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Adhesivo termofusible para el proceso de flocado

A continuacion se presentan los resultados de recientes pruebas realizadas en colaboracion con el
fabricante de adhesivos Novotex. Utilizando los adhesivos avanzados Neoflex (que pertenecen al Grupo
Novotex), Aigle llevo a cabo nuevas pruebas sobre procesos de flocado con resultados muy interesantes.

« BREVE INTRODUCCION A LOS ADHESIVOS TERMOFUSIBLES
PUR

Los adhesivos termofusibles reactivos PUR son adhesivos de
poliuretano formulados con reticulante interno bloqueado en

ausencia de humedad, en vacio y en presencia de nitrégeno.

En las aplicaciones industriales, el adhesivo se libera de su envoltorio y
se prensa con una placa de prensado en caliente totalmente adherida a
la pared interior del tambor, a continuacién se introduce en tubos
calentados hasta las boquillas y los depésitos de retencién, y después se
aplica con aplicacion de tinte por puntos mediante cilindros grabados
(huecograbado) (véase la figura 1), o con recubrimiento de toda la superficie
mediante aplicacion de tinte por ranuras (véase la figura 2).

La accidn reticulante se desarrolla en funcién de la temperatura, el aire
y la humedad. Una vez aplicados, estos adhesivos reticulan con la humedad
del aire y después de aproximadamente 48 horas (dependiendo de las
condiciones ambientales y de la humedad del aire) forman una unién
permanente e irreversible con el sustrato y las fibras. Esto garantiza la
no reactivacion del adhesivo, asegurando su resistencia a las altas
temperaturas, a la accion hidrolitica y al lavado, sin delaminacién en el
sustrato revestido.

« PRUEBAS PREVIAS DE FUSION EN CALIENTE Y
APLICACION A LOS PROCESOS DE FLOCADO

En 2007, durante el 1% Simposio Internacional de Flock, Arne Voigt,
investigador asociado del Instituto de Tecnologia Textil y de la Confeccién de
la Universidad Técnica de Dresde, presentd un interesante estudio sobre
"El uso de la fusion en caliente para el flocado de piezas de automdviles
con el objetivo de que todos los componentes estén fabricados con el mismo
polimero™.

El estudio llego a la conclusion de que el flocado es técnicamente viable con
adhesivos termofusibles. La calidad superficial obtenida es muy buena
y se caracteriza por una elevada densidad de flocado y una buena
resistencia a la abrasion". Asi que, en esencia, la parte teérica de la
investigacion se realizé en su mayor parte.
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Sin embargo, tras considerar la posibilidad de utilizar este tipo de adhesivo en
el proceso de flocado, podemos destacar dos nuevos aspectos
interesantes:

e Despues de 2007, nunca hemos encontrado una aplicacion de flocado
industrial con adhesivos termofusibles. Esto, por supuesto, no
significa que ningun flocador utilice adhesivos termofusibles, pero
como fabricantes de lineas de flocado, nunca hemos visto este tipo
de aplicacion en funcionamiento.

e Lasegunda parte de las conclusiones del estudio de 2007 afirma
que: "Sobre la base de nuevas modificaciones del proceso y nuevos
desarrollos, es necesario reducir la cantidad de adhesivo
termofusible, el requisito de energia y el tiempo de procesamiento
necesario". Este es un aspecto importante del sistema de aplicacion
de adhesivo termofusible que seré objeto del siguiente analisis.

UNA NUEVA PRUEBA RECIENTE EN COLABORACION CON
NOVOTEX.

Desde hace afios, Aigle fabrica aplicadores de adhesivo termofusible
para lineas de revestimiento y laminado y nos pusimos en contacto con
Novotex, proponiéndole colaborar en nuevas pruebas de aplicacion de
adhesivo termofusible con sus adhesivos.

Hemos realizado varias pruebas en los laboratorios Novotex.

Novotex sugiri6 que utilizaramos adhesivo NEOTHERM PU-3550.1y

Lo probamos con diferentes soportes manteniendo la temperatura de
aplicacién lo mas baja posible (nunca superamos los 120°).

Hemos probado este adhesivo con los siguientes soportes:

Espuma PU (ver foto n° 3)
Papel de transferencia (véase la figura n° 4)
Pvc (ver foto #5)

Con la aplicacion conseguimos un peso seco de adhesivo de entre 40 y 60
g/mz2. Sobre el papel transfer y el pvc recubrimos el soporte directamente; sobre
la espuma de PU aplicamos la pelicula adhesiva utilizando la tecnologia de
transferencia primero aplicamos la pelicula adhesiva al papel antiadherente y
luego la transferimos a la espuma.

