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Esta hoja adhesiva sensible a la presién, de coafor-

‘mabilidad y resistencia a la fraotura mejoradae, que puede em-

plearse ventajosamente por ejemplo oomo ‘prenda quirdrgioa o ser
utilizada en foma de cinta o oomo parte de un vendaje quirdrgi-
60, comprende una banda de eepuma. de poliuretano flexible, la
oua.l es fijada por compresién a menos de aproximadamente 50% de
su espesor original y posee una resisteuoia ala fractura de al
" menos aproximadamente 20 libras por pulgada ouadrada (1,408 ksa

. por cm.2), un limite de elasticidad de al menos aproximadamente

 110% y un médulo al 100% menor de aprox:lmadamento 5 1bs. (2,268
‘kgs.) por pulgada (2,54 om.) de ancho. Se aplica un adhesivo po-
roso sensible a la presién al menos a poroiones de un lado dela
banda y, en cliertas formas de realizacién, nn revestimiento de
baja friooién al otro lado., En otras estruoturas, puede- aplioar;
se un revestimiento ,deaprendiblg, Que puede asimismo poseer un '

. bajo coefiolente de friocién, para facilitar el desenvolvimien-

- 0. domo cinta, el producto se aplica ventajosamente a partes

del cuerpo de oonfiguraoién in'egular._izue presentah requerinien-
tos de oconformabilidad variados y cambiables, tales como ‘lugares
de. articulaoiones, particularmente nudillos, codos, rodillas Y

similares.

ASPECTO GENERAL DEL INVENTO

Campo del invento.~ Este invento se relaciona con el

campo de prendas quirdrgiocas, ocintas y vendajes, ¥y ‘comprende una
banda de soport:e ¥ un adhesivo sensible a la prosidn aplicado &
un lado de la misma. En una estructura preferida, se refiere a8
unsa o:mta quirdrgica mejorada que aat:.sfaoe todos los conceptos

comunes deseables para tales productos, inocluido un alto gradode

-resplracién, si bien hace resaltar oaracteristiocas é.cusadas de
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elastioldad, conformabilidad y resistencia a la peladurs y a la

. fraotura, por lo cual la cinta puede aplicarse a partes del cuer-

po de configuracién irregular y retémrae sobre las mismas inclu-~

g so si los movimientos del ouerpo cambian la forma respeotiva.

_ \ Aun cuando el presente invento me desoribe aqui con
partioular referencia a cintas q,uirﬁrg&oas, 'debe entenderse ola~

’ ramente que no se halla limitado en tal sentido, Puede ger in-

corporado en foma de prendas quirdrgicas, vendajea ¥ equivalen-

. “ tes respectivos asl como en diversos produoctos que regquieran uns
. ‘oo‘bertuxa eléstica porosa en extremo conformable con un revesti-

' miento adhesivo senszible & la presién sobre poroiones correspon~.

dientes.

- Desoripeidn dé la industria actual.— Se dispone ya

‘de una amplia variedad de cintas quirdrgl‘oés\ sensibles a la pre-

sién que sa.t:lgfaoe' en mayor o menor grado los diversos réquén-

nientos para tales prodt;ctos. Deben -sor porosas y por gnde ros-~

-~ pirables oon lo cual se reduce al minimo o elimina la maceracién

del tojido de piel subyaoants. Deben adhorirse al tejido de la
piel cuando se usan y oon todo ser desprendibles sin lastimar el
tejido sutyacente ni csusar uné indebida frustraoién. Deben po-

' seer adecuada resistencia y buenas propicdades de vdesenvol vi-

miento" cuando Se preparan en forna de rollos y ser convenientes
pars el uso, Deben ser inertes, no irritantes y no producir aler-
&a. :Deben prestarse 8 la esteriligacitn y de otro modo satisfa-
cer requerinientos antisépticos. Deben asfimismo ajustarse a las
necesidades de estétioa y ooaméti.oa, Yy con todo resultar compe-
titivas en ouanto a coste. i
De pa.rtioular importa.ncia son los requerimientos adi-

cionales de elastioidad, oconformabilidad y resistencia & la pela~

~dura y & la fractura, La indusiria actual se ha substraido a la
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realizacién de una mejore significativa en cuanto a estos con-
caoptos, sl bien ha amatisfeoho otros deseados, oomo resulta ovi-

- dente cuando se emplean cintas quirirgicas actuales sobre par-
- tes del cuerpo de configuracién irregular, particularmente las

quo cambian de forma oon los movimientos normales respect.voa.

Asi, por ejemplo, es una experiencia oomin trope-

| gar con difioultades ocuando se apliocan ointas quirtrgiocas a de~

dos, nudillos, codos, rodillas y otras gonas artiouladas. O ha
sde innovilizarse sensiblemente la artioulacién para‘mantenar
1a. cinta aplicada a la miema o la ps.rte 1astima.da debe tolerar
el inconveni ente y requerimiento perjudioial desde el punto de
vista médico de reemplazar oon frecuencia la cinta aflojada.
Otras ointas que puedan aa.tisfaoer los requerimieu-
tos de elastioidad. y oonfoma‘bilida.d adoleoen de una podbre re~
siateucia & la peladura 0 son propensas & 1a~fraotura Las oin-
tas de mayer espesor, por ej enplo 1/32 pulg. (0,079 cm.) o més
muestran una tendenoia a desenrollarse o pelarse, en
particular Junto a los bord.es. Este problema ge plantea en razén
de la elevada fricoién Bupernoial asociada con oiertos materia- .
les emplaa.dos para tales fines. Las cintas més finas ylantean

problemas de resistencia tensil o poseen planos no reconooidos

de debilidad que oausan inconvenientes de separecién o 'fraétura’,
en particulsr ouando se intenta retirar la ocinta. ‘

] Es a estos problemas de la industria actual de limi-
tadas olasticidad y oonformabilided y escasa resistencia a la
peladura y & la fraotura, Juntamente ocon la elevada frioccién de
superficie, & los que se 'dirige especificamente el presente in-
venfo, aun cuando el producto mejorado correspondiente también

aventaja e oue.nto a satisfacer los diversos otros requerimien~

© tos citados anteriormente para uns ointa quirﬁrglca de alta ca~

!
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. 1idad, inoluido el ooxxoe:pto or:[tico de superior oapao:ldad de'
Tespiracitn. Es por “tanto un objeto general del presente in-
vento proporoionar una hoja adhesiva sensibdle a ls presion que.

satiafaoe los diversos requer:lmientos yara tal producto y que

- por. otra parte es super:l.or con respeoto asu elastio:ldad, con-'

fomabilidad y reaistenma. a la, peladura Ja la fraotura, Otro
objeto general es proporc:.onar una ointa. quirare;lca alhesiva
sensible a la presién q,ue permite al usuario estar tan :ln_cons-

‘ciente de la nisma que "se olvida" de que la 1leva, .

