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dad- británica* estsfileoida oa Bag a É a t Back_, t 9

porr
•nur EBOQEnnanmro gsst m  EEODuscxair d e  s a n  ns p ü s c i c o *

las hojas porosas de plástico que poseen un grado clava»
do de permeabilidad, a los gases y vapor de agüe, mlentraa senI
impermeables s líquidos acuosos, pueden fabricarse por un mi» 
todo que, aplicado a las hojas de o»p»v* plastiflcado, pesc- 
ejemplo, consiste en dispersar une carga finamente dividida* 
soluble en agua, dentro de la mesóla caliente ás c*p¡»v» y  pías» 
tifie ante con ayuda de un disolvente adecuado para el o*p*v*. 
con clL fin de fad litar la ineorporacién de una alte propor» 
oián do carga* Sa "paste* caliente resultante so p<rP
algán medio adecuado y  el disolvente se oT-fffrtp̂  a  une tenqre» 
ratura elevada para dejar una hoja de c*p*w pleetifloado qpe
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eoxrtl«te «r>* alta proporción de carga acuosolubXe» Bata hoja 
muy- cargada se aometa después a un. trabaje mecánico considera­
ble en fríe haciéndola pasar a través de Xa distancia! da aga­
rre de una calandra simple de dos rodillos donde, el espesor es

* i
rednoláo a la altad» ^Torfantíamente» la baja se haca a. conti­
nuación porosa dlaolvlmdo la caíga soluble en agua y* final» 
marte» se Mea*'

SI trabaje mecánico que aa haca en la tira cargada por- la 
operación de eslandrado tiene el efecto de forzar a 1és partí­
culas de carga a contacte por Xa rotura de la* membranas «n- 
captruíadoras de o»p»v» plantificado:» intes de la operación de !
calandrado» la hoja consiste en esencia en usa fase continua

f' ' 1.
del gel de c.p»v» y  plastifloante en la cual estén dispersadas 
lee. partículas de carga» como fase discontinua» Después del 
calandrado» durante el cual las partículas de carga son pues—  , 
tas en contacto» coexisten dos fosee suetandalmertte Continuas» 
una de gel de e»p»*v y  plantificante» y  la otra de partículas 
de carga» para dar una estructura reticular» Zata cambio de 
estructura provocado por la operación da calandrado permite qjxa \ 
Xa carga soluble sea lixiviada rápida y  oompletamarteide la 
hoja y  da coas reaxlfada un producto terminado que tiéne unai
permeabilidad muy mejorada a  los gasee y  al vapor de &gua» del 
orden de dies veces el de una hoja no calandrada de eeNte modo» 
i d »  para conseguir una permeabilidad que valga la pena en 
una hoja de o »p *v» plantificado per el método bosquejado en 
lo que antecede» es imperativo que la operación de calandrado 
se realice antes de expulsar por disolución la carga Soluble»
Xa Intensidad del trabajo mecánico realizado en la hoja duran­
te el calandrado puede calibrarse, por la, reduoelóm prooactual 
en espesor o Xa dilatación proeentual de la longitud de la hoja*3a
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Cuando mayor- sea la cantidad de trabaji
rsnte esta fase de calandrado* mayor será la permeabilidad: dáL 
producto terminado, hasta un máximo que ocurre cuando la raduc­
ción de sapesor o Xa ampliación de Xa longitud es de 8036 aproxi­
madamente» Más allá de este, valor, se consigue muy poca permeabi­
lidad adicional a los gases y al vapor de agua»

Pueden hacerse por esta tácnica hojea de plástico poroso que
oscilan desde 0,125 mm» hacia arriba etr espesor, las cuales tienen

!una permeabilidad ai vapor de agua de gr/m2/24 h» cuando sej
ensayan a 38a & y  con una humedad relativa de 90jf por una lesea de 
le hoja mientras se mantiene una atmósfera seca por Xa otra» ffv» 
embargo, Xas hojas que poseen tan alte permeebiXidad ven t**#*^*^ 
sus usos a  causa de su mala resistencia a Xa tracción y  bX desga­
rramiento, debido a Xa estructura, porosa, del material.

