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MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente invento se refiere = un prg. .
cedimiento de Pabricacidn de un nuevo revestimiento
mural. '

M8s precissmente, el invento se refieve. .
2 un revestimiento mural cuyo paramento decarativq‘“ﬁ
est8 constitufdo por une caps no tejids da fibras~;::
termofusiblas. ' N

Actuslmente, la cars de fijacidn del re
vestimiento en el muro se obtiene utilizendo dos =
procedimientos principales.

Un primer procedimiento consiste en cea=-
lentar una cars de la capa de fibras con el'fin de

provocar una fusidn de estas (ltimsa, localizads en

_ este nivel, y su solidarizacifén por termusoldadutn.

Se obtiens as{ unas especie de piel; 8 -
menudo incompletamente fusionada, que presenta el -
inconveniente de dejar circular el aire ; través del
revestimientos Este fendmeno conocido bajo sl nombrs
de "efecto-filtro" provoca hsbituslmente, después de
alglin tiempo de utilizecidn, el ensuciamiento del rg
vestimiento sn los emplazamientos en los cusles sl =
muro de soporte estf fisurado, ys que sl aire cargas-
do de polvo Piltrs aen &1 de masners preferencisl,

Para evitar este inconveniente, es paosi-
ble sumentar el grado de fusifin de la cspe de fibres

haste que ssa impermesabla. Pero ssto se realiza a ex
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pensas de la sensacidn téctil del textil de revestji
miento y da su fijacidn en el muro, que plantea en-
tonces problemas debido a la utilizacién, naecesarka
en este caso, de adhesivos costosos y de utilizacién
complicada,

Un segundo procaedimiento psrmita obtener
productos cuya instalacidn es més fécil. Este segup
do procedimiento utiliza la fijscidn de la caps de
fibrss sobre un soports, el cual sirve para la fijs
cién en el muro; mediante una eleccifn adecuada de
este soporte, es posible obtener un revestimiesnto eu
ys instalecidn es anélogas & la de un papel pintada.

Actualmente, la fijecidn de le capa da
fibras sobre su soporte se obtiene con un agente -
aglomerante intermedio, por ejemplo un revestimien=-
to de cole, lo que puede presentar el inconveniente
de dar una cierte rigidez sl producto. Ademds, los
dispositivos de puests en préctics de essts segundo
procedimiento son complicados y costosos, puesto que,
en perticular, ss neceserio controlar cuidadossmente
la formacidn de la capa de agente aglomerante sobre
el soporte o sobre la capa de fibras,

£l objetoc del invento consists en rame-
disr estos inconvenientes proponiendo un revestimien
to mursl, s la vez tan flexible y tan Fécil ds insta
lar como un papsl pintado.

El revestimiento mursl obtenidc segiin el
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invento, gue incluye un soporte tsl como un papsl,
puede sujetarsa sn el murc por los procedimientos
de adharencis més sencillos.

Obtenido por termoscldadura directas da
la cape sobre su soporte, presenta una gran flexibi
lidad porgque, por uns parte, no incluye asgente aolg
merants intermedio y, por otre parte, la solidariza
cién de les fibrass entre elles se sfectlie por medio
del papel, y no requiers la formecidn de una piel a
gate nivel, lo gue dsje libre un gran nimerc ds fi-
bras.

Ademds, este susencies de cuslquier piel
y de cuslquier esglomerante, m8s o menos impermeable,
facilite considerablemente la penetracién del pega-
mento en el soporte y su secado cuando se coloca al
revestimiento obtenido segiin sl invento como un pa-
pel pintado.

El revestimiento mural obtenido segln
el procedimiento de la invencidn, que incluyé una
capa no tejida de fibras termofusibles y un soports,
su jetos cara contrs cars, estd ceracterizado porque
una parte de la materie de las fibras asequra la =
unién entre la capa y el soporte para solidarizarlos
el uno con sl otro.

