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ICI CASE E .27637,

La presente invención se relaciona con un 
procedimiento para la  producción de materiales cpn superficie 
pilosa.

Ya se ha propuesto producir pelp sobre la 
superficie de un material polimérico sintético mediante pren­
sado del material contra la  superficie de un rodillo caliente 
y separación del material de la  superficie mientras se enfria 
el material por debajo de su punto de reblandecimiento. De 
este modo, se extraen fib r ila s  de la  superficie de la  lámina 
y la  acción de enfriamiento asegura que la  mayor parte de 
cada f ib r ila  permanezca solidaria con el material termoplás- 
tico. Según el modo preferido de operación de espa técnica, 
se insufla aire frío  u otro medio de enfriamientp a la  linea 
de presión formada entre el rodillo caliente y el material 
termoplástico a medida que este último se separa del rodillo. 
Igualmente, se ha propuesto alimentar el materia^ termoplás­
tico al rodillo como una lámina y alimentar un material sopor­
te con el termoplástico de modo ta l que el termoplástico y el 
material soporte se usan entre s i  bajo la  influencia del ro­
dillo  caliente. Otra sugerencia ha consistido en alimentar el 
material como un laminado preformado con el polímero entre 
el soporte y la  superficie caliente. Dichas propuestas y suge­
rencias se describen, por ejemplo, en la s Patentas británicas * 
Nos. 1.378.638, 1.378.639 y 1.378.640.

Según ciertas proposiciones anteriores, tal 
como la  Patente británica No. 1.169.621, se produce una su­
perficie pilosa forzando un termoplástico al interior de ca­
vidades de la  superficie de un rodillo y separando entonces 
la  lámina del rodillo de modo que el termoplástico, qqe ha 
sido forzado al interior de las cavidades, se estire en f ib r i­
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las. Este tipo de proceso sufre del inconveniente de' u tilizar 
un equipo costoso en donde se requiere el empleo de rodillos 
exactamente maquinados, no pudiéndose u tilizar satisfactoria­
mente dichas técnicas para producir pelo corto puesto que las 
cavidades de poca profundidad requeridas para el pelo corto 
tenderían a obstruirse con el material termoplástico. En adi­
ción, la  naturaleza del pelo (es decir, densidad y longitud 
de la  fib rila) depende de la  profundidad y tamaño de las cavi­
dades, de modo que solamente se puede obtener un tipo de pelo 
utilizando un rodillo particular.

La presente invención se relacipna con un 
procedimiento en el cual se forman f ib r ila s  a paptir de un po­
límero entre una superficie sustancialmente l i s a  y una te la  
soporte, mediante la  introducción de un polímero entr? la  su­
perficie calentada sustancialmente l i s a  y el soporte, de modo 
que se funda adheriéndose a la  superficie calentada y uniéndo­
se también al soporte cuando el polímero y el soporte se intro 
ducen por separado como un prelaminado. Naturalmente, es con­
veniente que dicho proceso sea capaz de funciona^ tan rápida­
mente como sea posible, por 10 que la  presente invención tra­
ta de acelerar dicho procedimiento, habiéndose encontrado 
que s i la  te la  soporte s^calien ta antes de que pl polímero 
entre en contacto con la^uperficie  calentada, e  ̂ proceso 
puede funcionar de un modo más rápido.

La presente invención proporciona, por lo 
tanto, un procedimiento para producir un materia^ con super­
fic ie  pilosa, en el cual un polímero y una te la  soporte se 
alimentan a una superficie sustancialmente l i s a , calentada 
por encima del punto de reblandecimiento del polímero, estando 
el polímero entre el soporte y la  superficie, de modo que pe
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reblandezca y se adhiera a dicha superficie sustancialmente 
l i s a ; se re tira  la  te la  soporte, con el polímero adherida a 
la  misma, de dicha superficie, de modo que se extraigan f ib r i­
las o mechones de dicho polímero entre el soporte y la  super­
fic ie ; se enfrian dichas f ib r ila s  o mechones; caracterizándo­
se el procedimiento porque la  te la  soporte se calienta en una 
posición antes del lugar de contacto en donde el polímero entra 
en contacto con la  superficie caliente de la  cual se extrae 
en f ib r ila s  o mechones.

