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VEMORTA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento desti-

nado a la fabricacidén de articulos de material de estructura celular mol-

o
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deado y en partioular alfombras y andlogos constituidos fundamentalmente

. de material esponjoso con superficie externa completamente impermeable y

registente al desgasgsie.

Son ya conocidag alliombras constituldas sustancialmente pox

“una plancha de poliuretano en expansidn (esto es esponjoso) en ouya ocara

éuperior estd aplicada, por medio de un adhesivo, una delgada hoja de un
material més o menos eldstico compacto, tal como goms o cloruro de poli;
viniloe Tales alfombras den al Qu@ anda por encima de ellas una agradable
sensacién de morbidez delLida a la presencia del citado material esponjoso,
el 6ual, a su vezy necesita estar protegido confra un répido desgaste por
medio del.g?vestﬁmientb superficial mencionado. .

AN )

- Constituye el objeto de la patente de invencién de que se tra- -
ta, un procedimiento, de fabricacidn de una alfombra o é;ticulOS seme jan=
tes (ya que al citar tal alfombra se hace como ejemplo de uno tan sélo de
los muchos articulos que pueden‘obtenerse con el mismo procedimiento)cong

tituida sustancialmente'por une plancha de material #e estructura celular
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por ejemplo poliuretano en expansidn, en la que tal planché se halla in-
tegralmente aislada mediante un particular revestimiento de material olde-
tico, pog ejemplo goma, sblidamentie adherido, deétinddo a dar una completa
protch$6n contra acciones mecépicas por deégaste de todas las caras de di
5 cha piancha,_a aumentar la resistencia especifica de la estructura poroga
bajo la carga y quitar, en fin, el poliureadno en expansidn del contacto
con el aire ¥y con los liquidos, evitando que estos agzentes alieren la com—
posicidn del material o cuando menos comprometan su resigtencia meddnica.
Las alfombras fabricadas estan constituidas por una plancha de
10 ' poliuvetanc en expansidn y por dos ho,jaé delgadas de material eldstico com
pqcto sélidamenté adheridas a la miswa y destinadas a recubrir sus éuperfi—
cies superior e inferior y fijarse a sus reciprocos bordes~p¢riféricos, de
‘manera que tanbién todas las superficies laterales de la referida plancha
sean revestidas, por lo menos, por ung de dichas hojas, de modo que la

15 plancha guede situada en una envolvente proiectora.

Esjpreferible que las caras laterales estén conformadas en bi=
sel, simple o doble, tanto para obtener un més sdlido cierre en los bordes .
periféricos como para una mayor funcionalidad especialmente de los arfiou-
los destinados a ser pisados.
20 Las dos hojas pueden ser de goma vulcanizada o de una mezcla
vulcanizable de-goma con una resina sintética, como por ejemplo oloruro.de
. poliviniloy el ocual es particularuente resistente al des_aste; cada una de
estas hbjas, asl como la plancha de poliureﬁano; podrd fensr espesores di-
Versos en funoidn del empled a que cada uno de los articulos fabricados es
25 vtﬁ destinado. (Seguidamente,‘para referirse a dichas pegueflas hojas se di-
.ré,simplemente hojas de goma) o | 4
"@raoias a la naturaleza del material de éevestimiento empleado
v al procedimiento demorito mis adelants, la 86lida adhesién de tal mate-

rial a la.plancha de poliuretano y la misma unién de los bordes de las
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hojas de goma pueden tener lugar en el curso del moldeado del articulo sin
tener que recurrir a adhesivos.
.. ¥l articulo puede ser fabricado no sdlo en'piezas ya‘conforma—
- e
das, sino tambidn en forma de plancha continua de_longitud indefinida.

Eﬁ:el primer caso el moldeo se realiza en un molde segln un pro-
cedimiento discontinuc y en el otro caso la operacidn de moldeo tiene lugar
segln un procedimiento continuo.

