiento destinada a
constituir la parte externa del producto se situa en una supexr
ficie de una pelicula de transferenciaj;

b)~ se disponen unas fibras-de manera sensiblemente
vertical con rélacién a dicho recubrimiento, preferentemente

por flocado electrostitico;

¢)= se recubre un soporte textil con un adhesivo;
d)- el soporte textil recubierto se situa sobre las
fibras de manera que las extremidades inferiores de las mismas

se adhieran a dicho asoporte;

e)- se retira la pelicula de transferencla, constitu

yendo la superficie libre de la capa superior de recubrimiento
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mencionada més arriba, la superficie del producto,

De acuerdo con el primer modo de realizacibn del in
vento, las fibras se sujetan de manera sensiblemente vertical
en dicha capa de recubrimiento de manera directa (actuando asi
dicha capa como adhesivo), efectuandose ésta unidn de tal mane
ra que dicha oagpa presente una microporosided en los emplazg
mientos de implantacibén de las extremidades de dichas fibras.
En éste mismo modo de realizscidn, el adhesivo se dispone pun
tualmente en el soporte textil de manera que lag fibras se ad
hieran por sus otras extremidades en cada uno de &stos depdsi
tos puntuales de adhesivo. En éste caso se obtiene un producto
microporoso que es perﬁeable al aire y al vapor pero permanece
eatanco al agua,

De acuerdo con otro modo de realizacibn, las fibras
se sujetan de manera sensiblemente vertical en una capa de ad
hesivo previamente depositada sobre lg capa de recubrimiento,
la cual ha sido dispuesta en la pelfcula de transferencia. En
el soporte textil, el adhesivo puede depositarse puntualmente
0 de manera continua. En tal caso, se obtiene un producto ente
ra-y totalmente estanco, » '

La materias utilizada para el recubrimiento de la ca
pa superior es, preferentemente, material termopléstico,

Un gran ndmero de ventajaé Yy de precisiones se des
prenderdn del texto siguiente y de las Figuras relacionadas
con el mismo: 7

. La Figura 1 representa un esquema del procedimiento
de acuerdo con el invento; ‘ )

‘ La Figura 2 representa el esquema de fabricacién de
acuerdo con dicho primer modo de realizacién;

La Pigura 2bis representa, de manera esquemdtica, el
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comienzo de la fabricacibn de acuerdo con dicho segundo modo de
realizacién;

Le FPigura 3 representa esquematicamente y a escala
muy ampliada una seccibn a través del producto, de acuerdo con
dicho primer modo de realizacidn;

Lg Figura 4 representa una variante del producto de
la Figura 3; y

Ia Figura 5 representa un producto de acuerdo con di

cho primer modo de realizacién, en la ultima etapa de fabrica

cibn, antes de que sea retirada la pelicula de transferencia.

En la Figura 1, la primera etapa (A) del procedimien
to de acuerdo con el invento, consiste en realizar un revesti
miento en una pelicula de transferencia. La solicitante ha con
seguido excelentes resultados utilizando como pelicula de transg
ferencia 6 un papel sgtinado polietileno siliconado, Esta peli
cula puede ger lisa, mate, granulada, ete.,.., de acuerdo con el
éspecto final de la superficie externa deseada_del producto. El
recubrimiento 4 (vease Figura 5) se situa en ésta pelicula 6 pa
ra constituir en ella una capa contihua y sensiblemente regular.
Este recubrimiento puede egtar congtituido por cualesquiera pro
ductos que permitan, al ser tratados y/o estabilizados obtener
el agpecto del cuero en sus superficies externas y que presen
tan entonces una flexibilidad y una resistencia mecédnica compa
rables a las del cuero natural. el solicitante ha comprobado
que el poliuretano lineal se presta a éste resultado de manera
particularmente ventajosa. 7