Según un procedimiento preferid^, la  superfi­
cie sustancialmente l isa , calentada, es un rodillo que está 
calentado internamente a una temperatura por encama del punto 
de fusión del termoplástico. Debe entenderse que en esta in­
vención el término "sustancialmente liso " incluye superficies 
que tienen un acabado satinado o han sido chorreadas con gra­
nalla o arena, excluyendo la s superficies en la s cuales se 
forman cavidades definidas al interior de la s  cuales se fuerza 
al polímero para formar f ib r i l a s ,  ya que con lo s  ro d illo s  po­
tados de cavidades nq,é^ posible obtener la  amplia gama de t i ­
pos pilosos que pue^ehwi'Óbtenerse utilizando la  presente inr 
vención. Ejemplo^de superficies que caen dentro de lá  presen- 
te definición, incluyen la s superficies metálicas pulidas, 
tales como acero o cromo y rodillos metálicos con acabado sa­
tinado, a si como rodillos metálicos chorreados cqn arena, pu­
diéndose revestir los rodillos con materiales ta le s como ppli- 
tetrafluoretileno, que modifican la s  propiedades de adhesión 
de la  superficie. Sin embargo, la  superficie sustancialmente 
l i s a  puede ser una cinta o correa continua. Es preferible que 
el polímero y la  te la  soporte se presiones en contacto entre 
s i  y en contacto con la  superficie caliente utilizando medios 
soporte resilientes. Se ha encontrado que esto cqntribuye a
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incrementar la  velocidad a la  cual se puede poner en práctica 
el procedimiento, lo cual parece ser se debe a lps medios re­
silientes que aseguran un buen contacto entre el polímero y 
la  superficie caliente y entre el polímero y la  te la  soporte, 
a pesar de la s  irregularidades de la  superficie del rodillo.
Se ha encontrado que esto se puede conseguir convenientemente 
alimentando los materiales a la  superficie caliente alrededor 
de un rodillo resiliente recubierto con enlucido^

Igualmente, es preferible que el termoplásti- 
co se mantenga contra la  superficie caliente mediante un rodi­
llo  o cinta de presión durante su contacto con 1^ misma, así 
como en el punto de contacto in ic ia l. Tanto s i  sp u tiliza  una 
cinta como un rodillo, es preferible que sea de material re­
siliente para permitir una cantidad predeterminada de compre­
sión a medida que el material se mantiene contra la  superficie 
caliente con el material soporte entre el termop^ástiqo y el 
rodillo o cinta de presión. Otra posibilidad conpiste en que 
el termoplástico se puede mantener contra la  superficie ca­
liente mediante la  tensión en el material soportp que porta 
contra el termoplástico para mantenerlo contra lp superficie 
calentada. Sinté&bargo, es prH^rible u tilizar  medios auxilia- 
res, ta l como un rodil lo b u n a  cinta, particularmente ya que 
el rodillo o cinta absorberán calor debido a su proximidad al 
rodillo caliente, pudiéndose precalentar el material soporte 
pasándolo en contacto con el rodillo o cinta.

