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Esta invencidén estd relacionada con la febrica

‘¢ibén de productos flocados.

En general, los productos flocados comprenden
un sustrato cuya superficie lle&a una densidad muy elevada
de fibras flocadas que, usualmente, son de corta longitud
y de pequeiio denier, y que estin unidas al sustﬁato por un
agente de unién o adhesivo aplicado al sustrato. Por lo tan
to estén hechos generalmente flocando fibras sobre un sus-
trato que lleva un adhesivo norendurecido y endureciendo
después el adhesivo. Encuentran aplicacidn, como, por ejem-
plo, materiales para tapiceria, materiales para prdnias de
vestir, para calzado, alfombras y antes artificiales.

Los productos flocados, en general, tienen un

tacto y una spariencia semejantes al terciopelo o al ante

v, en particular, el lustre caracteristico de muckos antes

v terciopelos.

Cuando el flocado es efectuado por ﬁéﬁibs
electrostiticos, las fibras flocadas estén orientédéé sus—
tancialmente verticales respecto al sustrato, debi@@fa la
influencia del campo electrostético. Cualquier désfiécién
de la vertical es aleabtoria, es decir, no existe una orien
tacién predominante de las fibras que no sea la perpéndiqg
lar al sustrato., De hecho, si se usa un flocado cortado
con precisidn, existe usualmente muy poca desviacidn de la

perpendicular, Cuando el flocado se realiza por métodos
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mechnicos, las fibras tienden a tener una orientacidn un
poco més aleatoria, pero tampoco existe una orientacién pre
dominante distinta de la vertical.

Por lo tanto, los productos completamente flo
cados son, usualmente, muy uniformeé ¥y lisos y por consi-
guiente carecen de interés en su disefio o dibujo. Como la
orientacién predominante de las fibras es sustancialmente
vertical, la aplicacién de presidn sobre las fibras durante
el uso tienen por resultado un aplastamiento. Este aplasta-
miento.es extremadamente notable cuando se compara con el
lustre de un producto nuevo, especialmente porque la desvia
cién casual de las fibras puede hacer que el producto apa
rezca como si fuera de un color variable. Esto se denomina
convenientemente "majado".

Se ha impartido interés en cuanto al dibujo a
estos productos flocados ablandando, usuvalmente con célor,
el adhesivo y, después, gofrando con un rodillo de gofra- ‘
do para formar un disefio en forma de tira o zig-zag de zo-
nas gofradas, separadas por zonas en lag cuales re#ienen
éu orientacidn sustancialmente perpendicular. Dicﬁo método
ha sido descrito,por ejemplo, en la memoria descriptiva de
la Patente Briténica No. 71716l. Sin embargo, en las zonas
gofradas, el aplastamiento de las fibras tienden a tener
uns. componente significativa aleatoria y, asi, la aparien-

cia de las zonas gofradas no es enteramente satisfactoria
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y, tembién, es susceptible de estropearse por cierto gra-
do de majedo durante el uso. También, las fibras en las zg
nas goffadas son no lineales, es decir, las fibras indivi” _
duales estén dobladas con las pﬁntas consziderablemente més
desviadas que las bases de las fibras. También esto tiedde
a perjudicar la apariencia y a hacer que la telé sea suscep
tible de adquirir uns apariencia majada, Ademés, las técni=
cas de gofrado solo permiten, generalmente, conseguir efec-
tos de superficie de interés bastante limitado en cuanto 8l
divujo. ' I

El propésito de.ta presente invencién ha -sido
proporcionar ym método sencillo que ubiliza un aparato sen= '
cillo para preparaf un producto flocado que tiene una apa-
riencia y.-unas propiedades muy sétisfactorias, ¥ en.parti-
¢ular un producto flocado que comérende un sustratélﬁyé tie
ne adheride a su superficie una capa de fibras flogadas que
son sustancialmente lineales y que, eh,diferentes partes de
la superficie, tienen orientaciones no perpéndiculéiéé pre-
dominantes diferentes, ,j,,