Un objeto nas espeoiﬁoo os proporcionar una oin‘oa

- quirdrgica porosa., reSpirable ¥y de ba:jo oosto que es. el&stioa

¥ conformable a partes del cuerpo de conﬁguraoidn irregular Yy

' sufzcimtanente fina pera reduoir ‘al minimo la peladura BUSCED= '

tible de producirse como conseouencia. de conta.oto de raspadura

con otros objotos, Otro ob;]eto es proporoionar una cinte que

permanezoa e.dherida y se oconforme a partes del ouerpo indepen~

- @dientemente del movimiento normal o cambio en la forma respec~

tive. Es un objeto todavis m&s especifico propproionar una-hoja

adhesiva sensible a 1l prosién aparti'r de una espuma de poli-

-uretano comprimida due es sdpérior en cuanto a reaiét-enoia a

la i‘ra.ctura.. Estos y otros objetos del presemnte invento se ev:-

- denciarén en el ourso. de la siguiente desoripcién detanada. o

’nmnmxmmo

Lstos objetos se- logran en una forma de rea.liaaoién -'
partioular mediante una hoja quirargica que en el nés a.m;plio
sentido comprende una banda, de espuma de poliuretano eomprimida,
porosa y flexible, de mayor reaistenoia a la fraotura y que po~
see un reveatimiento adhesivo poroso se:ns:l-ble a la presién 80~
bre al menos una poroién de un lado respeot:.vo. El lado Opuesto
de la banda de pol:luretano oomprimida puede ser sometida & un '

. \'
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. trataniento de superfioie, por ejemplo por adioién de un reves-
timiento Plé.a'bico poroso de apresto & base de una resina apro-
piada o sinilar, pars reducir el coeficiente de frioccién de la
superficie expuesta y/o proporcionar buenas ocaracteristicas de
desenrollamiento, Puede facultativamente aplicarse unz caps hi-
d;:ofébioa 0 hidrofilica a una iworoién del revestimiento é._d.heai—

' vo para formar un vendaje adhesivo,

Espuma de poliuretano couprimida.— La benda del Pre—

sente invento se forma oompﬁmiemdo pemanentqnente hojas de o8~
. puma de poliuretano de un espesor aproﬁmado por ejemplo del/ 32
" a 1/2 pulg. (0,079 a 1,27 cm.) a menos de aproximadamente el 504
‘del. espesor original, por ejemplo al;roximadax-nente 5 a 40%, con

preferencia aproximadamente iO a 25%, e impartiendo a las mismas
una resistencia & la fraowra de al nenoo aproximadamente 20 lbs,
por pulg.z (1,408 kgs., por om.2) —en una direcoion perpendicular

, ‘& la superficie—, Po: ejexplo, una hoja de espuma de poliur_etano
de 1/16 pulg. (0,158 cm,) podrfa comprimirse uniformemente a un

‘espesor de '1/128 pulg. (0,02 om,) y poseer una resistencis a lz

- fractura de aproximadamente 26 1lbs. por pulg. 2 (1,83 kgs., por cgz),

Se precisa un espesor de pre-compresién minime de
aproximadanente 1/32 pulg. (0,079 cm.) para :oonside;-aoidnes de

" resistencis, Gua;lq,uiera senéiblemente nés fino podria resulter

inoperante, La banda de espuma, tras la oonpresién, debe poseex
un espesor oomprendid,o en los limites de apro:dmadamente 0,001 a
0,025 pulg. (0 00254 a 0,0635 om.), al menos en o Junto a las |
poroiones de borde, con preferencia aproximadamente 0,002 a 0,010
pulg. (0,00508 a 0,0254 om.), Sptimamente aproximadamente 0,003 a

. 0,006 pulg. (0,00762 a 0,01524 om,). Una banda comprimida que po~

8ea un espesor sensiblamanto nayor de aproximadammte 0,025 pﬂlg, N
(0,0635 cm,) ;}m;to a los bordes se t:aduce en elturas.de borde
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que presentan una pobre resistencia a la peladurs, en éarticula_r

" en razén del elevado coeficiente de frisccién de la espuma de poli-

uretano. Asimismo, las capas exoesivamente giuesas’pueden tradu-
oirse en fuerzas indebidas tensiles y compresivas en las superfi-—
cles opuestas al realizar la flexién, reducd &ndose porende las
caracteristicas de blogabilidad ¥y ,oonfomé’bilidad. Un eapésor sén-
siblemente inferior a aproxinadanente 0,002 pulg, (0,00508 cm.)

es indeseable & causa del problema de "ondulacién inferior® del
'borde que se halla asociado oon bandas muy finss que poseen To-

v vesﬁmentos adheslivos que mueatran uns tendenoia por parte dcl

- borde a ondularse cuando ss rasga una tire de cinta o ouando se

_desprende un reveatj.miento protector 'oomo;‘e_n un iéndaje adhesivo
antes de ser utilizado,

El uso de espuma comprimida asegura la presencia de

- sufiociente material para satisfacer los req{;erimientqs de resis-

tencla tensil y aun proporcionar el reduoido espesor deseado de

.'la. banda, en pa;-tioulai- Junto a las 'poroiones. del borde. ‘Lo# in-

tentos de la industria aotwal para utilizar espuma comprinida se
han visto frustrados por la tendencia de la bards a fracturarse,

~ Se ha descubierto, mo b'bsta.:ite, que ests ‘caraoteristica de frao~

tura es un resultado. de la. debilidad inherente de la eapuma. La

“‘compresién, aun cuando pueda impartir uns fijacién permanente en -

la hoja de eslnma, en tales casos nro ha forta.looddo totalmante
la espuma en tcdo el espesor de la banda, Como reaultado de ello,
se han dejado en ésta planos de debilidad. Se ha descubierto aho—
ra que eﬁtos planos de debilidad pueden qliminarae Y obtenerse
bandas comprimidas con una resistencia s la fractura de al menos

'20 lbs, por pulge.2 (1,408 kgs. por cm.2) oonsistentemente si se

realiza 1a compresién a una temperatura sufiolentenente elevada
¥ durante un periodo de tiempo sufioiente para fundir las junturas
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transversales de 1aa.pa.re'des‘ o'elulares. ‘Bsta fusién & que se
hace referencia se evidencia oon faoilidad al exa.minar la seo~
eciones tranwaa:sales de las espumas de poliureta.no comprimidas
& las cuales se ha impartido un ajuste permanente '_por medio de
la oomprosién, Por ejemplo, los estudios fotomiorogréficos de
lss espuxhaa comprimidas de la industria actual a las cuales g6
apliocs tonsién lateral revelan que se expanden las células reg~

. -pectivas. Sin embargo, ocon espumas éompnmidas de acuerdo oon

7 ¢ presente inve@to, ‘en las que no solamente se aplican calor
o ’~~y pfenidn, sino que se faoilitq un tiempo suficiente para per-

*mitdr la fusién de las :junturas' transversales de las paredes

.. eslulares &°10 largo y ancho de la espums, Be observa una Soo-

cién transversal"sensiblemente uniforme cuando se 'ea:am:lna ‘bajo
‘1as mismas condiociones, no ev:l.denoi&ndoso ning\ma expansion oe~
hzlar. Poxr oonsigu.iente, oon los rwestlmientoa previos de o8-
puma comprimida en 1uga.r del adhesivo sensible a la presion que
* 8o desprenden de la piel subyacente, segin se desea, retiréndo-- '
se por ende toda 1la cinta, ésta. se romperia, dejando la porcibn
inferior o interior oom el adhesivo sensible ala preaién adho-
rido a la p:lel. , ,

