2
-

\E

10

3

en

P_24 e 281
C.3802-S Dev.

T

NS T
I3 . R ,;:\ “\
é§~.§\wxay G’

Sy
iy

MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formlada él 29 de marzo de 1963, con el Mimerc 286,539,
en
ESPANA
‘ por VEINTE afios
e nombre de TECHNIFOAM CORPORATION, entidad norteamericana,
egtablecida en 1.000 Blair Road, Carteret, Nueva Jerssy, Es
tados Unidos de América, por: ‘
" UN APARATO PARA LA FABRICACION CONTINUA

DE UNA HOJA COMFUESTA,"

L — ]

Este invento se refiere a la fabricacidn de pro
ductos compuestos caraciterizados por una capa de esponaa
de pldstico asegurade a por lo menos uns capa de tels tex
til y particularmente a un método y sparato para asegurar
la esponje de pldsties al tejido tex$il con penetracidn
ninime del material a la cara opueste del textil.

Anteriormente, una gran proporcién del textil
con respeldo de esponja ha sido fabricads por una téenica
de laminacidén que implica el uso de un adkesivo pars &se-

gurar el tejido textil a una capa delgade de esponja de
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-pldstico. En una solicitud de Patente de Walter D. Voelcker
No. U.Se 10_5.61.5, ‘presentada el 21 de Abril de 1961, denomi
neda Recubrimiento de Materiel Leminar, hay uns descripcién
del método y sparato para la fabricacidn de un textil con

respaldo de esponja mediante la colocacidn de una lémina
textil sobre una lémina que evanza de esponja de poliureta-
no dilatada. Dicha solicitud describve el concepto del con-

trol de la pegajosidad de la composicidn esponjosa pare evi-

tar la penetracidn de la composicidn a través del espesor
del tejido textil. '

Segin el presente invento, a una esponja de plasti
co 8e le permite dilatarse y desarrollar un grado controlado
de pegé,;}osidad sntes de colocar una lémina de tejido textil
debajo de la esponja percislmente desarrolleds, y despuds de
ello la combinsoidn de 1la esponja pldstice con el textil es
sometida a un grado comtrolado de presidn suficiente para
wnir firmemente el pldstico al textil, pero insuficiente
pare efectuar la penetracidn de la espuma de pla'.s_stico a tra-
vés del espesor del tejido textil. Despuds de someter la
combinacidn del tejido textil y del pldstico dilatedo e la
presidn controlade, es sometida a calor con objeto de efeg
tuar un curado y estebilizacidn de la esponja de pldstico y
con objeto de finalizsr la unidn de la esponja de pléstico
con la superficie dorsal del tejido textil. Después de que
la esponja de plﬁstioo ha sido es{ curada y estabilizada
es sometids a una fuerze destinade a hacer avanzar la cbinbi-
nacicn hacia una zona de retiradas del producto.

La naturaleza del invento se aclara adicionalmente
con referencia a los dibujos adjuntos, |

-~ La Figure 1 es una representacidn esquemdtica

de una mequina gue utiliza un método del presente irivento.
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; - La Figura 2 es una representecidn egqx;.emé,tica;
de uns mod;fioaoicfn de la zona de retirade del producto.

" _Haciendo ahora referencia en detalle & la Figure
1, una méquina de recubrimiento 10 esté destineda & producir
uns, estrictura de emparedado que comprende una lémine in-
ferior de tejido textil 11 y una lémina superior de tejido
textil 12, y un micleo de esponja de plédstico 13 derivadas
de espums de pldstico producids por la diletacidn de una oom;pg.
piocidn & presidn que contiene gas disuelto. Esta composi-

cidn comprende componentes orgénicos, que pueden ser curaw

‘dos termicamente para formar un pléstico flexible y una can-

tidad controlada de gas soluble en los mismos, Por ejemple -
puede emplearsé un prepolimero de poliureteno que contengs
un scloruroc orgdnico gaseoso fluorado, tal como difluorodi-

