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La presente invencibén se relaciona con un
procedimiento para la produccidn de materiales con superficie

pilosa.

Ya se ha propuesto producir pelp sobre-la
superficie de un material polimérico sintético mgdiante pren-
sado del material contra lLa superficie de un rodillo caliente
y separacibn del material de la superficie mientras se enfria
el material por debajo de su punto de reblandecimiento. De
este modo, se extraen fibrilas de la superficie de la lamina
y la accidn de enfriamiento asegura que la mayor parte de
cada fibrila permanezca solidaria con el material termoplés-
tico. Segin el modo preferido de operacibén de esta técnica,
se insufla aire frio u otro medio de enfriamient§ a la linea
de presidén formada entre el rodillo caliente y el material

termopléstico a medida que este Gltimo se separa del rodillo.

- Igualmente, se ha propuesto alimentar el materia} termoplés—

tico al rodillo como una lamina y alimentar un material sopor=-
te con el termopléstico de modo tal que el termopléstico y el
material soporte se wsan entre ;i bajo la influencia del ro-
dilio caliente. Otra sugerencia ha consistido en alimentar el
material como un laminado preformado con el polimero éntre

el soporte y la superficie caliente, Dichas propuestas y suge-
rencias se describen, por ejemplo, en las Patentes britanicas
Nos. 1.378.638, 1.378.639 ¥ 1.378.640. '"

Segiin ciertas proposiciones anteriores, tal
como la Patente briténica No. 1.169.621, se produce una su=
perficie pilosa forzando un termopléstico al interior de ca-
vidades de la superficie de un rodillo y separando entonces
la 1&mina del rodillo de modo que el termopléstico, que ha

sido forzado al interior de las cavidades, se estire en fibri-
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las. Este tipo de proceso sufre del inconveniente de utilizar
un equipo costoso en donde se requiere el empleo de rodillos
exactamente maquinados, no pudiéndose utilizar satisféctoria—
mente dichas técnicas para producir pélo corto puesto que las
cavidadés de poca profundidad requeridas para el pelo corto
tenderian a obstruirse con el material termopléstico. En adi~-
cidn, la naturaleza del pelo (es decir, densidad y 1ongitﬁd

de la fibrila) depende de la profundidad y tamaﬁo de 1as cav1—
dades, de modo que solamente se puede obtener un tipo de pelo

utilizando un rodillo particular.

La presente invencién se relacipna con un
procedimiento en el cual se forman fibrilas a partir de un po-
limero entre una superficie sustancialmente lisaxy una tela
soporte, mediante la introduccibén de un polimero entre la su-
perficie calentada sustancialmente lisa y el sopprfe, de modo
que se funda adheriéndose a la superficie calentada y uniéndo-
se también al soporte cuando el polimero y el soporte se intro
ducen por separado como un prelaminado. Naturalménte, es con-
veniente que dicho proceso sea capaz de funciona? tan rapida-
mente como sea posible, por lo que la presente 1pvenc16n tra-
ta de acelerar dicho procedlmxéhto, habiéndose epcontrado
que si la tela soporte sejcalienta antes de que el polimero
entre en contacto con 1aﬁ%uperf1c1e calentada, e; proceso
puede funcionar de un modo mis répido.

La presente invencidn proporciona, por lo
tanto, un procedimiento para producir un materlal con. super-
ficie pilosa, en el cual un polimero y una tela soporte se
alimentan a una superficie sustancialmente lisa, calentada
por encima del punto de reblandecimiento del polimero, estando

el polimero entre el soporte y la superficie, de.modo.que se
o
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reblandezca y se adhiera a dicha superficie sustancialmente
lisa; se retira la tela soporte, con el polfimero adherida a

la misma, de dicha superficie, de modo que se exi{raigan fibri-
las o mechones de dicho polimero entre el soporte y la super-—
ficie; se enfrian dichas fibrilas o mechones; c&pactefizénﬂo«
se el procedimiento porque la tela soporte se ca;ienté en una
posicidn antes del lugar de contacto en donde el polimero entra
en contacto con la superficie caliente de la cual se extrae

en fibrilas o mechones.

