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MOBAY CHIMICAL COMPANY, entidad nor-
teamericana, residente en Pittsburgh,

Pensilvania, EE. UU. de A.

La invencidn se refiere en general a un
procedimiento para recubrir una espuma de poliure
tano con una pelicula resinosa sintética, esencial
mente no porosa, y en especial a un método para fi

jar bajo calor una pelicula termopldstica auto-por
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‘tante sobre la superficie de una espuma de poliure-~
‘tano.

Se han hecho en el pasado machos intentos
para cubrir une espuma de poliuretasno con una pelé[-
cula termopléstica. La superficie porosa de la esbg
ma de poliuretanc no es reformsble para adheririé.:a
una pelfcula termopléstica y se han encontrado mu——
chas dificultades el intentar liger la pelicula a -
la espume. En la patente US 2,759,475 se sugiere =
que une pelfoula de estas se aglutine & una espums
de poliureteno, pero no se descubre ningin agluti-—-
nante adecuado. También se ha propuesto formar la -
espuma in situ entre capas de pelfcula termopldsti~
ca y de esta manera obtener una adhesidn satisfacto
ria. El procedimiento no es totalmente adecuédo pa~
ra la produccidn continua debido a la dificultad de
former satisfactoriamente la espuma entre las dos =
peliculas resinoses suto-portantes. Aparentemente -
debido a estas dificultades y debido g que la espu-
ma de poliuretano no se puede reformer a técnicas -
convencionales para laminar junio con bandas resino
ses se ha propuesto recubrir la superficie de la eg
pams con un plastisol y curar el plastisol para que
forme un revestimiento sobre la espuma. Este procew
dimiento no produce una superficie que sea satis.fag
toria pera muchas finslidades, particularmente cuan
do se desea una superficie decorativa.

Bn las patentes US 2.9;79,836 ¥y 3,026,333
ge descubre que una pelicula termopldstica se puede

adherir mediante calor a la superficie de une espuma
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de poliuretano comprimiendo el conjunto con um tro

quel electrdénico precalentado mientras pese corrien
te de alta frecuencia & través del troquel. Este ~
proceso no es adecuado pera la fabricacién contim-
nue de bendas de espume de poliuretano que tengan
una cubierta termopldstica esencialmente no poro -
ga, debido a que la espums se adhiere a la pelfcusw
la termorpldstice euto-portante sdlo gl lado de la
superficie del troquel.

Por esta razén un objeto ée la presento
invencidén es suministrar wun procedimiento para la
produccién de una espuma de poliureteno con une cu
bierta adherids de una pelfoula termopldstica.Otro
objeto de la invencidén es suministrar un nuevo pro
cedimiento pars la adhesidn en caliente de una pe-
l{cula termoplédstica auto-portante a la superficie
de una espums de poliuretanc. Otro objeto més de
la presente invencidn es suministrar un procedi -
miento para adherir continuadamente bandas de pelf
cula termopléstica a la superficie co-extensiva de
uns espume de poliuretanoc. Un objeto mds eapecifi-
co de la invencidn es suministrar un nueve mrocedi
miento para la adhesidn en caliente de una pelicu-
la termopldstica auto-portente sobre toda la super
ficie de una espuma de poliuretanc, método que es
especialmente ventajoso para leminar continuadawen
te bandas de tales materiales.

Otros objetos se evidencian de la des ——
eripeidn a continuacidén con referencia a los dibus

Jjos adjuntos en los cuales:
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Fige 1 ¢ Represente un aparato adecuado para su
uso para la realizacién de un objeto =.

de esta invencidn.

Fig. 2 :t Iluestra un aparato especialmente ade~—
cuado para hacer un soporte de tapete
mejorado en cooperacidén con el aparato

de la Fige 1.

