
98P739

M E N O R I A  D E S  C R I P T I V A

Corr espondienta a una PATENTE DE INTRODUCCION cuyo re g is tr o  se  

s o l i c i t a  por d iez  años.

A favo r de

D.José Gutiérrez Tapia, de nacionalidad española. 

Residente en TARAZONA(Zaragoza)

p o r *

"PROCEDIMIENTO PARA LA INCORPORACION DE MATERIA PLASTICA CELU­

LAR A TEXTILES, MEDIANTE ADHERENIBS EN DISPERSION ACUOSA".



La presente memoria d e sc r ip tiv a  tiem po orno f i n  la  decla­

ración  d e l objeto sobre que ha de recaer e l  p r iv i le g io  de ex ­

p lo tac ió n  in d u s tr ia l y  comercial e x c lu s iv a  en e l  t e r r it o r io  

nacional de una Patente de Introducción), confoime a  l a  l e g i s ­

la c ió n  v igen te  en m ateria de Propiedad In d astrid  que, según 

expresa e l  enunciado, t r a t a  de un procedimiento para l a  in cor­

poración de p lá s t ic o  c e lu la r  a  t e x t i le s  mediante adherentes.

E l recubrim iento de t e x t i le s  con p lá s t ic o s  c e lu la r e s , co­

mo l a  espuma de p o liu retan o ,h a  cobrado en c ie r to s  p a íses ex­

tran jero s  gran importancia en lo s  últimos años, constituyendo, 

a  pesar de este  hecho, para muchos tócnicos t e x t i le s  hoy d ía  

un campo aun desconocido. S in  embargo, su ap lica c ió n  puede con­

s id e rarse  como revo lu cio n aria  en l a  in d u stria  de confección, 

tanto de prendas de v e s t i r  como en l a  fab ricac ió n  de alfom bras, , 

t a p ic e r ía ,  e tc .

E l presente invento se r e f ie r e  a un procedimiento para  l a  

fa b r ica c ió n  de dichos productos mixtos de p lá s t ic o  espumado y 

t e x t i l ,  que ha sid o  completamente experimentado en  e l  extran­

je r o , mediante e l  c u a l, e l  t e x t i l  es recu b ierto  con l a  capa 

de p lá s t ic o  espumado u tilizan d o  adherentes que pueden ser de 

d isp ersió n  o d iso lv e n te s .

Para l le g a r  a  l a  p erfecció n  obtenida oon e l  presente pro­

cedimiento han sid o  n ecesarias pasar por d iversas fa s e s ,  en 

la s  que una a una han sid o  re su e lto s  todos lo s  inconvenientes 

y problemas derivados de l a  a p lica c ió n  de un producto extraRo 

a lo s  dos componentes fundamentales.

A si se  ha logrado hacer que e l  producto no posea excesiva  

r ig id e z , lo  cual le  im p o s ib ilita r ía  para au empleo en d etem i­

nadas prendas de confección. Se ha solucionado e l  problema 

planteado en un p r in c ip io , con l a  elim inación de l a  porosidad



en la s  zonas en donde se  a p lic a  e l. dB.áŜ i vente, e t c . ,  e tc .

La perfección del prodocto obtenido se debe principalmente 

a la  perfecta dosificación del adherente aplicado, ya sea sobre 

la  banda de materia t e x t il  o sobre la  banda de materia p lá s t i-  

3 5 . -  ca; la  eliminación de humedad en un túnel de secado en e l que 

se produce una especie de "schock"; e l  perfecto control de la  

tensión de los materiales, ya que el plástico espumado es par­

ticularmente sensible a los esfuerzos de tracción, sobre todo 

después de haberle aplicado l a  materia adhesiva.

40. -  Con e l  f in  de f a c i l i t a r  l a  exp lotación  e in terp re tac ió n

de e ste  p r iv i le g io ,  a  continuación se describe un ejemplo prác­

t ic o  p ara  su  re a liz a c ió n  in d u str ia l que se in cluye únicamente 

a  t i t u lo  de ejemplo y ,  por con sigu ien te , s in  cará c te r exh au sti­

va s in c  meramente in form ativo .

45*- E l  ejemplo escogido se r e f ie r e  a l a  fab ricac ió n  continua

de una banda de te jid o  re cu b ie rta  con espuma de p o liu retan o .

Ambos componentes en forma de bandas, se disponen enro­

llad os en pespectivos tambores, cuya velocidad de g iro  está 

regulada para obtener una velooidad de desenrollam iento cons- 

5 0 .-  tante 'y s im  ronizada para e v it a r  tensiones que pudieran e s t i ­

r a r  lo s  m ate ria le s .

A la  banda de m ateria p lá s t ic a  se le  a p lic a  una capa de 

un adherente de d ispersión  o d iso lven te  mediante un c ilin d ro  

d o sificad o r y otro unifinador de manera que queda re cu b ie rta  

5 5 .-  por una p e líc u la  uniformemente en sus poros, para que no p ie r ­

da la s  propiedades inherentes a  l a  m ateria espumada.

La banda de materia p lá stica  impregnada recibe a la  banda 

de materia t e x t i l  a l pasar ambas entre dos rodillos dotados 

de un dispositivo de aproximación regulada, con los que se 

60. -  consigue comprimir la  banda de t e x t i l  centra l a  cara impregnada



*

dé la  banda de plástico celular hásM  

das.