En relación con el medio que enfria la s  f i ­
brilas, es necesario asegurar que la s f ib r ila s , que son ex­
traídas de la  lámina, permanezcan.adheridas al termoplástico 
y no se peguen permanentemente .^a superficie caliente. En 
adición, es importante disponer de enfriamiento para permitir
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que el proceso pueda ponerse en práctica a velocidades aumen­
tadas, para la  producción de cualquier tipo particular de pelo. 
Un método preferido para el enfriamiento consiste en u tilizar 
un chorro de fluido frío , por ejemplo aire, el cpal fluye par­
ticularmente a la  linea de presión formada entre la  superficie 
caliente y el material a medida que este se ale ja  de la  super­
fic ie , debiendo ser el enfriamiento uniforme por lo que, de 
este modo, el chorro deberá extenderse a través de toda la 
anchura de esta linea de presión. Se ha encontrado que la  di­
rección real del chorro de aire frío  es importante, siendo 
también de gran importancia el permitir una circulación de 
aire tan libre como sea posible en el espacio comprendido en­
tre la  superficie caliente y el material. Por consiguiente, es 
preferible que el aire de enfriamiento se d ir ija  desde un ori­
fic io  ranurado estrecho de un ancho inferior a 1 mm, prefe­
riblemente inferior a 0,5 mm, bajo una presión comparativa­
mente alta, contra la  superficie caliente, en una posición 
justo por detrás del punto en donde el pelo se separa de la  
superficie, de modo ta l que el chorro sea desviado por la  
superficie al interior de este espacio. Por lo tanto, la  com­
binación de la  posición y dirección del chorro de enfriamien­
to y la  trayectoria del material, a medida que se a le ja  del 
rodillo, determina en una gran extensión el tipo de pelo 
que puede obtenerse a cualquier velocidad operativa parti­
cular. Las f ib r ila s  o mechones pueden enfriarse también di­
rigiendo un chorro de refrigerante sobre el lado del soporte 
más alejado de la  superficie caliente. Esto es particularmente 
ú til cuando el material soporte es poroso y el gas de enfria­
miento pasa a través del material soporte al interior del 
área formadora de fib r ila s .
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La trayectoria que adopta ei material termo- 
plástico a medida que abandona la  superficie caliente, se 
controla preferiblemente retirando el material sobre una va­
r i l la  situada cerca de la  superficie caliente, como se descri­
be en las patentes británicas Nos. 1.387.838, 1 .387.839, 
1. 387. 840, Solicitud patente holandesa 7.316.259 y patente 
belga 807.879. La trayectoria particular elegida depende del 
espesor y naturaleza del material termoplástico y del tipo de 
producto requerido. Se ha encontrado que se pueden conseguir 
pequeñas variaciones en la  trayectoria del material y, por 
lo tanto, una estructura pilosa diferente, alterando simple­
mente la  distancia de la  v arilla  a la  superficie^ Es importan­
te que la  v arilla  sea rígida para asegurar un contacto unifor­
me entre la  lámina y el rodillo caliente. En consecuencia, la  
forma de la  v arilla  deberá ser elegida para proporcionar tan­
to la  trayectoria requerida de la  lámina, a medica que aban­
dona el rodillo, como la  rigidez necesaria. En consecuencia, 
la v arilla  no debe ser necesariamente de sección transversal 
circular. Este aparato tiene la  ventaja adiciona?, de que es 
extremadamente versátil ya que no solo se puede alterar el 
pelo variando la  distancia de la  v arilla  al rodillo, sino que 
se pueden conseguir variaciones considerables de producto 
alterando el tamaño y forma de la  v arilla . En una forma de 
realización más, la  varilla  puede actuar como una cuchilla 
de aire que enfria el termoplástico, estando proporcionada 
la  v arilla  en esta forma de realización con una ranura o agu­
jero a travós de los cuales se puede d irig ir  fluido de re fr i­
geración, ta l como aire frío , a la  tela.

se ha encontrado que en un procedimiento en 
el cual el pelo se forma contra una superficie sustanqialmen-30
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te l isa , existen varios factores que determinan la  velocidad 
a la  cual se puede obtener un pelo satisfactorio. Las condi­
ciones óptimas para la  producción de cualquier tipo de pelo 
depende del material termopl&stico particular.