B1 procedimiento discontinuo estd caracterizado por las siguien
tes fases:

Se digpone una hoja ge goma sobre el fondo de la clmara del
molde preoalentado_configurada en forme de oazo(bon paredes laterales in-
'clinaéas); se dispone sucesivamente la plancha de,poliuretano en expansibn
sobre la citada hoja y despuds una segunds hoja de goma sobre la propia
ﬁlancha de poliuretancs ésta serd recortada susfancialmente segin las di-
mensiones y forma que se desea dar al ariiculo producidq, mientras que las
dos hojas de goﬁa tendrén dimensiones algo mayores de modo que sobresalgan
de 10 a 15 milimetros de las paredes inelinadas del molde a lo largo de to-
do su perimetro; el espesor total del complejo comstituido por la plancha
de poliuretano en expansidn y por las dos hojas de éorna deberd. ser superior
a2 la altuvra de la cimara del molde en una wedida del 30 al 50 por 100, se - ’
gun la naturaleza de los materiales empleados, asi como del espesor defini-
tivo y la resisteucia que se quiera dar al articulo. Una vez colocado como
se g dicho el complejo Formado por la plancha y las hojas en el molde, es
éste cerrado colocando la correspondiente tapa y se introduce el conjunté
sntre dos blanos calientes de una prensa, con 1o cual el coutenido es some-—
bido a una cp@bfesién (normalmente de 2 a 3 kilogramoé por cenpimetro cua=-

drado), la oual serd obviamente mis marcada en correspondencia con el mar—

gen periférico de la plancha y de los bordes periféricos de las dos hojas’




de revestimiento puestos en contacto direcio. Se lleva el molde a una
semperatura mds elevada {normalmente de 140 a 150 grados centigrados),

de modo que tenga lurave & la ves que la vulcanizacidn de las dos hojas,

.
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su 801i¥a adhesion en correspondencia con sus reciprocos bordes periiéri-

cos y su s6lida adhesidn a voda la superiicie de contacto con la plancha

A1

de poliuretanc en expansidén que experimenta en ambag caras un principio
de fusiéng despues de un.périodo de tiempo variable (normalmente de 8 a
10 minu%os) durante el cual los maferiales mencionados ée maniienen suje;-
‘tos a 1avoompresi6n v a le temperatura indicada, ge abre el molde péra exX—
10 4racr del mismo la pieza moldeada quey previa eliminacidn de la rebaba pe~
‘rimetral,‘estaré ya dispuestia para el uso. Con este molde se obtiene una
alfombra éon hordes periféricos de biselado simple.
La mis intensa compresidn, que es ejercida sobre el borde peri
féirico de la plancha de poliuretano que no sobre la parte restante de la
15 misma dgrante la vulcanizacidn, provoca un aplastamiento permanente de la
estructura porgsa de dicho borde con caracter gradual, de modo que en el
‘borde viselado del produoto acabado se tiene una disminucidn de 1la porosi- .
dad que en las‘promimida&es del borde extremo llega a ser completamente
"anulada, siendo el poliuretano en expansidn en tales puntos transfbrmado
20 en materisl compacto.
Je este modo la compleba hermeticidad de la alfombra al paso
del aive y de log 1iqgidos.esté asegurata, no sdlo por la soldadura direc-
ta de las dos nojas de vevestimiento en correspondencia con sus reciprocos

.

. bordes periiéricos, si no tembidn por la naturaleza compacts del poliure-

25 tano a lo laryo del bowvde periférico.
La resistenocia de la alfombra es particularmente mejorada gra-
cias & su Original estructura. la alfombra estd, en efecto, constituida

sustancialmenie por una plancha de poliure.ano en expansidn, en la cual,

sin embarso, el borde periférico biselado hace de ribete de refuerzo, que

ﬁ . ) : : . J eo/no ’ .
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tiene una densidad gradualmente mayor hacia el exterior respecto a la

- parte restante de cspesor uniforme. Adewmds, la plancha al guedar gitua-

da entre las dos hojas ds gome intimemente adheridas a elia en toda su
supegidcie de contacto, sufre deformaciones de radic mis amplio que el

que se tendria en ausencia de tales hojas y, por consiguiente, reparte

" mejor la carga.

n general, el reverso de la alfombra eé de superficie mas
0 menbs Tugosay con el fin de aumenter su adherencia al fondo sobre el
‘cugl &g colocado para el,uso; ¥ por lo ténto 1a‘tapa del molde preseﬁta—
ré un ligero grabado apto para imprimir en el reverso @e la ‘alfombra una
impresidn en ﬁﬁmwzde teia u otro dibujo de bajisimo relieve. Andlogamen
te, el fondo de la cémara del molde serébliso'o bien grabado si se desea
obtener una alfombra de superficie lisa o bien decorada coﬁ un determina~
do dibujoe

| - Cuando se desee producir una alfombra con el borde periférico

con d&ble bis?lado se puede emplear un molde constituido por dos elemen-
tos simétricos.

