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La presante invención se refiere, tal como enun­
ciado indica, a un procedimiento para la fabricación de - 
artículos flockados, empleando flocks de diferentes altu­
ras, deniers y colores, lo cual viene a aportar notables - 
y sensibles novedades con respecto al floekado tradicional.

Los artículos flockados en su mayoría se realizan 

con un tipo de floek de uno o más colores mezclados, pero - 
siempre de un modo homogéneo y continuo. De esta forma se— 
consiguen tonos lisos mezclados más p menos agradables a - 

la vista.
Cuando se quieren obtener efectos especiales, - 

hay que recurrir, o bien al procedimiento de estampación - 
del articulo flockado, o bien ai sobrefiockado sobre la - 
superficie anterior. Este sobrefiockado se puede realizar 
mediante el empleo de un rodillo grabado para la extensión 

del adhesivo en motivos, con un posterior flockado utili­
zando floek diferente en color, longitud o denier al em--

pleado en el flockado de la primera capa.
La ventaja, pues, de este procedimiento, es que a 

se pueden flockar aisladamente y de un modo progresivo, 31 
flocks de diversas alturas, deniers y colores con una sola 

pasada por máquina.
Con ello se consigue la realización de artículos 

flockados que tienen:
25 i.—  Superficies en relieve si se opera con dos
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flocks da alturas diferentes*
2*- Superficies estampadas si ss opera con dos flocks 

de colores diferentes.
3. - Estampados difuminados imitando las pieles de ani­

males, como la del potro, foca, vaca, etc., utili­
zando dibujos en el papel aiiiconado o en el tapiz 
rodante con limites da concretos y empleando flock 
da diferentes colores.

4. - Superficies flaceadas con dos tactos diferentes de
flock, utilizando dos flocks de diferentes deniers 
con colores iguales o diferentes*

5. - Superficies no conocidas hasta este momento utili­
zando una serie de combinaciones de las posibilida­

des anteriores*
Todas satas posibilidades quedan expuestas esquemática­

mente en la figura 1.
Las mejoras a que se ha aludido, sagón se expone en la 

presente Patente de Invención, se caracterizan porququae - 

parte de un substrato tejido o no tejido, textil o plástico, 
etc., al que previamente se ha podido recubrir, o, no por — 
la parte opuesta a la que ha da ser flockada con una capa - 
da material sintético a Aatural, espumada o no, para mejorar 
el confort de la pisada en el caso de la moqueta*

A dicho substrato a basae, so aplica por una de sus -

50 caras una capa de adhesivo de materia plástica o similar,
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cuya operación se lleva a cabo mediante el procedimiento de 
rasqueta sobre rodillo de ceucho, o por cualquier procedí—  

miento convencional de depósito.
Posteriormente se pasa al flockado propiamente dicho.
Una vez depositada la capa de adhesivo continua? se - 

hace avanzar el soporte hasta la zona de flockado. Par en­
cima del soporte y, precisamente rodeando la tolva de alimen 
tación de flock, existe un tapiz rodante que tiene calados - 
los dibujos o motivos objero de floeksdo. La velocidad con — 
que se mueve este tapiz está eincronÍ2ada con la de avance - 
del soporte, de tal modo que, el flock cae por los huecos - 
que deja el tapiz reproduciendo el dibujo una vez flockado.

El soporte pasa a la segunda zona de flockado donde — 
se cubre el resto de la superficie que lleva adhesivo tier­
no, utilizando flocks diferentes al de la primera tolva.

Se somete a continuación a un paso por horno y previo 
enfriamiento, a un cepillado final.

Para facilitar la comprensión da las ideas expuestas 
dando asimismo a conocer diversos detalles de orden operati­
vo, se describe e continuación una forma de realización de - 
la presente Patnts de Invención, haciendo referencia a Ios- 
planos que acompafSan a esta Memoria, los duales, dado su fin 
eminentemente ilustrativo, deberán ser interpretados como - 
desprovistos de todo alcance limitativo respecto s la ampli­
tud de la protección legal que se solicita.



- 5 -

80

85

90

95

El soporte (1) de laa mismas características yé men­

cionados anteriormente# procedentes de una bobina (2), pasa 

g través de un rodillo cubierto de caucho (3) donde recibe 
una cape de adhesivo de materias plásticas o similabea, si­
tuada on la parte posterior de la cuchilla (4). Este proce­
dimiento do inducción, puede ser sustituido por el de cual­

quier otro clásico en la industria de recubrimientos.
El soporte es transportado gracias a la succión prg 

ducida por el sistema de tapiz (5).
Una vez depositado el adhesivo, el soporte asi — 

constituido, pasa por la primera zona da flockado en la cue­
la tolva de alimentación (7) esté rodeada de un tapiz o te­
jido (8) soportado entre cuatro rodillos (9), que se mueve - 
a une velocidad igual a la de marche del soporte a floekar.

Las distancias relativas entre el tapiz rodante - 

(8), la parrilla electrostática (10) y los batidores (11),- 
astén suficientemente dimenaionados para que al pasar el ÍA 
floek por los huecos que lleva el tapiz rodante, quede im­
plantado verticalmente y con ls suficiente profundidad para 

que tenga béena resistencia al desgaste.
Posteriormente el soporte pasa a ser flockado en- 

la zona en la que no lo he sido anteriormente, es decir, la 
que ocultaba en su paso el tapiz rodante perforado.