En la segunda-etapa (B) del procedimiento, se flocan
unas fibfas 2, pre?erentemente por procedimiento electrostdtico
con baqueteo combinado, bien directamente, de acuerdo con un

primer modo de realizacidn, sobre el recubrimiento, para obtener
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un producto‘micr0poroso debido a que'las fibras durante el flo
cado, se fijen en la capa de recubrimiento atravesandola hasta
la superficie interior de la pelicula de transferencia (vease
Pigura 6), bien indirectamente, de ascuerdo con un segundo modo
de realizacidén, en un adhesivo previamente depositado sobre el
recubrimiento mencionado wds arriba; de éste modo se obtiene un
producto enteramente egtanco, Ln tal caso, el adhesivo puede ser
un poliuretano o una resina acrilica en emulsidén o en solucidn,
un acetato de vinilo, un poliester, etc. Para que ses posible

obtener un producto microporoso y para evitar la reticulacidn

. del revestimiento, éste Ultimo puede someterse a un calentanmien

to adecuado; ¢l mantenimiento del recubrimiento en estado pasto
so, semiliquido, permite que las fibras penetren profundamente

en el recubrimiento hasta la pelicula de transferencia 6 (vease
Figura 5) creando asi microporos en ésta capa 4 en los emplaza

mientos de su penetracidn; en éste caso, el recubrimiento cons

tituye al mismo tiempo el adhesivo de fijacidén de las fibras.

Lu e¢leccibén de la longitud de las fibras es importan
te, En efecto, su longitud es, por una parte, funcibn del espe
sor del sopourte textil que se utiliza y del espesor total del
producto que gye desea obtener y, por otra parte, su longitud
tiene una influencia sobre el aspecto externo del producto de
imitacidn a cuero, ya que las fibras mds cortas se prestan fa
vorablemente a la obtencidn de un aspecto liso. En general) la
longitud de las fibras varia entre 0,2 a 1 mm,.segdn el caso.

Su seccibn e¢s funcidén de la flexibilidad deseada en él producto
final y tamblién de su aépécfo externo deseado, de su longitud
ete... Estas fibras tienen un indice dtex preferentemente inclui
do entre 1 y 2. Pueden ger fibras machacadas; pueden ser fibras

de algodén, de raydn, y en general, de cualquier materia natu
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ral, artificial o sintética (poliamida acrilica, poliester
etc...).

Duranté la etapa (C), el textil tejido o no tejido
destinado a constituir la base 1 del producto de imitacidn del
cuero terminado, se recubre puntualmente con un adhegivo apro
piado para obtener un producto microporogo y puede recubrirse
totalmente con un adhegivo que'permité obtener un producto ente
ramente astanco,Para un producto microporoso, la densidad de los
depbsitos puntuales de adhesivo es funcibén de la flexibilided y

de la resistencia mecénica deseadas en el producto fingl, asi

.como de su grado de estanqueidad deseado sin gue su permeébili

dad al aire o 2l vapor guede comprometida.

Finelmente, es posible doblar el soporte con una espu
ma sintética, preferentemente, microporosa (poliester o polileter,
etec...) blen por fusidn o por pegamentoen la capa 4 que goporta
1as fibras 2 flocadas. Los textiles utlilizados pueden ser de
cualquier variedad y con un acabado mediocre, es decir sin per
chado, sin eumeriledo, etc...

Durante la etapa (D), el textil 1 se sujeta por medio
de su cara recubierta sobre las fibras 2 flocadas en la cara in
terna de la vapa superior 4. Bato permite la adhesibn de las ex
tremidades inferiores de las fibras 2 en los recubrimientos pug.
tuales (vease ¥igura 4) o en el adhesivo esparcido (para un pro
ducto totslmente estanco).

Finglmente) en la dltima etapa (8), el producto termi
nado se separa de la pelicula de transferencia 6 y la superficie
superior 4 del producto puede ser trabajada para'obtener el aspec
to de cuero deseado. Como dato se indica en la Pigura 4, unes
Pibras 5 pueden flocarse en la superficie externa de la capa 4,

E1 solicitante ha obtenido excelentes resultados, uti



10

15

20

25

30

fees
©
¢ $,
¢
.
<

lizando, a titulo de ejemplo, para obtener un producto de acuer
do con el invento, como pelicula de transferencia un papel sati
nado polietilend siliconado de un peso de 120 gr/m? aproximadg
mente, que estaba revestido de una capa de un poliuretano lineal
que tenia la siguiente composidién:-
-polivinilo no lineal, aproximademente 30%
-~dimetilo formemida, aproximadamente 35%
—metil etil cetona, aproximadamente 50%
-colorante, aproximadamente 5%
Wsta composicibn de révestimiento para las capa 4 per
mite obtener un producto con aspecto brillante.
Es evidente que otros papeles de transferencia y otrou
recubrimientos pueden ser utilizados sin salirse por ello del
magrco del invento.