Segln un procedimiento preferido, la supeprfi-
cie sustancialmente lisa, calentada, es un rodillo que esth
calentado internamente a una temperafura por encima del punto
de fusibdn del termopléstico. Debe entenderse queAen esta ip-
vencibn el término "sustancialmente liso" incluye superficies
que tienen un acabado satinado % han sido chorreadas con gra-
nalla o arena, excluyendo las superficies en las cuales se
forman cavidades definidac al interior de las cuales se fuerza
al polimero para formar fibrilas, ya que con los rodillos do-
tados de cavidades ne~ s posible obtener la amplja gama de ti-
pos pllOSOS que pue&enwdbtenerse utilizando la presente lnp
vencidn. EJemplogége superficies que caen dentro de la presen-
te definicién, fﬁéiuyen las superficies met8licag pulidas,
tales como acero O cromo y fodillos metadlicos con acahado sa-
tinado, asi como rodillos metlicos chorreados cQn arena, pu-
diéndose revestir los rodillos con materiales tales como p@li—
tetrafluoretileno, que modifican las propiedades de adhesi@n
de la superficie. Sin embargo, la superficie sustancialmente
lisa puede ser una cinta o correa continma. Es preferible que
el polimero ¥y la tela soporte se presiones en contacto entfe
si y en contacto con la superficie caliente utlllzando medxos

soporte resilientes. Se ha encontrado que esto cqntrlbuye a
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incrementar la velocidad a la cual se puede poner en practica
el procedimiento, lo cual paréce ser se debe a lps medios Te~
silientes que aseguran un buen contacto entre el‘polimero y

la superficie caliente y entre el polimero y la tela soporte,
a pesar de las 1rregu1ar1uades de la superficie del rodlllo.
5e ha encontrado aue esto se puede conseguir conyenlentemente
alimentando los materiales a la superficie callgnte alrededor

de un rodillo resiliente recubierto con enlucido,

Igualmente, es preferible que el termoplisti-
co se mantenga contra la superficie caliente mediante un rodi-
1lo o cinta de presién durante su contacto con 1a misma, asi
como en el punto de contacto inicial. Tanto si se utiliza una
cinta como un rodillo, es preferible que sea de material re-
siliente para permitir una cantidad predeterminada‘de'compre-
sién a medida que el material se mantiene_éontra‘ié superficie
caliente con el material <oporte entre el }ermop}&stiqo y el
rodillo o cinta de presién, Otra posibilidad congiste en que
el termopléstico se puede mantener contra la sup?rficie ca-
liente mediante la tensibén en el material soporté que porta

contra el termopléstlco para mantenerlo contra la superficie
‘Tflble utilizar medios auxilia-

calentada. Sln%émbargo, es pr
res, tal como un rodllli‘:\u}@una cinta, partlcularrpente ya que
el rodillo o cinta absonbéran calor debido a su proximidad al
rodillo caliente, pudiéndosé Precalentar el mateyial soporte

pasindolo en contacto con el redillo o cinta.

En relacidn con el medio que enfrfa las £i-
brilas, es necesario asegurar que las fibrilas, éue son ex;
traidas de la lamina, permanezcan adheridas al térmopléstico
Y no se peguen permanentemente-ﬁgfa superficie caliente, Eﬁ