De este modo, y teniendo en cuenta otras 
variaciones del proceso, es preferible que el material se 
extraiga fuertemente de la  superficie caliente dpjando un es­
pacio tan grande como sea posible entre el material y la  su­
perficie, de modo que pueda insuflarse fluido de refrigera­
ción, ta l como aire frío , al interior de este espacio grande, 
permitiendo asi una buena circulación y escape del fluido.
El espacio entre el material y la  superficie caliente depende 
de la  trayectoria o del material y por lo tanto se puede u ti­
lizar  la  provisión de un medio que controle y reduzca este 
radio de curvatura y permita el empleo de valocidades de pro­
ducción superiores. Igualmente, se ha encontrado que la s  velo­
cidades de producción se pueden incrementar adicionalmente si 
el reverso de la  te la  se enfria a medida que se separa de la  
superficie caliente. En consecuencia, cuando los medios que 
controlan el radio de curvatura de la  lámina de permoplástico, 
a medida que se separa de la  superficie caliente, es una vari­
l la  alrededor de la cual se retira  el material, es preferible 
que sea internamente enfriada y/o sea de una forma tal que 
se pueda d irig ir  gas de enfriamiento, ta l como aire frió , 
sobre el reverso-de la tela.

Las técnicas de la  presente invención permiten 
un incremento adicional en la  velocidad a la  cual se puede 
poner en práctica el procedimiento, calentando el material so­
porte en una posición antes de que el polímero entre en con­
tacto con la  superficie caliente. Las técnicas de la  presente 
invención son particularmente ú tiles cuando el polímero y so-
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porte -e alimentan por separado a la  superficie caliente y 
so unen entre s i debido ai calor de la  superficie sustancial­
mente lisa  que funde al polímero. Para esta finalidad, el ma­
terial soporte puede pasar, por ejemplo, alrededor de un rodi­
llo  caliente ta l como el rodillo de presión soporte, en el 
caso de que se u tilice , o se puede calentar indirectamente, 
por ejemplo, mediante su paso bajo una lámpara de calentamien­
to infra-rojo o a través de un túnel de aire caliente? sin  em­
bargo, se ha encontrado que un simple ajuste pare que el no- ' 
porte pase alrededor de parte de la  circunferencia del ro d illo ; 
de presión, se traduce en un incremento considerable de la  ve­
locidad máxima a la  cual se produce un material estéticamente 
agradable; el rodillo de presión puede estar calentado direc­
tamente mediante calefacción interna o mediante pontacto qon 
otra superficie o rodillo caliente, por ejemplo la  superficie 
sustancialmente l i sa  caliente. El material soporte se puede 
calentar desde la  parte frontal o trasera, o desde aml?as par­
tes, y antes y/o después de ponerse en contacto pon ê . polí­
mero. La temperatura a la cual deberá calentarse el material 
soporte depende de la  naturaleza del soporte y dpi tepmoplás- 
tico. No obstante, se ha encontrado que proporcionando una 
temperatura que no sea tan elevada como para que se produzcan 
daKos en el material termoplástico o en el soporpe, sp puede 
establecer que cuanto mayor sea la  temperatura m̂ s rábido . 
será el proceso.