La densidad del recubrimiento varia, por ejemplo, entre

15 y 100 gr/m2 de producto seco, segin el producto final deseado,

para obtener un producto microporoso.

Las fibras 2 que @ continuacidn se flocan electrostéti
camente en el recubrimiento 4 caliente son, por ejemplo, fibras
de rayén con indice dtex de 1,7 y con una longitud de 0,75 mn.
La densidad del flocado de las fibras 2 en el recubrimiento 4
es de 60-80 gr/m2. ‘

El textil utilizado como base 1 puede ser un jersey de
algodén (80 gr/m2), por ejeﬁplo. En éste textil se deposita, pun
tual © totalmente, unradhesivo acrilicb 3 en emulsidn que puede
tener la siguiente composicidn: '

—emulsibn ascrilica al 40% en seco 100 partes
~melamina formol al 60%% 5 partes
-espesante acrilico 3 partes

-amoniaco al 10% hasta un pH de 7-8



10

15

20

25

2
a3y ¥

Une vez terminado el articulo'y separado del papel
de transferencia despuds de enfriarse, el articulo tiene el as
pecto deseado generalmente liso y brillante. Después de someter
'se-a flexiones, estrujamientos y ligeros plegados, toma exacta
mente el aspecto del cuero. '

El procedimiento de fabricacidn de los productos que
imifan el cuero se describird ahore més detalladamente con ayu

da de las Figurasas 5 y 5Sbhis,

1

De scuerdo con un primer modo de realizecién del pro
cedimiento segin el invento, gque se representa en la Figure 5,
la peliculs de transferencla es, por ejemplo, un pepel satinado
polietileno y siliconado que se desgnrolla del puesto de almg
ceﬁado 10. Ia pelicula de superficie, preferentemente un polliure
tano lineal, se recubre en 91 puesto 20 por cualquier procedimien
t0 de recubrimiento conocido, Esta capa se floca, preferentemente
por procedimiento electrostatico con unas fibras, en el puesto
30. A continuacibn, el conjunto pasa por el horno 40 donde se
seca en primer lugar a 8020,’y a continuscidén a 1202C, durante
3 minutos aproximadamente, El producto semiacabado seco pasa
entonces al puesto 50 donde se somete a un cepillado por medio
de cepillos girestorios con aspiracidn neumgtica y recuperacidn
de las fibras sobrantes. Despuds de éste puesto de aspiracidn .
y cepillado, el producto semiacabado pasa por un dispositivo
de enfrismiento del tibo dé cilindro giratorio 60, En el puésto

70 se produce el desenrollamiento en doble puesto de los sopor

_tes que han de ser doblados, El tejido de soporte que debe cong

tituir la capa interior del producto acabado que se recubre pun
tualmente con un adhesivo, por ejemplo, por medio de un cilindro

de mil puntos, dépoaita_aproximadamente T0-80 gr/mz. En el pues

30 to 80 se hace el doblado del tejido, aplicandose el tejido recu
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bierto puntualmente con adhesivo sobre las extremidades libres

de,las‘fibras. Egte doblado se hace preferentemente con una pre
sién de 1 - 2 kg, ajustandose los topes de manera que sze obten
ga un buen agnclaje de las fibras. Bn el puesto 90 el adhesivo se
polimeriza y el producto se seca en un cilindro giratorio calien
te. E1l enfriamiento se efectua en el puesto 100 e¢n unos cilin
dros.,A continuacibén la pelicula de transferencia es retirada

en el puesto 110 y se enrolla en un tambor, mientras que el pro
ducto acabado ge enrolla en log tambores en el puesto 120.

En un segundo modo de realizacidn del procedimiento
de gcuerdo con el invento, el puesto de desenrollamiento del
papel 10 en la Figura 5 estd substituido por los puestos 11, 12
y 13 (Pigura 5bis). En el puesto 11, la pelicula de transferen
cia se desenrolla del teambor. En el puesto 12, ésta pelicula se
recubre en uas de sus superficies con un poliuretano lineal.