21 objeto del presente invento es el de crear medios Bencí­

lica y eficaces para vencer el inconveniente mencionado dt w »  »«>—
la resistencia mecánica sin párdida de la aLta permeabilidad desea-ible ds las hojas porosas resultantes»

De acuerdo con el presente, invento, introducimos en! la w»gr>v» 
Tafflinsda que produce la hoja de plástico de gran, permeabilidad una 
tela, tejida o de punto o no tejida, de modo que ambas se convier­
tan en una unidad integral y  como tal se sometan a  trebejo mecáni­
co , peo? ejemplo» por calandrado, para asegurar en el producto ter­
minado una gran permeabilidad sin que ocurra desintegr&ciíón del 
tari al t extil».

Hemos encontrado el resultado sorprendente al llevar a cabo 
el invento de que una dilatación procantual relativamente pequeña 
durante Xa fase de calandrado proporciona un elevado grado de per­
meabilidad en tal hoja compuesta» Al paso que en la fabricación de 
hojas de plástico porosas sin refuerzo de tejido: es necesario al—

- 3 -
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cansar rom dilatad án en longitud durante el calandrado del orden
de 8oj£ para conseguir roía gran permeabilidad, la hoja oompusetn 
s6lo precisa ser dilatada, entra y para obtener una permea— 
billdad equivalente*

Por ejemplo, una mezcla caliente de 100 partes en peso da 
oloruro de polivinila, 85 partes en peso de sebacato de. polipropi­
leno, 700 partes de cloruro sédioa finamente dividido y 200 partes
de dimetil. olclohezanona se lleva a la forma, da hojas y se haca pa­
sar por una estufe para eliminar la di motil, ci clohaxanona. La hoja, 
de la cual ha sido expulsado este disolvente, se calandra luego, 
lixiviándose a continuad 6n la sal con agua y secando luego la hoja 
porosa* 13a p ermeabilidadmsl vapor de agua de la hoja porpsa depen­
da efectivamente de la- magnitud de la dilatación provocada durante 
la fase de calandrado, segán puede verse por los valores' siguien­
tes?

Hoja, da 0*25 mar* de; espesor sin refuerzo de tejida

Bilatadén durante el calandrado* jo
O
4
25
80

permeabilidad gr»/mg/24 tu

950
3800
5900

Xa misma mezcla de plástica, llevada a la forma de hojas de 
acuerdo: con el presente inventa oomo hoja compuesta oon refuerzo 
de tejida y tratad» después, como se ha dicho antes, da los valorea 
siguientes?

- 4 f
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ffája fle 0+25 mw» ¿a espesor opa refuerzo de: tejido

Dilatación durante al calandrado. %
O

4
25

Permeabilidad gr/om2/2i h*
620

2flDO

ttoa gran variedad da tejidos textiles eon ea39ao.es de sufrir 
suficiatte^ extensión durante el calandrado de Xa hoja compuesta 
sis desintegrarse o sin perder resistencia en medida apreoiabla» 
Xs cantidad de extensión usada en el procedimiento será goberna­
da* necesariamente, por la extensibi 11 dad Inherente del tejida usa— ; 
do* originada tanto por la naturalesa de la fibra ©orno por la es— 
truc tura del tejido* por ej espío, «n los ejemplos anteriores, el 
nylon tejido: tolera una dilatación, del 25£T, permitiendo conseguir 
una permeabilidad de 5000 aproximad ámente» al paso- que el algodón, 
tejido sólo: tolera 4$ de extensión en nuestro pro o edimiento, dando 
a la hoja compuesta terminada una permeabilidad de 2000 aproxima—
demente*. A pesar de: las limitaciones que nacen da Xa naturaleza
del tejido usado, la permeabilidad que puede conseguirse.por el 
procedimiento da nuestro invento es completamente adecuadá para
una gran variedad de. aplio aciones del producto,

Ba la siguiente descripción detallada del mltodo por el. cual
sa lleva a oabo él. invento, hemos elegido una hoja oompuesta de 
c*p>v*- plastifloada y tejido de malla de punto como ejemplo típico 
oon el fin de Amplificar la descripción, pero esto: no ha;de con­
siderarse en modo alguna como una limitación en cuanto al tipo da 
material plástico o del tipo de tejido qua puede emplearse»