En la zona del segundo flechado se emplea una tol-

100 va de alimentación provista de rodillos y un sistema de
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electro—batage mediante si cual se implantan el resto de 
los flocks de diferentes colores, y/o deniers, y/o alturas, 

produciendo de Este modo el efecto deseado.
El soporte, ya doblemente flockado, pasa por un horno 

donde tiene lugar el curado de las pastas plásticas que 
actuaron de adhesivo. A la salida se enfria iodo el soporte 
por el paso a través de uns mesa de enfriamiento, por la - 

que circule agua fría.
Posteriormente, se pasa por una zona de cepillado - 

compuesta de dos cepillos regulables, previatos de un meca­
nismo de aproximaeién y bajo un afecto de aspiración.

El siporte ya terminado se enrolla para su posterior 

corte, revisado y expedición.
Siguiendo las mismas fases de los proceso:; descritos, 

pero variando la calidad de los materiales integrantes, asi 
como las magnitudes de longitud, denier, color, etc., se - 
logran artículos con variantes aptas para diversas aplica­

ciones.
Entre las aplicaciones principales para las oue re— - 

aulta especialmente interesante el articulo fabricado, se - 
hallan todas las del ramo da los recubrimientos de suelos, 
paredes, decoraciones, confección y otras varias que como 
es obvio, exigen condiciones de grueso, flexibilidad, com­

binaciones de alturas, etc., diversos.
El articulo asi elaborado es susceptible de cualquier
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acabado textil que normalmente na confiere a ios tejidos 
flockados y, muy especialmente, aquellos procesos que pon­
gan de relieve la diferencia que axinte entre las zonas 

flockadas con diferente tipo de flock.
Asi por ejemplo, un acabado de calandra rumbará el flock 

selectivamente según los défer -ntes grosores o deniers de —  

las fibras utilizadas. Tambiín un lijado y/o tundida de la — 
superficie pondrá de relieve la diferencia entre las dife—  

rentes zonas.
Descrita suficientem nta la naturaleza de la presente - 

invención, se hoce constar expresamente que cuoluier modi­
ficación de detalle que pudiera introducirse, se considerará 
incluida dentro de la misma, en tanto no altere sustancial—  

mente sus características fundamentales.
Por último se declaran d e novedad y propio invención - 

las siguientes
R E I V I N D I C A C I O N E S
is).- UN PROCEDIMIENT PARA La FABRICACION HC ARTICULOS 

FLOCHADHS, caracterizado esencialmente por utilizarse un so­

porte adecuado a las condiciones de la diversidad de artícu­
los a obtener en cuanto a espesor, elasticidad, rigidez, etc 
y que puede c:star o no recubierto con espuma de látex sinté­
tico par una o por sus dos caras; este soporte, procedente - 
de una bobina, pasa a través do un rodillo cubierto de cau­
cho donde recibe una capa de adhesivo de materias plásticas 
o similares, situada en la parte spo&terior de le cuchilla, 
siendo transportado gracias a la succión producida por un —
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tapiz; una vez depositado el adhesivo, el soporte paaa por 
una primera zona de floekado en la que una tolva de alimen­
tación está rodeada de un tapiz o tejido soportado entre - 
cuatro rodillos, que se mueve e una velocidad igual a la de 
la marcha del soporte a flockar, estando el tapiz perforado 
según los dibujos que convenga;las distancias relativas en­
tre el tapiz rodante, la parrilla electrostática y los bas­
tidores, están suficientemente dimensionadas par3 oue al - 
pasar el flock por los huecos que lleva el tapiz rodante, - 
quede implantado vertiealmente y con la suficiente profundi­
dad para que tenga buena resistencia el desgaste; posterior­
mente, el soporte pasa a ser floekado en la zona en la aue- 
no lo ha sido anteriormente, es dncir, la que ocultaba en - 
su paso el tapiz rodante perforado; una vez doblemente flo- 
ckado, el soporte pasa por un horno donde tiene lugar el — 
curado de las pastas plásticas que actuaron de adhesivo. A 
la salida se enfria todo el soporte por el paso a través de 
una mesa de enfriamiento, por la que circula agua fría; pos. 
teriormente, se pasa por una roña de cepillado compuesta de 
dos cepillos regulables, provistos de un mecanismo de apra. 
ximación y bajo un afecto de aspiración, procediéndose finaj 

mente al revisado y expedición.
23)*- UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ARTICULOS 

FL0CKA3QS, según la reivindicación IB, caracterizado por el 
hecho de que el soporte utilizado puede 3er cualquiera de ¡ 
los conocidos, reeubiertos o no de una capa d¡? material sin.
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tético o natural, espumado o no, en tanto que los flocks 
empleados pueden ser de una o varias materias textiles dis­
tintas, de una o varias longitudes de corte, de un tipo o - 
varios de grosor y de iguales o distintos colorea, pudiendo 
darse cualquier acabado textil de &os utilizados en ips te­

jidos flockadoa.
33).- UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ARTICULOS 

FLCICKAROS.
Todo ello, tal y como queda expuesto en la presente memo­

ria descriptiva, que consta de nueve hojas, foliadas y meca­
nografiadas por una sola de sus caras y a dos espacios y — 

hojas planos adjuntas^
Madrid, 24 de Setiembre 1.973
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