Un método de acuerdo con la invenci6n‘66ﬁ§rende
formar un flocado con fibras sobre un sustrato que lleva un
adhesivo -fluido, tender las fibras flocadas en una primera
parte del &rea de la superficie en una direccién no perpen
dicular predominante, al tiempo que se mantienen sustancial

mente lineales por rodadura de un estarcido sobre y en con-



tacto con el p:oducto, sin movimiento relativo en la zona
de contacto entre el estarcido y el producto, tender las fi-
bras en una segunda parte del Area de la superficie en una
orientacién no perpendicular predominante diferente, al tienm
5 po que se¢ mantienen sustancialmente lineales por movimiento
de unos medios de orientacién méviles separados contenidos
en el estarcido, siendo dicha segunda 4rea el &reca de la su-
perficie en contacto con las perforaciones del estarcido, ¥y
endurecer el adhesivo.

10 , El aparato utilizado para poner en préctica este
nétodo forma una parte adicional de la invencidén y comprende
un soporte para material en lémina, un estarcido giratorio
en contacto con el material en lémina dispuesto sobre el so-
porte, y medios orientadores movibles por separado contenidos

15 en el estarcido para orientar fibras en las aberturas de la
superficie del estarcido. ‘

Como resultado de tender las fibras de £flocado en
sus orientaciones deseadas mientras el adhesivo es fluido,
las mismas reposan sustancialmente todas a lo 1argo-defla to

20 talidad de su longitud y, por tanto, son sustancialmente li-
neales, mientras que en los métodos de gofrado la desviacidn
de las puntas de las fibras es significativemente mayor que
la desviacibén de las bases de las fibras. Asimismo, como re-
sultado del método de la invencibén lag fibras dentro de cada

25 frea individusl tienen una orientacién més predominante, es

15.12.75 -5~
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decir, estén tendidas menos aleatoriamente, que en los pro.
ductos gofrados. En general,los productos de la invencibn -
tienen una apariencia mucho mds agradable que los productos
flocados que se han hecho anteriﬁrmente ¥, en particular,
tienen una apariencia que es més resistente al mgjado y a
otros defectos del uso. .

La orientacién de las fibras dentro de una zona
de la superficie es usualmente tal que las fibras en la zona;.
de la superficie estdn colocadas sustancialmente todas en una
direccién a lo largo de la superficie, por ejemplo con-un &n
gulo de menos de 452 y usualmente inferior a 302, poi:éjem-
plo de 10 a 202, respecto al plano de la superficie.j.

En los productos flocados hechos de acuerdo con

la invencidén habré frecuentemente solo dos orientaciones no

perpendiculares predominantes diferentes y, aun cua@@q‘pue-
de haber solo dos &reas distintas en las que se encuentran
estas orientaciones, usualmente al menos una de las pf}enﬁg
ciones se aplicard en dos o més &reas distintas. Sié"émbargo,
puede haber tres o més orientacignes no perpendicu;aigé pre—'
dominantes diferentes en un caso en que haya tres S'Eés &reas
distintas que tengan una orientacién no perpendicular predo-
minante. Frecuentemente, la superficie compléta estari:com
puesta de &reas con una orientacién no perpendicular predomi
nante pero pueden estar presentes también una o més Areas

con una orientacién perpendicular predominante y/o una o més
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&reas con una orientacidn aleatoria.

Por medio de la invencién es posible producir
un amplio margen de efectos de dibujo en la superficie, por
una adecuada eleccién de orientaciones en las zonas aplana-
das y opcionalmente, también, por la inclusién de zonas no
aplanadas. Las zonas aplanadas tienen la particular ventaja
de que su apariencia no es efectada por el uso y por eso se
prefiere generalmente gue todgﬁla superficie de la tela ten
ga sus fibras colocadas en dos o més orientaciones predomie~
nantes, no perpendiculares,

Las zonas individuales de fibras que tiéhen una
orientacién predominante pueden estar dispuestas en.cualquier
disefio deseado que puede ser por ejemplo, un diseﬁo}regular
o geométrico, o puede ser uno que proporcione la apariencia
de ser un disefio irregular, por ejemplo, un efecto jaspeado.