Según un procedimiento preferido, el material 
termoplástico sintético se encuentra en forma de una película 
y puede estar constituido de cualquiera de los m^teriales 
formadores de película bien conocidos. Ejemplos de materiales 
adecuados incluyen poliolefinas, particularmente polietileno 
de alta y baja densidad, Polipropileno y copolímeros o lefíp i-
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eos, polímeros y copolimeros de polímeros de cloruro de vinilo 
y copolimeros de estireno, poliésteres y los diversos nylons. 
La elección del material dependerá, desde luego, del tipo 
particular de producto que se requiera de los usos a los 
cuales está destinado. La elección del material soporte depen­
derá de la naturaleza deseada del producto. MI empleo de papel 
como soporte presenta problemas en comparación con los sopor­
tes tipo malla, tales como géneros y espumas de células 
abiertas, puesto que la  superficie del papel tiene unos cuan­
tos puntos en los cuales puede atrapar al material teymoplás- 
tico resultando asi más d if íc il  conseguir una bupna unión.
Mn adición, cuando se u tiliza  un soporte de malla abierta, tal 
como un género, las fib r ila s  se pueden enfriar dp un modo más 
eficaz desde la  parte inversa, dirigiendo un fluido de re fr i­
geración a través del soporte al interior del áyea formadora 
de fib r ila s . Por lo tanto, cuando se u tiliza  papel como so­
porte, el material se enfria preferiblemente desde la  parte 
frontal a medida que se separa de la  superficie y cuanto mayor 
eficacia tenga el enfriamiento mayores velocidades se podrán 
u tilizar, un método preferido de enfriamiento consiste en in­
suflar fluido frió , preferiblemente aire, al interior del 
hueco existente entre la  superficie caliente y el termoplásti- 
co, por lo que resulta importante una buena circulación y es­
cape del fluido de enfriamiento para conseguir e^evad^s velo­
cidades de producción. Las técnicas de la  presente inyencijón 
son muy ú tiles cuando se u tiliza  papel como sopoyte. Es pre­
ferible retirar el material del rodillo sobre una varilla  
en un ángulo agudo, para proporcionar un espacio amplio para 
la  circulación del fluido de enfriamiento. El polietileno y 
papel constituye una combinación particularmente adecuada a
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partir de la  cual se puede producir productos soportados de
superficie pilosa, pudiendo estar constituida la  alimenta­
ción por láminas de papel y polietileno por separado p por 
papel revestido de polietileno.

La temperatura a la  cual deberá mantenerse 
la  superficie caliente depende de la  naturaleza del material 
termoplástico. Sin embargo, y a condición de que la  tempera­
tura no sea tan elevada como para que el termoplástico sea 
afectado de modo adverso, cuanto mayor sea la  temperatura ma­
yor será las velocidades de producción que pueden ser emplea­
das. Por ejemplo, las temperaturas de la  superficie dpi rqdi- 
11o comprendidas entre 160 y 180SC son particularmente adecua­
das cuando se procesa polietileno de baja densidad a velocida­
des de hasta 5 metros/minuto. Cuanto mayor sea la  temperatura 
del rodillo y la  velocidad de producción, mayor será la  nece­
sidad de controlar la  trayectoria del material y enfriar las 
fib rila s de un modo eficaz, para asegurar que la s mismas se 
separen de la  superficie caliente en el momento ¡deseado, 
para proporcionar la  longitud de pelo requerida. En adición, 
y con procedimiento.s que operan a estas temperaturas, es pre­
ferible enfriar la  parte inversa de la  te la  a medida que se 
retira  de la  superficie del rodillo, incluso cuapdo se u tiliza  
un soporte ta l como papel, que tiene una baja porosidad.

Este enfriamiento de la  parte inyersa mejora 
la  resistencia a la  abrasión del pelo y es particularmente 
preferido para retirar la  te la  del rodillo sobre una v arilla  
internamente enfriada, y adecuadamente conformad^. Al objeto 
de que la  invención se pueda entender de un modo más claro, 
se describen formas de realización preferidas con referencias 
a la s figuras 1 a 10 y a los ejemplos. La figura 2 se inclpye
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cón finos comparativos y no cae dentro del alcance de la  pre­
sente invención.

