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La presente invención se refiere a un procedimiento de 
fabricación de un motivo ornamental en relieve fijable por 
transferencia y más precisamente se refiere a un motivo orna-
t

mental en relieve flexible que permite proporcionar a un so­

porte, cuero, textil, tela tejida, tricotada, no tejido ó otr( 
de up Ornamento ó de una marca cuyo elemento en relieve puede 
-estar compuesto, por ejemplo, de borlas, de partículas metáli 
cas ó bolas de vidrio.

Se conocen ya númerosos^procedimientos de preparación 

de motivos ornamentales ó de marcados aplicables sobre cual­
quier soporte textil. Tan es asi en particular que tradicional, 
mente se aplica, por costura, motivos en relieve en materiales 
textiles decorados por bordado ó impresión.Este forma de fija­
ción es sim embargo larga y, cuando se trata de motivos comple 
jos que incluyen varios motivos unitarios, se hace necesario
conjuntarlos previamente en un soporte continuo para asegurar

*
una disposición fácil y correcta sobre el artículo a decoggy^

Ls evolución de las técnicas de pegadura directa ó por 
transferencia, ha permitido, merced a la utilización de un so­
porte temporal a menudo de papel siliconado, realizar motivos 
decorados que pueden presentar efectos superficiales y de apli 

cación fácil. Sin embargo, la realización de motivos complejos 
que comprenden varios elementos decorativos y de aplicación fá

cil en la geometría deseada necesita la presencia de una capa [
í

continua que asegure la unión entre los motivos decorados y el!
!

material a decorar. '¡
Se conoce por lo demás un procedimiento de aplicación por}

!
transferencia de motivos no en relieve y que no necesita soporj- 
te continuo permanente. Este procedimiento consiste en imprimir 

sobre un soporte temporal anti-adhesivo un sistema de resinas
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reticulables por calor y un pigmento, y después en recubrir 
este sistema de otro sistema similar, pero no pigmentado que 
servirá de ligadura entre el sistema de marcado y el soporte 
textil tras la transferencia bajo la acción combinada de la 
presión y del calor. Este procedimiento no permite, sin embar 
go, la realización de motivos ornamentales en relieve que 

presentan un efecto superficial tal como los conferidos por
un borlado ó por materiales reflectantes, porque la impre- j

¡
sión del motivos se realiza directamente sobre el soporte an-; 
ti**adhesivo temporal. }

Por otro lado es conocido un procedimiento de obten-j 
ción de un motiüb en relieve transferible que consiste en de-¡ 
positar, sobre un soporte temporal de papel antiadhesivo, j 

una capa de material termoplástica y después en disponer so­
bre esta capa, según el motivo a reproducir, una materia ad­
hesiva activable por calor y en aplicar borlas que a continua­
ción se recubren de una lámina de una materia que absorbe bajó 
la acción del calor y de la presión, la materia termoplástica} 
no recubierta por la materia activable, cumpliendo esta mate-! 
ria entonces la misión de un soporte temporal que es retirado} 

cuando la lámina de transferencia es aplicada sobre el soporté 
definitivo.

Sin embargo se trata de un procedimiento largo y compli-r 
cado en virtud de la presencia de dos soportes temporales apli 
cados según dos operaciones sucesivas. !

La presente invención permite realizar, de forma simple;
y rápida, motivos ornamentales compuestos de elementos en ¡

. !
relieve aplicables por transferencia,sin necesidad de utilizar 
un soporte temporal especialmente tratado, ni tampoco una lá-j 

mina de materia absorbente. )
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El motivo ornamental en relieve aplicable por trans­
ferencia obtenido según la invención es del tipo que comprende 
dos capas de resinas de las cuales una de ellas está destinada 
a asegurar, en el momento de la transferencia, la fijación de 

motivo sobre el soporte que debe recibirle y la otra está 
destinada a segurar la fijación permanente de los elementos 
decorativos que se desea transferir, pero cuya originalidad 

radica en que la capa de resina que debe asegurar la fijación 
permanente de los elementos decorativos es aplicada.directa­

mente, según la imagen inversa del motivo, sobre los elementos 
decorativos dispuestos en un soporte semi-rígido al que se fi­
jan de forma provisional.

