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FEMORIA TESCRIPTIVA
gue se presenta para unir a la solicitud
d e
PATBNTE D E  INVENCICON
formulada el 16 de noviembre de 1963, con el n¢ 293.591
en
ESPAESA
por VEIWTE afios
a nombre de UYKRION CARBIIE CORPORATION, entidad nortesmerica-
na, establecida en 270 Park Avenue, Wueve York, ¥.¥., EU.d.,
por: S
" METCDO PARA 1A PREPARACION CONTINUA DE UNA ESTBUCTUﬁAhQUE'
COMFRENDE UN BESTRATO PRINCIFPAL Y UKA CAPA TE U¥A ESFONJL DE
PLASTICO ATFERIDA A EL *

Este invento se refiere a un método para la produccibn
continua de una capa de esponja de plistico adherida a mate =
rial laminar (estrato principal).

Easta el preéente han sido propuestas diversas suge -~
rencias parz el recubrimiento del estrato principal con lémi-
nas de esponja de plastico. Un método antiguo regueria unir
por fusidn la superficie de la esponja con el materizl lami=~
ﬁar a presidén. Otro método utiliza un adhesivo nara vegar la
esponja 2l material laminar. fambién se ha propuesto aplicar

un compuesto esponjable directamente sobre el estrato princi
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pal de tal modo que se efectle la unibn durante el Hroceso

de esponjémientc y curado del compuesto.

De acuerdo con e) presente invento se consigue una
unién mas satisfactoria entre la esronja y el material lami-
nar uwniendo el material laminar y la esponja durante e; pPro-
ceso de formacibén esrvonjosa. Bl método de este invento com -
prende aplicar una capa de naterial formmador de esponja a una
superficie de un material laminar impermeable no poroso que
avanza, pasar el material laminar a través de una zona de
control del esvesor de la esponja, y, Gespués que el mate-
rial formador de la espohja ha esponjado y desairollado una
resistencia en estado de gel y una adhesividad significati-
vas, situar el estrato principal en contacto con la suner -
ficie de la esnonja bajo una presidn ligera controlada.

Cuanfo el material laminar suverior es de naturale-
za permeable se obtienen ventajas especiales por el hecho
de cubrir con retardo- el material laminar superioxr. Por e jem
ple, el tejido textil tiende a absorber en sustancialmente
la totalidad de su espesor cualquier recubrimiento que sea
de viscosidad relativemente baja, pero el tejido textil
puede disponerse sobre esponjaws parpialmenté formadas para
unirse con ellas con una penetracibn controlada, pero sin
impregnar todo el espesor del tejido. De un modo similar,
otros materiales que © bien tengan una naturalesza permeable
o bien sean susceptibles de absorber liguidos de viscosidad
baja, pueden resultar impregnados perjudicielmente si se po-
nen en contacto directamente con compuestos quimicos forma-
dores de esvponja, pero pueden sger unidoé a una eswonja de

préstico por el método de cubrir con retardo aqui descrito.

Ademds, la técnica de cubrir con retardo es ventajosa en co=-
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mo tiempo que no se obstaculizan las reaccidnes iniciales

de generacidn de esponja, el material laminar impermeable
apropiado se adhiere a la esponja de pléstico. Tenemos 28i,
en el revestimiento de alcohol polivinilico relativamente
impermeable, que la presencia gde abundaﬁtes grupos hidroxi-
1o en el material laminar no interfiere con las reacciones
iniciales de formacidn de esponja cuando el material laminar
de alcohol polivinilico es cubierto a continuacibn de la ge-
neracidn parcial de la esﬁonja. En consecuencia, el método
de cubrir con retardo pudiera ser empleado para unir cual-
quier material laminar a una esponja de plidstico, indepen-
dientemente de las ventajas part;cﬁlares que se obdbtienen en
conexidn con la unibn de esponjas de plédstico a materiales
laminares permeables y/o absorbentes.

El material laminar de soporte de la esponja sobre

el cual se deposita inicialmente el compuesto fomador de

esponja puede ser desprendido del producto acabado, o pue-
de permanecer como darte del producto acabado. §i se desea
una retencidn permanente puede utilizarse papel, hoja meti-
lica, pelicula de plastico o cualquier otra limina para re-
vestimiento superficial deseada. Si se tiene previsto des -

prender el producto acabado, unicamente pueden emplearse ya

‘ peles de desprendimiento apropiados y peliculas de plédstico.

Eh una variante de este método se emplea una banda continua
de material de desprendimiento, tal como tetrafluoretileno,
como material laminar flexible continuo para soporte de la
esponja.

generalmente, el peso del estrato principal propore-

ciona presibn suficiente para nrovocar la unién de la espon
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ja al estrato principal. Puede aplicarse, por supuesto, pre-
sibn adicional si gse desea. o obstante, debe cuidarse de
evitar presiones que originen el aplastamiento del material.
de espénja.

En un aspecto particularmente preferido del presen-
te invento, se prepara un compuesto formador de esponja de
poliuretano sobre un material laminar flexible qﬁe se mue-
ve continuamente, tal como un papel de desprendimiento, y
se hace avanzar a la lémina revestida a través de zonas en
las cuales el compuesto formédor de esponja de poliuretano
degsarrolla una resistenéia en estado de gel Significativa
y retiene una adhesividad suficiente en su superficie ex-
puestia para que pueda mexr unida a otra superficie. T.a ban-
da de esponja de poliuretano asi Gesarrollada parcialmente
se hace avanzay lﬁego a lo largo de la trayectoria del ma-
terial laminar flexible y se mueve alrededor de un arco de
180¢, con lo que es invertida y dirigida a lo largo de una
trayectoria en sentido opuesto. La supefficie expuesta ha-
cia abajo de la esponja de poliuretano avanza para estable
cer contacto con el estrato principal que avanza y se adhie
re a 1. Fl estrato principal y la esponja de poliuretano
avanzan cada uno de ellos a la misma velocidad 1ineai,
tal como 50 centimetros por segundo.

| Este aspecto preferido es particularmente ventajoso
cuando el estrato principal & ser unido con la esponja de
uretano es demasiado pesaco para ser soportado por la es=-
ponja que sube. Entre los estratos principales gue son par
ficularmente adécuadoa para uso en este aspecto del inven-

to se incluyen los textiles, alfombias y esteras.

