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EXTRACTO DE LA DESCRIPCION

Esta hoja adhesiva sensible a la presión, de oonfor- 
mabilidad y resistencia a la fraotura mejoradas, que puede em­
plearse ventajosamente por ejemplo como prenda quirúrgioa o ser 
utilizada, en forma de ointa o ooao parte de un vendaje quirúrgi­
co, comprende una banda de espuma de poliuretano flexible, la 
cual es fijada por compresión a menos de aproximadamente 50$ de 
su espesor original y posee una resistencia a la fraotura de al 
menos aproximadamente 20 libras por pulgada cuadrada (1,408 kgs.

- por cm.2), un limite de elasticidad de al- menos aproximadamente 
110$ y un módulo al 100$ menor de aproximadamente 5 Ibs. (2,268 

kgs.) por pulgada (2,54 om.) de anoho. Se aplica un adhesivo po­
roso sensible a la presión al menos a porciones de un lado déla 
banda y, en ciertas formas de realizadón, un revestimiento de 
baja friodón al otro lado. En otras estructuras, puede aplicar­
se un revestimiento desprendible, que puede asimismo poseer un 

. bajo coefioiente de friodón, para fadlitar el desenvolvimien­
to. Como ointa, el producto se aplica ventajosamente a partes . 
del ouezpo de oonfiguraoión irregular que presentan requerimien­
tos de oonformabilidad variados y cambiables, tales oómo lugares 
de artioulaoioines, particularmente nudillos, oodos, rodillas y 
similares.

ASPECTO GENERAL DEL INVENTO

Campo del invento.- Este invento se relaoiona oon el 
campo de prendas quirúrgioas, cintas y vendajes, y comprende una 
banda de soporte y  un adhesivo sensible a la presión aplicado a 
un lado de la misma. En una estruotura preferida, se refiere a 
una ointa quirúrgica mejorada que satisfaoe todos los oonoeptos 
oomunes deseables para tales produotos, incluido un alto grado de 
respiración, si bien hace resaltar oaraoterlstioas acusadas de
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elastioidad, conformabilidad y resistencia a la peladura y a la 
fractura, por lo cual la Cinta puede aplicarse a partes del cuer­
po de configuraai6n irregular y retenerse sobre las mismas inclu­
so si los movimientos del cuerpo oambian la forma respeotlva.

Aun cuando el presente invento se desoribe aquí con 
particular referencia a cintas quirúrgicas* debe entenderse cla­
ramente que no se halla limitado en tal sentido. Puede ser in­
corporado en forma de prendas quirúrgicas* vendajes y  equivalen-

»' tes respectivos asi como en diversos prpdúotos que requieran una 
oobertura elás ti c a p  orosa en extremo oonformable con un revesti­
miento adhesivo sensible a la presión sobre poroíones correspon­
dientes.

Descripción de la industria aotual.- Se dispone ya 
de una amplia variedad de cintas quirúrgicas sensibles a la pre­
sión que satisfaoe en mayor o menor grado los diversos requeri­
mientos para tales productos* Deben ser porosas y por ende res- 
pirables oon lo oual se reduoe al mínimo o elimina la maoeraoión 
del. tejido de piel subyaoente* Deben adherirse al tejido de la 
piel Cuando se usan y  oon todo ser desprendibles sin lastimar el 
tejido subyaoente ni oausar una indebida frustración. Deben po­
seer adecuada resistencia y buenas propiedades de "desenvolvi­
miento" cuando se preparan en forma de rollos y  ser convenientes 
para el uso. Deben ser inertes* no irritantes y  no producir aler­
gia. Deben prestarse a la esterilización y de otro modo satisfa­
cer requerimientos antisépticos. Deben asimismo ajustarse a las 
necesidades de estótioa y oosmótioa* y oon todo resultar compe­
titivas en cuanto a ooste.

De particular importancia son los requérimientos adi­
cionales de elasticidad* oonformabilidad y resistencia a la pelar- 
dura y  a la fraotura. La industria aotual se ha substraído a la
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realizaoión de una mejora significativa en cuanto a estos oon- 
coptoa, si bien ha satisfeoho otros deseados, o ano resulta evi­
dente cuando se emplean ointas quirúrgicas actuales sobre par­
tes del cuerpo de configuración irregular, particularmente las 
que cambian de foxma oon los moví mi entoa normales respectivos. 

Asi, por ejemplo, es una experiencia oomún trope­
zar con dificultades cuando se aplioan .cintas quirúrgicas a de­
dos, nudillos, oodos, rodillas y otras zonas articuladas, 0 ha 
de inmovilizarse sensiblemente la articulaoión para mantener 
la ointa aplicada a la misma o la parte lastimada debe tolerar
el inconveniente y requerimiento perjudicial desde el punto de' %
vista médico de reemplazar oon frecuencia la cinta aflojada.

Otras ointas que puedan satisfacer los requerimien­
tos de elastioidad y oonfoxmabilidad adolecen de una pobre re­
sistencia a la peladura o son propensas a la-fraotura. Las oin­
tas de mayor espesor, por ejemplo l/32 pulg. (0,079 cm.) o más 
gruesas, muestran tina tenáenoia a desenrollarse o pelarse, en 
particular junto a los bordes. Este problema se plantea en razón 
de la elevada fricción superficial asooiada oon oiertos materia­
les empleados para tales fines. Las ointas más finas plantean 
problemas de resistencia tensil o poseen planos no reoonooidos 
de debilidad que causan inconvenientes de sepaxaoión o fractura, 
en particular cuando se intenta retirar la ointa.

Es a estos problemas de la industria actual de limi­
tadas elastioidad y oonfoxmabilidad y escasa resistencia a la 
peladura y a la fraotura, juntamente oon la elevada friodOn de 
superfioie, a los que se dirige específicamente el presente in­
vento, aun cuando el producto mejorado correspondiente también 
aventaja en cuanto a' satisfacer los diversos otros requerimien- 
tos citados anteriormente para una ointa quirúrgica de alta car-



lidad, inoluldo ©1 conoepto orítico de superior oapaoidad de 
respiración. Es por tanto un objeto general del presente in­
vento proporcionar vina hoja adhesiva sensible a la presión que 
satisfaoe los diversos requerimisatos para tal produoto y que 

' 5 por otra parte es superior oon respeoto a su elasticidad, con-
foxmabilidad y resistencia a la peladura y a la fTaotura. Otro 
objeto general es proporcionar úna ointa quirúrgica adhesiva 
sensible a la presión que permite al usuario estar tan incons- 

'! ciente de la misma que nse olvida"'de que la lleva.
10 ' Un objeto más espeoifico es proporcionar una cinta

quirúrgica porosa, respirabie y de bajo oosto que es elástica 
y  oonfoxmable a partes del ouezpo de oonfiguraoión irregular y 
suficientemente fina para reducir al mínimo la peladura suscep­
tible de producirse como oonseouenoia de contacto de raspadura 

15 ~ oon otros objetos. Otro objeto es proporcionar una ointa que
pérmanezoa adherida y se conforme a partes del cuerpo indepen­
dientemente del movimiento normal o cambio en la forma respec­
tiva. Es un objeto todavía más espeoifico proporcionar una hoja 

i*.***. adhesiva sensible a la presión a partir de una espuma de poli-
■. 20 uretano comprimida que es superior en cuanto a reaistenoia a

la fractura. Estos y otros objetos del presente invento se evi-
■ ' " denciarán en el curso de la siguiente descripción detallada.