La resina, destinada a asegurar, en el momento de la 
transferencia, la fijación del motivo sobre el soporte que 
debe recibirlo en un polvo termopegante elegido entre las 
resinas termofundibles siguientes: poliamida, polietileno, ace 
tato de vinil=etileno, cloruro de polivinilo, acetobutirato 

de celulosa, acetopropionato de celulosa y la resina destina­
da a asegurar la fijación permanente de los elementos decora­
tivos, está constituida por un látex flexible y reticulable 
elegido entre las resinas aerificas, acrilica-butadieno, clo­

ruro de polivinilo, copolímero cloruro de polivinilo-acrilico.

También puede estar constituida por una resina poliuJe 
taño ó una resina de cloruro de polivinilo aplicadas en medio 
disolvente orgánico.

Las dos capas de resina debe ser perfectamente compa­
tibles a fin de garantizar la unión permanente entre la parte 
termopegante y los elementos decorativos.

Los elementos decorativos a transferir están ventajosa 
mente constituidos por partículas textiles de cualquier natu-
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raleza, longitud y diámetro , por microbolas de vidrio de diá­
metros y de índices de refracción convenientes, lentejuelas 6 
polvos metálicos ó cualquier otro elemento reflectante de la 

luz 6 que cree un efecto artístico particular. El soporte semi- 
rígido, destinado a recibir los elementos decorativos, está 

constituido ventajosamente por papel Kraft hidrófilo.

Según una característica particular de la invención, el 
soporte semi-rígido está constituido por un papel Kraft hidró- í
filo previamente imprimido en colorantes susceptibles de subí i-! 
marse bajo la acción del calor. !

Cuando el elemento decorativo aplicado sobre este sopor-}!
te está constituido por materias susceptibles de ser coloreadas;

i
por estos colorantes sublimables, tales como borlas de triace- 

tato, poliéster ó poliamida, se puede transferir térmicamente 

los colorantes del papel a la parte de las borlas fijada allí, 

lo que permitirá obtener, después de la transferencia, un efec­
to multicolor en la cima ó cúspide,de las borlas.

Según una característica preferida de la invención, la 

cola destinada a asegurar la unión provisional entre los ele­
mentos decorativos y el roporte semi-rígido, está constituida 
por una solución o una seudosolución acuosa de un espesativo 
de pequeña proporción en materia seca.

La invención tiene, por otro lado, como finalidad el pro-* 
cedimiento de obtención de éste motivo. Este procedimiento ) 

consiste, en una primera fase,en depositar en la superficie d e ' 
un soporte semi-rígido hidrófilo una solución acuosa de cola i
de poca proporción en materia seca, en depositar sobre esta ca­

pa de cola los elementos decorativos y en secar el cmplejo ob-¡ 
tenido y después, en una segunda fase, en depositar, según la 
imágen inversa del motivo, una capa de resina reticulable, en
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espolvorear inmediatamente el conjunto de la superficie con un 
polvo de resina termoplástica termopegante, enganchándose este 

polvo en los únicos lugares revestidos de resina reticulable 

todavía húmeda y siendo a continuación fácilmente eliminado de 
las demás partes de la superficie revestida de los elementos 

decorativos y, finalmente, en una tercera fase, en someter el 
conjunto a un tratamiento térmico a una temperatura superior a 
la temperatura de fusión del polvo deresina termoplástica 
termopegante.

Se asegura asi tanto el anclado de la resina termope­
gante en la resina reticulable como la reticulación de ésta úl­

tima y la eliminación del disolvente que contiene.Resulta en­
tonces posible almacenar y enrollar fácilmente la hoja ó lámins 
que lleva los motivos a transferir sin correr el riesgo de que 
se separen los motivos del soporte semirigido. La cola puede 
ser aplicada en toda la superficie del soporte semi-rigido por 
procedimientos clásicos de enlución-rascado.

Sin embargo, y a fin de disminuir la cantidad de ele-- 
mentos decorativos necesarios para la obtención de los motivos, 
la cola puede aplicarse según un diseño que presente una super­

ficie ligeramente superior a la del motivo a obtener, por los 
procedimientos clásicos de impresión.

Según otra característica de la invención, se intro­
duce, en la resina reticulable uno ó varios colorantes sublima-*

bles bajo la acción del calor. Se puede entonces, antes de la j 
transferencia del motivo, colorear la parte de las borlas con-! 

tiguas al soporte a decorar, por transferencia térmica del ó 
de los colorantes.