En el puesto 13, se seca éste recubrimiento. La peli
cula recubierta deé un poliuretano lineal pasa entonces al puesg
to0 20 donde un adhesivo se aplica. sobre la capa de poliuretano.
Este adhesivo es, preferentemente, un poliuretano lineal, pero
puede ser una resina acrilica en emulsidn o en soiucién, un
acetato de vinilo, un poliester, ete... La pelicula recublerta
y provista de adhesivo pasa entonces al puesto de flocado 30;
en el cual se flocan unas fibras verticalmente sobre el adhesi
vo, y a continuacidn por el puesto de secado 40 donde se polime
riza el adhesivo, - .

E1l tejido de soporte desenrollado se recubre en 70
por un p;oqedimiento de revestimiento conocido (Eilindro graba
do, rasqueta cilindro, reverse roll coater, etc...). Ll dobla

do se efectua en el puesto 80, gecandose el conjunto en 90 antes

"de despegar la pelicula de transferencia y enrollar el producto
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en el tambor en los puestos 100, 110 y 120.°

El procedimiento de acuerdo con el invento permite,
como -puede verse, suprimir la utilizacién como simili cuero de

textiles que han sido sometidos & uno 0 varios tratamientos de

“acabado muy costosos ¥ substituir éstos por textiles sencillos

o complejos de textiles-pldstico que han gido flocedos. Ademds,

permite obtener, en uno de los modos de realizacidn, unos erti

7 culos permeables al aire debido a la presencia de microporos

on la bage de lag fibras flocadas.
El procedimiento permite finaglmente elaborsr el pro
duoto de cuero artificial desde la pelicula de transferencia y

el textil-soporte en una sola pagada en una mdquina que funciona

en continuo.

En la Pigura 3, se representa un producto microporoso.

' Ia base 1 consigte en un textil tejido; igualmente puede utili

zarse un textil no tejido. No es necesario que éste textil haya

‘gido sometido-a un tratamiento particular cualquiera (perchado,

esmerilasdo, etc...) entes de su utilizacidn, como base del pro

ducto, obgeto del invento,
.De acuerdo con el invento, date textil ge recubre con
un adhesivc en un gran numero de puntos 3' en ung de sus caras.

Se sujeten unas fibras 2 de maners sengiblemente vertical en €és

-ta cara recublerts. la lbngitud de dstas fibras es funcibn del

espesor del textil y del espesor total del producto gque se deszes

obtener. En general, la longitud de las fibras esté incluida en

- tre 0 2y 1 mm. Su seccidén es desde luego func1on de la flelel

11dad deseada en-el producto final y del aspecto exterior desea

_do’ de la longitud, etc.,.- Normalmente, éstas fibras presen—

tan un 1ndlce dtex 1nclu1do entre 1y 2. Pueden ser flbras macha

cadas, pueden ser flbras de algoddn, raybn y en general de cual-
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1 quier material naturel, ertificial o sintético.
Por la otra extremidad de éstas fibras, se sujetan
en una capa 4 de un materisl sintético apropiado bajo la forna
de un revestimiento. Segln un primer modo de realizacidn, las
5 fibras se sujetan en é1 de manera que crean unos microporos 4!
en sus emplazamientos de penetracién en la capa 4.
La superficie externa de la capa 4 puede tomar los
agpectos deseados del cuerpo que se imita: liso, granulado, etc...
Seglin un modo particular de realizacidn del producto
10 gue constituye el objeto del invento, un gran ndmero de fibras
. pueden sujetarse por sus extremidades inferiores en la superfi
cie externa de 1lg capa 4 (Figura 4). De éste modo pueden obte
nerse imiteciones de cuerc con pelos cortos (terciopelo, piel
de Suecia, por ejemplo), e incluso imitaciones de pieles con
15 pelos largos para vestir (abrigos, celzedo de invierno, forros,
ete...). h
En resumen la presente Patente de Invencidn que se
golicita deberd recaer sobre las siguientes.

REIVINDICACIONES

20 ' 1.) Procedimiento de fabricacidén de un producto que
tiene el aspecto externo del cuero y presenta las cuslidades
esenciales del cuero y de las materias sintéticas, caracteriza
do porque incluye las siguientes etapas:

a)- una capé superior de recubrimiento destinada

25 a constituir la superficie externa del producto se situa en una
pelicula de transferenciej; .