El procedimiento segln el invento ss cg
racteriza en que se provoces la fusidén de las Pibras

de la caps an la proximidad inmediata de le care de
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la misma que debe sujetarses en sl soporte y porqua
sg¢ aplice bajo presidn dicha csra contra sl soporte.

El dispositivo segiin el invento se caragc
teriza en qus incluye un primer tambor csliente, en
contacto con el soporte, un segundo .tambor, evantusl
mente refrigerado, situado frente al primero y en -
contacto con la capa de fibres, la cual estd en con
tacto con el soporta, y unos medios qua tienden a -~
aplicer bajo presidn la capa de Pibras contra el sg
porte por madio de dichos tamborss.

El invento sa entenderd clarsmente leyen
do ls sigulente descripcidn relacionada con un modo
de realizacidn no limitetivo y con un ejemplo de dis
positivo utilizable en la aplicacidn del procedimisn
to, todo ello representedo en los dibujos adjuntos,
en los cusles.

Le figurs 1 represent® una vista en sgcw
cidén de un revestimisnto obtenidoc seglin sl invento;

la figura 2 ilustra ssquemdticaments una
instalecidn pare la fabricecidn de un revestimiento
de eate tipo.

El procedimiento seglin el invento conaig
te en fijer une capa no tejida 1 de fibras tarmofusi
bles sobra un soporte 2 mediante termosoldadurs de
las fibras sobre este Gltimo.

Este procedimiento estd caractsrizado en

que se provoca la fusidn de las fibras de ls cepa 1
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en la proximided inmgdiata de la cara 4 de la misma
que debe sujetarse en el soparts, y se aplics bajo
presidn dicha cara 4 contra una cara 3 del soporte.

El producto obtsnido presenta la estruc
tura ilustrada en la figura 1. Algunas fibras 5 de
la capa 1 estdn soldadas; en el soporte 2 por una
de sus axtremidades, otras fibras 6 lo estfn en una
2ona central, estando mantenidas simplemente las -
otras fibras 7 debido a su trabazdn con las anterig
res.

En estas condicionss, el producto consep
va una excelente flexibilidad.

La figure 2 ilustra esquemiticamente una
instalacidn que permite les Pabricacidén de este produg
to, .en el casoc més fracusnte en el cual el soporte 2
es flexible.

Esta instalscién incluyae, esencialmente,
un dispositivo 8 de desenrollemisntoc de la capa 1,
un dispositivo snélogo 9 para el soporte 2 y una ing
talacién de calandrado 10.

Los dispositivos de dessnrollamiento B y
9 pusden ser de cualquier tipo conocido, y estar prg
vistos de todos los dispositivos de regulacién sde~
cuados para asegurar su buen funcionamiento.

Ls calendris 10, por su parte, estd cong
titufdes por dos tambores girstorics 11 y 12 con ejes

parslelos, situados a uno y otro lado del soporte 2
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y de la capa 1, cuyas caras 3 y 4 aplican la una con
tra la otra.

Con el fin de provocer la fusidn locali-
zada de las Pibras pare soldarlas sobra sl soports,
al tambor 11 se caslienta, provocando la fusidn a irg
vés del soporte 2. Para que esta fusién se limite a
la zona de Pibras situadas en la proximidad inmedia-
ta de la cara 4 de la capa, esta (iltima pueds ser en
friade por el tambor 12, el cual puede ser refrigera
do,