La transferencia térmica del motivo obtenido se efec­

túa de forma clásica por aplicación de calor y de presión. La30
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resina termopegante se fija al soporte a decorar, arrastrando } 

con ella la resina reticulable que soporta la parte inferior 
de los elementos decorativos cuya parte superior es fácilmente 
separada del soporte semi-rigido en razón de la débil solidez 

de la unión asegurada por la cola acuosa.
La presente invención será mejor comprendida con 

ayuda de la descripción que sigue, con referencia al dibujo 
esquemático anexo que representa, a título de ejemplo no limi­

tativo, un motivo ornamental en relieve según la invención.
Las figuras 1 a 3 muestran éste motivo ornamental du­

rante la obtención.
La figura 4 muestra este motivo transferido y fijado 

sobre su soporte definitivo. j
La figura 5 muestra la lámina que lleva los elementos 

decorativos tras la transferencia del motivo.
!

En las figuras 1 a 3, se ha designado con 2 un sopor-j 
te temporal semi-rigido en el que está depositada una,capa ¡ 
de cola 3 que mantiene los elementos decorativos 4. Sobre esta¡
capa continua de elementos decorativos se aplica,según la imá-¡!
gen inversa del motivo a obtener, una capa de resina reticula­
ble 3 que a continuación se recubre de un polvo de resina ter- 

moplástica y termopegante 6. j
El procedimiento según la invención consiste en pri-j

mer lugar en depositar, sobre la superficie de un soporte semi-j!
rígido temporal 2 una capa 3 de cola acuosa, de poca propor- ¡ 
ción en materia seca; esta cola puede aplicarse sobre toda la j
superficie del soporte por un procedimiento de enlución-rasca-!

¡
do; igualmente puede depositarse por impresión, debiendo pre- ¡ 

sentar en todos los casos, las partes del soporte revestidas 

de cola, una superficie superior a la del motivo a obtener.
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Los elementos decorativos 4 se aplican entonces a la super 
ficie de la capa de cola 3i y recubren totalmente el soporte 
semi-rígido 2 en el caso representado en la figura 1 donde la 
capa de cola ha sido aplicada en toda la superficie del sopor­

te semi-rigido.
El soporte semi-rígido 2 destinado a mantener temporal­

mente in situ los elementos decorativos, está constituido por
2un papel Kraft hidrófilo que pesa entre 60 y 120 g/m .

La cola 3 está constituida por una solución ó una seü- 
dosolución de un espesarivo clásico, soluble en agua, de poca 
proporción en materia seca. Los guaranatos y los hidroxi-etil 
celulosas convienen perfectamente a éste efecto.

Los elementos decorativos 4 pueden ser de naturaleza muy 
diversa, Tan es asi que pueden consistir, como se representa 
en la figura 1, en borlas de cualquier naturaleza, longitud 
y diámetro, coloreadas ó no, e igualmente podrían consistir 

en microbolas de vidrio de diámetros y de índices de refracción 

convenientes, en lentejuelas ó partículas-metálicas etc.
En el caso en que los elementos decorativos 4 estén 

constituidos por borlas, éstas se disponen ventajosamente so­
bre lacapa de cola 3 mediante un procedimiento electrostático 

otras técnicas como la pulverización ó el espolvoreo pueden 

sin embargo resultar convenientes.

La viscosidad y espesor de la capa de cola 3 serán regu­
lados en función del procedimientos de aplicación de la cola, 
de la hidrofilidad del papel 2 y de la naturaleza de los ele- < 
mentes decorativos, debiendo asegurar esta cola de fijación j 
temporal sobre una parte únicamente de la altura. j

El complejo papel-cola-elemento decorativo es secado 

a continuación en un horno tdnel a una temperatura suficiente-;
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mente baja para que la evaporación del disolvente de la cola ¡ 
no oonduzce a un estampado del papel. Los elementos decora­

tivos en exceso son a continuación eliminados de éste complejc 
por un procedimiento clásico de vareo-aspiración.