• • • « «
RESUMEN DEL INVENTO ' ' ,

, *. . Estos objetos se logran en una forma de realissaoión
’ * * * 25 particular mediante una hoja quirúrgica que en él más amplio

sentido comprende vina banda de espuma de poliuretano oomprlmlda, 
porosa y flexible, de mayor resistencia a la fraotura y que po-

i '

’ \ I see un revestimiento adhesivo poroso sensible a la presión so-
bre al menos vina porción de un lado respectivo. El lado opuesto 

30 de la banda de poliuretano comprimida puede ser sometida a un



tratamiento de superficie, por ejemplo por adioión de ua reves­
timiento plástico poroso de apresto a base de una resina apro­
piada o similar, para reducir el ooefloiente de frdoeión de la 
superficie expuesta y/o proporcionar buenas caraoteristioas de 

5 desenrollamiento. Puede facultativamente aplicarse una capa hi-
drofóbioa o hidrofllica a una porción del revestimiento adhesi­
vo para formar un vendaje adhesivo.
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Espuma de polluretano comprimida»— La benda del pre-
r

'sentó invento se forma oompximiendo permanentemente hojas de es­
puma de polluretano de un espesor aproximado por ejemplo del/32 
a 1/2 pulg. (0,079 a 1,27 em.) a menos de aproximadamente el 5C$ 
del espesor original, por ejemplo aproximadamente 5 a 40$, con 
preferencia aproximadamente 10 a 25$, e impartiendo a las mismas 
una resistencia a la fractura de al menos aproximadamente 20 lbs.

M -
por pulg. 2 (1,408 kgs. por om.2) -en una direooión perpendicular 
a la superficie-. Por ejemplo, una hoja de espuma de polluretano 

. .. de l/l6 pulg. (0,158 om.) podría oomprimirse uniformemente a un 
espesor de 1/128 pulg. (0,02 om.) y poseer una resistencia a la 
fractura de aproximadamente 26 lbs. por pulg. 2 (1,83 kgs, porom2).

Se preoisa un espesor de pre-compresión mínima de 
aproximadamente 1/32 pulg. (0,079 cm.) para consideraciones de 
resistencia. Cualquiera sensiblemente más fino podría resultar 
Inoperante. La banda de espuma, tras la compresión, debe poseer 
un espesor oomprendido en los limites de aproximadamente 0,001 a 
0,025 pulg. (0,00254 a 0,0635 om.), al menos en o junto a las 
porciones de borde, con preferenoia aproximadamente 0,002 a 0,010 
pulg. (0,00508 a 0,0254 om.), óptimamente aproximadamente 0,003 a 
0,006 pulg. (0,00762 a 0,01524 om.). Una bando comprimida que po­
sea un espesor sensiblemente mayor de aproximadamente 0,025 pulg, 
(0,0635 cm.) junto a los bordes se traduce en alturas de borde

I
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que presentan una pobre resistencia a la peladura, en particular 
en razón del elevado coeficiente de fricolón de la espuma de poli~ 
uretano. Asimismo, las capas excesivamente gruesas pueden tradu­
cirse en fuerzas indebidas tonsilas y compresivas en las superfi­
cies opuestas al realizar la flexión, reduciéndose por ende las 
oaracterlstioas de plogabilidad y .oonformabilidad. Un espesor sen­
siblemente inferior a aproximadamente 0,002 pulg. (0,00508 cm.) 
es indeseable a causa del problema de "ondulación inferior" del 
Aborde que se halla asocdado oon bandas muy finas que poseen re- 

' vestimi entos adhesivos que muestran una tendencia por parte del 
borde a ondularse cuando se rasga una tira de ointa o ouañdo se 
desprende un revestimiento protector oomo en un vendaje adhesivo 
antes de ser utilizado.

- El uso de espuma comprimida asegura la presencia de 
suficiente material para satisfacer los requerimientos de resis­
tencia tensil y aun proporcionar el reduoido espesor desosólo de 
la banda, en particular junto a las poroiones del borde. Los in­
tentos de la industria actual para utilizar espuma comprimida se 
han visto frustrados por la tendencia de la banda a frao turarse.
Se ba descubierto, no obstante, que esta oaraoterlstioa de frao- 
tura es un resultado de la debilidad inherente de la espuma. La 
compresión, aun cuando pueda impartir una fijación permanente en 
la hoja de espuma, en tales casos no ha fortaleoido totalmente 
la espuma on todo el espesor de la banda. Como resultado de ello, 
se han dejado en ésta planos de debilidad. Se ha desoubierto aho­
ra que estos planos de debilidad pueden eliminarse y obtenerse 
bandas comprimidas con una resistencia a la fractura de al menos 
20 Ibs. por pulg.2 (1,408 kgs. por om.2) consistentemente si se 
realiza la compresión a una temperatura sufioientónente elevada 
y  durante un periodo de tiempo sufioi ente para fundir las junturas

v



■transversales de las paredes oelulares, Esta fusión a q.ue se
hace referencia se evidencia oon facilidad, al examinar la seo» 
ciones transversales de las espumas de poliuretano comprimidas

r ■

&  las cuales se ha impartido un ajuste permanente por medio de 
5 la oomprosión* Por ejemplo, los estudios fotomiorográfioos de

las espumas comprimidas de la industria actual a las cuales se 
aplioa tensión lateral revelan que se expanden las células res»

. pectivas. Sin embargo, oon espumas comprimidas de acuerdo oon 
; el presente invento, en las que no solamente se aplican calor 

10 y  presión, sino que se faoilita un tiempo sufioiente para par»
mitir la fusión de las junturas transversales de las paredes 

. celulares a lo largo y ancho de la espuma, se observa tina seo» 
c±óm transversal' sensiblemente uniforme cuando se examina bajo 

N . Zas mismas oondioiones, no evidenciándose ninguna expansión oe~
15 Zular* Por consiguiente, oon los revestimientos previos de es­

puma comprimida en lugar del adhesivo sensible a la presión que 
' se desprenden de la piel subyacente, según se desea, retirándo­
se por ende toda la ointa, ésta se romperla, dejando la porción 
inferior o interior oon él adhesivo sensible a la presión adhe- 

-. 20 rido a la piel*
.1 Para haoer frente al problema, la espuma del presen­

te invento es uniformemente oomprimida y fundida a través de to-
• • * • *

da su aoooión transversal oon el fin de eliminar o reduoir al ' 
mínimo los planos de fractura potenoial. Como alternativa, o ade-