Fig. 3 ¢ Bs una seccién fragmentaria de uns reg
lizacién de un producto de la presente

invencibn y

Fige 4 Ilustra una seccidn fragmentaria ampli

8

ficada de una realizacién de la inven-

cidén durante el prensado y el calentem

mientoe

Los objetos antes mencionados y otros
se logran de acuerdo con esta invencidn, hablando
generglmente, aplicando un método en el oual un ~
plastisol gque tenga una resina termopléstica dis-
persada en €l se interpone entre una pelicula texr
moplédstice auto-portante y una espuma de poliure-
tano y el conjunto resultante se calienta a una -
temperatura bajo la cual la resina en el plasii -
sol se funde, pero por debajo de la temperatura a
la cual se preosente una distorsidén esencial de la
pelicula termopidstica auto~portente, mientras -
que la pelicula termopldstica se oprime firmemenw
te contra la superficie de la espuma de poliurets
no y & continuacidn se enfria el laminado resul =
tante por debajo del punto de fusifn de la resina
interpuesta entre la pelicula termopléstica y la
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espuma de poliuretanc. En una realizacién mreferen
te de esta invencién se reviste una banda contirua
de pelfcula termopldstica con el plastisol, se une
con una banda de espuma de poliuretano con el ylas
tisol interpuesto entre las superficles coextensiw
vas de la pelfcula termopléstica y la espuma de po
liuretano, y este conjunto se pasa entre la tabla

de un cilindro calenfado y un cilindro que ejerza

presibn sobre ésta. Ia temperatura y la velocidzd

de los cilindros estd controlada de manera que 1la
fusidn de la resina en el plastisol se mresente =
gin que se origine una distorsién esenciel de la -
pelicule termopléstica auto-portante. ELl cilindro

que actia contra el cilindro calentado estd provis
to de medios para variar su presidn contra el menw
cionado cilindro, de manera gue el laminado que pa
sa por la table de los cilindros esté Lirmemente -
comprimido mientras la resins en el plastisol eatd
en egtado fundido. Esto asegura una penetracidn en
los poros de la superficie de la espuma por la re
gina fundida, dando asi una superficie esencialmen
te continua sobre la espuma que estd coextensiva -
con la superficie de la pelficula termoplésticas =
Cuando el conjunto se enfria por debajo del punto

de fusién de la espuma, la pelfcula termopléstica

estd Lirmemente ligada a la superficie de la espu=
ma. Inmediatamente despuds de pasar la tabla entre
el cilindro de presidén y el cilindro calentado, el
conjunto retorna &l grosor esencialmente igual al

que tenfa cuando entrd en la tabla entre los cilin
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En una ejecucién de la invencién se .prepa

dros.

ra un soporte de tapete fijando bajo calor una pelf
culs termopléstica aubo-portante continua a la.!l'dﬂ--
perficie de una banda continua de espuma de uretano
seglin se ha descrito anteriormente, enfriando el 1la
minado resultante y después troquelando una plurali
dad de agujeros en el tejido continuo. Del laminado
se retira un pequefio taco, efectudndose asi una -per
foracién a través del grosor del laminado.

De acuerdo con esta invencién es esencial
que el laminado sea troguelado, en diferencia de un
mero perforado, para asegurar as{ un funcionamiento
apropiado del soporte cuando se :Lns'l;a_le debajo de =
un tapete.

El cilindro calentado puede ser calentado
por cualquier medio conveniente, tal como poxr ojem-
plLo bombeando aceite calentado u otro liquido ade -
cuado & través de é1. Se deben prever medios para -
ajustar la presién sobre el cilindro cooperador con
la finalidad de controlar la magnitud de la compre-

sifn del conjunto cuando pase s través de la tabla

‘entre los cilindros. Bl laminado resultante se en—-

friard preferen‘tementé por debajo de la temperatura
del cilindro y entonoces se enrollard para su elmace
namiento o se usard inmediatamente.

Bl laminado producido de acuerdo con esta
invencidén se puede moldear mediante métodos de recu
brimiento bajo caloxr a almohadas o articulos simila

res de tapiceria o, como se describe con més deta ~
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1le aqui, como soporte de un tapete.

Los laminedos o cuelquier espuma de po-
liuretano y ouglquier resina sintétice termoplés-
tica adecuada se pusden preparar de acuerdo con —
esta invencidn, de manera que se considerardn ame
pliamente todos estos laminados. Por ejemplo, la
pelfcula termopléstica puede ser cloruro polivini
lico, poliamidas, polirropileno, aleohol polivini
lico, policarbonato, acetato polivinf{lico, copoll
meros del cloruro polivinflico y acetato poliving
lico, y similaxres.