adicibn, es importante dispgner de enfriamiento para permitir

S
N
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e el proceso pueda ponerse en préictica a veloaidades aumen-
tadas, para la produccidn de cualquier tipo particular de pelo.
Un método preferido para 1 enfriamiento consiste en utilizar
un chorro de fluido frio, por ejemplo aire, el cpal fluye par-
ticularmente a la linea de presibén formada entre la superficie
caliente y el material a medida que este se aleja de la super-
ficie, debiendo ser el entriamiento uniforme por lo q@e, de
este modo, el chorro debers extenderse a través de toda la
anchura de esta linea de presidn. Se ha encontrado que la di-
reccién real del chorro de aire frio es importante, siendo-
también de gran importancia el permitir una circplacién de
aire tan libre como sea pusible en €l espacio coﬁprendido en~
tre la superficie caliente y el material. Por consiguiente, es
preferible que el aire de enfriamiento se dirija'desdé un ori-
ficio ranurado estrecho de un ancho inferior a 1 mm, prefe-
riblemente inferior a 0,5 mm, bajo una presibén comparativa-
mente alta, contra la supcrficie caliente, en una posicién
justo por detrfs del punto en donde el pelo se sépara de la
superficie, de modo tal aue el chorro sea desviago por la
superficie al interior de este espacio. Por lo tanto,.1a<com—
binacién de la posicibn y direccibén del chorro de enfriamien-
to y la trayectoria del material, a medida que se aleja del
rodillo, determina en una gran extensidn el tipo'de pélo

que puede obtenerse a cualquier velocidad operatjiva pérti-
cular. Las fibrilas o mechones pueden enfriarse éambién di-~
rigiendo un chorro de refrigerante sobre el 1adoide1 soporte
més alejado de la superficie caliente. Esto es particularmente
fitil cuando el material soporte es poroso y el gas de enfria-
miento pasa a través del material soporte al interior del ;

irea formadora de fibrilas.
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La trayectoria que adopta el material termo-.
pPlastico a medida que abandona la superficie caliente; se
controla preferiblemente retirando el material sébre ﬁna va-
rilla situada cerca de la superficie caliente, c§mo sé descri=-
be en las patentes briténicas Nos. 1.387.838, 1.587.859, )
1.387.840, Solicitud patente holandesa 7.316.2596y pafente
belga 807.879. La trayectoria particular elegida depehde de}
espesor y naturaleza del material termopléstico y del tipo de

producto requerido. Se ha encontrado que se pueden conseguir

pequefias variaciones en la trayectoria del material y, por
lo tanto, una estructura pilosa diferente, alteréndo éimple— ;
mente la distancia de la varilla a la superficie; Es importan-—
te que la varilla sea rigida para asegurar un cbﬁtactq unifor—
me entre la l&mina y el rodillo caliente. En con;écueﬁcia, la
forma de la varilla deberd ser elegida para propprcionar tan-
to la trayectoria requerida de la 1&mina, a medida qué abénr
dona el rodillo, como la rigidez necesaria. En cgnsecﬁencia,
la varilla no debe ser necesariamente de secci6n'tranéveréal
circular., Este aparato tiene la ventaja adicional de que es
extremadamente versatil ya que no solo se puede élterar el
pelo variando la distancia de la varilla al rodiilo, sino que
se pueden conseguir variaciones considerables de producto
alterando el tamafio y forma de la varilla. En una forma de
realizacién ms, la varilla puede actuar como un? cuchilla

de aire que enfria el termopléstico, estando proporcionada

la varilla en esta forma de realizacibén con una ranura o agu-
jero a través de los cuales se puede dirigir Eluido de ref;i—

geracidn, tal como aire frio, a la tela.

Se ha encontrado que en un procedimiento en

el cual el pelo se forma contra una superficie s@stanqialmgnp
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te lisa, existen varios factores que determinan la velocidad
a la cual sc¢ puede obtener un pelo satisfactorio. Las condi-
ciones éptimas para la produccién de cualquier tipo de pelo

depende del material termopléstico particular.

De este modo, y teniendo en cuenta otras
variaciones del proceso, es preferible que el maﬁeriai se
extraiga fuertemente de la superficie caliente degjando un es-
pacio tan grande como sea posible entre el material y la su-
perficie, de modo que pueda insuflarse fluido de refrigera-
cidn, tal como aire frio, al interior de este espacio.grande,
permitiendo asi una buena circulacibn y escape d;l f£1uido.