Para hacer fremte al iii-oblama, 1a espuﬁa del présen-

%8 invento es uniformemente oomprimida- ¥y fundida a {través de to-

da su seooién transversal con el fin de eliminar o reduoir al v
nfnimo los planoa de fractura potenoial. Como altemativa, 0 ade-
mAs, la espuma oomprimida es impregxada oon un med.io de refuergo
impartiéndose por ende consiatencia, incluida resistencia a la
fraotura, En la pré.oti'«::a, una resistencia a la fractura de al me-
nos aproximadsmente 20 1bs. por pulg.2 (1,408 kgs. por om2), con . '
p@gfer‘anoia al menos aproximadamente 24 lbs. por ﬁulg.2 (1,689
kgs, por om2), tipioamente aprb:d.mada‘mmte‘ 25 a 30 1be. _'po-r, pix_lg.z
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(1 760 8 2,112 kes, por wz), se ha comprobado que rosulta satis-

faotoria, por lo oual ea posible la retira.da oompleta d.e la cinta.
' ~ Sogin se indica anteriormente, puede utilizarse wun

impregnante de re:merzo. El impregnante de refuerzo puode usarsge

para aumentar la reaistenom de las espunas ‘en las cuales la COme

. preaién o8 no uniforme y puede asinismo emplea.rse ventajosamente

ouando el grado de compresién y fusién, aunque sensiblemente uni-

forme, es relativamente reducido, por ejemplo en aquelloa oasos

sen que la compresién es 40-50% del eepesor original, en contraste

‘con los limites preferidos de aprox:l.madamante 10 a 25%. Hasta un
Hmite reduoid.o, puede trocarse ‘el uso y n:lvel de wn impregn..nte
de remerzo por - oompresién adicional, T : :
' " Los :mereg)antea de refuerzo apropiadoe :lnoluyen aglu-
tinantes de létex aor:tlioo, poliuretano temopl&stioo usado en

forma ‘de emulsién o soluoién tal oomo Esta.ne (poliuretanoa temo-

plaatloos para aplioao:l.én en soluoién que expende la firma B, F.

Goodrich Chemical Co.) y dispersiones de resina lonomérica toles
_ oomo las que se desoriben en la patente-de los EE,UU, No. 3,322,734

¥ aue expende actualmente la firma E.I. du Pont de Nemours & Co.,
Ino, bajo el nombre oomercial de Surlyn D 1230, La adsptabilided
de vo.tros impregnantes puede ser fdcilmente determinada por los

- expertos en la materia. Los :lmpregnan‘beé pﬁeden agrega.rsé median~
-te téonioaa comunes que incluyen rellm, rodillo de grabado, ¥y
similares, oon preferencia relleno,

La espuma de poliuretano del presento invento puede
ind;stintamente ser espuma de poliuretano de poliéster o polister
con una tipics densidad antes de la compresién comprendida en los
limites de aproximada.mente 1 a 6 1bs. por pie cdbico (0,01602 a
1 0,09612 gre. por cm.3) ¥ un recuento de poros eu los 1imites
aproximados de 10- a 150 poros por pulgada, oon preferencia de 50

- ' ] ' . ,II .
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a 100 aprbxixiadamaﬁ‘be. Si bien'pneden emplearse ‘espum'as’oonpl“etﬁ
y parcialmente retiouladas, esta.s Gltimas son a veces preferidas
por conaideraciones de coste. Bastas espumas, incluso despuée de
la compresién prevista por el presente invento pero antes de le,
adloién de la mass adhesiva, poseen un alto grado de TVE (trans-
ferencia de vapor de humedad), por ej emplo aprozimadam;nté 50 a
2500 gramos por 100 pulgadas ocuadradas en 24 horas, tipioamente
100 a 1000 gramos por 100 pulgadas cusiradas en 24 hores, La TVH

i

‘puede reducirse sustancislmente mediente la adicién de la masa
_.adhesive, Por ejemplo, una espuna de 1/16 pulg. (0,158 om.) aue
' fue permanentemente oompr:}.mida a un espesor medio é.prozﬂ.madmde

352 nilésimas de pulgada (0,08 um,) tenia uns TVE de 512 sin nin-
gfn adhesivo y de aproximadamente 53 tras la adicién de una masa
de acrilato sl nivel de 1,0 onza por yanda. cuadz'ada (28,35 &S,
por O, 8361 n2). : _ -
Dado que aumenta la oonfomabilidad de la cinta si

_ se estira ngera.mente al ser aplioada, debe poseer un limite de
" elasticidad tal que pueda estirarse en cualquier direcoién al me-

nos aproximadamente 10% mis all4 de su dimensién original y vol-

 ver a su posioién al. ser soltads, ¥ oon preferencia sproximada~

mente 10 a 30% més all& de su dimensién original, La extensién

- "f£inal entes de la rotura es tipicamente sensiblemente mayor, por

ejempio _aproximadamente 200 a 500%, o dos a cinco veces su dimen—

- Vsion original,

Para asegurar que la. cinta puede estirarse sin eziglr

: m.eraas'oxoesijvaa, el médulo al 1004 (1a fuerza por unidad de

ancho requerida para estirarla 100% més alld de su dimensién ori-
ginal) no debe ser mayor de aproximadamente 5 libras por pulgada
de ancho, oon preferencia menor de aprorimadamente 3,0 1ibras, ‘

por ejemplo 0,50 & é,s libras por pul@da de ancho. El médulo al
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100% ée halla pbf suimésto rella.o:lonado con el espesor. En un
ejemplo egpec:[fico, una espuma de poliuretano que fue unifor-

memente oomprimida desde.un espesor de 3/32 pulg. (o 237 om,)
a aproximadamente 11 milésimas de pulgada (0,275 mm.) presenté
las eiguiontes oaracteristicass

Fivel Nogulo al _ Estiramiento

' - Impregnante 1006 ~ _ final
Impregnante z.[xd. gzmlg,a.ncho 9%
,¥o tratado - , 1,21 384
“Aorflico 0,9 - L,3 T 36
Suriyn 032 | 1,63 . 25

Estane 0,57 - 144« . 369

Las espumas de poliuretano de polisster son preferi-

das en la. préotica del presente invento ya que puede controlar—

ge con mayor facilida.d el tame.ﬁo de la o6lula y en razén de sus

superiores oaraoteristioas de resistencia tensil, Una tIpica es-

puma de poliuretano poliéster puede por ejemplo Prepararge 8o~

" gin se cita en el Ejenplo II de la patente’de EE.UU. 2,956,310,

Un poliuretano de poliéter tipico puede prepararse,
por e;jemplo, a partir de la siguiente forxmlaoiém

Partes en peso
:Prdol poliéter 3006 W 40 partes
| Iﬁol, poliéter 2000 MW - 60 partes
Diisocianato de tolueno 80/20% 38 partes
Agus o -  2,9 partes
Etilmorfolina o 1,0 partes
Elemento aotivo superfiocie copolimero silicona © 1,0 partes
: ' | __‘Q.Jipartea_

Qleato estannoso .
- ' h 144,4 partgé '

S mne e
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fos ingredientes oitsdos se megolan an una mezoladora impulsors
Martin Sweets, una mezoladorsa continua de escaso cizailamiento,
juéta.mente hasts que se forma un liquido. homogéneo y lhego se
funden sobre un papel portador hasta fomar una plancﬁa oontinua.
Ests puedo cortarse ) reduo:lrse a un espesor oonveniento 8i el
producido es demasiado grande. ’

La ospuma. de poliuretano resultante posee un alto

. grado de elastiocidad, Por ejemplo, una muestra de 0,625 x 1 pulg.

EMIS

(1,58 x 2,54 ocm,) puede eétirarse a wna oonﬁguraoién :de 0,80 x '

. 1,28 pulg, (2,03 x 3,25 om.) —~o 128% de las dimensiones origina-

les- nientras sigue slendo ocapaz de retornar a sus dimensiones

: orig:'lnalles al soltar las fuerzas de distensién.