En todos los casos la pelicule termoplds
tica es una pelicula autoportante y puede variar
en grosor. Preferentemente el grogor de la misma
perd de unos 0,05 a unos 0,25 mm., El plastisol em
pleado para la adhesién en caliente de la pelfcu~
la auto~portante a la superficie de una eapuma de
poliuretano puede contener cualquier resina sinté
tice adecuada que pueda fundir sin distorsidn =
esencial de la pelicula auto~portante y que gea -
compatible con la mismae. Por ejemplo el plastisol
o el orgenosol puede contener cloruro polivinfli-
co, acetato polivinflico, copolimeros de cloruro
polivinflico y acetato polivinilico, metacrilato
polimetilico, acrilato polimetilico, copolimero
de butadleno-gerilonitrilo, acetales polivinfli—-
cos y similares disperesados dentro de é1l. El plas
tisol deberd contener también un plastificador =
adecuado o una mezcla de plastificadores, tales -

como por ej. ftalato dibutilico, dioctilftalato,
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diisodecilftalato, diiscoctilftalato, un bifenilo
clorado, o un destilado de petrdlec que tenga un
elevado Indice de destilacién. ' ,’

Una composicién adhesiva que ha sido en
contrade especialmente ventajosa para la adhesidn
de una pelicula de cloruro polivinilico auto-por-
tante sobre una espuma de poliuretanc ¥tiene una -
viscosidad de aprox. 1300 cps y es un plastisol '
conteniendo cloruro polivinilico que funde a wna
temperatura alrededor de 1212C a 1499C, dispersan
do en un plastificador tal como dioctilftalato y
un destilado de petrdleo con un grado de destila-
cidén entre aprox. 3169C hasta 3%190. El plastisol
contiene también un aceite epoxidado y un estabi-
lizador de sal metdlica, tal como laurato de ba=—
rio o una sal de cadmio o de cine de un dcido car
boxilico. También se puede emplear un mercapeptu—
ro como estabilizador. La viscosidad durante el
uso aumentard gradwalmente y los mejores resulta-
dos se obtienen si ésta no excede unos 600 cps,

La espuma de poliuretano es preferentemsn
te un material flexible que se puede preparar segin
métodos convencionales, tal como por ejemp. el métg
do descrito en la patente US RE 24,514. La espuma
de poliuretano puede ser una espuma de polidter-po-
liuretano, wne espuma de poliester-poliuretano o si
miler. Otros procedimisntos adecuados para la fabri
cacibn de espumas de poliuretano que se pueden em——
plear para la prictica de esta invencidén se encuentran

descritos por ejemplo en las patentes US 3.054.757,
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360614556 § 340674148 Para mejores resultados de-

berd ser la espuma de poliuretano bien una espucs
de poliéter—poliureteno o una espums de polidster—
poliuretanc, tener una deflexién de compresidén de
unos 9,72 a 18,14 kge. por 322,6 on® do drea 8l
25% de deflexién y una densidad de aprox. 0,454 s
3,629 kgs. por 0,028 m3.

Bgpumas de poliéter-poliuretano adecus—-
das se pueden fabricer segin los procedimientos -
descritos en las patentes US 2.948.691, 3.094.495
¥ 3+044.971.

En una reelizacidn preferente de la in——
vencidn une espuma flexible de polidter-poliurete
no se use en combinacién con una pelfoula de clorm
ro polivinilico auto~portente que se adhiere a la
espuma mediante una dispersidén de plastisol de clg
ruro polivinflico.

Con referencia al dibujo Fige 1 muestra
en forme diasgramética un aparato adecuado para la
préctica de la invencién. Se prepara una banda con
tinua de espuma de poliuretano 1 y una pelfcula =
continua de cloruro polivinflico awto-portante 2.
La pelicula 2 se reviste con un rodillc en el reci
riente 7 con una dispersién de plastisol de cloru-
ro polivinflico 8. Las bandas 1 y 2 pasan entre -
los cilindros 4 y 5. Bl cilindro 5 estd calentado
¥y el cilindro 4 comprime las bandas 1 y 2 firmemen
te contra la superficie celentada del cilindro 5,
asegurando asf{ la penetracidn del plastisol en los

yoros de la superficie de la espuma. La temperatu-
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ra del cilindro 5 es tel que la resina en el plas-

tisol se funde y se cura y adhiere con seguridad -
la pelicula termopléstica 2 a la superficie del te
jido de espuma de poliuretano sin distorsidn esenw
cial de la pelicula 2. El laminado 6 se pasa enton
ces a8 través de un nfmero de cilindros locos pers
permitir gue el laminado se enfrie antes de ser en
rollado para su almacenamiento.