* ’ 25 más, la espuma oomprimida es impregnada oon un medio de refuerzo• • * ?
impartiéndose por ende consistencia, incluida resietenoia a la 
fraotura. En la práotióa, una resistenoia a la fraotura de al me­
nos aproximadamente 20 lbs. por pulg«2 (1,408 hgs* por om2), oon 
preferenoia al menos aproximadamente 24 lbs. por pulg.2 (1,689 

kga. por om2), tipioamente aproximadamente 25 a 30 lbs. por pulg.230



(1,760 a 2,112 kge, por ca2), se ha comprobado que resulta aatis- 
factoría, por lo oual es posible la retirada oompleta de la cinta* 

Según se indica anteriormente, puede utilizarse un 
impregnante de refuerzo. £1 impregnante de refuerzo puede usarse 
para aumentar la resistencia de las espumas en las cuales la com­
presión es no uniforme y puede asimismo emplearse ventajosamente 
ouando el grado de compresión y fusión, aunque sensiblemente uni­
forme, es relativamente reduoido, por ejemplo en aquéllos oasos 
.■en que la oompresión es 40-50$ del espesor original, en contraste 
oon los limites preferidos de aproximadamente 10 a 25$. Hasta un 
limite reduoido, puede trocarse el uso y nivel de un impregnante 
de refuerzo por oompresión adicional.

- Los impregnantes de refuerzo apropiados incluyen aglu­
tinantes de látex acrllioo, poliuretano termoplástioo usado en 
forma de emulsión o solución tal oomo Estañé (poliuretanos termo- 
plásticos para- aplicación en soluoión que expende la firma B. P. 
Goodrich Chemioal Co.) y dispersiones de resina ionomérloa tales 
oomo las que se desoriben en la patente de los EE.TJU. No. 3,322*734 
y que expende actualmente la firma E*I* du Pont de Nemours & Co*, 
Ino. bajo el nombre oomerdal de Surlyn D 1230* La adaptabilidad 
de otros impregnantes puede ser fácilmente determinada por los 
expertos en la materia* Los impregnantes pueden agregarse median­
te tóonicas comunes que inoluyen relleno, rodillo de grabado, y 
similares, oon preferencia relleno*

La espuma de poliuretano -dél presente invento puede 
indistintamente ser espuma de poliuretano de poliéster o poli éter 
con una típica densidad antes de la compresión comprendida en los 

. limites de aproximadamente l a 6 lbs. por.pie oúbioo (0,01602 a 
0,09612 grs. por cm*3) y un recuento de poros en los limites 
aproximados de 10 a 150 poros por pulgada, oon preferencia de 50
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a 100 aproximadamente. Si bien pueden emplearse espumas completa 
y parcialmente retiouladas, estas últimas son a veces preferidas 
por consideraciones de ooste. Estas espumas, incluso después de 
la compresión prevista por el presente invento pero antes de la 
adición de la masa adhesiva, poseen un alto grado de TVH (trans­
ferencia de vapor de humedad), por ejemplo aproximadamente 50 a 
2500 gramos por 100 pulgadas cuadradas en 24 horas, típicamente 
100 a 1000 gramos por 100 pulgadas cuadradas en 24 horas. La TVH 
''puede reduoirse sustancialmente mediante la adición de la masa 
adhesiva. Por ejemplo, una espuma de l/l6 pulg. (0,158 om.) que 
fue permanentemente oomprimida a un espesor medio aproximado de 
3f 2 milésimas de pulgada (0,08 mm.) tenia una TVH de 512 sin nin­
gún adhesivo y de aproximadamente 53 tras la adioión de una masa 
de aorilato al nivel de 1,0 onza por yarda cuadrada (28,35 grs. 
por 0,*836l m2) •

Lado que aumenta la oonfórmabilidad de la cinta ai 
se estira ligeramente al ser aplicada, debe poseer un limite de 
elasticidad tal que pueda estirarse en cualquier diroooión al me­
nos aproximadamente 10$ más allá de su dimensión original y vol­
ver a su posioión al ser soltada, y con preferencia aproximada­
mente 10 a 30$ más allá de su dimensión original. La extensión 
' final antes de la rotura es típicamente sensiblemente mayor, por 
ejemplo aproximadamente 200 a 500$, o dos a cinco veoes su dimen­
sión original.

Para asegurar que la cinta puede estirarse sin exigir 
fuerzas excesivas, el módulo al 100$ (la fuerza por unidad de 
anchó requerida para estirarla 100$ más allá de su dimensión ori­
ginal) no debe ser mayor de aproximadamente 5 libras por pulgada 
de ancho, oon preferencia menor de aproximadamente 3,0 libras, 
por ejemplo 0,50 a 2,5 libras por pulgada de ancho. El módulo al30
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ICC# se halla por supuesto relaoionado con el espesor* En un 
ejemplo especifioo, una espuma de poliuretano que fue unifor­
memente comprimida desde un espesor de 3/32 pulg, (0,237 om.) 
a aproximadamente 11 milésimas de pulgada (0,275 nua.) presenté 
las siguientes oaracterlstioas*

Impregnante

nivel
Impregnante
0z./vd.2

Módulo al 
100#

Lba/vula. ancho

. Estiramiento 
final
*

So tratado - 1,21 384
-Aorllico 0,9 1,3 316
Surlyn 0,32 1,63 253
Estañe 0,57 1,44, 369

Las espumas de poliuretano de poliéster son preferi­
das en la pr&otica del presente invento ya que puede oontrolar- 
se con mayor faoilidad él tamaSo de la oélula y en razón de sus 
superiores oaraoterletioas de resistenoia tensil. Una típica es­
puma de poliuretano poliéster puede por ejemplo'prepararse se­
gún se cita en él Ejemplo XI de la patento de EE.UU. 2,956.310.

Un poliuretano de poli éter típico puede prepararse, 
por ejemplo, a partir de la siguiente formulación*

Partés en peso
Triol poli éter 3000 Mff 
Piol poliéter 2000 Mtf •
Püsooianato de tolueno 80/20$
Agua
Etilmorfolina
Elemento aotivo superfioie oopollmero silioona 
Oleato estannoso

30

40 partes 
60 partes 
38 partes 
2,9 partes
1.0 partes
1 .0 partes 
1«5 partes

144*4 partes

.  .  I .  .



Los ingredientes oitodos se mezclan en una mezcladora impulsora 
Kartin Sweeta, una mezcladora continua de esoaso oizallamiento, 
justamente hasta que se forma un liquido homogéneo y luego se

s  ,
funden sobre un papel portador hasta formar una plancha oontinua.