En Novotex, utilizamos un aplicador de pelicula de laboratorio revestimiento
adhesivo, que implica una placa caliente donde se coloca el sustrato; el
principio de aplicacion del adhesivo sobre una superficie calentada, con una
pistola de fusion que extruye un cordén de adhesivo. Ambos dispositivos se
utilizan con una temperatura preestablecida (véase la figura n° 6). Un punto
interesante para posibles procesos industriales futuros es la tecnologia de
aplicacion. Creemos que el uso de un tinte de ranura de alta precision puede



ser la solucion oOptima para obtener una pelicula uniforme y constante,
necesaria para el buen resultado del proceso de flocado (véase la figura #7).

LOS RESULTADOS DE LAS PRUEBAS REALIZADAS

Hemos obtenido muy buenos resultados con todos los medios probados.

Los sustratos flocados se someten a la prueba Martindale de resistencia
a la abrasién. Los resultados obtenidos son excelentes. Con el soporte
de PVC, obtuvimos una resistencia de 100.00 ciclos.

También nos impresiond el tacto suave de la pelicula flocada separada del
papel antiadherente y, en general, la buena densidad y solidez de la
superficie flocada.

PUNTOS FUERTES DEL ADHESIVO TERMOFUSIBLE EN EL
PROCESO DE FLOCADO:

Mayor sostenibilidad - Linea de flocado méas pequefia (no requiere horno)

De hecho, una linea de flocado con aplicacion de cola termofusible es
mucho mas corta y consume menos energia que una linea convencional.
(véase la figura n° 8). La ausencia de horno puede tener un fuerte impacto
en la tendencia a reducir el consumo de energia, objetivo de muchas
industrias.

Otra cuestion importante para una mayor sostenibilidad del proceso de flocado
se lograra cuando demostremos que las fibras de flocado incorporadas
al adhesivo termofusible pueden crear uniones méas fuertes entre los
materiales: esto podria dar lugar a productos con una vida util mas larga.
Los productos mas duraderos reducen la frecuencia de eliminacion y la
demanda de materias primas, lo que favorece un ciclo de vida mas
sostenible.

Buen rendimiento

La calidad de la superficie flocada obtenida es muy buena y se caracteriza por
una "alta densidad de flocado y una excelente resistencia a la abrasion
(hasta 100.000 ciclos en las prueba Martindale realizada en Novotex)
(véase la figura n° 9).

Reciclabilidad mejorada,

Se trata de un aspecto muy interesante, especialmente en el sector de la
automocién. Los adhesivos termofusibles liberan residuos minimos en
comparacién con otros tipos de adhesivos. Esto reduce la probabilidad de
contaminacion durante el reciclado y puede dar lugar a materiales
reciclados de mayor calidad.
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PUNTOS DEBILES DEL ADHESIVO TERMOFUSIBLE EN EL
PROCESO DE FLOCADO

Ambito de aplicacion en los procesos de flocado
En la actualidad, sabemos que los adhesivos termofusibles s6lo son

aplicables en superficies planas o ligeramente curvadas, pero no en objetos
tridimensionales.

Temperaturas de aplicacion

120° C puede no ser una temperatura adecuada para todos los sustratos.
Coste de los adhesivos termofusibles

Los precios de los PUR son incluso superiores a los de los adhesivos
industriales comunes que se utilizan actualmente.

Buscar en

AUn es necesario seguir investigando para llegar al punto en que el
adhesivo termofusible se considere una alternativa viable y fiable a los
adhesivos con base de agua y disolvente.

CONCLUSIONES:

Los estudios han demostrado que, en un futuro préximo, el adhesivo
termofusible podria convertirse, al menos, en una posible alternativa como
adhesivo con las caracteristicas adecuadas para lograr un buen rendimiento
en su uso para el proceso de flocado, con el fin de satisfacer las demandas
cada vez mayores de un futuro mas sostenible. Aigle -con plantas
innovadoras- y Novotex -con adhesivos PUR- estan preparados para asumir
el reto del futuro.

Para mas informacién Alberto Sadun - alberto@aigle.it
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Imagen n° 2 - Aplicacion con Slot-Dye
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Imagen n° 3 - Espuma de PU

Imagen #4 Papel de transferencia



Imagen #5 - Pvc

Imagen n° 6 - Aplicador de pelicula de laboratorio



Imagen n° 7 - Aplicacion con Slot-Dye industrial

Imagen n° 8 - Linea de flocado termofusible
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DataDate  15/05/24 | CONTROLLI DI LABORATORIC / LABORATORY TEST

z —— NOVOTEX ITALIANA
Tipodi Coviolo/ et MARTINDALE ABRASION

Metodo / Test Method UNI EN ISO 12947 Ri. Studie  §0101-23
Ref, Trial
Condizioni / Canditions chentZIIGCuLE‘Gf"B'
fliock porpora su PVC blanco FLOCK VERDE su PVC nero
NEOTHERM PU 3550.1 NEOTHERM PU 3550.1

N* cicli f N” cycles N* cicli / N° cycles

100.C00 100.000

Imagen n° 9 - Resistencia a la abrasion Martindale



