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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a un procedimiento
pera la obtenciédn de lémines de materiales celulares elésti-
¢os reforzeadas en sus dog céres por materiales textiles.

Para diverses aplicaciocnes, entre las que se cuenta
de modo preferente peroc no exclusive la fabricacién de mate-
rieles termégenos, por ejemple pare lea confeccién de fajes
termégenes teles cemo rifioneras, se utilizan plenchas de ma-
terieles celulares consistentes en caucho natural o sintéti-
co esponjose cuyas dos ocaras estin reforzadas mediante res-

pectivas napas de material textil, preferentemente de género
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de punto que presentan una substencial elasticidad necesaria

pere la adaptacién de la faja al cuerpe humano;

Circunsoribiéndonos & la obtencién de les fajas indi
oadas, por ejemple rifioneras, tcbilleras, rodilleres y simi-
lares, & titule de ejemple no limitative del alcance de la
invencidén, en la actualidad estes arti{cules son obtenidos mon
tando sobre une horma adecuada un artfcule de género de pun-
to con la forma deseada, aplicando sobre diche artfcule une
lémina de cauche natural o sintético sin wvulcenizar, formula
do de manera que en la vulcanizacidén se genere un gas que
produce la estructura celular al quedar oclufdo en burbujas
dentro de la masa vulcanizada, rodeando la capa de material
sin vulcanizar con un nuevo artfculo de material textil for-
mado con la configuracidn deseazda y encerrando el conjunto
en un contramolde gue deja el espacio suficliente para el au-
mento de volumen previsto durante la vulecanizacidn,

Esta técnica de trabajo presenta ciertos inconvenien
tes reconocidos, entre los que se puede citar a tf{tulo de
ejemplo el hecho de gque el conjunto del molde necesario para
la obtenocidn de un articulo determinedo, ademés de ser com-
plicado, costoso de fabricacidn y sucio en la manipulasién
de articulos més bien delicados, presentan la desventaja de
gue para su calentamiento absorben una cantidad considerable
de calor que no es restitufda al proceso, sino perdida en el
enfriamiento del molde antes de que 8sta pueda ger abierta
sin comprometer la estabilidad dimensional del articulo vul-
canizado, Esta inercia térmica implica tambidn el peligro
de un sobrecurado del material vulcanizable con la correspon
diente reduccidn de sus propledades mecénicasy

En parte estos inoonvenientes pueden tener solucio-
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nes técnicas més o menos complicadas que encaregen ain més

el producto terminado, pero el elevado coste de los moldes
impide tener en almacén un nimere de élles razonable para per
mitir llevar a cabo una fabricacién en grandes series, méxi-
me si se tiene en cuenta gue una misma fébrica puede atender,
por lo general, a la fabricacidn de artfoules distintos por
el mismo procedimiento de fabricacidn,

La presente invencidn tiene por objeto proporcionar
unos perfeccionamientos en les métodos de fabricacidn de 1&-
minas de materiales celulares alisticoé; reforzadas, y més
particularmente articulos termégenos de la clame indieada en
la introducoién, mediante el cual es posible utilizar hormas
o moldes de coste muy reducido e inercia térmica précticamen
te nula, de manera gue es posible reducir esencialmente el
precio de coste de los productos terminados y aumentar consi
derablemente el rendimiento de produccién de las instalacio-
nes disponibles, y, & pesar de todo ello, aumentar, asimismo,
la calidad del producto terminado’ Otra ventaja importante
del procedimiento de acuerdo con la presente invencidn, y que
se desprenderéd de la desoripcién detallada gue sigue, consis
te en el hecho de permitir un ocontrol mucho més amplio del
espesor de las planchas o art{cules obtenidos gue le gque re-
sulta posible por los métodos conocidos.

El procedimiento de acuerdo con la invencién consis-
te en aplicar sobre un molde u horma, por ejemple de palas-
tro, de forma y dimensiones correspondientes a las del pro-
ducto termirnado, una funda interior de tejidos eléstico, por
ejsmplo género de punto, golocar sobra dicha funda una lémi-
na de composioidén de caucho natural o sintético vulcanizable

con produccidén de estructura celular, montar una funda exte-
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rior de tejido elfstice similar a la interior sobre la lémi-

na de material vulcanizable, y calentar el conjunto a la tem-
peratura de vulcanigacidn, de manera gue la expansién del mate
rial valcanigzeble en la formacién de la estructura celular es
controlade por cierta tensién previa de la funda exterior de
material textil eléstico.