5 Esta puede cortarse o reducirse a un espesor conveniente si el
pxoduoido es demasiado grande*

La espuma de poliuretano resultante posee un alto 
' grado de elastioidad* Por ejemplo, una muestra de 0,625 x 1 pulg*

■ (1,58 x  2,54 om.) puede estirarse a una configuración de 0,80 x
10 1,28 pulg. (2,03 x 3» 25 om.) -o 128$ de las dimensiones origina­

les- mientras sigue siendo oapaz de retomar a sus dimensiones 
originales al soltar las fuerzas de distensión.

* La espuma de poliuretano puede formularse para obte­
ner propiedades hidrofóbioas o hidrofilioas -o inoluso otras 

15 propiedades- según se desee* Por ejemplo, poiiuretanoe basados
en polioles que se derivan de aceite de ricino son muy no absor­
bentes* Estos pueden tratarse empleando capas de inmersión dilui- 

/ das de elemento aotivo en superficie para hacerlos hidrofílicos
; si se desea. Por ejemplo,- la espuma de poliuretano producida a
20 partir de la formulaoión de poli éter citada inmediatamente antes

es hidrofóbica* Para hacer las superficies porosas humeotables 
' e impartir a la misma excelentes propiedades absorbentes, puede 
pasarse a través de un baño de solución acuosa de sulfato de 
laurllo sódioo al 3$ y seoarse posteriormente al aire. Estas y 

: 25 otras téonioas de "oonfeooión a la medida" de la espuma para lo­
grar las propiedades finales deseadas resultarán evidentes para

--- . ' los expertos en la materia a la luz de la presente desoxipoión*
La compresión permanente de la hoja de poliuretano 

puede llevarse a oabo mediante cualquier técnica conocida para 
30 los expertos. Por ejemplo, puede comprimirse la hoja entre pía-

.  I .



tlztas caldeadas mientras se mantiene a úna temperatura compren­
dida en los limites, de por ejemplo, 35° a 800&F (176,66 a 
426,66&C)« Como alternativa, puede impartirse una oompresión 
permanente mediante un rodillo caldeado, oon cilindros aooiona- 

ij dores o una pluralidad de rodillos oaldeados opuestos»
, La compresión lleva implioita una relación de tiempo- 

temperatura-presión que a su vez depende en parte de la espuma 
particular en cursó de tratamiento y del grado do compresión.

''Las temperaturas pueden por ejemplo osoilar de 350fl a 800°F 
10 (176,66 a 426,66«C), oon preferenoia 45°a 700«F (232,22 a 371 >11'C)-

La presión puede osoilar de 2 a 20 lbs./pulg.2 (0,1408 a 1,408 kg. 
por om2) oon preferenoia 3 a 15 lbs./pulg.2 (0,2112 a 1,056 kg. 
por om2). La relación apropiada puede mejor determinarse median­
te experimentación y prueba de error.

15 ' ' Por ejemplo, con una espuma de póliuretano de poli-
éster del tipo descrito en la patente de EE.IJU. No. 2,956.310uti­
lizando una presión de aproximadamente 8 lbs./pulg»2 (0,5632 kg. 
por om2) con una temperatura de 460»F (237>77aC) y un tiempo de 
oompresión de 4 segundos solo se obtiene una fusión pardal. Al 

. . 20 aumentar el tiempo de permanencia a 10 segundos como máximo se
. obtiene una fusión en. las junturas de todos los puntos transver-

* sales lo cual se traduce en una máxima resistencia. Si se oonti-
nüa el tiempo de porinanenoia durante un minuto, se produce un 

;■,* perjuioio sensible a la espuma.
«* 25 En una situaoión oaraoteristioa que implica una re-

* * « «
' duooión de espesor de 4 veoes o más, se comprime permanentemente

,... una espuma de poliuretano hadándola pasar entre un rodillo do
0

. - acoro oaldeado aproximadamente a 4908F (254>44®C) y un rodillo 
de apoyo de oauoho a una velocidad de aproximadamente 9 pies 

30 (2,736 mt.) por minuto, aproximándose la presión a 6 a 12 libras

!
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por pulgada cuadrada (0,4224 a 0,8448 kg./om2). La fase de com­
presión puede manifiestamente llevarse a oabo sobre una base con- - 
tinua empleando hojas de poliuretano alargadas. ' _

Adhesivo sensible a la presión.» El adhesivo que se 
aplica a la espuma de poliuretano oomprimida puede ser cualquier 
adhesivo poroso ooriiente sensible a la presión utilizado en la 
preparación de ointas quirúrgicas, vendajes adhesivos 7 similares, 
no siendo el tipo particular per se parte del presente invento 
sino en cuanto se trate de una parte neoesarla de la eonstruodón 
reivindicada. Los adhesivos apropiados son, por ejemplo, los adhe­
sivos con base de cauoho 7 los adhesivos de aorilato sensibles a 
la presión actualmente usados en la construcción de vendaje adhe­
sivo, oon preferencia los adhesivos de aorilato. Una forma facti­
ble de adhesivo sensible a la presión es un oopollmero elástioo 
puro de isoootil aorilato 7 áoido a orilleo en una proporoión de 
94*6, según sé describe en la patente 2,884.126 de EE.UU. a nom­
bre de Ulrioh (re-emisión 24.906). Una téonioa para desarrollar 
la deseada 7  necesaria estructura mioro-porosa correspondiente 
para lograr una elevada TVH, por ejemplo aproximadamente 50 a 
500 gramos por 100 pulgadas ouadradas (645>20 cn¡2) en 24 horas, 
se deooribe ce la patente de EE.UU. 3,121.021, a nombre de Cope- 
land. Pueden asimismo emplearse otras técnicas conocidas para 
los expertos en la materia. ~

El adhesivo puede aplioarse a la espuma de poliureta­
no oomprimida mediante técnicas oorrientes, incluidas, por ejem­
plo, téonioae de transferencia, téonioas de rooiádo, el uso de 
un rodillo "acariciador*', 7 similares. La masa adhesiva se adhie­
re por lo general firmemente a la espuma comprimida, no precisán­
dose normalmente ninguna primera mano paira fijar la masa. Los vo­
látiles pueden vaporizarse a partir de la masa una ves aplicada,

}
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de tal forma que los sólidos no penetrarán demasiado, profunda­
mente en el interior de la espuma comprimida ni exudarán a tra­
vés de la misma. '

En una téonioa tiplea de transferencia, se extiendo 
la masa adhesiva sobre un papel desprendible que posee una su­
perficie insoluble, térmicamente resistente y an ti-pegajosa. Se 
pasa a través de un homo para soplar y curar la masa. A conti­
nuación la espuma comprimida es laminada a la masa presionándola 

.< sobre la misma al final de la linea dél horno, siendo por último 
retirado el papel desprendible.