En el método de la invencidn no deberéhhgber
movimiento relativo en la zona de contacto entre el estarci-
do y la superficie de modo que todas las fibras tocgdas por
las &reas macizas del estorcido estén orientadas gn:ﬁna di-
receibn, mientras que las fibras de &reas correspoﬁaiéntes
a las perfotaciones estarin orientadas de modo independiente,
usualmente en una direccién paralels, pero opuesta a la di-
reccidédn de las otras fibras.

Asi{, si las fibras en la primera parte del &rea

son tendidas por la parte maciza del estarcido en, por ejem-
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plo, una direccidn norte, las fibras en la segunda parte
del érea estarén en una direccidén sur. Todas las fibras eﬁ;
la superficie pueden desviarse primero en una direccién por
cepillado u otro medio y el estarcido se hace rodar enton--
ces sobre el producto, siendo asi reorientadas las fibras
en paprtes solamente de la superficie por los medios oriens
tadores dentro del estarcidos Asi, entre el flocado de las:
fibras sobre el sustrato y la rodadura del estarcido sobre
&1, las fibras pueden ser desviadas todas en una direccidn.

Convenientemente, los medios orientad&ééélpue-
den comprender cerdas de cepillo que pueden ser moéiéés con
relacidén al estarcido. Por ejemplo, un cepillo cilié&rico
puede ser montado coaxialmente con el estarcido pava da ro
bacibn independiente de estarcido y puede tenper suétggrdas
extendiéndose en parte o totalmente en el interior-ié las
aberturas del estarcido. Normalmente, las cerdas del.cepillo
u otros medios orientadores en el estarcido no se‘??fienden
hacia fuera, & través de las aberturas; al menos én, una me-
dida apreciable, sino que s6lo efectdan la orientgciéh de
las fib:as que se extienden dentro de las aberturaé. Las
cerdas de cepillo adecuadas son usualmente bastante suaves
teniendo, por ejemplo, unas caracteristicas similares a las
de un cepillo de cabeza personal convencional.

La presién entre el estarcido y el producto que

estéd siendo tratado es, generalmente, muy reducida. Por 16
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tanto, el rodillo o estarcido estéd colocado normalmente de
modo que esté en contacto solamente con las partes de las fi
bras que se extienden por encima del adhesivo previsto en

la capa soporte, y para la fabricacién del productos de apa
riencia 6ptima es esencial asegurar que el estarcido no opri
ma al adhesivo, con el resultado de gue toda la longitud de
las fibras flocadas quedaria incrustada en el adhesivo y que
daria destruido el fino pelo deseado en el producto. En cual
quier método de la invencién, las condiciones de colocacién
deben ser tales que las fibras no queden més incrustaaas.en
el adhesivo en cualquier medida sustancial. .

Ademés del tendido de las fibras por medis de es
tarcidos, como se ha descrito anteriormente, puede ccnéeguig
se un tendido adicional de las fibras por otro mediod, por
ejemplo por cepillado o por movimiento del sustrato dshajo de
barras o peines. Por ejemplo, si las fibras han de %2rer orien
taciones en franjas que se extiendan a lo largo de la longitud .
de los tejidos, entoces estas orientaciones pueden lograrse
adecuadamente haciendo pasar el sustrabto flocado pc?fdébado
de cepillos, rodillos u otros miembros que, en combinacidén con
el movimiento del sustrato, con relacidén al miembro, hagan
que las fibras sean desviadas en las direcciones deseadas.

Cualquier sustrato adecuado puede utilizarse en
la invencidn. Preferiblemente, el .sustrato es de material fi

broso, es deciry,es una capa textil o de papel, ya que dichos
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sustratos son, generalmente, mis adecuados que las peliculaé
de pléstico continuas. Ejemplos de sustratos adecuados son
las telas tejidas, de punto o no tejidas, hechgs de fibras
naturales o sintéticas, y también el papel.