clorometanc, pare producir espuma de pléstico. La composi-

.eidn sufre una reduccidn de presidn desde sproximsdamente

7 kge/cm? hasta sproximadamente la presién atmosférica en
uns tobera de dilatacidn 14 de un splicador 15. La espuma
de pldatico se deposita desde el aplicador sobre wns correa
16 que tiene una superficie no adherente a ella tal como
politetrafluoroetileno, o caucho de silieona. La correa 16
mueve la espuma de pldstioco as{ depositada hacie adelante
durente las reacciones quimices por lo cual la espuma de plés
tico sufre uns parte de su transformacidn en esponja de pla'g
tico. E1 espesor de 1a espuma de pldstico as{ depositado es
controlado en parte por le accioy de una correa sin fin 1';.
que tiene una superficie no adherente (por ejemplo palite~
trafluoroetileno, caucho de siliocona o Asimila.ros), mante—
niendo a la superficie superior de la esponja pldstica en

le condicidn deseada,
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Se llama la atencidn en particular a une zonma de
colocacidn 18 en la cual la correa sin fin 16 pe vuelve re
pidamente desde 1s esponja pléstica 13 ¥ comienze Su mOVi-
miento de retorno hacia la tobera de aplicacidn 14. Ia es-
ponje pléstica 13 es sufiocientemente resistente para salver
el hueco en le zona de coloocscidn 18, El tejido textil in=
ferior 11 se mueve hacia arridba y vuelve hacia adelante pa
ra aglutinarse con el fondo de la esponja pldstica 13, estam

do tranaformada sﬁfieientemente la composioidon de recubri-

‘miento en una esponja plistioa para que no haye pemetracidn

de la composioidn & travée del espesor del tejido 11. La
esponja pléstice avanza hacia una zona de depdsito 19, en

la cual la correa superior 17 se vuelve hacla arriva separdn

dose de la esponja pléstica 13. El tejido superior 12 es de-

positado sobre la espuma pldéstioca parcialmente desarrollada
en la zopa de depdsito 19, completando as{ la estructura de
emparedado que consiste en el micleo 13 de l= esponja de
pldstico y en las caras superior e inferior de textil, 12
¥ 11 respectivamente,

Esta estructura de emparedado es entonces hecha
avenzar a través de una zona de presidn 20 que conprende
las correas 24 y 25 mantenides entre sf e uns distencia re
guléda y predeterminada. La seccidn de ls zona de presidn
20 ee empujar las ceras 11 y 12 de textil a contacto firme
con 1a esponja pléstica 13 sin permitir que nada de la es-
ponja penetre a través del tejido. Después de ser as{ contro
lado gl espesor del emparedado por la zona de presién 20,
el emparedado aveanze a través de una zona de curado 21 en
la cusl es calentado para efectuar le polimerizacidn y reae-

ciones afines para tramsformar el nicleo 13 en una esponjs

- 4= 286539




n

10

15

20

25

30

pléstioa estabilizeda. Pueden emplesrse ldmpares de infra-
rrojos 22 para calentar as{ la estructura de emparedado se
gin pasa a través de la zona de curado 21.‘ La estruotura
de emparedado as{ estabilizada puede entonces mane jarse
oon presion suficiente para empujarla dentro de una zona
23 de retirada del producto.

Aunque la naturaleza del invento se comprende
me jor en te’minos del método de operascidn, la miquina pare
llevar a cabo el método puede incluir rodillos adecusdos
para efectuar la operacion previamente descrita. La correa
16 puede hacer su separacidn rdpida de la esponja de plés-
tico en 1s zoma de colocacidn 18 por un movimiento en derre
dor de un rodiilo 30 y la correa avanza desde el rodillo 30
en derredor de los 10dillos 31 y 32 antes de volver al ro-
dillo 30. La correa auperior 1.;, la cual hace su separacidn.
répida de la esponja pléstica por el movimiento en derredor
del rodillo 33, avanza desde el rodillo 33 en derredor de
los .rodillc;s 34, 35 y 36 antes de volver al rodillo 33.
El tejido textil inferior 11 puede colocarse contra el fone
do de la esponja pldstica mientiaa pass en derredor del ro-
dillo 38. La correa 21 puedse actuar y avanzar en derredor
de los rodillos 39 y 40 loa cuales son ajustebles con rela~
cidn a los rodillos 41 y 42 de la correa 22. Puede lograrse
el avance de la egtructura de emparedado estebilizede hacis
la zona 23 de retirada del producto por medio de los rodillos
de presidn 43 y 44.