La figura 1 ilu stra  una máquina capaz de poner 
en práctica la  presente invención y muestra una te la  soporte 
(1) que se alimenta alreGedor de un rodillo guia (2) en con­
tacto con un rodillo de presión (3) que tiene una superficie 
resiliente (4). La tela (1) pasa desde el rodillo de presión 
a un rodillo recubierto (3) que tiene también una superficie 
resiliente (6); se alimenta también una película de termo- 
plástico (7) al rodillo recubierto de modo que entre en con­
tacto con la  te la  soporte y pasen los dos alrededor del rodi­
llo  (5) para poner en contacto al termoplástico (7) con la  
superficie de acabado satinado del tambor caliente (8). Tanto 
el soporte como el termoplástico pasan alrededor del tambor 
(8) con el termoplástico situado contra la  superficie del 
tambor. El calor del tambor funde al polímero el cual se une 
al soporte y se adhiere a la  superficie del tambor. El sopor­
te, con el polímero unido al mismo, se retira  entonces dé la 
superficie del tambor sobre una v arilla  (9) de mpdo que las 
fib r ila s  son extraídas entre el soporte y el tambor. Estas 
fib r ila s  son enfriadas mediante una corriente de aire frío  
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 máquinas mostradas esquemáticamente en 
la s figuras 2 a 4 y 6 utilizan números que se refieren a las 
mismas características que en la  figura 1. La nomenclatura 
usada para describir las posiciones relativas dê . rodillo 
caliente 8, rodillo guia 9 y chorro de aire 10, se ilustran 
en la  figura 5. La posición 12 representa la  posición del dis-
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positivo medidor de la  temperatura superficial. El rodillo 13
es un rodillo soporte de calentamiento.

EJEMPLO 1
Una película de polietileno dé baja densidad, 

pigmentada en verde, de 65 mieras de espesor, se alimenta con­
tinuamente junto con un soporte de papel al su lfito/su lfato

p
mezclado de 70 g/m , al interior del aparato ilustrado en 
la  figura 3. Las constantes de la  máquina utilizadas según la  
figura 5, son:

X = 1,7 mm 
Y = 2,0 mm 
d = 0,6 mm 
r = 3,0 mm
a = 40S
La temperatura del rodillo se mantiene en 

!70sc, tal y como se mide en la  posición 12. Se suministra un
O

-lujo de aire constante a 420 Nm /h desde la  tobara (10) a 
irav'es de un hueco de 0 /' mm de ancho sobre una anchura de 
?40 mm. La velocidad a la  cual se alimentan la  película y so- 
)orte a la  te la  y la  velocidad de rotación del rpdillo calien- 
:e, se incrementan gradualmente hasta que el producto cesa 
te exhibir un pelo visualmente atractivo. Esta velocidad re- 
ulta ser de 3,5 metros/minuto. No se presenta nenguna lami­
nación de la  película al soporte a causa del calor impartido 
1 soporte por el rodillo 4, ya que en una muestra de pe lícu la  
oporte cortada de la  tela alrededor del rodillo 5* antes da 
ntrar en contacto con el rodillo 8, pudo pelars^ la  película 
el soporte. Con fines comparativos, se alimenta una película 
e polietileno de baja densidad, pigmentada de v^rde, de 6p 
icras de espesor, junto con un soporte de papel al su lfitp /
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sulfato mezclado de 70 g/m , al interior del aparato ilustra­
do en la  figura 2 , empleando las mismas constantes de máquina. 
La velocidad de la  máquina 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  película de polietileno de baja depsidad y el 
soporte de papel al sulfito/sulfato mezclado utilizados en ] 
el ejemplo 1. -

La velocidad de la  máquina se incrementa gra­
dualmente hasta que el producto deja de exhibir un pelo vi­
sualmente atractivo, lo cual se presenta a una velocidad de 
5 m/minuto.

EJEMPLO 3

Al aparato ilustrado en la  figura 3, se a l i­
menta una película de polietileno de baja densidad, no pig­
mentado, de 150 mieras de espesor, junto con un soporte de 
papel Kraft blanqueado cuyo peso es de 120 g/m .

Las constantes de la  máquina, según la  figura
5 , son:

X = 6,1 mm *
Y=^4,9mm 
d s= 2,0  mm 
r = 10 mm 
a = 28s
La temperatura del rodillo se mantiene en 1603c 

ta l y como se mide en la posición 12. Se suministra un flu jo 
de aire constante de 360 Nm /h  desde la  tobera 10 a través 
de un hueco de 0,2  mm de ancho, sobre una anchura de 800 mm-.

