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El invento se refiere a un método para producir -

una tela floceda recubriendo uns tela tejidea de punto o tee

jida en telar con una espums de emuisién de resina acrilica
que luego es parcialmente cecads y aplastada por ?Xprimido.
Una emulsidn de resina acrilica autorreticulante es impresa
por serigrafia en forma de puntos wituados s poca distancia
entre si sobre la tela recubierta y se depositan fibras de
flocos de polidster, que tienen un acabado para flocado, sg
bre la tela portadora de puntos, sl mismo tiempo que son ~

orientedas por un campo electrostético, y el producto es ey

“puesto a una corriente de aire caliente y & un campo dieléc

trico de alta frecuencia para secar y efmctuar la reticula-
cidén de la resina. Los flocos son producidos medisnte hila~'
turs en fusion de poliésteres q&e contienen pigménto y son
recogidos en racimos gue son ané?sados en bobinas, Losg ha -
ces de filamentos son retirados de les bobinas y reunidos pa
ra formar una mechs, que es cortada por un cortador_de fi =
bras para formar los flocos previamente acebados.,

El presente invento, en resumen, se refiere de mg
do general a mejoras en la produccidn de teles de pelo y -
méds particularmente se refiere a un método mejorado de prody
cir %alas flocadas.,

En la fabricacidn de talaé'de pelo tales como an-
te, terciopelo, felpa, peluche y similares, fibras cortas -
§unocidas c;mn'flocos son depositadas sobre una tela o teji
do revestida con adhesivo al tiempo que son orientadas en ~
una direccidn perpendiéular 8 la tela bajo la influencia de

un campo electrostdtico, vy después de ello el adhesivo es -
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curado para enclar los flocos &n una posicidn vertical -
con respecto a la tela, Ha tela flocada prodﬁciqa por los
mé todas convénqianples y los quelhah gido propuestos has-
ta shora poseen numerosas desventsjas. Lss telas son rigi
des al contacto y generalmente tienen un tacto muy malo;
no son altamente resistentes a disolventes limpiado#cs v
a detergentes; son impérmeableé # los gases y, por lo tan
to, no tiensn aptitud pare la respiracién, y por lo demds
dejan mucho que desear. Los métodos conocidos de producir
telas flocadas, ademds de producir productos inferiores,
poseen otres desventajss y tienen poca versatilidad y adap
tabilidad,

Un objeto principal del presente invento es crear
un método mejorado para producir una tela de pela.

Otro objeto del presente inventoc es crear un mé-
todo mejorado de aplicar y anclar flocos & un substrato de
tela para producir una tela de pelo con la naturaleza de -
tarciopelo, peluche, ante y similares.

Todavia otro objeto del presente invento es crear
un método mejorado de producir una tels flocada que tenga
elevada aptitud para la respiracidn y un tacto superior.

Otro objeto del presente invento es crear un mé-
todo de la naturaleza indicada que esté caracterizado por
ser digno de confianza, tener gren versatilidad y adapta-
bilidad, elsvada eficacia, y por la superioridad y elevada

calidad del producto final,

Los ohjetos anteriores y otros del presente in-
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vento resultarén evidentes de una lectura de 1s siguienta
descripciﬁn que establece formas de realizacidn preferi -

o

das del mismo.

En un swntida, el preéenta ihvento:;;nsidera 1a
creacién de un método mejorada para producir una tela flg
cada que comprende las operaciones de aplicar a unavcara
de un substrato de tela punfos'separadns'a poca distancia
entre si de un adhesivo en un sstado no curada, aplicar‘
flocos & la cera portadora de sdhesivo, y después de ella
sefectuar el curado del adhesivo., Otrs caracteristica del
presente invento consiste en ls utilizacidn de una emul -
sién de resina termoendurecible o sutorreticulante en ca-
lidad de adhesivo y calentar el adhesivo después de la -
aplicacidn de los fiocos exponiendo la tela portadora de
flocos a un campo de calentamiento dieléctrico de alta -
frecuenbia para efectuar la reticulacion de la resina,