Cuando se aplioa la masa por rociado, se vaporizan 
los volátiles correspondientes y se dispone la masa sobre la es­
puma comprimida en forma filamentosa. La masa filamentosa es fi­
jada durante el siguiente tratamiento en el homo, que se tradu-

r ( .oe en un revestimiento en extremo respirable. s
La cantidad de adhesivo depende de la clase particu­

lar respectiva, el uso final del producto, y conceptos similares. 
En una estructura tipica de cinta quirúrgica, el peso de la capa 
adhesiva seca puede hallarse comprendido en los limites de aproxi­
madamente 25 a 100 libres (11,34 a 45#36 kgs.) por 1000 yardas 
cuadradas (836,10 m2).

Revestimiento de baja fricción - Cana desprendible.- 
La espuma de poliuretano posee un coeficiente relativamente alto 
do fricción superfioíal, en particular cuando se halla en contaes­
to con prendas y otros tejidos.Esto pnoduoe, en la maya* par te de las sitúa, 
clones,incluidas aplicaciones de cinta quirúrgica, indeseables 
fuerzas que producen oonoienola de la ointa, dolor e incomodidad 

, y una tendencia a fracturar o pelar la susodicha cinta a partir 
de la superfioie subyacente cuando la superficie expuesta rosa 
contra otro material. La compresión de-la espuma reduce sensible-

1



monte el coofiolearte de fricción superficial, pero no en grado 
sufioiente para la mayor parte de las aplicaciones. Por otra 
parte, para muohas aplicaciones, la superfioie libre adhesiva 

' debe poseer buenas propiedades de desprendimiento para obtener,
5 por ejemplo, un buen dea enrollamiento del produoto cuando se

empaqueta en forma de rollo.
Por consiguiente, se han previsto diversos tratamien­

tos de superfioie oon el fin de reducir la fricción oorrespon- 
diente y/o impartir deseadas propiedades de desprendimiento. Es- 

10 tas incluyen revestimiento oon refuerzos de tipo corriente, por
ejemplo los que se desoxiben en la patente de EE.UU. 2,913» 355» 
o tratamiento oon diversos agentes reduotores de friooión oomexv 
eialmeate disponibles, por ejemplo Silioolease 425 (revestimien­
to desprendible a base de silioona de rápida curaoión que expen- 

15 de la-firma Imperial Chemical Industries America Ino.), el Surlyn
D 1230 menoionado anteriormente, o combinaciones de agentes re­
duotores de friooión y refuerzo.

• '* i
Pueden emplearse técnicas de aplicación corrientes..

■*.«*. Por ejemplo, la oola de refuerzo se aplica preferentemente median-• • a 1
V *  •

20 te téonioas de rodillo de grabaoión. Cuando la oola de refuerzo
posee un escaso contenido en sólidos, por ejemplo inferior a ‘20$

• * ' . . aproximadamente, la oola de refuerzo puede también rociarse so-
bre la superfioie de la cinta, oon lo oual se evapora mucho di-

• ’. solvente durante el rociado, se aumenta la concentración en sóli-
; * 25 dos, y pooa cantidad de éstos penetra en el interior de la espu­

ma. Como resultado de ello, la superfioie de la espuma es reves­
tida oon partículas discontinuas del agente de refuerzo fijadas
a la misma. La oola de refuerzo se aplioa oon preferenoia después* * ;

„ de la masa adhesiva y antes de la curaoión correspondiente. Pe es-
30 te modo, la oola de refuerzo y la masa adhesiva pueden curarse

’WWK"’rf» i
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simultáneamente.
El efecto de compresión y tales tratamientos de su- 

perfioie sobre espuma tipioa de poliuretano resultan evidentes 
a partir de los siguientes datos de fuerza fricciona!. y despren­
dimiento* Los datos de fuerza fricciona!, fueron obtenidos utili­
zando un probador Universal lastrón oon un peso de carga de 117 
grasos, un desplazamiento de muestra de 5 pulg. (12,70 om«), una 
velocidad correspondiente de 5 pulg* (12,70 om.) por minuto y 
•'tejido de algodón Lytron 80 x %  como material de substrato:

10 Espuma de poliuretano 
y tratamiento

Fuerza fric- 
cional. «rs.

Buen
desprendími ento

Espuma no oomprimida 284 No
Comprimida - ningún tratamo 194,7 S o

w 4- oola de refuerzo 128,8 Si
15 » 4- Silioolease 425 90,7 ! . Si

» 4-Surlyn D  1230 85,6 S o

•i 4. »t
y oola de refuerzo 81,2 Si

30

En otra forma de realización del presente invento, se 
lleva a cabo la funóión de un tratamiento de superficie mediante 
una fina película de un plástico poroso apropiado, por ejemplo 
polietileno, polipropileno, y similar, oon preferenoia polietilo- 
no* Con el fin de q,ue la película de plástloo se adhiera firme­
mente a la espuma de poliuretano, puede darse una primera capa 
a la superficie* En una estxuoturá espeoifica, se da una primera 
capa a la espuma de poliuretano comprimida oon una dispersión de 
resina de ionómero, por ejemplo, el Surlyn D 1230 mencionado an­
teriormente, y se eKtrusiona sobre la misma orna película de poli­
etileno a fin de produoir una capa de polietileno de un espesor 
aproximado de 0,1 a 0,5 milésimas de pulgada (0,0025 a 0,0125 mm).

•♦TV'* ^
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La porosidad se forma en el interior de la película 
de polietileno mediante perforad dn meoániea sobre la linea de 
extrusión, por descarga de chispa o corona, o similar* Teles 
películas de polietileno muestran buen desprendimiento de los 
adhesivos de aorilato sensibles a la presión y también exhiben 
un deseable bajo coeficiente de friodón superficial.

Sí bien la redstenda a la peladura se ye aumentada 
por el revestimiento de bajo ooefldente de friodón, el alto ni- 
vel total de resistenda a la peladura del produoto de este in- 
' vento es el resultado de una oombinadón de varios faotores* Es­
tos incluyen el elevado grado de conformábilidad, él espesor de 
la banda, en particular junto a los bordes, asi oomo el bajo co­
eficiente. v

. i
BEEVB DESCRIPCION PE LOS PLANOS

• i  .