Las composiciones que sufren las reacciones de es-

pesamiento tsles como laes mezclas corrientes esponjantes de

poliuretano, contienen gensralmente componentes exuda fdcil-

nente desde la mezcls parcialmente esponjada y son facilmente
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gbsorbides en pafios textiles. Une espums de pldsticoaN&fta

da al curedo térmico tiene componentes de viscodidad sufi--

- cientemente uniforme para gue su esponja pldstica parcisl--

mente desarrollada pueda tener propiedades uniformes menos

‘susceptidles a exudacidn cuando hace contacto con wn tejido

textil, La utilizacién de las superficies de liberacidn se-
guida por le ubicacidn de las léminas textiles es particu—
lermente dtil en la fabricacidn de productos compuestos &

partir de espuma pldstica. Ademds ciertas formulaciones de

' espuma pldstica passn por el curado y estabilizacidn bajo el

ealor comunioado por lamparag infrarrojas con velocidad su=
ficiente para que el método pea factible sin prolongar indg

.bidemente la operacidn de fabricacidn. Ademds, es posible

depositar cspas de espuma de pldstico gque tenga un espesor
uniforme digno de confianza de tan poco como aproximedamente
0,32 ame Sin embargo, el espesor minimo obtenible en forma
&e baja densidad derdivadas de mezcelas quimicamente reactivas
de diisocianatos, polioles, agua y catalizador es generalmen
te algo mayor que el oftado mfnimo pars recubrimientos de
espuma., ) Ny

"En ciertas aplicaoiones de tejido textil con res~
paldo de esponja, es deseable usar esponja que solo tenga
una care textil. Como se muestras en la Figure 2, puede rajar
e una estructurs de emparedado para proveer dos tiras de tex
til respaldado con esponja. Usn estructura de emparedado que
comprende una cara inferior de tejido textil 111, una cara
superior 112 y un micleo de esponja pldstica 113, avanza a
través de los rodillos de presidn 143 y 144 hasta una zona
de retireda del produoto 123 en ls cual una cuchilla hendido-
ra 150 corta el emparedado en dos tiras de textil respaldadas
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con espon;ja lasg cuales son enrrolladas sobre los rodillos

del ppoducto 151 y 152,

Aungque las estructuras de emparedados tienen ca~
racteristicas atractivas, eés algunas veces preferible hacer
sencillamente un ‘tejido con respaldo de esponja. Como se
mestra en la 1’1@&& 3 puede utilizarse la témice de inter-
posicidn sin hacer un emparedadc de esponja. Uns lémine in-
fordor de tejido 211 es interpuesta debajo de una tira de
esponja pldstios 213, que evanza, en una zope de colocacidn
218, y la estructura compuesta pu;de ger hecha avanzar a
trevés de las zones corrientes. La espuma de pléstice se de~
posite inicialmente sobre una correas 216, la cual es retira
da de la esponja junto a la zons de colocacidn. Los rodillos

230 y 237 ayuden a controlar el movimiento de las ldminas.

NOTA

Ios puntos de Invencidn propla y nueva que se pre
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Fatente de
Invencidn en Espafia por VEINTE afios, son los siguientes:

12, = Un aparato pars la fsbricacidn continua
de una hoja‘ compuesta, ocuyo aparato incluye: medios para
hacer avanzar una hojs que tiene una superficile de libers~-

-0idn a través de uns zona de recubrimiento para recubrirls

con espume de plédstioco; un esplicador gue dirige espuma de
pléstico a encima de la hoja que avanza y que tiene una super
ficie de separacidn; medios pars curar en parte la espuma de'
pla'ét:\.co para convertirla en esponja de pla'.stioo que tiens

resistencia & la tracecidn y pegajosidad,medlos para retirar
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le hoja con superficie de separacidn de su contacto con la

R AAANNANASS

esponja de pldstico parcialmente cureda; medios para inter
poner una hoja de tejido textil que évanza ‘por debajo de la
esponja de pldstico parcialmente curada; y lémparss de cal~
deo situadas para calentar lz tela y la esponja despuds de

. que hen aevenzedo juntas tras dicha interposicidn.

22, = Un aparato para la fabricacidn continua
de una hoj.a' compuestae . .

_ Tal y como ¢ ha descrito en la Memoria que ante-
cede, representado en el dibujo que se acompafia, y con lgs
fines que se han gspecifieado. _

Esta Memoria consta de ocho hojas escritas a mdgui .
& por une sola de sus caras,

Nadrid, O ABR, 190

P.A,
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