La banda m ixta es in troducida en un can al c a le fa c to r  reco­

rr id o  por una co rrie n te  de a ire  saco  a  determinada tem peratura 

6 5 .-  que c ir c u la  en sen tid o  opuesto a l  de avance de l a  banda, tra n s­

portada por pares de r o d i l lo s  cuya ve locid ad  e s tá  perfectam ente 

sin cron izad a, a s i  como su presión  regu lada para obtener unn 

p e r fe c ta  adherencia s in  producirse esfuerzos tra c te re s  que po­

drían  "o rig in ar un deslizam iento entre la  banda de m ateria  te x -  

70..- t i l  y  la  banda de m ateria  plástic?-* con lo  que la  unión s e r ia  

im p erfecta .

En e l  canal de aire caliente se produce un "schock" tér­

mico en primer lugar que determina la  eliminación de humedad 

del adherente. Después se produce una so lid ificació n  para lo  

75 . -  cual la  temperatura de la  segunda parte del canal és superior 

a l a  de la  primera parte.

Una v a r ia n te  d e l presente invento prevee que e l  contacto 

entre la  banda de m ateria p lá s t ic a  c e lu la r  impregnada con l a  

banda de m ateria  t e x t i l  t  enga lu g a r  después de haber sometido 

80. -  a l  adherente a  un determinado seca d o , p ara  que en estado de 

c ie r t a  p la s tic id a d ,e n tre  en contacto con l a  m ateria t e x t i l .

En este caso e l te x t il  no es sometido a las temperaturas del 

interior d el canal de secado lo  cual es particularmente necesa­

rio  para determinados tipos de materias te x tile s  a r t if ic ia le s .  

85. -  En ambos casos es conveniente dejar reposar la  banda

fabricada durante varias horas una vez enrollada, a f ín  de 

asegurar e l  máximo efecto del adhesivo empleado.

A si mismo, se  prevee a l  f in a l  de la s  operaciones de adhe­

re n cia  un& ultim a operación, con sisten te  en co rta r lo s  o r i l lo s  

90. -  de l a  banda mediante dos c u c h illa s  p a ra le la s , con objeto de



elim inar la s  im perfecciones que pudieran e x i s t i r  a l  no coin­

c id ir  exactamente lo s  bordes de la s  dos bandas componentes. 

E sta  últim a operación tie n e  per misión proporcionar a l  eon- 

fe o c io n is ta  la  banda con una anchura determinada que se pueda 

9 5 .-  u t i l i z a r  totalm ente.

R E I V I N D I C A C I O N E S
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13) .-"PROCEDIMIENTO PARA LA INCORPORACION DE NACERIA PLAS­

TICA CELULAR A TEXTILES, HEDIANTE ANHERENTES ENDISBBR3I 0N 

ACUOSA" que se c a ra c te r iz a  porque sobre una banda de m ateria 

10 0 .-  p lá s t ic a  espumada se a p lic a , mediante un d isp o s it iv o  d osificar- 

„ dor y  u n ificad o r por r o d i l lo s ,  una p e líc u la  de m ateria  adheren- 

t e ,  sobre cuya ca ra  impregnada en tra  en contacto mediante pa­

r e ja s  de ro d illo s  compresores o tra  banda de m ateria t e x t i l ,  de 

manera que siendo e l  avance de ambas bandas perfectamente s in -  

1 0 5 . -  cronizado y uniforme para e v it a r  se produzcan deslizam ientos

re la t iv o s  entre ambas bandas, e sta s  quedan perfectamente adhe­

r id a s , pasando a continuación a  un tún el de secado por a ire  

c a lie n te .

23) . -"PROCEDIMIENTO PARA IA INCORPORACION DE HATERIA PLA8- 

U O .-  TICA CELULAR A TEXTILES, HEDIANTE ANHERENTES EN DISPERSION

ACUOSA" según l a  a n te rio r  re iv in d ica c ió n , que se c a ra c te riz a  

porque después de en trar en contacto la s  dos bandas, l a  banda 

compuesta es sometida a  secado en un túnel en e l que c irc u la  

a ire  ca lie n te  en sentido con trario  a l  de avance de l a  misma; 

1 1 5 . -  en e ste  túnel la  temperatura en l a  primera parte es in fe r io r  a  

l a  de la  segunda p arte , de manera que se produce, en primar lu ­

g ar , la  elim inación  de la  humedad del anherente y ,  en segundo 

lu g a r , l a  s o l id if ic a c ió n  del mismo, e l  c u a l, por su  forma de 

a p lic a c ió n , e stá  d is tr ib u id o  de manera que deja  l ib r e  la s  cé -
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lu la s  s u p e r f ic ia le s  de l a  m ateria esponjosa.

3a ) . - "PROCEDIMIENTO PARA LA INCORPC'RACION DE MATERIA PLAS­

TICA CELULAR A TEXTILES, HEDIANTE AFERENTES EN DISPERSION 

ACUOSA" según l a  primera re iv in d ica c ió n , que se  c a ra c te r iz a  

porque la  a p lica c ió n  de l a  m ateria t e x t i l  sobre l a  cara impreg­

nada del p lá s t ic o  espumado tien e  lu g ar después de someter a 

éste  a un proceso de secado para elim inación de la  humedad, de 

manera que la  adherencia se  produce a  menor temperatura.

4a) .  -  "PROCEDIMIENTO PARA LA INCORPORACION DE MATERIA PLAS­

TICA CELULAR A TEXTILES, MEDIANTE AIHEREHTE3 EN DISPERSION 

ACUOSA".

La presante memoria d e sc rip tiv a  consta de s e i s  hojas fo ­

lia d a s  y  mecanografiadas por una s o la  cara , componiendo un to ­

t a l  de cien to  t r e in ta  y t r e s  l ín e a s , in c lu id as é s t a s .
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