&l espacio entre el material y la superficie caliente depende
de la trayectoria o del material y por lo tanto se pugde qti-
lizar la provisidén de un medio que controle y reduzca este
radio de curvatura y permita el empleo de val@cigades de pro-
duccibn superiores. Igualmente, se ha encontrado que las velo-
cidades de produccibn se pueden incrementar adicjonalmente si
el reverso de la tela se enfria a medida que se separa de la
superficie caliente. En consecuencia, cuando los medies que
controlan el radio de curvatura de la lémina de Fermoyléstico,
a medida que se separa de la superficie caliente} es una vari-
lla alrededor de la cual se retira el material, és préferible
que sea internamente enfriada y/o sea de una forma tai que

se pueda dirigir gas de enfriamiento, tal como ajire ffio;

sobre el reverso-de la tela.

Las técnicas de la presente invencidn permiten
un incremento adicional en la velocidad a la cual se puede
poner en préctica el procedimiento, calentando el material so-
porte en una posicién antes de que el polimero entre en con-
tacto con la superficie caliente. Las técnicas de la presepte

invencidn son particularmente fitiles cuando el polimero y $0-
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porte e alimentan por separado a la superficie caliente y
e unen entre si debido al calor de la superficie susfancial-
mente lisa que funde al polimerc. Para esta finalidad; el ma-
terial soporte puede pasar, por ejemplo, alrededvbr de un rodi-
1lo caliente tal como el rodillo de presidn soporfe, en el
caso de que se utilice, o se puede calentar indirectaﬁente,

por ejemplo, mediante su paso bajo una lampara de calentamien-

to infra~rojo o a través e un tunel de aire caliente, Sin em-
bargo, se ha encontrado aue un simple ajuste para que‘el so- !
porte pase alrededor de parte de la circunferencia del rodillo’

de presidn, se traduce en un incremento considerable de la ve-
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locidad méxima a la cual se produce un material esteticamente
agradable; el rodillo de presidn puede estar cal?ntadé direc-
tamente mediante calefaccibn interna o mediante ?ontaéto con
otra superficie o rodillo caliente, por ejemplo ia suéerficie
sustancialmente lisa calicente, El material soporfe se puede
calentar desde la parte frontal o trasera, o desde'ambas par-
tes, y antes.y/o después de ponerse en contacto gon e; poli-
mero. La temperatura a la cual deberd calentarse el material
soporte depende de la naturaleza del soporte y del termoplés-
tico. No obstante, se ha encontrado que proporcibnand? una
temperatura que no sea tan elevada como para que se p#oduzhan
daflos en el material termopléstico o en el soporte, se puede
establecer que cuanto mayor sea la temperatura mis répido .

seri el proceso.

seglin un procedimiento preferido, el material
termoplastico sintético se encuentra en forma de una pelicula
y puede estar constituido de cualquiera de los materiales
Pormadores de pelicula bien conocidos. Ejemplos de materiales
adecuados incluyen poliolefinas, particuiarmente poliqtilepo

de alta y baja densidad, »olipropileno y copolimeros qlefipi—
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cos, polimeros y copolimeros de polimeros de cloruro de vinilo
y copolimeros de estireno, poliésteres y los diversos nylons.
La eleccién del material dependerd, desde luego, del tipo
particular de producto que se requiera de los usos a los
cuales estéd destinado. La eleccidn del material soporte depen~
deri de la naturaleza descada del producto. Kl empleo'de ﬁapel
como soporte presenta problemas en comparacidn c;n los SOpor=
tes tipo malla, tales como géneros y espumas de ;élulés
abiertas, puesto que la superficie del papel tiene unés cuan-
tos puntos en los cuales puede atrapar al material tefmoplés-
tico resultando asi mls dificil conseguir una buéna unibn.