La formea y dimensiones del molde u horma de palastro
dependen exclusivamente de la forma y dimensiones que se de-
sea obtener en el producto terminado, Para la ebtencién de
tobilleras, medias, rodilleras o similares la horma podré te-
ner una forma &codada correspondiente, de manera que el pro-
ducto terminado puede ser obtenido en una forma corpérea simi
lar a la del miembro sobre el gue ha de ser colocado, y no la
forma aplanada, que resulta necesario deformar en el uso, ob=~
tenida por razones de eoonomfia en la fabrigacién de los moldes
ususles. En el caso de art{culos con forma més regular es peo
sible utilizar agimismo hormas de palastro esencialmente ci-
lindricas oon las que se consigue todavia una economf{a més
agentuada; por ejemple se pueden obtener fajas rifioneras con
hormas oil{ndricas de dimensiones correspondientes. PFinal-
mente, cuande se trate de obtener léminas abiertas o planas
se puede operar con una& horma de didmetro substancialmente
grande para obtener un producto tudbular de gran didmetro que
luege puede ser cortado segin una generatriz par# dar una
plancha de desarrolle correspondiente,

Como se comprende el palastro me calienta enseguida y
no puede sobrecalentar apreciablemente el material vulcaniza-
do despuds del tratamiento. Ademés su construccidén es senai-
1l1{sima y su costo reducido, Por no ser necesario el empleo

de otro contramolde, la colocacidén de los materiales a tratar
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en posicidn correcta también resulta facilitada en grado sumo.
Como funda textil se utiliza preferentemente una pie-
ga tubular de género de punto, por ejemplo obtenida en méqui-
nas circulares con el emplec de materiales compatibles con las
temperaturas de vulcanizacidén que entren en cuenta en cada ce
so particular, El didmetro de esta pieza tubular ha de ser
seleccionado de tal manera que una vez montada sobre la horma
y doblada sobre la capa de material a vulsanizar, la parte do
blada, gue formaréd el refuerzo exterior del preducto, pueda
aplicar sobre dicho material la tensién adecuada para contro-
lar la expansién de la estruncture celular. La pretensiénm apli
cada, no obstante, no podré exceder de clertos l1{mites a fin
de no restringir indebidamente la extensibilidad propia del
material terminade, Ko hay reglas precisas para obtener los
valores de pretensidn necesarios en cada caso, pero serdn su-
ficientes algunos ensayos prelimineres para obtener las carag
teristicas exactas en cada casoc de aplicacidén nuevo,

v 81 el refuerso exterior no puede proporcionar la pre-
tensidn deseada, se le puede aplicar encima un segundo refuer
zo de material similar o distinto que punede ser dejado en po-
sicién y adherido al resto del producto de manera definitiva,
0 bien ser utilimado exclusivamente para comprimir el material
cselular formado como consecuencia de la wvulcanizacién hasta
que dicho material alcance estabilidad dimensional en el en-
friamiento, después de le cual puede ser retirade; En el pri
mer caso, o sea cuando el material de refuerzc ulterior es
del mismo tipo que el que gueda adherido al artfculo termina-
do, puede consistir en una prolengacién ulterier de la funda
de refuerzo de género de punto o eguivalente gue se coloca so

bre el molde; si no ha de guedar adherido al artfioule, el tro
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zo restante que ha servide de refuerzo para la vuleanizacidn
puede ser recortado cuando el producto terminade esté friecy

La técnica operatoria descrita admite, ademés, la po-
sibilidad de producir zonas del articule vulecanizado con dis-
tintas expensiones en la estructura celular, de modo gue se
puede producir articulo de grueso distinto en diferentes par-
tea de su longitud,

Segiin se comprende de lo descrito, la colocacidén de
la funda de género de punto o material equivalente no presen-
ta ninguna dificultad, bastando enfundarla gobre el molds de
manera que todo el sobrante sobresalga por un extremo del mipg
mo para luego plegarlo sobre la lémina de material vulcaniszea-
ble que es colecada sobre élla. No obstante, como se compren
de, también es posible, en algin caso especial dejar excesos
de funde por ambos extremos del articule y plegar simulténea-
mente dos excesos parciales desde dichos extremos del art{cu-
lo cubriendo con cada uno de éllos total o parcialmente la lon
gitud del artfoculo. Con esta realizacidn los dos bordes del
producto quedan terminados de la misma manera, sin dejar al
descubierto el material vulcanizado, Los dos extremos de la
funda exterior pueden quedar a tope y ser unidos por ocualquier
método convencional, o bien se pueden solapar entre s{ en el
grado deseado., En este caso, como es natural, también se pue
de disponer més de un grueso de refuerzo exterior, tanto en
forma fija o dispuesto para ser eliminado después de la wvulea
nizacidna, )

Como se comprende la invencidén no queda en modo algu-
no limitedo al empleo de una sola funda que es doblada gobre
la cepes de material vulcanigeble, sino gue se puede efectuer

los does revestimientos descritos a base de dos fundas indivi-
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duales, que también pueden ser iguales ¢ distintas en nature
lesza, acabade o decorado, siempre dentro de la esencialidad
de que la funde exterior tiene una tensidén previa adecuada
para controlar la expansién del material vulcanizable;

La naturaleza del material vulcanizeable es la usual
en la técnica de los materiales vulcenizables denominados
wmi croporososn, por lo que no se juzga neceserio describirla
detallademente en este luger, y como se comprende en el pro-
cedimiento segin el invento se puede utilizar todas las for-
mulaciones conocidas para obtener tales cuerpos, tanto les
llamados de nporo eblertor como los llamados de wporo cerraé-~
do" ¢ impermeables,

Durente la vulcenizacién el material wvulcanizeble pa
s& por una fase pléstica que se adhiere a los dos refuerzos
de manera que el articulo, es obtenido en forma de un teodo
indivisible sin necesidad de operaciones ulteriores de cemen
tacién o similares, _

Uno o los dos refuerszos, particularmente en el caso
de obtencién de planchas abiertas, puede servir como soporte
pera otros acabados, por ejemplo recubrimiento impermeadbles,

ornamentaciones o aplicaciones diversas, por ejemple de rizo,

‘flocado o formaciones de pelo utiligables en la confeccidn de

alfombras o tepicerias.