En la segunda etapa del procedimiento, representada en 

la figura 2, una resina reticulable 5 se aplica aobre el com­
plejo papel-cola-elemento decorativos, según la imagen inver­
sa del motivo que se desea reproducir. i

La resina reticulable 5 puede estar constituida por la 
tex flexibles, reticulables en caliente ó en frió, tales como: 
látex acrílicos, acrílico-butadieno, cloruro de polivinilo, i 

copolimero cloruro de polivinilo-acrilico, Igualmente puede !t
estar constituida por una solución en un disolvente orgánico ; 
apropiado de resina poliuretano ó de cloruro de polivinilo. i

La tercera etapa del procedimiento, que sigue inmediata^
¡

mente a la segunda etapa, consiste en espolvorear el complejo j
representado en la figura 2 con un polvo de resina termoplás-j

1
tico termopegante 6; este polvo 6 se deposita sobre las zonas'!
todavía húmedas de resina reticulable 5 que constituyen el j 
motivo inverso (figura 3). j

La resina termpegante 6 puede estar constituido por pol-í- 
vo de resinas poliamida, polietileno, acetato de vinilo-etüe-¡- 
no, cloruro de polivinilo, acetobutirato de celulosa, aceto- !

propionato de celulosa, de granulometría que varía entre 100 ¡!
y 400 ¿i.' ¡

A continuación se elimina el polvo en exceso, no fija­
do sobre el motivo inverso, por el procedimiento clásico de !!f
vareo-aspiracion.

El complejo representado en la figura 3 pasa a conti­
nuación bajo una fuente de rsdiación térmica, donde es lleva­

do a una temperatura superior a la temperatura de fusión del
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polvo de resina termoplástica termopegante; se produce enton­
ces una gelificación de éste polvo que asegura su anclado en 

la capa de resina reticulable. Simultáneamente se efectúa 
la eliminación del disolvente residual de ésta resina reti­
culable.

La hoja o lámina que lleva el motivo inverso puede 

ser entonces almacenada y enrollada durante todo el tiempo 
que se desee, sin correr el riesgo de que el motivo se separe 
de esta hoja ó lámina.

En el caso en que la resina 5 séa termoreticulable, 
se hace seguir la operación de secado de otra operación de 
polimerización.

Para la aplicación del motivo representado en la 

figura 3s sobre un soporte definitivo, por ejemplo sobre te­
jido 7, basta aplicarlo, frente a la resina 6 contra el teji­
do 7 y después ejercer efectos combinados de presión y de 

calor sobre el conjunto. El motivo ornamental se encuentra 
de éste modo ligado al soporte 7 a través de la resina 6 
que arrastra con ella la resina reticulada 5 que soporta los

t

elementos decorativos 4.
Para hacer el motivo aparente, basta romper la unión 

provisional existente entre el papel 2 y los elementos de­
corativos 4 arrancando el papel 2.

Se obtiene entonces el motivo representado en la fi­
gura 4. !

La figura 5 representa la hoja ó lamina que lleva i

los elementos decorativos tras la transferencia térmica del ; 
motivo; se vé la traza del motivo inverso que aparece en hue-i 

co en el resto de la superficie que lleva los elementos deco­
rativos 4.
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Los ejemplos que siguen permitirán ilustrar mejor la in­
vención sin, sdn embargo limitarla.
&rBKPLQ 1

2
Un papel Kraft 2 que pesa 80 g/m aproximadamente, 

es enlucido por rascado de una solución acuosa al 4% en peso 

de un espesativo guaranato 3i calculándose el espesor de la 
capa de cola aplicada para corresponder al 10% aproximadamentí 
de la altura de las borlas a aplicar.

)
A continuación se procede de inmediato a un depósito ! 

electrostático de borlas 4 con borlas de celulosa regenerada i 
teñida; después de borlado, se realiza el secado en un horno 
túnel a una temperatura que no sobrepasa los 90**C.

A continuación se efectúa una limpieza por vareo-as- i 

piración para eliminar las borlas no fijadas.
A continuación se procede a la impresión serigráfica 

de la imagen inversa del motivo a obtener, en el presente ca­
so la letra E, con una resina acrílica-butadieno al 40% de i!!
materia seca, cuya viscosidad es ajustada a 300 poises (medi-j 
da en un viscosimetro) con ayuda de una solución de ácido j 
poliacrilico. j

Inmediatamente se espolvorea la hoja que lleva el moti-!
vo con una resina poliamida en polvo 6 que tiene un punto de !