' La. espuna de poliuretano puede formularse para obte-
nex propiedades hidrofébioas o hidrof:tlioas ~o inoluso otras

' prqpiqdades— seg_un se desee, Por ejemplo, _poliu:retanoa basados

en polioleé que se derivan de aceite de ricino son muy no absor-
. bentes. Estos pueden tratarse empleando cspas de inmersitn dilui-

das de olemenio aotivo en superﬁoie para hacerlos hidrofilicos
i se desea. Por ejemplo, la espuma de poliuretano producida a’

: pa.rtir de la formulaoién de poliéter oitada innediatamente a.ntea
. es hidrofébica. Para haoe.c las” superﬁoios porosss humeotables

",'e impartir a la mim excelentes propiedades absorbentes, puede

‘pasarse a través de un bafio de solucién acuosa de. sulfato de
" laurilo s6dico al 3% y secarse posteriomente al sire. Estas y

ot'ra.s‘ téonicas de "oonfecoién & la modida" de la espuma pars lo-

grar las propledades finales deseada.’s resultardn evidentes pare.

los exper‘bos en la pateria a'la luz de la yresente descripciin,
La compresién permanente de la hoja de poliuretano

' pnede 1levé.rso a cabo med.ia.nte oualquier téonica oonocida para

los expertos. qu ejemplo, - .puede oompr:tmirae la hoja entre pla-
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tinas caldeadas mientras se mantiene a uns temperatura éoniﬁren—

dida en los limites, de ﬁor ejempld, 350 a BOOQE (116,66. a .

426,669C) . Como alternativa, puede impartirse una compresién

‘permanente mediante un rodillo éaldeado,, oon ‘6ilindros acoiona—
 dores o una pluralidad de rodillos oaldeados opuestos.

il

\ La compresién lleva implicite una relacién de tiempo—-
tanperatura-presién que a su vez dependo em yarte de la esvuma
partioular en curso de tratamiento Yy del grado de oompres;én.
’Las temperaturas pueden por ejemplo oscilar ‘do 3508 a 8O0CF

_ (176,66 & 426,669C), con preferencia 450 a TOOSF (232,22 a371,11C).
La presién puede oscilar de 2 & 20 lbs./pulg.2 ‘(0,1408 a 1,408kg.
.por om2) oon preferencia 3 a 15 1bs./pu1g 2 (0,2112 a 1,056 kg, .‘
por cu2)., La relacién apropiada puade mejor determinarse median~

-

te expexrimentacién y prueba de emr.
' ' Por eaemplo, con una espuma de poliuretano de pol:l-

éster del tipo desorito en la patente de EE,UU, No, 2,956, 310uti- '
~lizando una presién de aproximadamente 8 1bg./pulg.2 (0,5632 kg.

por cm2) con una temperatura de 460°F (237,779C) y un 4tiempo_de'

compresién de 4 segundos solo se obtieme una fusién parcial. Al

sunentar el Vtiempo ;19 permanencia a 107segundos como méﬁmo 1)

obtiene wne. fusién en las junturas de todos los puntoa transver-

' sales lo ‘oual se traduce en una maxima resistenoia. Si se oonti-

nda el tiempo de permanencia duranie un minuto, ‘se produce un

per;uioio sensible a la espunma.

En una situacién caracteristica que implioa una Ie-

duccién de espesor de 4 veces © més, se conprime permanentemente

una espuma de poliuretano haciéndola pasar entre un rodillo de

K aoero oaldeado aproximadamente a 490°F (254,44%C) ¥ un rodillo

de apoyo de caucho a una veloocidad de aproximadamente 9 pies

(2,736 mt,) por ninuto, aproximindose la presién a 6 a 12 libras
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por pulgada euaamda'(o,4224 a 0,8448 kg./ou2). La fase de con-

_ presién puede manifiestamonte llevarso a ocabo sobro u.na base con- o

tinua empleando hojas de poliuretano als.rgad.as. . f o~

Adhesivo sensible a la presién. El adhesivo que se
aplica & la espuma de poliuretano oomprimida puedo ser ocualquier
adhesivo Poroso oorrient»e sensible a la presién utilizado en la
preparacién de cintas quirﬁrgioas, vendajes adhesivr;s ¥ si'milareb, '
no siendo el t:lpo particular per se parte ‘del presente invento

'sino en ocuanto ee trate de una parte necesaria de la: construood.én

reivind;oada. Los adhesivos apropia.dos son, por. ejemplo, los adhe—

© - sivos con base de caucho y los adhesivos de acrilato sensibles a

la presién actualmente usados en la oconstruccién de vendaje adhe-
siirb, con pref..;erenoia. los adhesivos de aoﬁlatb@ Una forma faoti-
ble de sdhesivo sensible a:' la presién es un copolimero eléstico
puro de isoootil sorilato y Goido sorilico ‘en una proﬁoroién de
94:6 ‘segdin s¢ desoribe en la patente 2,884.126 de EE,UU. a nom-
bre de Ulrich (re-emisién 24.906). Una téonioa. para. desarrollar

la deseada y necesaria estructura mioro-porosa correspondiente

.para. lograr una elevada TVH, por ejemplo aproximadsmente 50 a

500 gramos por 100 pulgadas ousdradas (645,20 n2) en 24 horas,
se desoribe en la patente de EE,UU, 3,121.021, a nombre de Cope-
- land, Pueden asimismo emplearse otra.s téonicas oonocidas para

los exye:ctoa en la matena.. o . <

El adhesivo puede aplicarse & la’ espuna de poliureta~

" no oomprimida mediante técnicas corrientes, inocluldas, por ejem-
‘plo, técnicas de transferancia, téonicas de rociado, el uso de

un rodillo "édgrioiador", ¥ sinilares, La masa adhesiva se adhie-

' re por lo general firmemente a ‘.l_.a( espuna comprimida, no preoiéé.n,-

dose normalmente ninguna primera mano para fijar la masa. Los vo-

1atiles pueden vaporizarse a partir de la masa una ves splicade,
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de tal forms que los:' s6lidos n'o pmet:.;arén dansaiado_xjromnda;
mente en el interlor de la eapuma comprimida ni ea:udaran & tra~
vés de la misma, S '
, En una téonioa tiplca de transferencia, se extiendo
la masa adhesiva sobre un papql desprendible que posee una su~
perficie insoluble, térmicamente resistente y anti-pegajosa. Se
pasa a través de un horno para soplar y ourar '1a masa, 4 contie
nuacién la espuna comprimids es lamj.nada- & ia masa presiondndoly,
. 8obre la miema al final de la linea del ~h<>:r.-m:», ‘aiendo por Ultimo
‘retiredo ol papel desprendidle. - -

‘ Cuando se aplioa la masa por rocia.do, e vaporizan

- loa volétiles correspondiemtes,y se dispone la nass sobre la es-
‘puma' comprimida en forma filamentosa. La l;asa filamentosa es fi-
jada durante el siguiente tratamiento en el horno, que pe. tradu-
oe en-un revestimlento en ‘extremo respirable, -

La cantidad de adhesivo depende de la olase partiou-—

lar respectiva, el uao_ﬁna.l del produoto, y conceptos similares., -

a -‘En una estructura tipica de cinta gquirtrgloca, el peso d.e 1la capa
adhesiva seca puede hallarse comprendido en los 1limites de aproxi-
" madsmente 25 a 100 11'bres (11, 34 8 45,36 k@a.) por 1000 yardas
cuadradas (836,10 m2), | . L

ReVestimiento de bajs fricoién - Capa desprendible.a-

La espuna de pol:luretano posee un coeficiente relativamente alto _
" de friccién superfiofal, en part#.oula.r cuando se halla en contao— ' :
to con prenias y otros tejides .Bsto pno&uoe, en la mey<r parte d& las éitué_
ciones,inoluidas aplicaciones de cinta quirurgma, 1ndeseables
fuerzas que producen conoiencia de la ointa, dolor e incomodidad
. ¥ wa tendencia a fracturar © pelar la'susodioha cinta & partir
de la superficie subyacente cuando la superficie expuesta roza