las indicaciones dadas para la alfombra con borde de simple

bigelado en cuanto al espesor de las capas superpuestas en relacidn con

~la altura de la cémara del molde, valen, con las necesarias adaptaciones,

tambidn para el molde dodmelementos gsimétricos apto para 6btener un doble
biselado.

Sezin una &ariante degla invencidn, puede ser obtenida una
alfombra apta para ser colocada fdcilmente sobre una superficie confor=
nadge

»Puede, por ejemplo, ser obtenida una al?ombra que conservan-
do sustanc;g;mente el caraoter'esponjoso'debido a la presencia de la plan

;
cha de poliuretano en expansidn, presente sezin esquemss preestablecidos
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determinadas gonas rebéjadas aptaé‘para ser sémetidas,a dobladuras‘me-
diante 1asvcuale§ puede hacerse que la alfombra se adhiera a ﬁna super-
Ticle confurmada, como por ejemplo al féndo o piso de automéviieso Se
frétas‘pués,~de zon;s en léézéuales se ha provocado el'éplaétamiento per-
mgﬁente de la estruciura porosé ¥ 1asvouales pfesenﬁan, ademés, una feSig
tencla mécénica, estando iéforiadas,por las dog hojas dé goma de revesti-
miento qué reoubriendd enteramente las éaras de la expresada plancha in-
teresan, también, las zonas de dobladura. Bl aplastamiento permanente de
la estrﬁcﬁura porosa en las gonas rébajadas de pleéado se obfiene a cau-
‘sa'de la preééncia de correspondicntes salientes en el fondo de la cémara
de moldeo o deﬁla care inferior de la tapay 0 distribuidos, también, opor ‘
éunamente en el fondo del mdlde 7 en la tapa.

Si se desea, se pueden practicar cortes a lo largo de las zmo-
nas rebajadas, con el fiﬁ de consentir una més peffecta adaptacidn de la
alfombra a las superfioies'conformadasn Naturalmente tales cortes no com—
prome%en la Qaracteristicawde la hermeticidad de la alfombra, por cusnto
en tales zonas rebajadas a falta de una fijacidn directa entre losAbordes
cortados de ias dos hojas &e goma, el poliumtaﬁo en expahsién al ser lle
vado al estado compacto, basta por si'solo para coustitulr un’impedimento
contra las infiltréoiones de aire o de liguidos en la estruciura porosa

de la plsacha.

Segln la presente invencidn, se pﬁeden producir por procedi-
miento coutinuo pasillos de longitudes ilimitadas con las caracteriéticas
sustanciales deseritas. Frecissmente dos hojas continuas de gome y una
plancha continua de poliuretano en éXpahsién insertada entre aquéllas. son
conducidas, por medio de dos cintas transportadoras cerradas en anillo
hacia un ﬁﬁgei formado por dos planos metdlicos paralelos, calentados a

:una tempeéétura de 140 a 155 grados centigrados, pdf ejemploy con vapor
cireulante en las cavidades precticadag en el interior de dichos planose
81 complejo formade por las dos hojas y la plencha de poliuretano en ex-
pansidn antes cifadas, desplazado por lag dos cinbasg, transportadoras que

N
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.Edegllaan sobre plenos metdlicos, es obligado a atravesar el tlnel en
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un estado de compresidn que, gracias a la presencia de perticulares ani-
llos laterales delimitadores, serd mas acentuada en correspondencia con
log bordes. laterales del complejoe Durante el tiempo necesario para atra-
vesar el tUnel, se verificard.la vulcanizacidén de las dos hojas junto con
v v, . '
‘ S o e R A ' .’ - ’
un cprincipio de fusidn del poliureano en expansiodn en las dos caras y en

congecuencia la sélida unibén de las dos hojas con la plancha de poliureta

no, asi como la s6lida unidn entre los veciprocos hordes laterales de di-

~ ‘chas lhojas. Las cintas transportadoras mencionadas pueden ser de metal,

“de fibras textiles o de otro material que, ademds de tener buena resisten— jf

clay a la traccidn, consienta el paso del calor sinsufrir un ripido dete-

rioro. Seglin elr dibujo que se quiera imprimir en las dos caras de la bl@g

~ cha que se ha de moldear en continuidad, tales cintas estgrén oportunamen

te grabadas o llevardn matrices de material adecuado ¥ oportunamente gra-

badas que seran unidas en anillo como las citadas cintas transportadoras,
a las cuales las matrices seridn fijadas mediante adhesivos o por remacha-
doe )