SI presente invento se comprenderá más claramente a 
partir de la dguiente desoripdón detallada de estructuras es­
pecificas, consideradas juntamente oon los planos que se acompa­
ñan, en los cuales*

la fig. 1 ilustra en seodón transversal a mayor es­
cala una hoja de/poSSure&ano antes de la compresión permanente 
respectiva;

la fig* 2 ilustra en sección transversal a mayor es- 
oala la misma hoja tras la compresión uniforme y aplicación del 
adhesivo sensible a la predón sobre un lado y la oola de refuer­
zo sobre el otro o lado normalmente expuesto;

la fig* 3 ilustra en seodón transversal a mayor es­
cala la estructura en la cual se extiende una película plástica 
porosa en lugar de pola de refuerzo sobre la superficie normalmen­
te expuesta;

la fig* 4 ilustra en seodón transversal a mayor es-

srtTtr*!.
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oala una hoja de espuma de poliuretano no uniformemente compri­
mida de la industria aotual y él problema de fráotura asooiado 
oon la misma) >

la fig. 5 os una vista esquemática que ilustra la 
formación del produoto del presente invento, incluida la adioión 
de la oola de refuerzo;

la fig, 6 ilustra Una estructura alternativa de la 
vista esquemática de la fig* 5, en la cual espuma de poliuretano 
,'no uniformemente comprimida tal oomo la que se ilustra en la fig.
4 es impregnada oon un agente de refuerzo;

la fig. 7 ilustra una estructura alternativa de la 
vista esquemática de la fig. 5, en la cual se aplioa una pelícu­
la de polietileno extrusi onada (después de dar una primera capa 
a la banda) en lugar de una oola de refuerzo;

la fig. 8 ilustra la ointa quirúrgica del presente 
invento aplicada al dedo indioe parcialmente flexionado de un pa- 
oieate, incluidos el nudillo y las articulaciones del dedo; y

la fig. 9 ilustra una eatruotura de ointa quirúrgLoa 
del presente invento en la oual las porciones marginales se hallan 
comprimidas en mayor grado que la porción intermedia.

• DESCKIPCIOH DE ESTRUCTORAS PREFERIDAS

Befiriéndonos a la fig. 1, el material de partida pa­
ra el produoto del presente invento es espuma de poliuretano de 
poliéster 10 que presenta una estructura celular porosa descrita 
por símbolos porosos generalmente olrculares 12. La espuma 10 se 
halla formulada para poseer un gran limite de elastioidad, por 
ejemplo aproximadamente 125$ de sus dimensiones originales. La es­
puma 10 es permanente y uniformemente oomprimida y fundida a tra­
vés de toda su sección transversal desde su espesor original, por 
ejemplo l/8 (0,317 om.) a menos de la mitad de dioho espesor, por

"V/t ■•’. y  •J '-r rv
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ejemplo aproximadamente un ootavo de su espesor original, por 
ejemplo 1/64 pulg. (0,039 em.), según nuestra la banda 14 en 
la fig* 2, que manifiestamente se muestra a mayor escala que en 
la fig. 1 por conveniencia de ilustración* Pese a la sustancial 
oompresión, que junto con la fusión refuerza la banda 14 y la 
hace resistente a la fractura, la banda 14 todavía retiene su 
elastioidady también la estruotura en extremo porosa indicada 
por los poros 16, con lo cual la banda posee un alto grado de 

.» oapaoidad de respiración*
Un adhesivo de acrllato sensible a la presión 17 es 

revestido a un espesor de aproximadamente 2 milésimas de pulga» 
da(0,050 mm.) sobre un lado de la banda oomprimida 14 y una oola 
de refuerzo corriente o oapa desprendible 18 es aplioada al otro 
lado respeotivo* El adhesivo puede haber sido soplado durante 
la evaporación del disolvente para haoerlo poroso o bien puede 
haber sido aplioado en forma abierta* Como alternativa, puede 
usarse en lugar de la oapa de refuerzo una película de polieti-
leno extrusionada de 0,2 milésimas de pulgada (0,0050 mm*) 19,

/
que se halla perforada a través de toda su area para conseguir 
un elevado grado de porosidad, como puede .verse en la fig* 3*.
El espesor de la película 19 se encuentra exagerado en la fig.
3 por conveniencia de ilustraoión* -

La fig. 4 ilustra oiartas espumas comprimidas de la 
industria actual 20 que, aunque se comprimen, no se funden, dan­
do lugar a un plano de debilidad 21 en las proximidades del cen­
tro* Cuando se someten a fuerzas de separación o peladura, se 
produoe con frecuencia la fraotura, según se indiea en 22* Ta­
les espumas propensas a la fraotura pueden emplearse en la práo- 
tioa del presente invento si se agregan resinas de refuerzo se­
gún se indioa anteriormente y se trata a oontinuaoión oon reía-

\
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oión a la fig. 6 para mejorar su resistencia interna*
En la fig. 5 se ilustra un esquema de las fases de 

producción, en el oual.una banda de espuma de poliuretano 10, 
que puede tener un anoho de varios pies o más, es alimentada a 
la zona de prensión formada por el rodillo de acero caldeado 
24 y el rodillo de refuerzo de cauoho duro 26* La presión entre 
los rodillos 24 y 26 es ajustada para reducir el espesor de la 
espuma 10 aproximadamente a un octavo de su tamafio original. El 
rodillo 24 es acoionado, por ejemplo, aproximadamente a 490°F 

. '(254,44&C) y la velocidad de la banda a través de la zona de 
prensión es de aproximadamente 9 pies (2,736 m.) por minuto, 
produciéndose por ende una banda de espuma permanentemente com­
primida 14*  ̂ .

El adhesivo de aorilato sensible a la presión 28, 
por ejemplo el adhesivo descrito en la patente de EB.UU. 3,325*459, 
que posee 45-50$ de sólidos, es transferido desde el recipiente 
30 por medio del rodillo de transferencia parcialmente inmerso 
32 al rodillo "acari dador" 34 el cual se pone en contacto con o 
"acaricia" la banda 14 y por ende transfiere el adhesivo a la su­
perficie respectiva. Para evitar una excesiva migración del ad­
hesivo 28 al interior de la banda 14, el contenido volátil oorres- 
, pendiente es casi inmediatamente reducido o eliminado. Esta ope­
ración de vaporización es fadlitada por los calentadores infra­
rrojos 36 que se hallan emplazados junto al rodillo acariciador 
34 y la banda transversal 14*

Una cola de refuerzo corriente, tal como la que se 
- describe en la patente de EE.UU. 2,913*355, y que posee un esoa- 
ao contenido en sólidos, por ejemplo 5 & 10$, es rodada sobré 
la banda 14 por medio de un dispositivo de tobera 38. Como quie­
ra que gran parte del disolvente se evapora o desprende súbita-

1
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mente durante él rociado, la concentración de sólidos sobre la 
banda es elevada y poca cantidad penetra en el interior de la 
espuma* La banda 14 pon el revestimiento adhesivo y el apresto 
incorporados penetra después en el homo de curación 40, en el 
cual.se mantienen temperaturas respectivas de por ejemplo 150_ 
a 4000P (65,55 » 204,44fiC). . .

El producto curado es enrollado a continuación so­
bre el rodillo de próduoto 42 para nueva disposición* El produo- 
• to curado puede cortarse o dividirse en cualesquiera anohos de­
seados, antes o después de ser acumulado sobre el rodillo de 
producto 42, que podría estar oompuesto por una serie de rodillos

. ’ X • ' ■
individuales.