Los flocos pueden ser formados a base de fibras
naturales, artificiales o sintéticas de longitudes y espg
sores apropiados y pueden ser producidos de una manera ca )
nocida, teniendo ventajosamente los flocos producidos a -
partir de fibras sintéticas un acabado conductor de la -
electricidad o antiestético. Por ¢jemplo, los flocas pue-

den ser producidas cortando una mecha de filamentos de pg

-liéster que tiene un acabado para flocado conductor de la

electricidad, con un aparato cortador de guillotina, a =
longitudes de aproximadamente 0,5 hasta unos pocaos milime

tros v & espesores de aproximadamente 1/2 a 5 denier, de-
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pendiendo del producto final desezdo. La tela de substra-
to es prefgriblemante una tels tejida de punfc o tejida -
de telsr y el aéﬁasivo es una emulsion de resina scrilica
autorreticulante, Un recubrimiento previo de sspuma de -
emulsién de resina polimere wes splicudo preferiblementu e
la tels, y desputs de hebvr sido secada parciclmente la -
tela es hacha pasar wntre rodillos exprimidores pava aplas
tar la espuma & un estado altomente poroso. Luego ls tels
previamente recubierts etraviesa un impresor por serigra-
fia en que la emulsidn de resina polimera que define el -
adhesivo es aplicadas en forma ds punltos suparados a cortas
distancias entre si, siendo los reticulos preferiblemente
de un tamafio de malla 20 a 60, proporcionando resultados
muy satisfactorios un reticulo de malla 30. Los puntaos in-

dividuales pueden ser de configuracion circulsr o de otra

cualquiera, encontréndose el &rea de cada punto individual

entre 0,00325 y 0,00130 cmz, y encontréndose el espacio éﬂ

tre puntos adyacentes entre 0,0065 y 08,0325 cmz.

‘La tela serigrafiada con adhesivo es trasnsporta-
da en estado tensado a través de uno o mds aplicadores =~
electrostéticos de flocos de construccion conocida, en dop
de los flocos tratados son eplicados en le densidad desea-
da y son apropiadamentn orientados v se adhieren a los pup
tos adhesivos. Luego la tela flocada es expuesta a una =
circulacidn de aire caliente para efectuar el secado de la
émulsién de adhesivo y después de ello es sometida a un -

campo eléctrico de alta frecuencia para efectuar el curado
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y la reticulacién de 1s resina adhesiva.

El procedimiento mejorado es altaﬁenta digno de
confianza y eficaz Yy posee una graﬁ;versatiiidad v adapta
bilidad, y el producto resultante ee capaz de respiracidon
en alto grado y posee un tscte blande ¥ superidr,

En una forma de realizacidn preferida, de acueyr
do con el método, los flocos son formados a base de poli
(tereftslato de butileno) o poli(tereftalato de etilena)
que es teffido dursnte ls hilstura en la prepsracidn de -
los filsmentos. Especificemente, la resina de poliéster
Yy un coloran@e o pigmento resistente a la temperatura aprg
pisdos, disperssdo en resina de poliéster son mezclados
homogéneamente en el estado fundido de la resine, v ia re
sina fundida es extryida a través de grupos de hilerss en
contracorriente con respecto a aire caliente & una tempe~
ratura de entrada de aproximadamente 21eC, siendo los fila
mentos recogidos & la forma de haces y debiendo atravesar
un splicador de scabado con liquide en que un aczhado de
hilstura, que contiene un liquido de base cutidnica deri-
vada de acidos gresos y un agente entiestético, es aplicas
do & los filamentos de poliéster. Los haces de filamentas
son estiredos entre ruedas de rodillos propulsadas e dife-

rentes velocidades que tienen una relacidn de velocidades

‘de 3 8 1, los pares delanteros y traseros de ruedas de ro-

dillos son calentados respectivamente a 2B8C y 128¢C, y sl
denier final de los filamentos se encuentra entre 1 1/2 y

3 deniers. Los heces de filamentos estirados son enrolla-
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dos sobre bobinas individuales, estando montadas las hobi

nas sohre un carrete desde donde los hacus de filamentos
son retirados y combinsdas pars formar und mecha que es
alimentads & travée de aparstos cortadores de moviwmients
alternativo del tipo de guillotina, que desmonuzan la me-=
cha a la forma de flocos que ftienen longitudes de aﬁroxi-

madamente 0,875 mm. Pueden empiearse aparatos cortadores

y desmenuzadores de otros tipos para producir flocos de -

longitudes uniformes o sleatoriws, dependicndo del produg

to final dessado. Luego los flocos cortados son secedos
por evaporacién sObita y tamizados psra eliminax particu=~
las duras y floces de temafios excesivos, ¥ después son =
mentenidos pars el proceso de flocado.