¡
fusión de 120^0 aproximadamente y una granulometria de 200 ¿u ¡ 

aproximadamente, que se engancha sobre la imagen inversa del ! 
motivo que lleva la capa 5 de resina acrílica-butadieno toda-' 

vía húmeda.
A continuación se efectúa una nueva operación de vareo-; 

aspiración para eliminar los granos de resina poliamida de j 
las partes de la superficie no revestidas de resina acrilica I 

butadieno. La hoja que lleva el motivo pasa entonces por deba;
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jo de una fuente de radiación térmica donde es llevada a 140°G 
temperatura que asegura la gelificación del polvo de poliami- 
da, y la eliminación del disolvente de la resina acrílica- 
butadieno .
EJEMPLO 2 .

2Se toma un papel Kraft que pesa 80 g/m aproximada­
mente y previamente impreso con ayuda de colorantes sublima- 

bles por calor. }
Se enluce, por rascado, la cara impresa de éste pa-j 

peí con la cola descrita en el ejemplo 1 y se procede al depó­
sito electrostático de borlas de poliéster. Después del seca­

do en un horno túnel a 90°C y limpieza por vareo-aspiración, 

la hoja compleja obtenida es pasada por una estufa a 200°C 
durante 30 segundos.

Los colorantes migran entonces del papel a las ex­
tremidades de las borlas implantadas en la cola.

La aplicación de las dos capas de resina se conti­
nua entonces como se ha descrito en el ejemplo 1.
EJEMPLO 5

Se procede al depósito de las borlas sobre el papel 
Kraft como se ha descrito en el ejemplo 1.

A continuación se procede a la impresión seriográfi
ca de la imagen inversa del motivo a reproducir con la resina 
acrilica-butadieno. descrita en el ejemplo 1, en la que se ha

incorporado 1% en peso del colorante sublimable por calor co- i
¡nocido con el nombre de Rouge Teraprint 6 B. j

La aplicación de la resina termoplástica y el trata­
miento térmico se efectúan como se ha descrito en el ejemplo 1 
pero el tratamiento térmico es seguido de una pasada por estu­
fa a 200°C durante 30 segundos.



B1 colorante migra entonces de la cola reticulable a la 
parte de las borlas que constituirá tras la transferencia,el 
fondo del motivo.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,asi 
como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son 

susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte- j 
ren su principio fundamental.
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1.- Procedimiento para la obtención de un motivo orna­

mental en relieve del tipo que comprende dos capas de resinas 

de las cuales una de ellas está destinada a asegurar, en el 
momento de la transferencia, la fijación del motivo sobre el 

soporte que debe recibirlo y la otra está destinada a asegu­
rar la fijación permanente de los elementos decorativos que 
se desea transferir, caracterizado porque comprende en una 

primera fase, depositar en la superficie de un soporte semi- 
rígido hidrófilo una solución acuosa de cola de poca propor­
ción en materia seca, depositar sobre ésta capa de cola los 
elementos decorativos y en secar el cmplejo obtenido, y des­
pués, en una segunda fase, depositar, según la imagen inversa 
del motivo, una capa de resina reticulable, en espolvorear 
inmediatamente el conjunto de la superficie con un polvo de 

resina termoplástica termopegante y finalmente, en una terce­
ra fase, someter el conjunto a un tratamiento térmico a una 

temperatura superior a la temperatura de fusión del polvo de 

resina termoplástica termopegante.
2.- Procedimiento según la reivindicación 1,caracteri­

zado porque la cola se puede aplicar sobre toda la superficie 
del soporte semi-rígido.

3. - Procedimiento según la reivindicación 1,caracteri­
zado porque la cola se puede aplicar según un diseño que pre- 
sente una superficie ligeramente superior a la del motivo a [ 
obtener.

4. - Procedimiento según una de las reivindicaciones 1 
a 3 caracterizado porque se introduce en la resina retícula-
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ble al menos un colorante sublimable bajo la acción del calor.
5.- Procedimiento para la obtención de un motivo ornamen 

tal en relieve, tal y como queda sustancialmente descrito en 
la presente Memoria, y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de catorce hojas, escritas a máqui­

na por una sola cara.
Madrid,

SOCIETE D'IMHtESSION TROYENNE,
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