4

i :
Naturalmente el pasillo asi producido podrad ser cortado en

‘porcionss de determinada longitud -y las secciones de corte pueden ser ce-

rradas y hechas impermeables y mis resistentes, sometiendo a compresidn
vy tratemiento térmico, por un procedimiento andlogo al que ha sido des—

orito, la zona terminal por una cara de 10 a 20 milimetros.

‘La invencidn podrd ser mis claramente comprendida mediante

la descripeidn gue sigue hecha con referencia a los dibujos adjuntos, en

los cuales:

La figura 1 es una vista, en alzado, de la almebra,'con bi~-
selado simple.
' %a;figura 2 es ﬁna vista en seccidn transversal de la mis al-

fombra segith la inea A A de la figura 1.

‘La figura 3 representa, de modo esquemitico, una visba. en

;1 oc/oo
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seccidn transversal del molde cargzado, con la tapa levantada dispuesta
para el cilerre.

La fizura 4representa el molde de la figura 3 en la posicidn
gue asume durante 21 moldeo,

La [i_ura 5 representa, de manera esyuematica, un molde cons-—
tituido por dos elementos simétricos apito pare oviener al aliombra con do-
ble biseladc.

La figura 6 es una visia en alzado de una alfombra con zonas
revajadas para faciliiar la sdapiacidén a un rondo conformado.

Lo fizura 7 representa, de un modo esquemdtico, el dispositi-
vo de moldeo continuo de pasillos segin le invencidne

La fijura 3 es una visia en seccidn del disposiiivo represen-—
tcado en la Tigura Te

Como resulta narticularmente visible en las figuras 1 y 2,
la alfombra 1 esiéd constituida por la plancha 2 de poliuretano en expan=—
gidn 7 por las hojas de revestimiento de éoma superior e inferior 3 y 4.
Bl vorde perirérico 5 estd conliurado en bisel. En sus respectivos bor—
des periféricos & y o' las dos hojas de goma se encuentran para que pueda:
soldarse direciaments. La estructura porosa de la plancha 2 aumenta gra-—
dualmente de densided en correspondencia con el borde biselado H hasta
anularse en corressondencia con su vorde 7 donde la plancha de poliureta-

g
no se presenia directamente en estado compacto.

Como resulta de las figuras 3y 4, el molds 8 presenta la
camara de moldeo en forma de cazo, de una alturg 1 menor que el espesor
1' del complejo constituido por la plancha 2 y por las hojas de goma 3 y
4 antes del moldeoc. El cierre del molde mediante la tapa 8' determina uns
leve compresion sqbre la plancha 2, en la cual el espesor se mantiene uni
forme y una compresién variadamente mis intensa en correspondencia con el
borde 10. B1 eierre del molde lleva, ademds, a una intima aproximacidn de
los bordes 6 y 6' resvectivamente de las hojas de goma 3 ¥ 4.

La compresidn sobre el complejo desarrollindose en las dis—

tintas condiciones expresadas y el simultaneo tratamiento térmico, dan
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.lugar a la vulcanizacidn de las hojas de goma y a su s6lida unién direc~

tavén'corfesnondencia con sus bordes 6 y 6%, asi como a sﬁ sélida unidn
con la plancna de pollureuano gque experimenta un principio de ;usion en
amba9=oaras, nieulras que eﬂ‘el borde periférico 10 de esta dUltime tiene
5 1ugar el aplaSUmqlento permanenue de la estructura porosa en medida gra-
dualmente mis intensa a partir del inlerior hacia el exter;or, hasta el
punto que en correSpondencia con su borde periférico 7 la plancha se pre-
aenta en egtado pennanente compacto, est0 s nada porosa.
La figufa 5 es una vista en algado de la alfombra 11;‘1a
_ 10"cua1 I eseuna las zonas deprimidas 12 y 13, en las que precisamente la