Los adhesivos que pueden ser usados incluyenchg
lesquiera adhesivos para flocado, adecuados. Ejeﬁplos son los
adhesivos acrilicos, plashisoles de homopolimeros o copolime
roa de cloruro de vinilo y adhesivos de poliuretano. En ge-
neral, son adhesivos que pueden ser aplﬁcados a partir de
una solucidn o dispersidn en forma muy fluida y después -pue-
den ser solidificados con calor a temperaturas moder&é&s, por
ejemplo inferiores a 1802 C, llevéndose a cabo la so;§dificg
cién solamente por evaporacidén del disolvente o dispersante
o también llevéndose a cabo por reticulacibén u otro;cﬁrado
quimico, o por otros medios. ‘JJ‘

Las fibras que pueden flocarse incluyenvg};algg
dén, raybén, nyldén y fibras acrilicas y de poliésterg;@geden
ger fibras cortadas con precisién o fibras trituradééws mez
clas de las mismas., Pueden ser aplicadas por cuaquiéﬁfméto-
do adecuado de flocado, por ejemplo flocado electrosidtico o
flocado mecénico. Las longitudes de fibras tipicas son de
0,1 a 5 milimetros, preferiblemente de 0,3 a 3 milimetros, y
preferiblemente menores de 1,5 milimetros. Los deniers tipi-

cos son de 0,5 a 30 denier, preferiblemente de 0,5 a 20 de-

nier. Como es costumbre en los productos flecados del tipo
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general, con los cuales estd relacionada la inveneidn, la
densidad de fibras es usualmente elevada, por ejemplo del
10 al 15% del méximo tedrico pafa cilindros apretados.

En los dibujos que se acompailan, la Fig, 1
muestra disgraméticamente en.vista lateral un aparato que
es usado para llevar a cabo el método de la invencién, la
Fig, 2 es una vista en planta del rodillo mostrado en la
Fig, 1 y la Fig, 3 ez mun corte btransversal longitudinal de
un producto de acuerdoe con la invencidn, por ejemplo obte-
nible por un aparato similer al mosgtrado en las Figs, 1 y
2.

El aparato de las Figs, 1 y 2 comprende um cilin
dro hueco»; hecho de material de lémina delgada, por ejem-
plo metal, montado sobre un eje cenbtral 2. La superficie del
¢ilindro tiene un cierto nfmero de aberturas 3 cortadas en
la misma, de modo que el cilindro es un estarcido. Ccncén-

trico con el cilindro y montado sobre un manguito 4. sobre

el eje central 2 hay un cepillo cilindrico suave 5. Las cer

das de este cepillo son de una longitud”tal que estég apro-
ximadamente a los haces con la superficie exterioi del cilin
dro y por 16 tanto penetran en las sberturas 3. ElL aparato
tembién incluye medios para hacer girar el cepillo y el ci-
lindro independientes uno del otro. El cilindro 1 estd mon
tado encime de una mesa plana 6 .u obtro soporte adecuado,

por ejemplo, un rodillo.

- 11 -



10

15

20

25

15.12.75

419247

El material flocado 7, (por ejemplo, hecho por
flocado electrostatico convencional) que comprende uﬁ sus-
trato 8 y unas fibras 9 sustancialmente verticales al sus™
trato, es conducido entre el cilindro 1 y la masa 6 direc-
tamente desde la operacidén de flocado, mientras el adhesivo
sobre el sustrato estd todavia hémedo. (La longitud de las
fibras esté& muy exagerada en la Fig, 1). El cilindro gira
en el sentido de la flecha a una velocidad tal que su velo=-
cidad lineal periférica es idéntica a la del material 8
cuando el material pass bajo del mismo. Como resultado-el
cilindro presiona las puntas del flocado ligeramenteagde tal
manera que el flocado en todas las zonas, excepto en las aber:
turas, es colocado en la direccibn opueSta al sentido del mo
viniento del material por la superficie del cilindrg,.ﬂ