. 2
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La velocidad de la  máquina se incrementa gradualmente hasta 
que el producto deja de exhibir un pelo visualmente atractivo, 
asta velocidad resulta ser de 1,85 m/minuto. Como en el ejem­
plo 1, no se presenta laminación alguna de la  película al so­
porte debido al calor impartido por el rodillo 3.

Con fines comparativos, la  película 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 
P, utilizando las mismas constantes de máquina. La velocidad 
de la  máquina se incrementa gradualmente hasta que el produc­
to deja de exhibir un pelo visualmente atractivo. Bstp veloci­
dad resulta ser de solo 1,4 nt/minuto.

EJEMPLO 4
Se repite el procedimiento del ejemplo 3, 

pero utilizando el aparato ilustrado en la  figura 4, pi bien 
bajo la s mismas condiciones que se utilizaron en el aparato 
de la  figura 3. La velocidad máxima a la  cual pupo obtenerse 
un material de superficie pilosa estéticamente agradable, 
fue de 2,7 n^minuto.

En los ejemplos anteriores, los materiales 
con superficie pilosa producidos en el aparato ilustrado en 
las figuras 3 y 4 parecen tener una resistencia a la  abrasión 
superior a la  de materiales comparativos producidos ep el apa­
rato ilustrado en la  figura 2.

En las figuras 1, 3, 4, 6, 7 y 9, la  te la  
soporte se calienta desde la  parte inversa, pero en la s f i ­
guras 8 y 10 la  te la  soporte se calienta desde lp parte fron­
ta l.

Descrita suficientemente la  naturaleza del 
invento, asi como la  manera de realizarse en la  práctica, debe
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hacerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas ; 
son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no 
alteren su principio fundamental.

REIVINDICACIONES !

10

15

20

JO

1.- Procedimiento para producir materiales con 
superficie pilosa, que comprende las etapas de alimentar un 
polímero y una tela soporte a una superficie sustancialmente 
l i s a , calentada por encima del punto de reblandecimiento del ! 
polímero, estando el polímero entre el soporte y la  superficie, 
de modo que se reblandece y se adhiere a dicha superficie 
sustancialmente l isa ; retirar la  te la  soporte, con el polímero 
adherido a la  misma, de la  citada superficie, de modo que se 
extraiga f ib r ila s  o mechones del polímero entre el soporte 
y la  superficie; enfriar dichas f ib r ila s  o mechones; carac­
terizado porque la  tela soporte se calienta en t¡na posición 
anterior a la  de contacte del polímero con la  superficie ca­
liente, de la  cual se extrae en fib r ila s  o mechqnes.

2 . - Procedimiento según la  reivindicación 1, 
caracterizado porque la  t e ^  soporte es papel.

3. - Procedimiento según la  reivindicación 1 ó 
2, caracterizado porqdW la  superficie caliente, sustancialment - 
l isa , es la-superficie de un rodillo.

4 . - Procedimiento según cualquiera de las re i­
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el polímero
y la  tela soporte se alimentan por separado a la  superficie 
caliente.

5 . - Procedimiento según cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el polí­
mero se encuentra en forma de una película.

6 . - Procedimiento según cualquiera de las

i
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reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la tela 
soporte se calienta desde la  parte inversa.

7 . - Procedimiento según cualquiera de las 
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el polir¡ic- 
ro y la tela soporte se prensan en contacto entre si y en 
contacto con la  superficie caliente, por un medio soporte 
ra-.iliente.

8. - Procedimiento según la  reivindicación 7,
caracterizado porque el medio soporte resiliente^ es un rodillo! 
de presión. ;

9. - Procedimiento según la  reivindicación
7 ó 8, caracterizado porque el soporte se calienta por con­
tacto con el medio soporte resiliente antes de prensarse con­
tra el polímero y en contacto con la  superficie caliente.

10.- Procedimiento para producir materiales 
con superficie pilosa, ta l y como queda sustancialmente des­
crito en la  presente Memoria, e ilustrado en lo$ dibujos ^djnn 
tos.

Esta Memoria consta de 17 hojas escritas a 
máquina por una sola cara.
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