| ¢
estruoﬁura porosa de la plancha de poliure sano en exnanclon, he sido aplas

tada de modo permanente durante el moldeo por medio de adecuados salientes

15

20

25

existentes en el fondo del molde: o

~Ls figura 6 representa, en seccidn, un molde 14 con dos ele~

mentos simétricos 15 y 16, apto para coufigurar una alfombra cuyo borde

teaza un dob}e biselados Uomo ya se ha dicho, el procedimiento para mol-
dear alfombras cuyos bordes tengan dolile biselado es anélogb-al que ha
sido descfitb pars la alfombra con bordes de simple biselado.

La”figura 7-repre§enta, de una manera esquemitica, el dispo-
sitivo moldeador empleado para la ejecucidn del procedimiento continuoc.

Bl complejo formado. por la hoja 17, por la plancha de poliu=
retano en expansién 18 y por la hoja de goma 19 que provienen de los res-
pectivos rodilles de alimentacidn no representados en el aibujo, es tras-
ladado por las cintas trausportadoras 20 y 21 hacia el tinel 22 cuya al-
tura_g €s, menor que el espesor total h' delyoomplejo citado, el_oual es,
por 1lo tanto, sometido a compresidén durante el tiempo empleado para atra-
vesar el cunelo Sobre estas cintas tranSportadoras 20 y 21 estan aplioap

das respeotivamente las matrices anulares 29 y 30 destinadas a gonferir

un dibujo decorativo en relieve a las superfioies del complejoo

. ¢
b * . . eofoa
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1
La figura 8 representa la secoién B B del dispositivo re—

- 10 -

presentado en la figura.T. Gracias al empleo de dos anillos delimita=—
doreé'simétrioos (que‘pueden ser de cuero, de fibra textil o de otro
material adecuado y de los cuales sélo estd representado uno con 23)

ar

Pijados a la cinta transportadora en anillo 20, mediante adhesivo o

.remachado, a distancia variable entre ellos segln la anchura que se

quiefa dar al pasillo, los bordes laterales 28 del comple jo estratifi-

cado que avanza reciben una compresidén que es mis intensa que la de las

partes restantes y, ademfs, los bordes de las dos hojas son pﬁestos en

contagto directo. don 24y 25‘es£én indicados los planos metélicos ca-
lentadoreéo r ‘ | ;

Eﬁ estas condiciones, eh elfcomplejo estratiiicado que
avanza a 10 largo del binel 22 tiene lugar un priﬁcipio de fusién en

ambas caras de la plancha de poliuretano 18, la vulcanisacién de las

‘hojas 17 ¥ 18, la s8lida unidn de 8stas en correspondencia con los Te-

ciprocos bordes 26 y 26! v su s6lida unién en toda la superficie de

4

C i : o
contacto con la plancha de poliuretano, mientras que los anillos deli-

. mitadoreg confieren la conformacidn biselada a los dos bordes del com=

plejq estratificado .con el»oonsiguiente gradual aumento de la densidad
de la plancha de poliuretano en expansidn que en los bordes extremos
27 resulta practicamente compactas | |

‘ Bl término “poliuretano en expansidn" empleado para indi-
car la naturaleza del material constituyente de la plancha porosa de
la alfombra que se produce por‘el procedimiento objeto de 1a patente,
ha sido adoptado én la desbripcién_y en las reivindioéciones solamen~
te para‘simplifioaciénj quedando, en efecto, entendido'que ain repre=—
sentando %l’poliurétano en expansidn el material éreferido,para log
#ines Qe;la inveneidn, no quedan excluidos de ella otros materiales

esponjosos disponibles en el comercio.

-o/oo_ 2
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NOTA
Por la patente de invencidn a que se refiere la presente
memoria descripiiva se REIVIEDICA la propiedad y ia éxplotacién exclﬁ-
s%&gfhé: A ) "

1o= Un procedimionto de fabricacidén de objetos de material

esponjoso impermeable, esencialmente caracterizado por el hecho de que-

una plancha de poliuretano en expansidén estd situada entre dos hojas de
goma que quedaﬁ‘sélidamente‘unidas a toda la superficie de dicha plan-
chay asi como enire s{ on correspondencia oon los respectivos bordes pe-
riféricos ¥ p?r'que su borde periférico esté conformado en bisel.