‘;b)- se disponen unas fibras senskblemente de ma
nera vertical con relacidén a dicho revestimiento, preferehtemeg

te por flocado electrostético;

30 _¢)- se recubre un soporte textil con un adhesivo;
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d)~ el soporte textil recubierto se situa en las

‘fibrag de wmanera que sus extremidades inferiores se adhieran e

dicho soporte;

" e)- e retira la pelicula de transferencia, cong
titu&endo la superficié 1ibre de la capa superior de recubrimien
td mencionada més arriba, la superficie del producto.

| 5.) Procedimiento segln la reivindicacién 1, caracte
rizado porque la pelicula es un papel polietileno siliconado.

3.). Procedimiento segin la reivindicacién 16 2, ca
racterizado porque el revestimieﬁto se hace con un material
termoplastico, |

4.) Procedimiento segin la reivindicacién 3, caracte
rizado porque el reveatimiento es un poliuretano lineal.

5.) Procedimiento segin la reivindicacidn 3 6 4, ca
racterizado porque las fibras son fibras machacadas o fibras
cortadas de algodon, rajdn, artificiales o gintéticas.

6.) Procedimiénto segin la reivindicacidn 5, caracte
rizado porque ias fibras tienen una longitud de 042 a 1 mmry
presentan un indice dtex incluido entre 1y 2, en funcidn del
egpesor y de la flexibilidad deseadas ¥y dei aspecto externo
que se desea para;el,pnodﬁoto finallﬁ ' |

Te )1Procedimienfo segfn la reivindicacién 1 6 6, ca
racter1deo porque el.tejido de soporte es un textil tejido o
no teaido, que - se utiliza ain que sea perchado, esmeriledo, en
rasado o sometido a,cualquler otro trataemiento superficiel.

8.) Procedimiento segfin la reivindicacidn 7, caractg
rizado porque el adhesivo destinado a fijar'laé fibras en el
soporte textil es un adhesivo gcerilico.

9.) Procedimiento de fabricacibn segén la reivihdiqg

cién 1 o la reivindicacién 8, caracterizado porQue incluye las
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siguiéptes'etapas: 7

~ la pelicula de transferencia se desenrolla
a pértir del puesto de almacenado, y se recubre con paliuretano
lineal; ‘ '

- se flocan unas fibrag directemente gobre éste
recubrimiento que sirve igualmente de adhesivo;

- el conjunto atraviesa un horno donde se seca
a una temperaturas de 802C y a continuacién de 1202C durente
3 minutos;

- el producto semiscabado se somete & un cepi
1lado con agpiracidn de las fibras sobrantes;

~ el producto gemiacabado pasa por un dispoéiﬁg
vo de refrigeracion; .

< el tejido de soporte se desenrolla y se recu
brerpuntualmente con un adhesivo; |

- el tejido recubierto puntualmente con un adhe

sivo ge aplica con una presién-de 1 a 2 kg sobre las extremida

des libres de las fibras, fealiéandose asi un doblado;

= el gdhesivo se polimeriza;

- el producto se seca;

~ el producto se enfria;

- la peliculs de transferencia se despega y el
producto acabado se enrolla en el tambor.

’ 10.) Procedimiento seglin la reivindicaqién 10 la
reivindicacién 8, caracterizado porque incluye las siguientes
etapas:

- la pelioula de transferencias se desenrolls
en el puesto de almacehado;
- se recubre una superficie de ésté pelicula con

poliuretanc lineal;
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- se seca éste recubrimiento;
- se aplica un adhesivo sobre la capa de poliu
retano lineal;
~ ge flocan unas fibras sobre ésta capa de adhe
givo;
~ el adhesivo ge geca y se polimeriza;
- el tejido de soporte se desenrolla y se recubre;
- el tejido de soporte recublerto se aplica bajo
presidn contra las extremidades de las fibres, realizandose asi
el doblado;
- el producto se seca y, después de retirar la
pelicule de transferencia, se enrolla en un tambor.
11.) Procedimiento gsegin una de las reivindicaciones
9 6 10, caracterizado porgue el producto terminado se trabaja
por flexiones y estrujamientos para que tome el aspecto del cuero.
12.) Se reivindica por ultimo como objeto gobre el que
ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita: "PROCEDI-
MIENTO DE FABRICACION DE UN PRODUCTO QUE TIENE EL ASPECTO EXTER
NO DEL CUERO".
Todo conforme queda descrito en la presente memo-
ria descriptiva que consta de quince phginas mecanografiadas,y

dibujos adjuntos.
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