El invento, en su esencialidad, puede ser desarrolla
do en otras veriantes que difieran en detalle de las indica-
das, y a las cuales alcanz;ré igualmente la proteccién gue se
receba, Podré, pues, ser llevado a la préctica con los me-
dios y aparatos més adecuados, por gquedar todo ello compren-
dido en el espiritu de las reivindicaciones.
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NOTA

Descrito el invento se declaran nuevas y de propia ip
vencién las siguiéntes reivindicaciones, con prioridad fran-
cess No PV 782 327, del 22 de diciembre de 1,958,

1. Procedimiento para la obtencién de léminas refor
zadas de materiales celulares elésticos, del tipo consisten-
te en un r"séndwichn formado por una capa de caucho natural o
sintético- celular cubierta en sus dos caras por recubrimien-
tos de tejido textil eléstico, caracterizado
porque consiste en aplicer sobre un molde u horma, de forma
Yy dimensiones correspondientes a las del producto terminado,
una funda interior de tejido eldstico tal como género de pun
to, colocar sobre dicha funde una lémina de composicidn de
ceucho natural o sintético vulcenizable con produceidn de es
tructura celular, montar una funda exterior de tejido -eldsti
co similar a la interior sobre la lémina de material vulcani
zable, y calentar el conjunto a la temperatura de vulcaniza-
cién, de manera que la expansién del material vulcenizable
en la formacidn de la estructura celular es coentrolada por
clerta tensién previa de la funda exterior de material tex-
ti1l eléstico.

2, Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque el molde u horma consiste en una pieza tubue-
lar de palastro esencialmente cili{ndrico.

3. Procedimiento segin la reivindicacidn 1, carac-

terizado porque el producto terminado ecilindrico es cortado
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segin una generatriz de manera que se obtienen planchas abier
tas de desarrolle correspondiente,

4%, Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte
rizgado porque la funda de material textil eléstico tiene una
longitud esencialmente mayor que la del articuloe terminado y
su exceso de longitud es doblado sobre la lémina de material

vulcanigeble para censtitulr la funda exterior que ha de.ceg

" trolar la expansidn de esta \Ultima,

Se Procedimiento segin la reivindicacién &, carac-~
terizado porque la funda de material textil eldstico es colo
cada sobre la horma o molde de manera gque todo su exceso so~
bresale por uno de los extremos del artf{culo y este sobrante

es doblado sobre la lémina de material vulcanigable cubrien-

do totalmente a la lédmina de material wvulcanizable,

6. Procedimiento segiin la reivindicacidn 4, carac-
terizado porque el exceso de longitud de la funda de material
textil elistico es repartido en proporciones variables en los
dos extremos del articulo terminado, y cada uno de los extre
mos excedentes es doblado por encima de los bordes respecti-
vos del artf{culo para cubrir totalmente la lémina de material
vulcanizable.

7. Procedimiento segzin la reivindicacidén 1, carac-
terizado porque se aplica una funda pretensada adicional so-
bre la funda exterior de material eléstico, cubriendo a lo
menos una parte de la longitud de esta dltima,

8. Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caciones 4 y 7, caracterizado porgue la funda pretensada adi
cional consiste en un pliegue ulterier de dicha funda de na-
torial textil eléstico.

9. Procedimiento segiin cualguiera de las reivindi-
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caciones 7 y 8, caracterizado porque el proceso de vulcaniza-
cién es llevado & cabo de manera que la funda adicional no se
adhiere al cuerpo del artfculo terminado, siendo retirada ¢
cortada después del enfriamiento del articulo vulcanizado.

10, Procedimiento segin la reivindicacién 6, carac-
terizado porgque los extremos doblados de la funda exterier se
solapan gobre la lémina de material vulcanizables

11, Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque la funda exterior es
utilizada como soporte para elementos auxiliares, tales come
formaciones de pelo o de rizo.

12. Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, caracterigzado porque la vulcanigecidn es
llevada a cabo de manera que la&a estructura celular comprende
porog independientes los unos de los otres.

13. Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque & lo menos una de
las intercaras funda textlil -~ capa celular, comprende una ca-
pa de materiasl impermeable, ,

14, Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caciones 1 a 11, caracterizado porgque la estructura celular es
del tipo de poro abierte, de manera que permite la transpira.
cién en prendas.

15. Procedimiento para la obtencién de léminas de ma
teriales celulares eldsticos, reforzadas.

Segin se describe y reivindica en la presente memoris,
que consta de diez hojas foliadas y escritas a méquina por una
sola cara,

Madrid, a 6 de julic de 1,959,

P. &,

Aneel IEAN MEWALLES
e B
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