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MEMORIA DESCRIPTIVA
la presente invención se refiere a procedimiento de 

fabricación de formaciones de superficies textiles perma^- 
nentemente deformables y que están ligadas por una disper 
sión acuosa de plástico.

Son estructuras superficiales textiles conforme a la pre 
sente invención entre otras cosas las alfonbras tipo "xufted" 
que se utilizan, para la construcción de automóviles. Como —  
quiera que dichas alfombras tipo "tufted" no están tejidas, - 
se solidifican cqnveniéntemente recurriendo a dispersiones —  
plásticas. Por otra parte es necesario que estén curvadas tri 
dimensionalmente para la colocación en automóviles y con objej 
to de adaptarlas a las superficies previamente dadas, por —  
ejemplo guardabarros, túnel de cardan, etc. Por consiguiente 
deben estar conformadas en"forma permanente. Con objeto de —  
asegurar esta meta se les da a las alfombras preparadas para 
el uso en su lado inferior un recubrimiento hecho de polvo de 
polietileno. Gracias a este recubrimiento llega a ser posible 
conformar las piezas en forma permanente.

Tales alfombras tipo "Tufted", que se pueden conformar 
en forma permanente, tienen dos ventajas esenoiales. Su pro­
ducción debido a las dos operaciones de trabajo arriba men—  
clonadas es demasiado costosa, y en particular por el hecho 
que estas dos operaciones de trabajo son dos tecnologías to­
talmente distintas. Por otra parte el recubrimiento del dor­
so con polietileno tiene la ventaja de que las alfombras ti­
po "tufted" prácticamente no pueden ser pegadas, debido a la 
mala adherencia del polietileno. Sin embargo para hacer posi 
ble a pesar de esto un pegado de tales alfombras tipo "tufted" 
hay que introducir en el polietileno sinterizado un vellón - 
de viscosilla.
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La presente invención tiene por objeto desarrollar una 
estructura superficial textil que se pueda conformar en for­
ma permanente sin tener las desventajas arriba indicadas, pu 
diéndose utilizar en la forma acostumbrada.

5 , Se ha descubierto ahora una estructura superficial tex­
til ligada por una dispersión acuosa de plástico y cuyo por­
centaje de plástico consta de 75 hasta 100# por peso de un- - 
componente termoplástico y de O a 25# por peso de un componen 
te píastifieante. Se utilizan preferentemente aquellas dis - 

10. persiones plásticas que constan de hasta 85# - 100# por peso
de un componente termoplástico, y hasta 0 - 15# por peso de 
un componente plastificante.

Le acuerdo con la presente invención, se entiende bajo 
el concepto componente aquella parte representada por un mo- 

15. nomero polimerizado una sola vez en el polímero. Los compo
nentes termoplásticos pueden ser monómeros tales como por - 
ejemplo áster de acido (Meth-) acrilico, acetato vinílico, 
etileno, áster acrílico asi como otros monómetros vimlicos 
o acrílicos que dan propiedades termoplásticas a un polímero. 

20. El componente plastificante lo pueden formar monomeros tales
como por ejemplo biásteres de ácido fumárico, ester metacn- 
lico, etc. Se emplean preferentemente estirol y butadieno - 
asi como biásteres de ácido fumárico. Ademas se pueden util_i 
zar también al mismo tiempo hasta 10# en peso, preferentemen 

25. te hasta 5# en peso, monómeros reactivos tales como ácidos
carbónicos sin saturar, amidos carbónicos, etc. Las disper 
siones plásticas que se han descrito aquí en principio son 
conocidas y se reivindica exclusivamente para la gama de tra 
bajo de las estructuras superficiales textiles que se pueden 
deformar en forma pemanente.30.
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Según la presente invención no es necesario que las con 
dieiones reivindicadas sean cumplidas por una sola dispersión 
de polímeros. Con el mismo buen resultado se pueden utilizar 
también mezclas de dispersiones con tal de que se observe la 

5 . relación entre los componentes termoplásticos y plastifican- 
tes. En la práctica se utilizan mezclas en los casos en los 
que una dispersión plástica a utilizar se haya regulado dema 
siado blanda para la finalidad particular. En este caso - por 
ejemplo al' emplear una látex de SBR con un elevado porcenta- 

10. je de butadieno como dispersión base - se añade una disper - 
sión de homopoliesterol.

El contenido de plástico de las dispersiones oscila entre 
10 y 60$ en peso. Adicionalmente se pueden utilizar también 
medios auxiliares tales como espesantes, antiestéticos, rae - 

15. dios inhibidores de llama, etc., o aditivos. En principio - 
también es posible aplicar compounds preparados para la ela­
boración en forma de espuma.

El estado de la técnica se ha descrito mediante el ejem 
pío de alfombras tipo "tufted" para el ramo de automóviles, 

20. pero la presente invención no se limita a esto. Las estructu 
ras textiles son productos que se han hecho con arreglo a - 
los procedimientos ya conocidos tales como por ejemplo tejer, 
tuftar, tricotar o la técnica de vellones.

En todo caso las estructuras textiles hechas conforme a 
25. la presente invención ofrecen la ventaja de que antes de la 

conformación sólo tienen que ser sometidas a una sola opera­
ción de trabajo en las máquinas ya existentes del fabricante. 
Las propiedades de uso tales como estabilidad de forma, esta 
bilidad de dimensiones, unión capilar de las fibras, rigidez 

30. (tacto), roce de fibras, etc. siguen siendo buenas. Uña ven-



taja adicional inesperada la ofrecen las estructuras textiles 
hechas conforme a la presente invención durante la elabora - 
ción. El tiempo de conformación se encuentra en todos los ca­
sos por debajo de 40# de aquel tiempo necesario para los pro­
ductos según el estado actual de la técnica. Se asegura esta 
ganancia de tiempo mediante la reducción drástica de los tiem 
pos de calentamiento y enfriamiento. Como consecuencia direc­
ta de esto se produce una considerable ganancia energética - 
por pieza, asi como un incremento del rendimiento de la máqui 
na por la reducción de los tiempos de comas.