2.~ Un procedimiento esponjoso tal como el especificado en

1y caracterizado por el hecho de que se dispons una hoja de soma en el

Tondo d= 1z oémara\de un molde precalentadoy configurada en forma de ca—

%0 y oon paredes laterales inclinadas; se dispone sucesivamente una plan .

cha de poliuretano en expansidn recortada sustancialmente segin las di=

mensiones y'la conformacidn que se desea dar .al objeto acabado; se dis-

- pone luego sobre la plancua cita’a otra hoja de owa, de modo que el es~ -

pesor total de las dos hojas y dé la plancha mencionadas resulte mayor .

>de1 30 al 50 por ciento mespecto a ia altura &erla chmara del molde; se

oierré el ﬁqlde ¥y se introduce ecnire dos planos calienbtes de una prensa,
con lo cual el contenido es sometido a compresidn en cgrrespondénqiaVCOn
toda la planchd de poliurvetano, compresidn qﬁe és mas marcada en Qorreé-
pondencia oon ei borde periférico de la plancha y con log bordes perifé-
ricos de las dos hojasﬁde revestimiento puestas‘en contacto directo; se

lleva el molde a temperatura més elevada y se mantiene énlla misma durég
te algunosgminutos de modo’ que tenga lggar un privecipio de fusién en las

S : ”
dos carag de la plancha de poliuretano, asi como la vulcanizacién de las

. oo/oo
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dos hojas, su sblida adhesidn en correspondencia con sus reciprocos

bordes periféricos y su sdélida adhesidn sobre toda la superficie ds

“contaocto con la plancha de poliuretano en expansidng finalmente, se

pygggde a2 la apertura del ppide para la extracoién de la pleza mpldea~
a2 | |

Jo= Un procedimiento tal como el especificado en 1, caraé—
terizado por el hecho de que el complejo cbﬁstituido por la plancha de

poliuretano en.expansién colocada entre las dos hojas de goma es intxo

- ducido por medio de 01ntas transportadoras en un tinel calentado por el

que avanza en estado de oompre31on,,determ1nado por la menor_dlstan01a

entre las dof cintas transportadoras, una de las cuales esti provista

"de.anillos laterales delimitadores, respecto al espesor total del com—

pléjb constituido por las doé hojas.y la plancha mencionadas, tenieﬁdo

lugzr en dicho thnely ademés de un prinoipio de fusidn en las doé caras
de la plancha de poliﬁfetano'y la vulcanizacidn de las doé hojas de go-
ma,'ia séli@a”uniég de éstas a la pléncha de'poliuretano’y,la gélida

7 A : .
unidn entre los bordes laterales de dichas hojas, asi como la configue

‘racidn a bivel de los bordes laterales del ocomplejoe

bom Un'proeédimiento tal como el especilicado en las reivia
dicaciones preoedentes,,oaréoterizédo porAel hecho de gue el borde ﬁeq;
fériod dol queto obtehido &st4 con¢1gurado en blsel simple o doble,asi_
como'por gue en tal borde la plancha de poliuretano presenta una densgi=~
dad wradualmente creciente haoia e1 exterior, o sea baoia los hordesg
uiidos de 1as dos hogas de goma, hasta la anula01on de dicha estructura
porosas |

5 om Un‘procedimiento tal como el especificado en las reivin-

dicacioneﬁ(precedentes, caracterizado por el hecho de gque el objeto obw-

tenido presenta una o mis zonas rebajadas en una O en ambas caras, en




ot

las cuales la estructura‘porOSa de la plancha queda aplastada de mo-

do permanente y cuyas zonas resultan aptas para consentir la adapta-

cidn del objeto sobre una superfiocie conformadas

¥’ . I e : ‘ . 2 .
¥ 6o= “Un procedimiento de fabricacidn de objetos de mate-

5 V?ial egponjogo impermeabls!
Consta la presente memoria de trece hojas'foliadas, eg—
oritas por una sola caréo
: Baroelona, 26 de Octubre des 1961%
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