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La presente invencidn se refiere, tal como snun-
ciado indica, a un procedimiento pars ls fabriceacifin de -
axtfculos flockados, emplesndo flocks de diferentes altu=-
ra8, deniers y colores, 19 cual viene a aportar notables -
y sansi bles novedsdes con raspecto al flockado tradicional.

{os artfculos flockados en su mayoriz se realizan
con un tipe da flock de uno o m&s colores mezcledos, pero-
gsiempre de un modo homogénes y continun. De esta forma se-
consiguen tonos lisos mezeclados més p menos agradsobles a -
la vista.

Cuando ss8 quieren obtener efectos especiales, -

hay que recurrir, o bien al procsdimiento de estampacién
del artfculo flockado, o bien al sobreflockado scbre la -
superficie snterior. Este sobreflockado se puede realizar

mediante el emplea de un rodillo grsbada pars la extensién
dz1l adhesivo en motivos, con un posterior flockedo utilie-

zando flock diferente en color, longitud o denier al sme--

pleado en »l flockada de la primera capa.

La ventaja, pues, de este procedimiento, es que &
se pueden flockar aisladamente y de un modo progresive, #1
flocks de diversas alturas, deniers y colores con unz scla
pasada por micuina.

Con ello se consigue la realizacibn de articulos
flockados gue tieneng

1.~ Superficies en relieve si se operas con dos
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flocks de alturas diferentes.

Superficies sstampadas si se opera con dos flocks
de colores difersntes.

Estampados difuminados imitande las picles de ani-
males, como la del potro, foca, vaca, otc., utiliw
zando dibujos en el papel siliconado o en el tapiz
rodante con limites de concretos y empleando flock
de diferentes colures.

Superficies flockadas con dos tattos diferentes de
flock, utilizando dos flocks de diferentes deniers
con colores iguales o difercntese

Superficies no conocidas hasts este momento utilie-
zando una serie de combinsciones :des las posibilida-

des anteriorses.

Todas sstas posibilidades quedsn expuestas esquemftica-

mente en

Las
presente
parte de
atc., al

la parte

la figurs 1.

majoras a que se ha aludido, sagdn se expone en la
Patente de Invencifén, se caractaerizan porguquse -
un substratn tejido o no tejido, textil o pléstico,
que previamente se ha podido recubrir, o, no por -

opuests & la aque hs de ser flockada con una capa -

de materiasl sintético @ datural, espumads o no, para mejorax

#l confort de la pisade on sl ceso de la mogueta.

A dicho aubstrato ® basae, so aplice por una de sus -

caras una capa de odhesivo de materia plistica o similar, -
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cuys operacifn se lleva a cabo mediants el procedimiento de
rasquets sobre rodillo de ceucha, o por cualguier procedi--
mientn convencional de depdsito.

Posteriorments se pasa al flockado propiamente dicho.

Una vez depositada lo capa de adhesivo continuag se -
hace avanzar el soporte hasta ls zona de flockado. For en-
cima del soporte y, precfsaments rodeando la tolve de alimen
tacidén de flock, existe un tapiz rodante que tiene calados -
los dibujos o motivos objere de flockado. La velocidad con -
que se musve este tepiz mstd sincronizads con la de avance -

del soporte, de tal modo nue, sl flock caze por los huecos

que deja el tspiz reproduciends el dibujo una vez flockado.

£l soparte pssa a la segunda zona de flockado donde -
se cubre 2l resto de la superficie gue lleva adhesivo tiere-
no, utilizando flocks diferentes al de la primerxs tolva,

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

Para facilitar la comprensién de las ideas exnuestas
dando asimismo a conocer diversos detslles de orden operati-
vo, se desecribe 2z continuascifn una forma de realizacién de -
la presente Pat.nte de Invencifn, haciendo referencia o los-
planos que acompaRan a sste Memoria, los cduales, dado su fin
aminentemente ilustrativo, deberdn ser interpretedos camﬁ -
desprovistos de todo alcance limitativo respecto e ls ampli-

tud de lg protsccidn legal gque se solicita.
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£1 soporte (1) de las mismass carzcteristicas y§ men-
cionadas anteriormente, procedentes de una bobina {2), passa
a través de un rodillo cubierto de casucho {3) donde recibe
una cape de adhesivo de materiss plisticas o similates, si-
tuada en la parte posterior de la cuchilla (4), Este proce«
dimiento de induccidn, puede ser sustituids por el de cual~
guier otro clésico en la industris de recubrimientoe.

El soporte es transportade gracias a la succifn prg
ducida por el sistema de tapiz {5).

Una vez dopositsdo el adhesivo, el soporte asi -
constituido, prsa por la primera rona do flockado en la nue-
1a tolva de alimentacidn (7) est§ rodeada de un tapiz o te--
jido (8) soportado entre cuatro rodillos (9), gue se muave -
a una velecidad igual a la de marcha del soporte a flockar.

Las distancias relativas entre el tapiz rodante -
(8), la parrilla electrost&tica (10) y los batidores (1l),-
sstén suficientem:unte dimensianados para que al pasar el £l
fiock por los huecos que lleva el tapiz rodents, quude im--
plantsdo verticalmente y con la suficiente profundidad para
que tenga bamna rasi.tencia al desgoste

Posteriormente el soporte pasa a2 sar flockado en-
1s zona en la que no lo hs sido anteriormente, es decir, la
que ocultaba en su paso el tapiz rodante perforado.