Donde hay aberturas en el cilindro el f;ggado
reteﬁdfia, en susencia del cepillo, su orientacién Ye%pica;.
Sin embargo, en el proceso mostrado esti previsto e};cgpillo
5 v éste es girado a una velocidad considerablementé'ﬁayor
que -el cilindro, pero en el mismo sentido que el giiiﬁdro,;
y este hace que el flocado en las posiciones de,laé’éﬁértu—
ras sea desviado en la dirececidn del movimiento del materi-
al, Como resultado, la tela que sale del cilindro tiene las
fibras en la mayor parte de la superficie desviadas en una
direccibén, mientras que las fibras en las zonas correspondien
tes a las aberbturas % estén orientadas en la direccidén opues |

ta, Al endurecer posteriormente el adhesivo, por ejemplo cu-~

- 12 -
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réndolo en un horno adecuado, las fibras son fijadas en las
orientaciones proporcionadas,
Como se muestra en la Fig, 3 el producto resul
tante comprende una base textil 8 que lleva un adhesivo 10
5 y fibras 9a orientadas en una direccién y fibras 9b parale-
las a éstas, pero orientadas en la direccién opuesta. Un én
gulo de orientacidén tipico es 202 respecto sl plano de la
superficie. Las fibras 9& y 9b estén ambas en el mismo pla-
no perpendicular a la superficie del sustrato.
10. Lo que sigue son algunos ejemplos.
Fjemplo 1
Una tela de algoddn tejido lisa que pesaiapro-
ximadamente 170 gramos por metro cuadrado es rociada con un
adhesivo acrilico de reticulacidén espesado (vemdido hajo el
15 nombre comercial de Prima HA8) ("Prima® es una marca registra
-da) @cd un peso de aplicacién de aproximadamente 330 .gramos
por metro cuadrado (peso en hlimedo), es decir, 130 ‘gramos
por metro cuadrado de peso en seco. Flocado de nylén corta-
do con precisién de una longitud de 1 mm y de denier 3, es
20 depositado electrostéticamente sobre el adhesivo. ﬁi mate~
rial flocado es hecho pasar entonces a través del aparato
mostrado & una velocidad de 1,8 metros por minuto. El cilin
dro tiene un didmetro de 15,2 centimetros y gira con una ve
locidad periférica igual a la velocidad del movimiento de

25 la;tela. El cepillo gira a una velocidad periférica de 7,3

15.12.75 -15 -
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metros por minuto. La tela es después conducida a través de
un horno de curado durante 5 minutos a 1402C., E1 producto
acabado es adecuado péra'el uso como material para tapice-
ria, ‘
Ejemplo 2

Unea base de papel para empapelar paredes de un
peso de 83 gramos por metro cuadrado se recubrié con un adhe
sivo de plastisol de poli(cloruro de vinilo) con un peso de

aplicacidn de sproximadamente 100 gramos por metro cuadrado,

P

v,

1l mmy 4%fdenier, se depositd electrostéticamente sobre’ el ad
hesivo con un peso de 8% gramos por metro cuadrado. Ei'mate-
rial flocado se hizo pasar después a través del aparabto-mos-
trado en le Fig, 1 en las condiciones del Ejemplo 1.-El mate
rial se pasd luego por un horno de curado durante 3 miﬁutos a
17590; ELl producto acabado es adecuado para useado paré;smpg

pelar paredes. 1:’;

Por métodos. similares puede fabricarseJQgg amplia
variedad de productos flocados, por ejemplo, 6tras @eié para
tapiceria, materiales para prendas de vestir, alfomﬁé%;, ma
teriales para calzado o telas paré cortinas,.

Egta solicibud, que corresponde a la presenta?a
en Gran Bretafia, el 3 de Octubre de 1.972, ba;é el nlmero |
45588/72, se acoge a los beneficios del articulo 51 del vigen

te Estatuto sobre Propiedad Industrial.