Mezclamos juntas loa partes de resina de c .p *v*, 6Qr partes 
da ftalato de di 0 0 ti lo, Toa partes de cloruro sódico en polvo da
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tamaño da partículas que oscile de 10 a TO oleras y 200 partas de 
un disolvente adecuado para el o*p».v», por. ejemplo, dimetil-eiolo^
h.exanona a- una temperatura, de 1 0 5® aproximadamente*, la memela pueda 
realizarse en cualquier tipo de maquinarla para mezclar plásticos
capaz: de dar una. dispersión, uniforme de la carga de;: sal sin. pérdi­
da del disolvente* por ejemplo, uu mezclador interno con camisa de 
vapor, un extrusorHaezclador de tornillo* etc* Cuando, está termina­
do el dolo de: mezcla* la pasta resultante se expulsa desdo un ex—  
trumor día tom illo o da platón, en forma de hoja da 2. »»»- En. esta 
fase* la hoja de plástico expulsada se combina con el tejido de. ma—  
H a  de punto: hacienda; pasar loa dos. juntos a  través da la distancia
da agarra de un par de pequeños rodillos refrigeradas: par ¡agua que 
funcionen a velocidades Iguales y  que estén ajustados de' modo qua 
la. hoja compuesta salga con. un espesor da 0*5 mm*. La mejor penetra­
ción y acusamiento del tejido dentro de la hoja da plástico mm ob­
tiene ausentando el. tejido en tomo del rodillo superior y  contro­
lando la temperatura, superficial, da los rodillos, por medio del
agua de enfriamiento, de. modo que la hoja saliente se desprenda deilL
rodillo superior»

EL- disolvente, tal como dimetllciclohexanona, que tienen la 
función de ayudar a la. mezcla de loa otros ingredientes, es tam­
bién útil, para dar una buena, acción de cuña entra el tejido y  la 
mezcla da plástico». Por esto es por lo qua una característica ven­
tajosa de nuestro invento es introducir el tejido casi inmediata­
mente? después de que la mezcla, plástica ha si do expulsadas Como 
ayuda ulterior para asegurar una buena acción de cuña ent$e. el te­
jido y  la mezcla do plástico* el rodillo: superior del pari do pe­
queños rodillos calaadradores puede tener su superficie, estriada, 
con lo cual se hace que el tejido se empotre en la hoja dé plásti­
co^ ■■■'

— 6. —
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Luego* la hoja compuesta es hecha pasar a través de un homo
de túnel que fundene a-120-140* O para eliminar el disolvente, de

/

dimetil-ciclohexanona y la hoja se enfría a la temperatura ambienta 
antes de ene arr atarla sobre una bobina para mayor conven i en ola en 
el maneja* La fase siguiente* y vital, del procedimiento* es la de 
hacer pasar la hoja fría a  través de una simple calandra de dos ro— 
dilles* La temperatura del rodillo inferior es mantenida a 105* 
aproximadamente y la- del rodillo superior a 95* aproximadamente* 
y  Xa hoja es presentada a Xa calandra con la superficie déL tejido 
hacía arriba de modo que la superficie de plástico se adhiera y 
se desprenda del rodillo inferior más caliente produciendo un buen 
acabado superficial* La distancia de agarre de los rodillos se ajus­
ta para producir una dilatación de aproximadamente: 2Sjf> de Xa hoja*
Xa cual, simultáneamente, sufre una reducción en espesor de 0*5 
a 0,175 mar* aproximadamente* La tensión de alimentación a la os»* 
landre se ajusta para impedir la ondulación de la hoja entrante y 
la formación de un "represado * • Después de esta fase de calandrado* 
la hoja se lixivia en agua para eliminar la carga de sal y luego se 
seos a aproximadamente 60* antes de recortar y encarretar* Durante 
la operación de lixiviar y secar* ocurre otra pérdida de espesor* 
de modo que el producto terminado tiene un grueso de 0,1 a 0,14
mm*

Oon referencia el adjunto dibujo explicativos 
Las figs* t y  Z muestran di agramáticamente una disposición de 

instalación para llevar a Xa práctica nuestro invento*
Bx la fig* i* la mezcla o masa es alimentada a  la tolva t de 

un extrusor de hélice 2 y es forzada a través de una boquilla 1 co­
mo hoya que es inmediatamente calandrada por una ligera calandra 4 
de dos rodillos* Pasando al mismo tiempo a través de la calandra 
está el tejido de refuerzo 5 que es alimentado desde un rodillo de