'cqntra otro material, La coupresién de:la espuma -i'egluce sensibl e~
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- ' o nente el coefioiente de fricod.bn superficial, pero no em grado
| sufioiente para la mayor .pa,r'be de laé aplicaciones. Por otra
_ parte, para muchas aplicacicnes, la superficie libre adhesive
’ . debe poseer buenas propiedades de desprendini ento i)ara obtener,
5  por ejemplo, un buen desenrollamiento del producto cuando se
‘ - anpaqueta en forme de rollo. ' ’

v ~ Por consiguiente, se han previsto diveraos tratanien—
tos de auperﬁoi.e oon e1 ﬁn de reducir la friceién correspon-
sdiente y/o impartir deseadas propicdades de desprendimiento. Bs-

10 T tas incluyen revestimieﬂto'oon refuerzos de tipo corrieute, por
‘ . ejemplo los que Be ‘desor:ll?an en ia"pa.teni;e de EE,UU. 2,913,355,
o tratamiento oon diversos agentes reduotqres .de friocoién ocomer-
- L cié.imente‘disponibles_, por ejemplo Siliocolease 425 (revestimien-
to desprendible a base de sili.odna de réﬁ:lda curacién que expen-
15 de la-firma Imperisl Chemloal Industries America Ino.), el Surlyn
' D 1230 menoionado anteriomente, o oombina.oiones de agentes Te-
ductores de fricalon y refuerzo. .. .- '
_ Pueden emplearse técnicaa de avlicacién oorrientes.
s Por eJemplo, la cola de refuerzo se aplioa yreferentemente median~ .
" 20 “ ) te téonioas de rodillo de. gra'baoién. Cuand.o la oola de refuerzo -
' posee un escaBo contenido en s6lidos, por ej emplo inferior a -20%
A ' ‘aproxinadamente, la cola de refuerzo puede tambieu.robiarse 80~
' ‘bre la superficie de la cinta, con lo cual se evapo;;a, mucho di-
. ' solvente durante el roslisdo, se aumenta la concentraocién en séli-
it 25 - dosy ¥y pooa cantidad de éstos penetra en el interior de la espu~
. ma, Como resultado de ello, la superficie de la esyuma es reves-
- | tida con partfoulas discontinuas del agente de refuerzo fijadas
. R ;i ala misma. La cola de refuerzo se aplica con preferemcia después

S - ' o de la masa adhesiva ¥y antes de la curacién oorrespondiente, De es— :

30 te modo, la cola de remorzo ¥ la naea adhesiva pueden curarse
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; simultinesmente, . R |

El efecto de compresién y tales tratamientos de su~.
perficie sobre espuma tipioa de poliuretano resultan evidentes

_' a partir de los siguientes datos de fuersa friocicnal y despren~

diriento, Los datos de fuersza fricoional ﬁaeron obtenidos utili-~

zando un provador Universal Instron oon un peso de carga de 117 -

granos, un desplazamiento de muestra de 5 pulg. (12,70 om.), una

velocidad correspondiente de 5 pulg. (12,70 om.) por mimuto y
“tejido de algodén Lytrom 80 x 56 como material de substrato:

~

" Espuma de poliugeiano . Fuerza fric- Buen
, y_tratemiento oional, grs. . desprendimiento
‘Espuna no comprimida . 84 . Fo
Comprimida - ningtn tratame 19470 - Fo.
. 4 oola de refuerzo 128,8 .., | 7"81
W 4'Silicolease 425 90,7 (. 5i
W 4 Surlyn D 1230 85,6 "¥o

" +

¥y cola de refuerze 81,é ’ - ‘S‘i i

‘ En otra forma de realizacién del ‘presente invento, se
11m a oabo la funcién de un tratamiento de superficie mee.iante
una fina pelicula de un plé.stioo porogo apropiado, por e.]emplo

_ podietileno, polipropilemo, ¥ similar, ocon preferencia polietile~
. no, Con el fin de que la pelicula de pléstico me adhiera firme-

mente & la easpuma de poliuretano, puede darse una pr.i.mera capa
a la superficie, En una estructura espeoifiea, se da una primera .
oapa'a la espuma de poliuretano comprd.mida. con una dilsperasién de
resina de iondmero, por e;jemplo, el Surlyn D 1230 mencionado an~
teriormente, y se extrusions sobre la misms -una pelicula de poli-
otileno a fin de produoir una’ capa do polietileno de un eapesor
aproxinado de 0,1 a 0,5 milésimas de pulgada (0,0025 & 0,0125 mn).
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"ad.hesi'vos‘ de aorilato sensibles a la presitn y también exhiben

| BEEVE DESCRIPCION DE LOS PLANOS ~ - -~ !

La porosidad se forma en el interior de la pelicula

de polietileno mediante perforacién meodnica sobre la linea de

extrusién, por descarga de chispa o corona, o similar, Tales g
peliculas de polietileno muestren buen desprendimiento de los

un desea.'ble bajo ooeﬁod.ente de friooién superﬁoial.
81 bien la resistenoda a :la pela.dura 86 ve aumentada
por el raveatimiento de bajo ooefioiente de fricoién, el alto ni-

; ,vel total de resistencia a la peladura del producto _de este in-

"vento s el resultado de uns cowbinacién de varios factores, Es-

 tos incluyen el éle\iado grado de confom’a.b:llidad, el' espesor de

la 'ba.nda., en part:loular ;]unto a los bordee, asi oomo el bajo co—

e:ﬁcxente. A

et

Bl présente invento .se- comprenderd mss claramente &

- partir de la siguiente desoripoion detallada de'esfmcttiraa o8~

pec:tficas, consideradas ;ltmtamente con los planos que se aoompa-
fian, en 1os cua.lesz ST - : . t
' la ﬁ.g. 1 ilustra en secoién transveraal & mayor es-
cala una hoja de/pofgmo%eno antes de la compresiOn pemanente -
respootiva, A L o :
' 1la fig, 2 ilustra en secoria_n transversal a mayor o8-
- cala la misma hoja tras ia ounpresién unifome y aplicacién del
adhesi.vo sensible a la prosién sobre un lado y la oola de reﬁaar—

o o,

- %0 so'bre el otro o lado nomalmente e:puesto;

la ﬁg. 3 1lustra en secoién transversal a maaror o5~ ;
oala la estruoctura en la cual ge exﬁmde una pelioula pléstica t
poroaa en lugar de oola de refuerzo so‘bre 1la superﬁoie nomalmern- 4
te oxpuosta; : : '
la fige 4 ilustra en séce;l& tran;sveraal a mayor eé— *
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cala una hoja de espuma de poliuretano no um.fomemente compl‘i-
mida de la industria aotual y ol problema de fraotura asoclado

o con la misgusy T .
, o ' o ' - la fig. 5 es una vista esq,uemé.tica que ilustra la :
C 5 | formacién del produoto del presente invento, inolu:tda. 19. adioiéu