- 14 -
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn en Egpafia, por VEINTE afiog, son los que se re-
cogen en las reivindicaciones siguientes:

l2,~ Un método de fabricar un producto fiScado
que comprende un sustrato que tiene adherida a &u sﬁpérfi-
cie una capa de fibras flocadas que son sustancialmente 1i
neales y que, en partes diferentes de la superficie, tiene
orientaciones no perpendiculares predominantes difeéénfes,
comprendiendo el método formar un flocado con fibras sobre
un sustrato que lleva un aglutinante fluido, tender lzs fi-
bras flocadas en una primera parte del &rea de la sﬁperficie
en una direccidén no perpendicular predeterminante, al tiem-
Po que se mantienen sustancialmente lineales por rodadura
de un estarcido sobre y en contacto con el producto, sin mo
vimiento relativo en la zona de contacto entre el estarcido
y el broducto, tender las fibras en una segunda parte de la
superficie en una orientacién no perpendicular predominante
diferente, al tiempo que se mantienen sustancialmente linea
les por movimiento de unos medios de orientacidn movibles

separados contenidos en el estarcido, siendo dicha segunda

- 15 -
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drea el &rea de la superficie en contacto coun las perfora
ciones del estarcido, y endurecer el adhesivo.

2a,- Un método segin la reivindicaciéﬁ-lé, en
el que los mediosrorientadores ﬁovibles por separado com-
prenden un cepillo giratorio cuyo eje es paralelp al estar
cido y cuyas cerdas se extienden hasta, pero no.més allé
de las perforacioneslen donde estén en contacto con el pro
ducto, ¥y que gira a mayor velocidad que el estarcido en la
misma direccidn que el estarcido.

38, - ﬁn método segln la reivindicacidén-1l2'0 la
reivindicacidén 22, en el que las fibras son fibras{@ELflo-
cado cortadas con precisidn., -

PR

4a,~ Un método segin cualquiera de las reivin

PRVRVIC N

dicaciones precedentes, en el que las fibras son de¢ menos

oL
-

1,5 mm de longitud.

.

58.- Un método seglin cualquiera de las reivin-

EEAE 22 |

dicaciones precedentes, en el que las fibras en la prime-
ra parte del &rea de la superficie y las fibras e;”lgvse-
gunda parte del Adrea de la superficie se encuentré;:;uSQ
tancialmente todas bajo un &ngulo de menos de EOQ‘GGh el
plano de la superficie.

62.~ Un método seglin la reivindicacién la, que
comprende aplicar un aglutinante fluido al sustrato, flocar

electrostéticamente fibras de flocado cortadas con preci~

sién, de longitud menor de 1.5 mm sobre el aglutinante fluil

- 16 =
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do, tender las fibras en una primera parte del &rea de la
superficie en una orientacién predominantemente no perpen
dicular que forma un 4ngulo menor de 302 con el blano de
la superficie, al tiempo que se las mantiene sustancialmen
te lineales por rodadura de un estarcido sobre y en contac
to con el producto, sin movimiento relativo en la zona de
contacto entre el estarcido y el producto, tender las fibras
en una segunda parte del Area de la superficie del producto
en una orientacién predominante diferente que es contrario
ay sustancialmente paralela a la primera orientacidn, y
que es tal que las fibras forman todas, sustancialmente, un
édngulo de menos de 302 con la superficie, mientras se las
mantiene sustancialmente lineales haciendo girar en e; mis~
mo sentido, pero a mayor velocidad que el estareido, un ce
pille giratorio que est4d montado en el estarcido con su eje
geométrico paralelo al estarcido y cuyas cerdas se extien~
den hasta, pero no sustancialmente més alll de, law perfo-
raciones donde se encuentran en contacto con el producto, y
endurecer el aglubtinante, | ‘

78.~ Un método segin cualquiera de las reivin
dicaciones.precedentes, en el que, entre el flocado de las
fibras sobre el sustrato y la rodadura del estarcido sobre
y en contacto con el producto, todas las fibras son desvia

das en una direccidn.

88,~ Un método de fabricar un producto flocado.

-17 -
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompaflan ¥
para los fines que se han especifica&o: '

Esta Memoria consta de dieciocho hojas es

5 critas a miaquina por una sola cara.
Madrid, 925
P.A‘ 1 6 D lc‘ 1
Alberto A8 Elzabury
Por Pod. A o
15.12.75
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