Pueden agregarse a la espuma resinas o aglutinantes 
de refuerzo antes o después de la compresión, con preferencia 
mediante técnicas de relleno según se ilustra en la fig. 6. Asi, 
por ejemplo, la banda 14 que sale de los rodillos de compresión 
24 y 26 puede pasar, por encima del rodillo de cambio de direo- 
oión 44 y penetrar en el depósito de resina 46 para inmersión en 
dispersión de resina ionomérloa 48* Tras cambiar de dirección en| i
tomo a los rodillos 50 y 52, la banda pasa entre los rodillos 
exprimidores o medidores 54 y 56, por encima dél rodillo de cam- 

- bio de direociión 58 al interior del homo 60, donde es seoada a, 
por ejemplo, aproximadamente 225 a 300&F (107,22 a 148,880c).
Las restantes fases del. proceso pueden ser las ya descritas en . 
la fig. 5* ' j;

La estructura de la fig. 3 es un resultado de la va­
riación dé produooión ilustrada en la fig* 7* En lugar de apli- 
oar cola de apresto por medio de la tobera 38, se roela una 
primera oapa, por ejemplo Surlyn D 1230, sobre la banda 14 por ' 
medio del distribuidor 62 y se seca*, Una fina película de poli-

1 K-¿ •
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eftileno 19 de un espesor aproximado de 0,2 milésimas de pulgada 
(0,005 mm.) es extrusionada a partir del aparato de extrusión 
64 solare la superfioie de la banda 14 la cual se pasa a conti­
nuación por debajo de un rodillo de enfriamiento 66, y luego 
bajo un rodillo de perforación tal oorno la rueda de agujas 68 

para hacer la película porosa. Como consecuencia de la primera 
capa, la película de polietilemo 19 se adhiere firmemente a la 
banda 14 y permanece adherida a la misma bajo tensión. En lugar 

. de la rueda de agujas 68, puede emplearse un perforador de des­
carga por ohispa o corona (no representado) u otras técnicas pa­
ra impartir porosidad. . - '

Dado que la banda 14, el adhesivo 17 y el apresto 18 
(o película 19) son todos en extremo porosos y elásticos, el 
piroduoto compuesto resultante posee los mismos atributos. En ra­
món de tal elastioidad y de la naturaleza de la banda de poli-... t
uretano, que es ostensible en todas direcciones y  posee un bajo 
módulo al 100$, el producto final puede aplicarse fácilmente a 
superficies de configuración irregular y muestra un grado sor­
prendentemente elevado de oonfozmabilidad inoluso cuando las 
euperfioies o amblan de forma tras la apíioaoión del producto.

Bato se ilustra mi la fig. 8, en la cual la cinta 
«Euir&rgioa 70 ha sido aplicada longitudinalmente al dedo índioe 
72 de un paciente. Pese a que la superficie es transversalmente 
curvada y la cinta pasa por enoima del nudillo y dos articula­
ciones del dedo, la cinta se adapta suavemente a la superficie 

. de la piel independientemente de la flexión del nudillo o arti­
culaciones del dedo» Dada su elevada porosidad, no se produoe 
práotioamente ninguna maceraoión del tejido de la piel incluso 
cuando se adhiere a ésta la ointa. por periodos prolongados. Co­
sío oonseouenoia del bajo coeficiente de friooión superficial y

i1!*
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finos bordes, no existe práotioamente ninguna tendencia a la 
peladilla y él usuario puede olvidar que lleva la cinta. Con 
todo, cuando ésta es retirada, nó se produce tendencia alguna 
a la fraotura.

Se obtiene la mejor adherencia estirando ligeramen­
te la ointa durante su aplicaolón, por ejemplo aproximadamente 
5 a 10/5 más allá de su dimensión original. Una posible explica­
ción para la adherencia mejorada puede ser la relajaoión de as- 
oensión oapilar que es superada por la pre-tensión.

Si bien las estruoturas ilustradas son ointas qui- 
. rúrgloas,. pueden producirse a partir de las mismas vendajes ad­
hesivos asegurando un forro absorbente o no absorbente, según
se desee, a una poroión del revestimiento adhesivo sensible a— ¡ 
la presión. £1 forro empleado debe poseer oon préferenoia un
grado s  limite de elasticidad similar a o sensiblemente igual 
al de la espuma comprimida, por ejemplo aproximadamente 110$ a 
aproximadamente 130$, Puede también prepararse a partir de es­
puma de poliuretano, aunque no necesariamente»

El vendaje puede ser por ejemplo en forma de tiras 
revestidas de adhesivo sensibles a la presión que se extiendan 
a uno u otro lado del forro, o en los oasos en que se usen ven­
da j es denominados "looales", la banda de poliuretano comprimida 
cubierta de adhesivo puede extenderse más allá de todos los bor­
des del forro. Dado que tales vendajes no se empaquetan típica­
mente en forma de rollo, no se preoisan buenas características 
de desenrollamiento y por tanto puede omitirse un revestimiento 
desprendible. Si se omite, puede aun requerirse un revestimien­
to para lograr un coeficiente reducido de friooión superficial.

En la fig. 9 se ilustra otra estruotura ventajosa. 
La cinta quirúrgica 74, cuya superfiqie inferior o esoondida se
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halla revestida con un adhesivo sensible a la presión, posee 
poroiones de borde opuestas 76 y 78 que están sensiblemente más 
comprimidas que la porción intermedia 80, representándose los 
espesores relativos en la fig» 9 cualitativamente y no a escala» 
For ejemplo, las poroiones de borde 76 y 78 pueden tener un an­
cho de l/8 pulg. (0,317 cm») y un espesor aproximado de ,3 milé­
simas de pulgada (0,075 mm#). Como contraste, la poroión inter­
media 80 puedo poseer un espesor de 10 a 25 milésimas de pulga- 
,<da (0,25 a 0,625 mm») o sustanoialmente mayor. Fe heoho, en los 
casos en que se desea un efeoto pronunciado de relleno, la por­
ción intermedia 80 no necesita comprimirse en absoluto, y puede 
presentar cualquier espesor deseado. En esta última estructura 
puede ser conveniente limitar la aplicaolón del adhesivo sensible 
a la presión a la superficie inferior de las poroiones margina­
les 76 y  78 asi como impregnarla con un medio de refuerzo oon el 
fin de aumentar la resistencia y evitar los problemas de fractu­
ra.