— 7  —



5

10

15

20

25

entrega 6*. La hoja compuesta de material calandrado Cok bu teji­
do de refuerzo T pasa por una- estufa & para eliminar el fltaot- 
vm t e  y luego es reooglda am un rollo 9»

La fig* 2 ilustra Xas: fases restantes del proceso, comen­
zando con rollo de alimentación 10 q.ue; lleva el mismo mate­
rial qpe el mostrado en el rollo 9 en la fig* 1— El material 
del rollo de alimentación. 10 es. oalandrado por una pesada, ca­
landra 11. de dos rodillos y luega pasa a  un tanque. de agua 11 
donde ocurre la lixiviación de los ingredientes foimadoree de 
porosa Slnalmeate, la hoja es mecada, en la estufa 13, después 
de: lo cual se recoge corno rollo 14*

Una hoja de tejido y plástico como se ha descrito en lo 
que. anteo ede poseerá una gran permeabilidad al vapor de agua, 
por ejemplo, de 4000 gi/m2/24 h*,- o más, cuando se- mide a 3Bsc 
y con una humedad relativa de 90?5 mantenida por «m. caca de le 
hoja, mientras se- mantiene; una atmósfera seca por la otra» EL 
tamaflo: da los: poros formados en una hoja- fabricada por este 
método será menor de 5 mieras: y por consiguiente: dicha hoja po­
seerá una gran resistencia a; la penetración por líquidos acuo­
sos*

Ejemplos de fórmulas de mezclas plásticas y de los teji­
dos: incorporados en. ellas, junto con la extensión de. longitud 
conseguida durante el oalandrado y la permeabilidad resultante 
de la hoja compuesta se dan a oontinuaolónt

1} Cloruro, de polivlnllo * * * * * loo 
sebacato de polipropileno * * * &5
cloruro sódico * * * * * * *  * * 7.00 
pigmentos . • • * • * * • » . * »  5
dimetLl ciclohexanona * * * * * 200

-  8 -
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tejido de gasa de algodón 
extensión en el calandrado ^ » »

24727 ü
permeabilidad . . . *. * «•« • • 2100

2.) cloruro dar polivinila • * » » * * .  loo 
ft alato de dioctllo ► 50

cloruro sódico » » » • • •  . » . » $00 
pigmentos * • - » » •  » « » » ► *..*, 5 
isoforona 1 5 0

tejido de malla de punto de:
"Terylaneí* Qa* Beg«)
extensión al calandrar » » » » . »  2096

permeabilidad» ► » » » » » » » »  4 8 0 0

3) CTop olí mero de aoetato/cloruro de
vlnllo con 5JÍ' de acetato » » » * . •  inrr 
eebacato de polipropileno* »»*. .. 85
cloruro sódico » • * • * » » » » * ,  7 0 0

pigmea tos »»•.»»•. » » » » » * .  .. 5

dlmetll- ciclohexanona » . » » » » »  200

Tejido de nylon fino
extensión al calandrar • • » » » «  25^
p ermeabilldad. * # - * . » » » * . » ► #  • 5250

EL grado de permeabilidad a loe gases y al vapor de agua 
puede controlarse por las proporciones de carga, soluble, usada, 
en la fórmula» pero como qui era: que normalmente, se Requiera 
una gran: permeabilidad, no es. usual, dejar que la. proporción



v

♦

i

5

la

m

20

25

33

2 4 7 2 7 0 ^1 IIde carga soluble caiga* a menos de 40(7 partes de carga por 100 
partes de plástico*.