kn adicidn, cuando se utiliza un soporte de mallé abierta, tal
como un género, las fibrilas se pueden enfriar d@ un.modo mis
eficaz desde la parte inversa, dirigiendo un fluido de refri-
geracién a través del soporte al interior del‘épea formadora
de fibrilas. Por lo tanto, cuando se utiliza papel como so-
porte, el material se enfria preferiblemente desde 1a;parte
frontal a medida que se separa de la superficie y cuanto mayor
eficacia tenga el enfriamiento mayores velocidades se podran
utilizar. Un método preferido de enfriamiento copsiste en in-
suftar fluido frio, preferiblemente aire, al intgrior'del
hueco existente entre la superficie caliente y el termoplésti-
co, por lo que resulta importante una buena circulacién y es-
cape del fluido de enfriamiento para conseguir elevadas velo-
cidades de produccibn. Las técnicas de la presente invencipn
son muy utiles cuando se utiliza papel como soporte. Es pre-
ferible retirar el material del rodillo sobre uné varilla

en un &ngulo agudo, para proporcionar un espacio ampléo para
la circulacidén del fluido de enfriamiento. El polietileno y

papel constituye una combinacidén particularmente adecuada a

H
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partir de la cual se puede producir productos soportados de
superficie pilosa, pudiendo estar constituida la alimenta-
cibén por lAminas de papel y polietileno por separado o por

papel revestido de polietileno.

La temperatura a la cual deberd mantenerse
1a superficie caliente depende de la naturaleza del méterial
termopléstico. Sin embargo, y a condicién de que la tempera-
tura no sea tan elevada como para que el termopléstic6 sea
afectado de modo adverso, cuanto mayor sea la temperapura'ma—
yor serl las velocidades de produccibén que puedep ser emplea-
das. Por ejemplo, las temperaturas de la superficie dgl’rqdi-
1lo comprendidas entre 160 y 180¢C son particularmente adecua-
das cuando se procesa polietileno de baja densidéd a Yeloéida—
des de hasta 5 metros/minuto. Cuanto mayor sea la tem@eraﬁura
del rodillo y la velocidad de produccidn, mayor seri la nece-
sidad de controlar la trayectoria del material y enfriar ias
fibrilas de un modo eficaz, para asegurar que las mismas se
separen de la superficie caliente en el momento géseaﬁo,
para proporcionar la longitud de pelo requerida.rsn adiciﬁn,
y con procedimientos que operan a estas temperatpras,'es pPre-
ferible enfriar la parte inversa de la tela a megida'gue se
retira de la superficie del rodillo, incluso cuapdo se utiliza

un soporte tal como papel, que tiene una baja po?osidgd._

Bste enfriamiento de la parte in&ersa mejora
la resistencia a la abrasidn del pelo y es partiéularmente
preferido para retirar la tela del rodillo sobre una varilla
internamente enfriada, y adecuadamente conformada. Alzobjeto
de que la invencién se pueda entender de un modo;més ¢laro,
se describen formas de realizacibn preferidas con feférencias

a las figuras 1 a 10 y a los ejemplos. La figura 2 se incluye
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con fines comparativos y no cae dentro del alcance de la pre-

sente invencidn. .

La figura 1 ilustra una miquina capaz de poner
en practica la presente iavencidn y muestra una tela soporte
(1) que se alimenta alrededor de un rodillo guia (2) en con-
tacto con un rodillo de presibén (3) que tiene una superficie
resiliente (4). La tela (1) pasa desde el rodillo de presgén
a un rodillo recubierto (5) que tiene también una superficie
resiliente (6); se alimenta también una pelicula de termo-
pléstico (7) al rodillo recubierto de modo que entre en con-
tacto con la tela soporte y pasen 10s dos alrededor dél rédi—
110 (5) para poner en contacto al termopléstico (7) con la
supefficie de acabado satinado del tambor caliente (8). Tanto
el soporte como el termoplastico pasan alrededor del ?ambqr
(8) con el termopléstico situado contra la superficie del
tambor. Bl calor del tambor funde al polimero el cual se une
al soporte y se adhiere & la superficie del tambgr. El soéor-
te, con el polimero unido al mismo, se retira entonce§ de 1la
superficie del tambor sobre una varilla (9) de mpdo que 13s
fibrilas son extraidas entre el soporte y el tambor. Estas
fibrilas son enfriadas meliante una corriente de aire frig
dirigida desde una tobera (10), de modo que son separadas de
la superficie del tambor para producir el producto de superfi-

cie pilosa (11).