Además es posible pegar las estructuras textiles hechas 
con arreglo a la presente invención en forma duradera y fija 
con la superficie a recubrir.

El empleo de las estructuras textiles, hechas con arre­
glo a la presente invención, se limita exclusivamente al em­
pleo en aquellos casos en los que hayan de conformarse en for
ma permanente.

Ejemplos:
Composición de monómeros de las dispersiones:

Dispersión l) Estirol 75# en peso
Butadieno 20# en peso
Acido acrílico 5# en peso
Contenido de plástico apr. 50# en peso

Dispersión 2) Estirol 85# en peso
Butadieno 10# en peso
Acido acrílico 5# en peso
Contenido de plástico apr. 50# en peso

Dispersión 3) Estirol 100# en peso
Contenido de plástico apr. 50# en peso

Composición de los compounds empleados:
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Compound I) Dispersión. 1 200 partes en peso
Agua 127 partes en peso
Espesantes

5.
(al 3$ en H^O) 73 partes en peso

Compound 400 partes en peso

Contenido de sólidos del compound: 25,5$ en peso
Viscosidad del compound: 14 segundos Copa Ford

10. DIN 6 mm.
Compound II) Dispersión 2 200 partes en peso

Agua 50 partes en peso
Aditivo (CaCO^) 100 partes en peso
Espesante 53 partes en peso

15. (al 3$ en H 20)

Compound 403 partes en peso

Grado de relleno del compound: 100$ en peso en relación
20. al contenido de plástico

de la dispersión.
Contenido de sólidos del compound: 50$ en peso
Viscosidad del compound: 30 segundos copa Ford

30
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5.

Compound III) Dispersión 1 100 partes en peso
Dispersión 3 50 partes en peso
Agua 12 partes en peso
Aditivo (BaSO^) 120 partes en peso
Espesante
(al 3$ en H20) 25 partes en peso

Compound 407 partes en peso

10. Grado de relleno del compound: 160$ en peso en relación
al contenido de plástico 
de las dispersiones.

Contenido'de sólidos del compound: 48,1$ en peso.
Viscosidad del compound: 26 segundos copa Ford

]_5# DIN 6 mm.
Los .ensayos mencionados en la tabla se han llevado a ca

bo con recortes de alfombras de fieltro que se utilizan para
los turismos actualmente en, circulación. Para los ensayos se
gún la presente invención se empaparon las alfombras crudas

20. sin ligar con arreglo a un procedimiento ya conocido de la —
2t Sónica con el compound III (300 gramos de compound/m ^ s e ­

cándose a continuación a 150&C por aire caliente. Las alfom­
bras que contenían fibras de polipropileno fueron secadas a 
1302C.

25, a continuación se le dió a la alfombra la correspondíen
te forma de uso para el tipo de vehículo en cuestión. La me­
dición de la contracción en los sentidos longitudinal y trans 
versal se hizo de acuerdo con las condiciones internas de con 
trol del constructor del vehículo en cuestión para cada alfom 
bra. En estos casos se utilizaron las siguientes condiciones30.
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de control:
VW TL 480

opcionalmente a 802C o 
902C respectivamente

5. Opel TM 23 53 ó 23 47 respectivamente
(24 horas a 90SC)

Ford SKM-8P 9502A
(30 • a 802C)

los resultados para los compounds I y XX son del mismo 
10. orden de magnitud.

Para los ensayos de comparación se utilizaron alfombras 
originales procedentes de la producción continua de vehícu - 
los. Se describió la fabricación en forma general de acuerdo 
con el estado de la técnica de esta solicitud.
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N O T A

5.

10.

15.

20.

25.

30.

Hecha la descripción del presente invento se hace cons 
tar que esta solicitud se acoge a la prioridad de la solici 
tud alemana N2 P 26 47 522.9-26, depositada el 21 de Octubre 
de 1976, y que se declaran como nuevas y de propia invención 
las reivindicaciones siguientes:

1. - Procedimiento de fabricación de formaciones de su­
perficies textiles permanentemente deformables, las cuales 
están ligadas por una dispersión acuosa plástica, caracteri 
zados porque la formación de la superficie textil se conglu 
tina por medio de una dispersión acuosa de plástico cuya —  
parte de plástico consta de hasta un 75 - 100$ en peso de—  
un componente termoplástico, y de 0 hasta un 25$ en peso de 
un componente plastificante.

2. - Procedimiento, según la reivindicación 1, caracteri 
zado porque la dispersión de plástico utilizada consta de — 
85 hasta 100$ en peso de un componente termoplástico y de
0 hasta 15$ en peso de un componente plastificante.

3. - Procedimiento, según las reivindicaciones 1 y 2, 
caracterizado porque la dispersión de plástico utilizada — 
contiene como componente termoplástico estirol, y como com­
ponente-. plastificante .butadieno.

4.- Procedimiento de fabricación de formaciones de su 
perficies textiles permanentemente deformables.

Según se describe y reivindica en la presente Memoria 
que consta de 10 hojas foliadas y mecanografiadas por una - 
sola cara .

J A IM E  I S E R N
Madrid,p. 9. 20 de Octubre de 1977

LHULS AG.
p.a.
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