El substrato de tela flocada es una tela tejide
en telar o tejida de'punto una sola vez con cualguier an-

churs dessada, por ejemplo con una anchura de 1200 mm, ¥

es hecho avanzar continuamente a través de la linea del -

equipo de flocado que incluye un primer dispositivo de rg
cubrimiento que puede ser del tipo para recubrimiento con

espédtula o con cuchilla, En el primer dispositivo de recy

brimiento, se aplica una capa de 0,325 mm de espesor de -
espuma de latex acrilico que tiene una densidad de 0,2 y

con la siguiente composician:

Emulsidn scrilica E 1082 (Rohm & Haas) . 135 kg
PC-l/H 0 (50/50)(suspensidén de melamine)

(agente de reticulacioén) 2816 wml
ASESU/H 0(50/50) (ACRYSOL - Rohm & Hsas) 2200 wl

(aspesadur)
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30

Estearsto de amonio (estabhilizador de 4285 ml
cspuma )

Hidroxido de amonio cantidad para prg
porcionar un pH de 9

Luego el substrato recubierto con espuma es se-
cado a aproximadamente 1352C tras de lo cual es hecho pa-
sar entre rodillos exprimidores para triturar y apléstar
el recubrimiento de espuma y realizar su pofosidad.

Luego el substrato previamente recubierto atra-
viesa un aparato serigrafiedor en donde se emplearun reti
culp con un espesor de aproximadsmente 0,225 mm con una
aBertura o tamafo de reticulo de aproximadamente malla 35
a 40. E1 apaéato impresor deposita uniformemente puntos rg
gularmente separados a pocas %}stancias entre sl de adhe-
sivo liquido sobre el suhatraé% recubierto cuya funcién -
es la de anclar los %locos &l substrato mientras que pro~
porciona una pogibilidad de libre respiracidn al producta
final y prﬁporcionan un tacto blanda y elevads resistencia
a le abrasidn asi como durasbilidad, La composicién del -
adhesivo liquido es le siguiente:

E-934 (emulsidn de cdpolimeru acrilico suto- 135 kg
rreticulante, Rohm & Heas)

NOPCO DF~160L (Agente antiespumante Nopco Che 1433 ml
mical Co.)

ASE 60/H,0(50/50) ' 1600 ml
Nitrato de amonio(solucidn &l 304%) (catali=

zador de reticulacién) £815 ml
Hidrdxido de amonio 1000 ml

El substrato impreso con adhesivo es transporta=

do por una mants de vacio sucesivamente & una o més unida-



10

15

20

25

des eplicadoras de flocos de construccién conocida y del
tipo electrostdtico orientador de fibras, de corriente -
alterna p'ﬁorriente continua e incluye bafras batidoras
(equipo fabricedo por Indev. Ine.). Uada unidad aplicado-
ra de flocos es del tipo de médulo de flocado triple y en
cada unidad, mediante ls aplicecidn de las barras hatido-
ros por debajo de los electrodos de alta tensidén (tensidn
media aproximadamente 30,000 veoltios), las fibras floca -
das de poliéster son extendidas uniformemente sobre el -
substrato en avance de una manera que da lugar & que los
flocos se dispongasn verticalmente en el adhesivo, orientan
do el campo electrostético a las fibras de modo perpendi~
cular al substrato y propulsando las barras batidoras a
los flocos pare que penetren en el adhesivo. Los flocos en
gxceso son eliminadué mediante un dispositivo de succion
situado en ls parte superior y en la parte inferior. El -
substrato atraviesa dos unidades de fl;cado sucesivas y,
con flocos de poliéster de tres denier de longitudes D,75
a 0,875 mm, la densidad de flocos es de sproximedamente -
37,4 g/mz.

El substrato, después de abandonar las unidades
de flocado, atraviesa un par de hornos sucesivos en donde
es expuesto a corrientes de aire a alta velocidad de aprg
ximadamente 900 metros por minuto, e€n el primer horno a -
una temperatura de aproximadamente 121 a 1492C, y en sl =~

sequndo horno a aproximadamente 1772C, siendo de aproxima

damente 30 segundos el tiempo de permanencia en cada uno
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de los hornos., Después de pasar por los hornos de convece
cidén de eire csliente, ls tela flocada asvanza & través de
un horno de calentamiento dieléctrico de alta frecuencia
que trabaja con una frecuencia de 27 mHz, La tela, segdn
va avanzando a través del horno de alts frecuencia, es sg
portada por barras o electrodos distanciados longifudina;
mente que se extiendsn en sentido transversal, siendo de
aproximadamente 10 segundos el tiempo de permanencia del
substrato en el horno, teniendo el hornmo una potencia glg
bal de aproximadamente 30 KW y una intensidad retireda de
aproximadamente 0,8 a 3 amperios.