_de la oola de remerzo- RN
la ﬁ.g. 6 ilustra una ostmctura a.ltenm*bi.va de la
vista esquemética. de la fig,. 5, en la oual espuma de yoliuretano
/no uniformemente comprimida tal como la que se ilustra en la ﬁg.
.10 _l . 4 o8 impregnada oon un agente de refuerzo; ' . B
' la fig. 7 ilustra una estruoctura altemtiva. de.la .
: v:!.sta esquemdtioa de la fig, 5, en la cua.l se a.plioa. una peliocu~
A la de polietileno extrusionada (despuea de dar una :primera capa
a 1a banda) en lugar de una cola de refuerzo,
1% = - la ﬁg. 8 11ustra la ointa quirﬁrgioa del presente
| invento aplicada al dedo 1ndioe parcialments flexionado de un pé..
ciente, incluidos el nud.j,l;o Yy las arﬁoulao;!.onea del Q.edo,_ y

la £ig. 9 ilustra una estructura de ointa quirdrgioa

e - del presente inverito en la ocual las porciones margnales se hallep
' 20  ocomprimidas n mayor grado que la porcitn intermedia. '
e - - DESCRIPCION DE ESTRUCTURAS PREFERIDAS

. - -y

Reﬁ.riéndonos a la fig. 1, el material de partida. Pa~

Ta el produoto del presente invento es espuna de poliuretano de

. poliéster 10 que presenta una estruotu_ra celular porosa desorita
« sred 25 por s_imboioa porosos generai],inente,oirculares 12. la e.gpuma' 10 se
‘ ) hallas formulada. rara pésear ungra.n lim te de eléatio:ldad, por _
ST ejenplo aproximadanente 125% de sus dimensiones. originales, La es-
ST ‘ puma 10 e8 permanente y uniformemente comprimid.a y mndida a tra- :
. ) ‘vés de toda su secoién transversal desde su 'eﬁpesor'orlg:lna.l, 'por' o
30 - ejemplo l/ 8 (0,317 om.) a menos de la witad de dicho ‘espesox,” por

TRORILA T .._-,:;,‘;:g,.,-:.",::-. .o
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- ejesnpio aprojimadamente un ootavo de su espesor original, por

ejemplo 1/64 yulg. (0,039.cm.), segin muestra la banda 14 en

hES

le fig. 2, que manifiestamente se muestra a mayor escala que en
la ﬁg. 1 por oqnvenien_oia de ilustracién. Pese a la sustapcial
cbmpresion, que junto con la fusién refuerza la banda 14 y la
bace resistente a la fractura, la banda 14 todavia retiene su
elasticidad y también la estruotura en. exiremo poroéa indicada
por los poros 16, con lo cuai la banda posee un alto grado de
oapacidad de respirac.tén. . ' o

Un adhesivo de aorilato sensible & la presién 17 es

L revestido' a un espesor de a.proximadamﬂtte 2 m:.lésimas de pulga~

'da(0,0SO nm,) sobre un lado de la banda oomprimida. 14 y una cola

de refuerzo corriente o capa desprendible 18 es aplicada al otro

lado respectivo., El adhesijvo puede ‘haber sj_.do soplado durante

la evaporacién del disolvénte yara hacerlo ‘poroso ¢ bien puede

_haber'sido e.piioado en :L’oﬁma abierta, Como é,lternativa, puede

usarse en lﬁgar devla oépa de refuerzo una pelicula de polieti~

" leno extrusionada.de 0,2 milésimas de pulgada (0,0050 mm,) 19,

-,.'3 por convemienoia de 11ustraoién. I

que se halla perforadé. a 1t1£vés de toda su area para conseguir
un elavado grado de porosidad, oomo puede verse en la f£fig. ..
El espesor. de la pelioula 19 se encuentra exagerado en la ﬁg.
Ia fig. 4 :l.lustra ciertas espumas oomprimidas de la
1ndustria actual 20 que, aunque se comprimen, no se funden, dan-

o, cuando se someten a fuergzas de separacién o peladura, se

produce con frecuencia la fraotura, segin se indica em 22, Ta-

les éspumas propensas a la.fractura pueden emplearse en.lg. préo-

do lugar aun plano de debilidad 21 en las prox:i.midadoa del cen-

tica del rresente invento si se agregan resinss de refuerzo se~ -

gin se indica anteriormente y se trata a continuacién oon rela~

AR AT e o LI N
3 '
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" prensién es de a,prozdmé,damente

cibn a la fig; 6 pé.ré. mejorar su resistencia inte:ma.}

En la 'fig. 5 se ilustra un esquema de las fases de
produceibn, en el cual una banda de espuna de poliu.reta.no 10, '
gue puede tener un ancho de varios pies o nmés, es alimen-l;ada. a
la zona de prensién formada ror el rod.illo de acero oaldead.o
24 y el rodlllo de refuerzo de caucho duro 26, la presién entre
les rodillos 24 y 26 es a:juatada para reduczr ol espesor de la

- espuma 10 sproximadamente & wn octavo de su ta.maﬁo original. El
,rodillo 24 es aceionado, pdr ejenplo, aproximédamen'bé a 490eF
(254,440C) ¥y la velocidad de la banda a través de la zona de

9 pies (2,736 m.) por uminuto,
producxéndose por ende una banda de espuma permanentemente COR=
pr:i.mida.14. I I '

" El ad.hes:l.vo de aor’ilato sensible a la presién 28,
por ejemplo el adhesivo desorito en la patente de EB.UU. 3,325.459," :

. que posee 45-50% de s6lidos, es transferido desde el recipiente

30 por medic del rodillo de tramsferenola parcialmente inmerso’

" 32 al rodillo "acarioia.dor" 34 el oual 8e pone. en contacto con o
“acaricia” la bands 14 y porende transf‘iere el adhesivo a la su—
perﬁoie respeotiva. Para evitar una excesiva migracién del ad- .
hesivo 28 al interior de la banda’ 14, ol contenido volétil oon'es-
pondiente es oaai inmediatamente reduciao ° el:lminado. Esta ope~
racxén de vapomza.oién es faoilitada por los calentadores infra-
rojos 36 que se halla.n emplagadosn ;Iunto al rodillo acarioiador _
34y la banda transversal 14,

Una cola de remerso corriente, tsl ccmo la que se

. describe en la patente de EE.UU. 2,913.355, ¥ que posee un esca~

eo contenido en s6lidos, por ejemplo. 5 a 10%, es rooia.da sobre
la banda 14 por medio de un d.ispositivo de tobera 38. Como q,uie—
ra que gran parte del dlsolvente se gvapora o despzfeude gtbita~
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mente durante el rociado, la céncentraoién de s6lidos sobre la X

banda es elervada ¥ pooa cantidad penetra en el iﬁterior de la.

espuna, La ba.nda 14 con el rweatimiento adhesivo y el apre-to
‘incorporados penetra después en el horno de ouracién 40, en el

K v.cual se mantienen temperaturas reepeoﬁ.vas de por e:jemplo 150
a 4(X)9F (65,55 a 204,445C). E :‘. s

_El producto oura.do es enrollado a continuacién 8O-

_ bre el rodillo de producto 42 para nueva dispos:loién. El produc~
) 'to ourado puede cortarse ° d:lvidirse en cualesquiaro. enchos de~
) seadoa, antes o despuéa de ser aowmulado so‘bre el rodillo de. .
producto 42, que podria estar oompueato por una serie de rodillos

~

.individuales. . R TR

Pueden agreaarse a la eeptma resinas o wlutina.ntes
de refuerzo antes o después de la compresién, con pretereno:la
mediatite téonicas de rellemo segin se ilustra en ‘la fige 6. Asl
por ejemplo, la ba.nda 14 que gale de los rodillos de oomprecion

24 y 26 puede pasar. por encima. del rodillo de cambio de direc-
oién 44 y panetra.r en el dep6sito de resina 46 para inmersj.én en
. dispersién de resina ionomérica 48. Tras cambiar de direccidn en

torno & los rodillos 50 ¥ 52, la banda pasa entre los rodillos

' exprimidores Q:inedidores 54 .y 56, por"enoima del rqdillo de cam-
- bio de direccién 58 al interior.de; horno 60, dende es secada a,
' por ejemplo, aproximadamente 225 & 300¢F (107,22 & 148;8890).