Las mdquinas mostradas esquematicamente en
las figuras 2 a 4 y 6 utilizan nlmeros que se refieren a las
mismas caracteristicas que en la figura 1. La nomenclatura

usada para describir las posiciones relativas dei rodillo

‘caliente 8, rodillo guia 9 y chorro de aire 10, se ilystran

en la figura 5. La posicidn 12 representa la pos}cién'del dis-
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‘soporte cortada de la tela alrededor del rodillo 5, antes de

- 13 =

positive medidor de la tenperatura superficial. El1 rodillo 13

es un rodillo soporte de calentamiento.

EJEMPLO 1

Una pelicula de polietileno de baja densi@éd,
pigmentada en verde, de 63 micras de espesor, se aliménta con-
tinuamente junto con un soporte de papel al sulfito/sulfato
mezclado de 70 g/mg, al interior del aparato ilustrado en
la figura 3. Las constantes de la miquina utilizadas $egﬁn la
figura 5, son: ‘ :
= 1,7 mm
= 2,0 mm
= 0,6 mm
= 3,0 mm

= 4082 -
La temperatura del rodillo se maytiene en

[ RS o TR

170¢C, tal y como se mide en la posicidn 12. Se suministra un
flujo de aire constante a 420 Nm%/h desde 1la tobgra (10) a
trav'es de ﬁn hueco de O,”lmm de ancho sobre una'anchura de
740 mm., La velocidad a la cual se alimentan la pglicula y So-
porte a la tela y la velocidad de rotacibn del rodlllo calien—
te, se incrementan gradualmente hasta que el producto cesa

de exhibir un pelo visualmente atractivo. Esta veloc1dad re-
sulta ser de 3,5 metros/minuto. No se presenta ninguna lami-
nacidn de la pelicula al soporte a causa del cal@r 1m9art1do

al soporte por el rodillo 4, ya que en una muest%a’de.pelipula/

entrar en contacto con el rodillo 8, pudo pelarsg la ﬁelichla
del soporte, Con fines comparativos, se alimenta:una Qelicula
de polietileno de baja densidad, pigmentadé de vgrde,fde 6%
micras de espesor, junto con un soporte de papel al sqlfitb/

v
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2 . . .
sulfato mezclado de 70 g/m , al interior del aparato ilustra-

do en la figura 2, empleando las mismas constantes de maquina.
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La velocidad de la maquina se incrementa gradualmente, pero
el producto cesa de exhibir un pelo visualmente atractivo

a una velocidad de 2,5 m/min,

EJEMPLO 2

Al aparato ilustrado en la figura 4, cuyas
constantes son iguales a las indicadas en el ejemplo 1, se
alimentan la pelicula de polietileno de baja deﬁsidad y el
soporte de papel al sulfito/sulfato mezclado utilizados en

el ejemplo 1.

La velocidad de la miquina se ingrementa gra-
dualmente hasta que el producto deja de exhibir un pelo vi-

sualmente atractivo, 1o cual se presenta a una velocidad de
5 m/minuto. ' '
EJEMPLO 3
Al aparato ilustrado en la figur? 3, se ali-
menta una pelicula de polietileno de baja densi@ad, no pig-
mentado, de 150 micrés de espesor, junto con un sopoéte de

papel Kraft blanqueado cuyo peso es de 120 g/mz*

Las constantes de la miquina, segﬁn la figura

5, son: "
X= 6,1 mm
Y =%4,9 mnt
d =.?,O mt
r= 10 mm
= 289

La temperatura del rodillo se martiene en 160¢C
tal y como se mide en la p031c16n 12, Se sumlnlstra un flugo
de aire constante de 360 Nm /h desde la tobera 10 a traves
de un hueco de 0,2 mm de ancho, sobre una anchuya de "800 mm.
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La velocidad de la mquina se incrementa gradualmente hasta

aue el producto deja de exhibir un pelo visualmente atractivo.
Esta velocidad resulta sev de 1,85 m/minuto. Como en el eiem»
plo 1, no se presenta laminacién alguna de la peiiculg al s0-

porte debido al calor impartido por el rodillo 3.