Lé tela, tras abandonar el segundo horno de se-
cado por conveccidn, tiene uﬁ contenido de humedad no su-~
perior a 8%, lo cual signifiéa que estd sustancialmente
seca, y el horno de'alta frecuencia funciona paia llevar
a cabo el curado o la reticulacidn de la resina adhesiva
sustancialmente seca para convertirla de un sstado termo-~
pléstico a un estado termoendurecido, introduciendo reti=-
culacidn quimica covalente. Como consecuencia de ello, en
el producto final la capa adhesiva es insoluble e infusi-
ble de manera que la tela flocada es susceptible de ser =
lavada, de ser secada a altas temperaturas y es resisten-

te al calor, a la fusidn, a los disolventes limpiadores y

. a detergentes fuertes, Fl curado dieléctrico a alta fre=-

cuencis se realiza ventajosamente a una temperatura embien
te elevada, por ejemplo 1388C, y a este fin el aire calen-

tado es hecho circular entre el segundo horno de convec =
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cién y el horno de cslentamiento dieléctrico de alts fre-
cuencia, La tela que abandona el horna de altus frecuencia
es enfriada mediante tambores o botes enfriédos con agua,
colocados en posicion atravesada, y lﬁago £8s cepilladu y
tratada en veclo para eliminer flocos en exceso que no es-
tén anclados.

5i bien se ha descrito una forme de realizacidn
preferida del presente invento, resulta evidente que pue-
den efectuarse sin sparterse del mismo numerasas altera -
ciones, omisiones y adiciones. Por ejemplo, el tamzfio de
reticulo del impresor de emulsién de aJhesivo puede ser ma
yor o menor que el indicada, puede ser tan pequefo como de
20 mallas o menor, y tan grande como de 60 mallas o més sg

gin les normas industriales.
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REIVINDICACIONES

1.-Método para producir una tela flocada, ca =
racterizado porque comprende las dﬁggacianes de aplicaf a
una cara de un substrato de tejido poroso (tela) una espu
ma de emulsiodn acrilica, secar v splastar sl menos parn =
cialmente dicha espuma para formar un recubrimiente infe-
rior, permeable, zplicar .a dicha recubrimiento inferior -
puntos separzdos entre si a cortas distanciss de un adhe-
sivo en un estado no curado, aplicax f;ﬁcus a dicha cara
portadora de adhesivo, vy después de ella efectugy gl cuxa
do de dicho sdhesivo.

2.~ Método segin l? reivindicacién anterior, ca=
racterizado porque dichos pu%tns de adheslvn son aplica~-
dos mediante impresién par s;rigrafia.

3,~ Métoda, seqdn %Fs reivinQicaciones anteriag>
res, caracterizado porque di?hn adhesivp comprende una -

emulsidn de una resina polimers,

4.~ Método, seglin lss reivindicaéciones anterig

.res, caracterizado porque dicho adhesivo comprende una rg

- .

sina polimera acrilica autorreticulante.

\ 5.~ Método, segin les reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque dicho adhesivo y diche tela pog
tadora de flocos son expuestos & un campo eléctrico de -~
alta frecuencia pars efectuar el calentamienta de dicha
adhesivo y la reticulacidn de diche resins,

6.- Método,segin las reivindicaciones snterio-
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res, ceracterizedo porque dicho adhesive y dicha tels por
tadora de flocos son calentados por conveccidn antes de -
dicha exposicidn a dicho campo eléctr;co de slkta frecuen-
cia, :

7.~ Método, segin las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque después de secar al menos parcigl
mente dicho recubrimiento previo y exprimir dicha tels pa-
ra aplastar dicha espuma, se éplica una emulsion de resina
acrilica sutorreticulante medisnte impresidn por serigra =
fia en la forma de puntos separadas entre si & cortas dis-
tancies y sobre dicha tels previamente recubierta, se apli
can flocos a dichs tela serigrafisde y después de ello se
efectua el secado de dicha emulsidn y la reticulucidn de
dicha resina reticulable.

8,~ Métodn, segin las reivindicaciones anterio-
res,caracterizado porque dichs tela flocada es expuesta &
un campo slectrbostético orientador de flocos durente la -
aplicacion de dichos flocos.,

9,~ "METODO PARA PRODUCIR UNA TELA FLOCADAM,

Tél como se describe y reivindice en la presen=

te Memoria Descriptiva,que conets de doce hojes escritas

8 méquina por une sols cara,
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