Las rostantes fases del prooeso pueden seér las ya desoritas en
la fig. 5. ) '
' La estructura de la ig. 3 o8 un resultado de la va~

' riaod.én de producoién ilustrada en la ﬁg. 7. En lugar de apli~

oar cola de apresto por medio de la tobera 38, se rocia una |

’ primea'a capa, por ejemplo Surlyn:b 1230, sobre la banda 14 por - ‘
medio del distribuidor 62 y se seca. Una fina pelfocula de poli-

e

R,
T T
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etileno 19 de un gasp'ésor aproximado de 0,2 milésimas de pulgada
{0,005 mm,) e extrusionada a partir del aparato de extrusién

‘[’F s.-_ L"'J ,, {
w* \J

‘64 sobre la superficie do la banda 14 la cual se pasa & conti-
nzecioén for debajo de un rodillo de enfr:iamiemto 66; ¥ luego
~bajo un rodillo de perforacﬁ.én tal oomo la rueda de agu;]as 68
para hacer la pelicula porosa. Como consecuencia de la primera
capa, la pel:!cula. de polietilemo 19 86 adhiere firmemente a la
ba‘nda 14 y permanece adherids a ls misma bajo temsién. En lugar
*de la rueda de agujas 68, puede emplearse un perforador de des~

I cargo. por ohispa o gorons (no representado) u otras téonioas pa,-

- ra impartir porosidad . T -

Dado que la banda 14, el adheeivo 17 y el aprestol8

(0 pel:[cula 19) son todos en extremo porosos ¥ eldsticos, el

produoto compussto resultante posee los migmos atributos. Fan Ta~

zoén de tal elasticided ¥y de la naturaleza de la banda de poli-~

" uretano, que es extensible en tod.as direcod.onea ¥ posee un bajo‘
mddulo al 100%, el ‘producto final puede aplicarse f4cilmente a

superfioles de configuracién irregular y m'xeetra'{m gra.do' 8oL~

prendentemente elevado de conformebilidad inoluso ouando las

mperfioies oambian de forms tras la eplicacién del producto.
Esto se ilumtra en la ﬁg. 8, en la cusl la ointa

qu;\.x-argica 70 ha sido apliocada longimdinalmente al dedo fndice

T2 de un paciemte. Peso a que la superﬁ.cd.e es transversglmante
curvada y la ocinta pasa por encima del yudillo ¥y dos articula~
ciones del dedo, la ointa se adapta suavemente a ia_suparﬁqie :

. de la riel indepenaientemenfe de la flexién del mdillo o arti-

erulaoiones del dedo, Dada su elevada poros:l.dad, 1o se produce
m'&ot:.oa.mente rd.nguna maceracién d.al tejido de 1a piel incluso

mo oonsecuenocia del baJo coefiociente. de friooién superficial ¥y

" ouando se a.dh:tez-e a ésta la oints por periodos prolongadoa. Co— '

M
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finos boxdes, no existe pr&oﬁ.'oa.mento ningunav tendenclia a la

. peladura y el usuario puede olvidar que lleva la ointa, Con

_ todo, oua.nd.o ésta es retirada, no se produce tendencia a.lguna

. a la fraotura.

Se obtiene la mejor adherencd.a estirando 1igeramen-

"te la ointa durente su aplicaoién, por ejemplo aproxlmadamente

‘5 a 10% nés a.lla de su dimensién orig.nal. Unsa posible explioa-
olén para la adherenoia me;joz-ada puede ger la rela,ja.oidn de 88—
.censién oa.pilar que es auperads por la pre—tenaion. '

’ Si bien las estructuras ilusiradas. son cintas qui-

. . rirgicas, pueden produoirse a pa.rtir-de 138 mismas vendajes ad-

hes:.vos asegurando un forro absorbente o no absorbe.nte, seglin

se desee, s uns poroién del revestimiento adhesivo sensible a

i

~la presgién., El forro emp].eado debe poseer ocon prefereno;a un
. grado-o limite de elastioidad similar a o sensiblemente igual
~al de ia espuma oomprimida, por ejemplo 'aprox:i.madamente 3'-1076 a

aproximadamente 130%. Puede tam'bién prepararse a partir de es-

. puma de poliuretano, aungue no necesariamente.

El vendaje puede sexr por ejemplo en forma de tiras
reveetidas de adhesivo sensibles a la preaién que se erxtiendan
a uno u otro lado del forro, o en 1los 0asos en que s usen ven-
,dajes denominados “looales" la banda de poliureta.no oomprimida.

oubierta de adhesivo puele eztenderse mis alls de todos los bor-

des del forro. Dado que tales venda;)es no se empaquetan tipica~
mente en forma de rollo, no. se preocisan buenas. caracteristicas

de desenrollamiento y por tanto 'puede onitirse un revestimiento

desprendible, Si se omite, puede aun requerirse un revestimien- °

to para lograr un coeficlente reducido de friocién superficial,
En 1la fig, 9 se ilustra otra estructura ventajosa.
La cinta quirdrgica 74, cuyalsuﬁerﬁo‘;le inferior o esoondida se

i AT T P S B e
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~ha.11a revestida con un adhesivo sensible & la piesidn, pdseo

poroiones de borde opuestas 76 y 18 que entén sensiblemente mas
comprimidas que ls roroién intermedia 80, represemténdose los

espesores relativoa en la 258, 9 oualitativamente yuoa esocala.
Por ejemplo, las poroiones de vorde 76 ¥y 78 pueden tener un an-
cho de 1/8 puig. (0,317 cm, ) y un espesor aproximado de ..3‘milé-'

' _sima.é de pulgada (0,075 mm.). Como' contraste, la porcién inter-
" media 80 pued.o poseer un espesor de 10 a 25 milésimas de pulge~
T Lda (0,25 a 0,625 mn,) o sustanoialmente mayor. De heoho, en los

casos en que se desea un efeoto pronuncisdo de rellemo, la por— -

_ ’olén internedia 80 no neceaita cbmprimirs"e en absoluto, y puede

presenta.r cualquier espesor deseado. En esta ultima estructura .
pnede goer conveniente limitar la aplicacd.én del adhesivo senaible
a la presién a la superfioie inferior de las porod.ones margina=-

les 16 y 78 asi oomo impre@arla con un medio de refuerzo oon el

.f:.n de aumentar la resistencia y evitar los problemas 40 fractu-

IB. : . N ’ ' - ‘ - ) ; >

_ Le estructura de la fig. 9 represe:nta un oonpromiso
vanta.joeo de req,ueﬁ.mientos aparentemente en oposiacién, Dispo-

niendo de porciones marginales de gran reaistencia, se logran

4 la:é.venta;}as de buena resistencisa & péladura ¥ fractura, junto

T con to@aé las dem,és'ienta.jae ésooiadéa ccn las espumas de poli-

uretano flexibles. Disponiendo de una poicién ocentral gruesa, se -

.' logra un efecto de relleno deaseabla,

Resulta evidente a partir de la descnpod.én anterior

- que ban sido logrados loas objetos del presente invento. Si bien

pe ban ilustrado solo ciertas estructuras,. muchas modificaciones

alternativas resultardn obvies para 1los expertos en la materia

a partir de la citads desoripcién. Por ejemplo, aun cuando la

memoria haoe referencia de mod.o espqu[ﬁco' a espumas de poliure~
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" nos aproximade.mente 1/32 pulg. (0,079 cm.) ¥ un recuento de poros

tano comﬁrimidas, el concepto inventivb‘poéee aplicacién a espumeas
termopléstiocas func:.onalmente equivalentes, tales como por e;jem—
plo espumas de v:.nilo, espuma.s de- butadieno estireno y. algunas
espumas con base. de caucho, Estas y otras alternatlvas se consi-
derdn enmarcadas en el espiritu y alcance del presente invento,
¥ se pretende la cobertura respeotiva por medlo ‘de Patentes basa-
das en esta solicitud.. o |
'-'» L En Tesumen,. el Lodelo de Utilidad que se solicita deber4
. recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Una estructura de hoja conformable que comprende,

en combinzciénj una bande de espums de poliuretano comprimida

flexiblg que posee, antes de” la coinprésién, un_espesor de al me-

de anroximadamente 10 a 150 POros DOr pulgada lineal (2,54 cm.)