Ademis, se han prgvisto uncs medios psra
aplicar bajo presidn la capa de fibras contra el so=-
ports por medioc de los tambores 11 y 12: estos medios
pusden ser de cualquisr tipo conocidos y no ss repre-

sentan agui,

Naturelmente, les condiciones de tempers
tura y presidn sl nivel de la calandria 10 presentan
una gren importancia puesto que es preciso assgurar
ls fusidn de la capa a través del soporte, limitando
al mismo tiempo esta fusidn 8 un sspesor muy reduci-
do con relacidén al espssor totel de la capa: la tam-
peratura y la presidn dptimas, as{ como el tiempo du
rante el cual estén sometidos la cepa Y sl soporte a
asta temperatura y a estes presidn, es dscir en oste
caso la velocidad de rotacidn de los tambores de la

calandria y la longitud del arco de contacto del so-

porte y de la capa entre ollos, estén estrechamenta
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ligados & la naturelezs de los meteriales utilizados,
8 SuU espesor y 8 sus propiedadss térmicas Y, por tan-~
to, deben determinarse en funcidn de estos elementos.

Numerosos meteriales pusden ser tratados
de ssta maenera, y en una game de dimensionss muy va-
riada.

Se sligird preferentementes como soports
un papel sin aprests, ya que este soporte presenta =
una gran flexibilidad y se presta particularmante bien
tanto a la fijacidn de le capa de fibras como a la -
fijacién en el muro. Se han obtenido busncs resulta-
dos utilizando un papsl "tapiceris” de 60 a 90 gramos
pﬁr metro cuadrado, déndoss estas cifres = titulo pu
rangnte indicativo.

£l material que conatituyg las fibras de
la capa presentarf preferentemente un punto de fusidn
relativementa bajo, para que el calaentamiento no detg
riore ol soporte. ~or ejemplo, puede utilizerse poli-
propileno, puesto gue este matordal pressgnta una tem-
peratura de ablandamiento proximo & los 1452C. A tity
lo puramente indicativo, se ha podido utilizar una cg
pa textil agujeteada de fibras de polipropileno dg =
100 a 450 gramos por metro cusdrado, tsnisfdo las fie
bras constitutivas de esta capa una longitud de 50 e
150 mm para un denier de 1,5 s 100.

Se observarf que el procedimisnto de fa-

bricacidn descrito aquif no altera de ninguna manara
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gl aspecto de la cara decorativa de la capa, la cual
pusde presentar, por ejemplo, uns decoracidn en rali
eve obtenida por un sfecto de agujeteado.

Los materisles, forme, tamsfio y disposi-
cifn do los elementos serén susceptibles de variscifn,
sismpre que ello no suponga una alteracidn en la ssan
cislidad del invento.

Los términos en gus se ha redactado este
memoria deberan ser tomados siempre en sentido amplio,

no limitativo.
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REIVINOICACIONES

Se reivindica como de propic y nusvo en
Espeiia, a favor de BALAMUNDI-FRANCE, S. A., con do-
micilio en Baisieux (Nord/Franciz), lo espescificade
en lss siguientes reivindicaciones:

1+~ Procedimiento de fabricacidn de un
revestimiento murel por fijscidn, sin aganta'da -
unidén, de un soporte y une csps no tejida, formada
por fibras de un material termofusible, caeracteriza
do porque sa provoca la fusidn de las fibres de le
cgpa en la prpximidad inmediate de 13 cara da la mig
ma que entra en contacto con el soporte, y se aplice
bajo presidn dicha caers contra dicho soporte.

2.- Procedimiento segln la reivindicacidn

1, caracterizado porque las fibras termofusibles son

de polipropileno.

3.~ Procedimiento segin una cuelguiers
de las reivindicacionss 1 y 2, caracterizado porque
el soborta es un papel sin apresto.

44- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE =
UN REVESTIMIENTO MURAL POR FIJACION, SIN AGENTE DE
UNION, DE UN SOPORTE Y UNA CAPA NO TEJIDA®,

Tal y como se deja descrito en la memp-



ria precedente, que constes de diaez hojas foliadas y
macenpgrafiadas por una soles de sus caras y planos
de forma y tamafio reglamentarios.
fladrid, 14 de Abril de 1978
P. A, da BALAMUNDI-FRANCE, S. A.

e

Victon(Gil Vega
e
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