En la zona del segundo flockado se emplea uns tole

va de alimentacifin provista de rodillos y un sistema de -
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electro~batoge mediante el cusl se implantan el resto de
los flocks de diferentes colores, y/o deniers, y/o alturas,
produciends de este modo el efecto deseado.

£l saports, ya doblemente flockado, pasa por un horno
donde tiene lugar el curado de las pastas plésticas que -
actuaron de adhesivo. A la salida se enfris todo el soporte
por el paso s través de uns mesa de enfriamiento, por la -
gque circule agua fria.

Posteriormente, se pass por uns zona de cepillado -
compuesta de dos cepillos regulables, provistos te un meca-
nismo de aproximacién y bajo un efscto de azpiracifne.

El siporte ya terminado se enrollas para su posterior
corte, revisedo y expedicién.

Siguiendo las mismas fases de los procesos descritos,
pera variando la calidad de los materiales integrantes, asi
come las magnitudes de longitud, denier, color, etc., 58 =
logran srticulos con variantes aptas para diversas aplicae-
ciones,

Entre las splicaciones principales para las oue re—--
sulta espscialmentc inturesante sl articulo fabricado, se -
hallan todas las del ramo de los recubrimientos de suelos,
pareﬂes; decoreciones, confeccién y otras varias que como
es obvio, exigen condiciones de grueso, flexibilidad, com--
binaciones de alturass, etc., diversos.

El artfculo asi elaborado es susceptible de cuelguier
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acnbado textil gue normalmente se confiere a los tejidos
flockados y, muy ospecialmente, anuellos procesos qus pon-
gan de relieve la diferencis gue existe gntre las zonas -
flockadas con diferente tipao de floacke

Aef por sjemplo, un scabado de calandra rumbard el flock
nelectivamente segin los défercntes grosores o dsnicrs de —-
tas fibras utilizadas. Tembifn un lijsdo y/o tundido de la -
superficie pondré de rslieve le diferencia enire las difeas
rantes monas,.

Descrits suficientem nte la naturaleza de la presente -
invencisn, se hace constar esp resamente que cual.uier modi-
ficocién de detalle queo pudiera introducirse, se tonsideraré
incluida dentro de la misma, #=n tento no altere sustanciale-
mante sus caracterfsticas fundamentales,

Por Gltimo se declaran d& novedad y propis invencién -
las siguientes

REIVINDICACTIONES

1%) .~ UH PROCEBIMIENT  Paur LA FABRICACION Bt A:TICULODS
FLOCK 4115, caracterizado esencislments por utili-arse un so-
parte adecuado a las condiciones de la diversidad de articu-
los a pbtener sn cuanto a eapesor, elasticidad, rigidez, etc
y que puede estar o no recubierto con gspuma de latex sinté-
tice par una o por sus dos Caras; este soporte, procedente -
de una bobina, posa a través do un rodille cubiexrto de CAUe=
cho donde recibs una capa de adhesivo do matorias plésticas
o similarss, situads en la parte sposterior de la cuchilla,

siendo trsnsportade gricias a la succidn producida per un -



155

160

165

170

17%

tapiz; una vez depositado el adhesiva, el soporte pasa por
una primera zona de flocksdo en la que una tolva de alimen-
tacién estd rodeada ds un tapiz o tejido soportado entre -
cuatro rodillos, que se musve s una velocidad igusl a la de
1z marcha del acporte a flockar, estands el tapiz pexforado
seqgOn los dibujos que convengaslas distancias relativas en-
tre 8l tapiz rodante, la parrilla electrostitica y los bas-
tidores, estén suficientemente dimensionadas pars ocue sl -
pasar el flock por los huecos que lleva el tapiz todante, -
nuede implantado verticalmente y con la suficiente profundi-
dad paras que tenga buena resistencia al desgaste; posterior-
mente, el soparte pasa a ssr flockado en la zona en la aue-
ho lo ha sido enteriormente, ®s doeir, la que oculﬁaba en -
su paso &l tapiz rodante perforado; una vez doblemente floe-
ckado, el sgporte pase por un horno donde tiene lugar el «
curado de las pastas plisticas que actusron de adhesive. A
la salids se enfrfa todc sl soporte por el paso a través de
una mesa de enfriamisnto, por la que circulas agua fria; pos.
teriormente, se pasa por una zona de cepillado compuesta de
dos cepillos regulables, provistos de un mecanismo de apro.
ximacifn y bajo un efecto de aspirescibn, procediéndase fina;
mente al revisado y expedicidn.

22).~ Uit PRUCEDIMIEMTO PARA La FABRICACION DL ARTICULGS
FLOCKADOS, segfin la reivindicacién 1%, caracterizado por el
hecho de que el soporte utilizado puede ser cualquiera de j

los conocidos, recubiertos o no de una capa de material sin
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tético o natural, espumadoc o no, en tanto qus los flocks
empleados pueden ser de una o varias materias textiles dis.
tintas, de uns o varias longitudes de corte, de un tipo 0 =~
varios de yrosor y de iguales o distintos colores, pudiendo
darse cualquier acabzda textil de dos utilizados en lps te-
jidos flockados.

32) ,- UN PROCEDIMIENTO PARA Ln FABRICACION BE ARTICULGS
FLOCKAROS,

Todo ello, tal y como queda expussio en la presents memo-
ria descriptiva, que conste de nueve hojas, foliadas y mece-
nografiadas por una sola de sus caras y a dos eapacios y -

hojas d: planos adjuntas.

Madrid, 24 de Setiembre 1.973

Meria Regla Ruiz-Grangdag
For Poder
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