Yy despues de la compr9316n, un espesor menor de aproximadamente
un 50% de su espesor orlglnal, una re51stenc1a a la fractura de -al
menos aproxlmadamente 20 l:.bras por pulgada cuadrada. (1,408 kg/cm2)

' en una, d:.recclé_n'noz_‘mal respacto a la superﬁcie de la bandg., un
1.imite de elasticidad de a.l menos aproximadamente 110% y un médulo
‘21 100% de menos de aprox:.madamente 5 libras -por pulgada. (2 268 kgs ./

2,54 cm)de ancho., .

20 Una estructura de h-oja conformable que édm.prende‘, ‘en
combinacidn: a) una. banda._-de espume de poliuretano ,oombrimid'a, fle-'
xible que posee, antes de la compresién, un espesor de 2l menbs . :
aproximadamente 1/32 pulgae (O 079. cm.) y un recuentode poros de

" eprovimademente 10 & 150 poros. por pul ada lineal (2,54 cm.) y, |
despues de la compresién, un espesor menor de aproxn.madamen‘be un

50% de su espesor origlnal, una resistencla a la fractura de al

menos aprox:.madamente 20 libra.s por pulgada cuadrada (1,408 kgs./cxm:)
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en unz diraccién normal respeoto'a la sﬁperifice'de la banda;
un limite de elesticidad de al menos.aproximadamente 110% y

un médulo al 100% de menosds aproximadamente 5 libras por pulga—

da (2,268 kg/ 2,54 cm.) de ancho; y b) un adhes1vc sensible a la

presién sobre al menos porcioneé de un ledo de dicha banda. '

3. Una estructura de hoja conformable segun la reivin-

dicacién 2, en la cual dicho adhesivo es en forma de un revesti—

m;ento adhesivo poroso sensible a la preslén.'

. 4o Ia estructura'de’hoja confdrmable segﬁn la reiviny
dioac16n 2y en la cual dlcna banda es® sensiblemente comprimida de -
manera uniforme a través de toda la seccién transversal respecti-~
va. | - o

v 56 la estructura &e Hoja conformabiebségﬁn la réivindi-
cacién 2;'en la cual porciones de dicha banda son sensiblemente

menos comprimidas que otras porciones respectivas, impregnéndose

al menos dichas porcioncs citadas en primer término con suficien-

"te aglutinante derefuerzo para lograr una resistencia a la frace

tura de 2l menos aproximadamente 20 libras por pulgada cuadrada
(1,408 kgo/cm2) en una direccién normal respécfo a la $uperficie
de la banda. |

6e Lo estructura:de hoja qénformable segin la reivindi-
cacién 5y en la cual dicho aglutinante comprende una resina de
ionémero, |

7o La estructura de hoja conformable segin la reivindi-
cacifn 5, en la cual dicho aglutinante éomprendg une resina acri-
lica.. 3 | . |

8e Ia estructura de hojé 6onrormable segin la'reivihdi-
cacibén 5, en la cual dicho ag1utinantQ comprende polimero de ufetano.

| 9, la estructura de hoja conformable segin la reivindi-

cacién 34 en la que se incluye un revestimiento de.béjo coeficiente

Bt
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de friccién sobre el otro ladode dicha banda.
10, la estructura de hoja conformable segin la reivin;
Adicacidn 3y en la que se incluyé una capa desprendible sobre el

otro lado de diche banda para impartir caractérfsticas deAdesenro—

1lamiento mejoradas. ¢

’ 11. La estructura de hoja conformable segﬁn la reivindie
cacién 2, en la que se incluye un refuerzo sobre la otra superflcle
dé dichaz banda con lo cusl se mejora el desenrocllamiento y se redu-

I3

ce el coeficiente de frlccién de la superficie expuestas

12, Ia estructupa de hoja conformable segin lz reivindi-

cacién 2, en la Que se incluye una pelfcula -de pldstico sobre la
otra superficie de‘dicha banda éon lo cual setmejora el,desénrolla-
miento y la superficie expuesta posee ﬁh reduL%do coeficiente de
frigéién} ' . -
13. Ia estructura de hoja conformable segin la reivindi-
cac16n 124 en la cual dicha pelfcula de pléstico comprende pelicu=
la de polletlleno porosa. o

SR 14. La estructura de hoaa conformable segﬁn la reivin—
dicacién 2y en la cual la espuma d poliuretano comprimida de dicha
b;ndg comprende poliuretano de poliéster y dicho revestimiento adhe-
sivo sensible a la presién'domprende adhesivo -de aCriléto. |

15, La estructura &e hoja conformable segin la reivin~

dic cifn 1, en la cuzal al menos porclones perifericas de dicha
banda, después de la compresidn, poseen un espesor comprendido
Aen los limites de aproximzdamente 2 a 25 milésimes de pulgada
(0,050 & 0,625 mm.). ' |

16, La estructura de hoja céﬁformable segin la reivin; :

dicecién 15, en la cual diché boja es impregnada con un aglutinante '

de refuerzo,

170 la estructura de hoja conformable secin la reivindi-

g e
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" cacibn 15; en la cual dicho aglutinante comprende una resina de

ion6meros
18, la estructura de hoja conformable segin la reivin-

dicecién 15, en la cual dicho aglutinente comprende una resina

_acrflica.

19. 1a estructura de hoja conférmable segin la rai&in—
dicacién 15, en la cual dicho aglutinante comprende un polfmero de
uretano.

‘ 200 la estructura de hoja conformable segin la rdvindica-
cién 2 en forma de cinta, en la cuzl porciones marginaies poseen
un espesor comprendido en los 1fmites de aproximadamente 3 a 6

miléeimas de pulgadé (0,075 a 0,150 mm,) ¥ porciones interiores reg-

. pectivas poseen uh.espeSor sensiblemente meyor que dichas porciones

marginales.

21, Ia'éstrudtura de_hoja'cdnfbrmabie segin la reiviﬁdi—
éééiGn 2 en forma de cinta que incluye una capas de fieliro adheri-
‘da a una porcién de dicho adhesivo poroso sensible a la presidn.

| 22, La estructura de hoja conformabdle segin la reivindi—

cacibén 21, en la cuel dicha capa posee sensiblemente el mismo 1imi-
te de elasticidad gue dicha bandae.

23, Se reivindica>'or dltimo como objeto sobre el que
ha de récaqr~el Modelo de Utilidad que se solicitas UNA ESTRUCTURA
DE HOJA CONFORMABLE, | |
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva que consta de treinta péginas
mecanografiadas y dibujos que se acompafiane

Médrid, 11 de Enero de 1.971
BERNARDO UNGRIA
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