El tejida textil puede ser de fibras naturales* regene*-
i.

radas, a totalmente sintéticas* aunque los tejidos hechos de 
fibras sintéticas o regeneradas* puesto que poseen una elasti­
cidad. apreolable* por ejemplo» acetato de celulosa* nylon*. y 
tereftalato de polletllsno, son. los preferidos para muchas apll- 
caciones» Guando en el producto terminado se requieren buena, 
calda yr flexibilidad* lo más adecuado es una estructura, tupida, i 
tal como el ligamento de? gasa o la malla de punto» Los tejidos 
hechos de fibras sintéticas rizadas son una elección evidente, 
cuando se requiere, una, gran ext ensibilidad en el producto: ter­
minado» El tejido puede estar coloreado* provisto de dibujos, o 
estampado para obtener una variedad de efectos, decorativos»

Ea grazrdíeima permeabilidad de las hojas al vapor da 
agua* conjuntada eos su exoelants resistencia, m  la penetración 
por líquidos acuosos* les haca particularmente adecuados para, 
aquellas apile acicales en que es ventajoso que la hoja da plás­
tico “respire"'» Las propiedades, mecánicas, da. la película, com­
puesta pueden modificarse fácilmente: por una selección del- te­
jido* de modo que los usos finales, de tales hojas son muy va­
riados* por ejemplo* en prendas de vestir* impermeables y  ta­
picería»

La resina termoplástlcs-usada, es un miembro del grupo 
consistente «m: cloruro de polivinilo y co-p olí mero o. de cloruro 
davlnllo con acetato de vinilo, cloruro de vlnilideno, aori- 
lonitrilo u otros monómeros etenoldes similares»

La presente solicitud, que corresponde a la presentada 
en Gran BretaSa eü día 17 de Febrero da 1»958* bajo el niSmero 
5102: (provi slonaX J y et- 26 de Enero da 1»959 se

-  ta -
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Eos puntos de invención» propia y nueva» que se presenten, 
para que sean objeto de la presente solicitud da Patente da In­
vención en. España» por VEDEEE. añas» son los siguientes:

16* — Un procedimiento para la produoción de hoja de plás­
tica de gran permeabilidad que posee considerable resistencia a 
la tracción y al desgarramiento» en el cual una resina termo—  
plástica deüL grupo que comprende cloruro de pclivinilo y  co-po^ 
limeros de cloruro de vi nila con acetato de vinilo» cloruro de 
vinllideno» aerilonitrllo u  otros monómeros etenoldes similares 
se plastifioa y  recibe la incorporación de una carga acuoealrt- 
ble finamente dividida con ayuda de un disolvente adecuado para ‘ 
la resina termoplástloa» siendo la pasta callente resultante re» [ 
incida a la forma ds Hojas e  incorporándose a éstas un tejidas 
de refuerzo que queda, incorporado por acción de ou&a en. la ho­
ja» siendo la Hoja compuesta calentada para ¿Limiiwta» el disol­
vente» Hecha pasar a travée de una pesada calandra de rodillos 
que efectúa una dilatación relativamente, pequeña de la! Hoja 
compuesta y» después» a través de un depósito de agua para 
eliminar  la carga acuosoluble» después de lo cual se seca, la 
hoja*.

22» — un. procedimiento según se reivindica en él punto 
i» en el cual la formación de las Hojas se efectúa en una ca­
landra ligera «n la cual se incorpora también el tejido de 
refuerzo en la mezcla plástica o se acuña a ella*.

36» —  Uir. procedimiento según se reivindica en el punto 
2» en el cual l a  mazóla plástica se expulsa y se Hace pasmes



. ->.* '

■ií

i *•2

i

■SI
I 5

15

t
i

20

i

247270
entre loe rodillos de tana oalandra de dos rodillos, pesando el 
tejido primero en tomo del rodillo superior que puede tener 
su superficie estriada y luego en tire los dos rodillos; de Xa 
calandra junto con Xa hoja de plásttoc expulsada»

4*» - Dir procedimiento según se reivindica en cualquiera 
de los puntos anteriores, en el cual la pesada calandra de 
rodillos efectúa una dilatación de la hoja compuesta de 
entre 4 y 30JÉ»

5®* — Hfc procedimiento según se reivindica en cualquiera 
de loe puntos anteriores, en el cual la resina texmoplástlca 
es cloruro de polivinilo, el plastificante sebacato de psllpro— 
pilenoy el disolvente dimetil oiclohsxanona y  la> carga acuoso— 
Xúble cloruro sódico»

6®» — Un procedimiento para Xa producción de hoja de 
plástico»

'tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede» 
representada en el dibujo que se acompaña y  para loó fines 
que se han especificado»

Beta Mamarla consta de doce hojas escritas a  máquina 
por una sola de sus oaras»

-  12
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