Ia naturaleza del asvecto més prefer}nggglxprezin-
‘ &

gdég }
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te invento se aclara ain mis haciendo referencia & os es~
quemnas gque se acompafian.

La Fig. 1 es una ilustracidén esquemitica del méto—
do del presente invento.

Refiriéndonos ahora en detalle al esquema, se ha
ilustrado en é1 un material laminar vara sonortar esponja,
flexible ¥ continuo, 11 cue puede ser un pavel adecuado pa-
rz unibdn permanente a la esvonja, o puede terer una suver-—
ficie de desprendimiento tal como de politretrafluoretile-
no. Bl material laminar flexible 11 se hace avanzar a lo
large de una trayectoria de tal modo que la superficie su-
perior del meterial leminar flexible pase a través de una
zong de depdsito 12, wna zona Ge formacidn cremosa 13 y
una zona de subida 14. sobfe la l4mina 11 se deposita un
compuesto formador de esponje de poliuretano en la zona de
depbsito 13, que se desarrolla a modo de precursor que tie-
ne propiedades esponjosas y resistencia en estado ée gel
erecientes. E1 precursor esponjoso de poliuretanc sobre
la superficie superior del material lsminar flexible 11
permanece en contacto con el material laminar flexible
mientras este se mueve desde un nivel superior 15 en tor-
no a un rodillo 16 a un nivel irferior 17, con lo que que
dz invertido ¢l wrecursor. La superiicie esponjosa expues
ta se une firmemente a un estrato principal 18 el cual es
hecho avanzar por debajo de esta posicidén del material la-~
minar flexible 11. De este modo, la esponja de poliuretano
es unida firpemente al estrato principal 18 sin penetra -
cibn perjudicial del compuesto en todo el espesor del es~
trato vrincipal 18.

El estrato drincipal 18 avanza a través de una zo
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na de curado 19 en la cual el precursor es tranéférmwﬁf””
en una esponja de poliuretano 20 unide firmemente al estra
to princival. §i el estrato principal es rigido, tal como
un panel de contrachavado de madera, y si la mezcla formg
dora de esponja estd adaptada para formar una esponja ri-
gida, tal formacidén rigida tiene lugar después de la uhidn
al estrato principal. §i el estrato principsl es una alfom
bra tenemos que la esponja 20 es un cojin flexible. En mu-
chos casos no se desea éesprender el material flexible 11
de la esponja, pero si se desease, puede efectuarse en
cualquier fase subsiguiente a la adhesidn firme Ge la es-
ponja a la capa principal.

gon posibles diversas modificaciones del invento
sin separarse del alcance del invento tal como queda defi-

nido en las reivindicaciones anexas.

-NOTA -~

10s puntos de invencibn propia y nueve que se pre-
sentan para que sean objeto de la presente solicitud de
Patente de Invencidén en Espafla, por VEINTE afios, son los
siguientes;

1.~ Método para la preparacibén continva de¢ una es-
tructura que comprende un estrato principal y una capa de
una esponja de pléstico adherida a é1, que comprende apli-
car una capva Ge un material formador de la esponja a una
superficie de un material laminar impermeable 0 no PoOroso
que avanza, hacer pasar el material laminar a través de

una zona para controlar el espesor de la esponja y’gifS-
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pués que el material formador de la esponja se hahﬁgﬁﬁﬁﬁgﬁr:
do y ha desarrollaGo una resistencia en estado de gel y
una adhesividad sustanciales, colocar el estrato princi-
pal en contacto con la superficie Ge la esponja bajo una
ligera presidn controlada.

2.~ Un método de acuerdo con el punto 1 en que el
material laminar es separacdo ﬁosteriormente.

‘3.~ Un método de acuerdo con los puntos 1 6 2 en
que el material laminar es politetrafluoroetileno.

4.- Un método de acuerdo con cualquiera de los pun
tos precedentes en que el material laminar es flexible.

5.- Un nétodo de acuerdo con el punto 4 en que el
material laminar es invertido después de que el material
formador de la esponja se ha esponjado y ha desarrollado
una sustencial resistencia en estado de gel, y el estrato
principal es puesto en contacto posteriormente con la su-
perficie de la esponja.

6.~ Un método de acuerdo con el punto 5 en gque el
material leminar se mueve alrededor de un arco de 180p¢
aproximadamente.

7T.- Un método de acuerdo con cualquiera de los pun
tos precedentes en que el material formador de la esponja
produce una esgponja de poliuretano.

8.~ Un método e acuerdo con cualquiera de log pun-
tos precedentes en que el ‘estrato principal es una alfombra
textil.

9.~ Método para la preparaqién continua de una es -
tructura que comprende un estrato éfihcipal y'gfa capa de
una esponja de pléstico adherida a él. 2 S 35 gi

Tal y como se ha descrito en la giemoria que antece-
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de, representado en el dibujo que se acompafia y para los

fines gue se han especificado.

5

1a presente Memoria consta de ocho hojas, escritas
a miquina por una sola cara.

nadrid,

49 0IC 19°C
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