Con fines comparativos, 1a pelicula de poli-
etileno de baja densidad y el soporte de papel Kraft blanquea-
do, se alimentan a un aparato como el mostrado en la figura
», utilizando las mismas constantes de miquina, La veioci@ad
de la maquina se incrementa gradualmente hasta que el produe-

to deja de exhibir un pelo visualmente atractivo. Esta veioci—
dad resulta ser de solo 1,4 m/minuto. '

EJEMPLO 4

Se repite el procedimiento del ejemplg 3,
perc utilizando el aparato ilustrado en la figura 4, si bien
bajo las mismas condiciones que se utilizaron en el aparato
de la figura 3. La velocidad méxima a la cual pudo ob?enepse
un material de superficie pilosa esteticamente agradaéle,
fue de 2,7 m/minuto.

En los ei%mplos anteriores, los materiales
con superficie pilosa producidos en el aparato ilustrado en
las figuras 3 y 4 parecen tener una resistencia a la }bragién
superior a la de maéeﬁiales comparativos producigdos eh el apa-
rato ilustrado en la figura 2, '

En las figuras 1, 3, 4, 6, 7y 9, la tela
soporte se calienta desde la parte inversa, pero en lés £i~ |
guras 8 y 10 la tela soporte se calienta desde lé par#e fron-

tal.

Descrita suficientemente la natupaleza del

invento, asi como la manera de realizarse en la prictica, debe

=
Y
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hacerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas

son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no

alteren su principio fundamental.

RETVINDICACIONES

o et s B —

1, Procedimiento para producir materiales con

superficie pilosa, que comprende las etapas de alimentar un

polimero y una tela soporte a una superficie sustancialmente |
lisa, calentada por encima del punto de reblandecimiento del g
polimero, estando el polimero entre el soporte y la superficie;
de modo que se reblandece y se adhiere a dicha superficie
sustancialmente lisa; retirar la tela soporte, con el polimero
adnerido a la misma, de la citada superficie, dg modo que se
extraiga fibrilas o mechones del polimero entre el soporte

y la superficie; enfriar dichas fibrilas o mechames; carac-
terizado porque la tela coporte se calienta en Qna posicidn
anterior a la de contacto del polimero con la sﬁperficie ca—

liente, de la cual se extrae en fibrilas o mechgnes,

?.= Procedimiento seglin la reivindicacibn 1,
caracterizado poraue la tegg.soporte es papel.

3.~ Procedimiento segln la reivindicacidén 1 6
. ity P : -
2, caracterizado porquéd la superficie caliente, sustancialment¢

lisa, es la -superficie de un rodillo.

4.- Procedimiento segin cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el polimero
¥y la tela soporte se alimentan por separado a la superficie

caliente,

5.=- Procedimiento segin cualquigra de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el poli-

mero se encuentra en forma de una pelicula.

\

6.~ Procedimiento segiin cualquigra de las

ot
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reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la tela

soporte se calienta desde la parte inversa.

7.~ Procedimiento seglin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el poline-
ro y la'tela soporte se prensan en cpntacto.entne si y en
contacto con la superficie caliente, por un medio-sopdrte

rasiliente,

8.~ Procedimiento segin la reivindicacibn 7,
caracterizado porque el medio soporte resiliente es un ro@illo
de presidn.

9.~ Procedimiento segiin la reivindicacidn
7 & 8, caracterizado porque el soporte se calienta por con-
tacto con el medio soporte resiliente antes de grensarse ¢on—

tra el polimero y en contacto con la superficie caliente.
y

10.- Procedimiento para producir materiales
con superficie pilosa, tal y como queda sustancialme@te des-
crito en la presente Memoria, e ilustrado en log dibujos adjun|

tos.
Esta Memoria consta de 17 hojas escritas a

mAquina por una sola cara.
Madri 27 5, 9

/7 w7
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