La estructura de la fig» 9 representa un oompromiso 
ventajoso de requerimientos aparentemente en oposición. Dispo­
niendo de porciones marginales de gran resistencia, se logran 
l&s ventajas de buena resistencia a peladura y fraotura, junto 
con todas las demás ventajas asociadas con las espumas de poli- 
uretano flexibles» Disponiendo de una porción oentral gruesa, se 
logra un efecto de relleno deseable»

Resulta evidente a partir de la deseripodón anterior 
que han sido logrados los objetos del presente invento» Si bien 
se han ilustrado solo ciertas ostra oturas, muchas modificaciones 
alternativas resultarán obvias para los expertos en la materia 
a partir de la oitada desoripoión. Por ejemplo, aun cuando la 
memoria haoe referenoia de modo especifico a espumas de poliure-30
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taño comprimidas, el concepto inventivo po3ee aplicación a espumas 
termoplásticas funcionalmente equivalentes, tales como por ejem­
plo espumas de vinilo, espumas de 'butadieno estireno y algunas 
espumas con base.de caucho. Estas y otras alternativas se consi­
deran enmarcadas en el espíritu y alcance del presente invento,♦
y se pretende la cobertura respectiva por medio de patentes basa-• ‘ , ,

das en esta solicitud.
• . En resumen, el Modelo de Utilidad que se solicita deberá

. Recaer sobre las siguientes:
REIVimiI CACIQUES

' ' 1» Una estructura de hoja conformable que comprende,
en combinaciónj una banda de espuma de poliuretano comprimida 
flexible que posee, antes de la compresión, un.espesor de al me­
nos aproximadamente l/32 pulg. (0,079. cm.) y un recuento de poros 
de aproximadamente 10 a 150 poros por pulgada lineal (2,54 cm.) 
y, después de la compresión, un espesor menor de aproximadamente 
un 50$ de su espesor original, una resistencia a la fractura de al 
menos aproximadamente 20 libras por pulgada cuadrada (1,408 kg/cm2) 
en una dirección normal respecto a la superficie de la banda, un 
limite de elasticidad de al menos aproximadamente 110$ y ún módulo 
al 100$ de menos de aproximadamente 5 libras por pulgada (2,268 kgs./ 
2,54 cm)de ancho. .

2o Una estructura de hoja conformable que comprende, en 
combinación: a) una banda de espuma de poliuretano comprimida fle­
xible que posee, antes de la compresión, un espesor de al menos ¿
aproximadamente l/32 pulg. (0,079. cm.) y un recuento de poro3 de i.

y .

aproximadamente 10 a 150 poros, por pulgada lineal (2,54 cm.) y, 
después de la compresión, un espesor menor de aproximadamente un 
50$ de su espesor original, úna resistencia a la fractura de al

j

menos aproximadamente 20 libras por pulgada cuadrada '(1,408 kgs./cm2) í,30
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en una dirección normal respeoto a la superifice de la banda, 
un limite de elasticidad de al menos.aproximadamente 110$ y 
un módulo al 100$ de menos de aproximadamente 5 libras por pulga­
da (2,268 kg/ 2,54 cDo) de anchoj y b) un adhesivo sensible a la 
presión sobre al menos porciones de un lado de dicha banda»• y ..

3» Una estructura de hoja oonformable según la reivin­
dicación 2, en la cuál dicho adhesivo es en forma de un revesti-

■ t .

miento adhesivo poroso sensible a la presión»
4» la estructura de hoja conformable según la reivin­

dicación 2, en la cual dicha banda es* sensiblemente comprimida de 
manera uniforme a través de toda la sección transversal respecti­
va. ,

5» La estructura de hoja conformable según la réivindi- 
cación 2, en la cual porciones de dicha banda son sensiblemente 
menos comprimidas que otras porciones respectivas, imprégnándose 
al menos dichas porciones citadas en primer término con suficien­
te aglutinante derefuerzo para lograr una resistencia a la frac­
tura de al menos aproximadamente 20 libras por pulgada cuadrada 
(l,408 kg*/cm2) en una dirección normal respeoto a la superficie 
de la banda,

6» La estructura de hoja conformable según la reivindi­
cación 5, en la cual dicho aglutinante comprende una resina de 
ionómero.

7* La estructura de hoja conformable según la reivindi­
cación 5» en la cual dicho aglutinante comprende una resina acri- 
lica.

8» La estruotura de hoja conformable según la réivindi- 
cación 5, en la- cual dicho aglutinante compi’ende polímero de uretano.

9, La estructura de hoja conformable según la feivindi- 
cación 3, en la que se incluye un revestimiento de bajo coeficiente



de fricción sobre el otro lado de dicha banda*
10# la estructura de hoja conformable según la reivin­

dicación 3j en la que se incluye una capa desprendible sobre el 
otro lado de dicha banda para impartir caractérísticas de desenro- 
llamiento mejoradas#

11. La estructura de hoja conformable según la reivindi­
cación 2, en la que se incluye un refuerzo sobre la otra superficie 
dé dicha banda con lo cual se mejora el des enrollamiento y se redu­
ce el coeficiente de fricción de la super’ficie expuesta*

12# La estructura de hoja conformable según la reivindi­
cación 2, en la que se incluye una película de plástico sobre la 
otra superficie de dicha banda con lo.cual se mejora el desenrolla­
miento y la superficie expuesta posee un reducido coeficiente de 
fricción*

13* La estructura de hoja conformable según la reivindi­
cación 12, en la cual dicha película de plástico comprende pelícu­
la de polietileno porosa»

14* La estructura de hoja conformable según la reivin­
dicación 2, en la cual la espúmate póliuretano comprimida de dicha 
banda comprende poliuretano' de poliéster y dicho revestimiento adhe­
sivo sensible a la presión comprende adhesivo de acrilato.

15* La estructura de hoja conformable según la reivin­
dicación 1, en la cual al menos porciones periféricas de dicha 
banda, después de la compresión, poseen un espesor comprendido 
en los límites de aproximadamente 2 a 25 milésimas de pulgada 
(0,050 a 0,625 mm*)0

✓
16. La estructura de hoja conformable según la reivin­

dicación 15) en la cual dicha hoja es impregnada con un aglutinante 
de refuerzo#

17o La estructura de hoja conformable según la reivindi-
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cación 15, en la cual dicho aglutinante comprende una resina, de 
ionómero.

18» La estructura de hoja conformable según la reivin­
dicación 15, en la cual dicho aglutinante comprende una resina 

- acrílica.
19» La estructura de hoja conformable según la reivin­

dicación 15, en la cual dicho aglutinante comprende un polímero de 
uretano»

20o La estructura de hoja conformable según la reivindica­
ción. 2 en forma de cinta, en la cual porciones marginales poseen 
un espesor comprendido en los límites de aproximadamente 3 a 6 
milésimas de pulgada (0,075 a 0,150 mm.) y porciones interiores res­
pectivas poseen un e spesor sensiblemente mayor que dichas porciones 
marginales»

21. la estructura de hoja conformable según la reivindi­
cación 2 en forma de cinta que incluye una capa de fieltro adheri­
da a una porción de dicho adhesivo poroso sensible a la presión,.

22. La estructura de hoja conformable según la reivindi­
cación 21, en la cual dicha capa posee sensiblemente el mismo lími­
te de elasticidad que dicha banda»

23» Se reivindica ’or último como objeto sobre el que 
ha de recaer- el Modelo de Utilidad que se solicita» UNA ESTRUCTURA.
DE HOJA CONFORMADLE»



Todo conforme queda descrito y reivindicado en la 
presente Memoria descriptiva que consta de treinta páginas 
mecanografiadas y dibujos que se acompañan»
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