Como se ilustra en la Fig. 2, el lamings
do 6 puede ser pasado entre un aparato perforador "
que tiene .un nimero de punzones espaciados 1l mov_:g
dos hacia arriba y hacia abajo & través del lamina
do 6 a matrices 10, cortando tacos 12 del lsminado.
La perforecibn resultente en el laminado se extien
de totalmente & través de la pelfcula 2 ¥ la espue
ma 1. Como se retira un taco 12 del laminado 6, la
perforacidn resuliante no se cierra tan pronto cow-
mo se sague el punzdén 11 y como sucederia si la eg
pume fuese sdlo perforada.

El plastisol empleado en la reelizacidén .
anterior descrita con referencia &l dibujo tiene -
la siguiente composicidn, indicédndose las partes -
como partes en peso:

100 partes de cloruro polivinilico, punto
de fusidén 1218C a 1498C.
50 partes de dioctilftalato
20 partes de destilado de petrdéleo tenien
do una destilacidén de 3168C a 3572C,
5 partes de aceite epoxidadc; ]

J rartes de laursto de bario
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Ha mido encontrado vepta,joso emplear una
resina en el plastisol de igual composicién quimi-
ca como la de la pelfcule termospléstica autowpore
tantes Sin embargo, la resina empleada en el plas—
tisol es un polimero inferior teniendo un punto de
fusién més bajo. Durante el proceso de celentamien
t0 esta ulterior polimerizacién se presenta y la -
pelicula auto-poriante se adhiere a la espuma de «
poliuretano. Al disponer el plaatisol como caps 'fl.g
termedia entre la pelfcula autowportante y la espm
mg de poliuretano se logran superficies resinosas
coextensivas esencialmente continuas. Como muestra
Fige 4 el plamtisol 8 reviste la superficie y es —
forzado dentro de los poros 9 de la espuma 1 donde
eg curado por el cilindro calentador. la resina en
los poros 9 sirve como anclaje para la pelfcula =
formada por el plastisol y syuda a la fabricaecidn
de un laminedo que resiste un arrancado haste el =~
punto de que sea la espuma la que primeramente ae
rasgue. Para asegurar adhesién adecuada, el conjun
%0 de espuma, la pelicula auto-~portante y el plas-
tisol se deben comprimir fuertemente contra la su-
perficie calentada. Para mejores resultados deberd
la presidén ser suficiente como pars comprimir el -
conjunto a no més de aprox. 25% de su espesOr Ori-
ginal. Si bién se da preferencia al uso de cilin
dros y rodillos del tipo indicado en el dibujo, en
combinacidén con tejidos continuos, el proceso de =
la invencién se puede realizar también con otros -

aparatos, tales como placas calentadas y similares.
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Ee importante que el plastisol no contenga ninguna
cantidad esencial de materiales voldtiles que pu-~
dieran volatizar durante el mroceso de adhesién -
por calentamiento con objeto de evitar la forma ——
cifn de burbujas que causarian distorsiones en el
producto resultante.

La invencidn se ha descrito en detalle -
con relacién a la laminacién de una pelfcula de -
cloruro polivinilico sobre una espume de poliuress
no, pero debe gquedar entendido que se puede lami -
nar cualquier otra pelicula termoyléstice auto-por
tante sobre la espuma de acuerdo con la invencién
¥ que 86lo es necesario sustituir el cloruro poli-
vinflico de la anterior realizacién por cualquier
otra pelicula anto~portante indicada como adecuada.
Como sefialado anteriormente es preferible, pero no
absolutamente necesario, que la resine en el plag-
tisol tenga la misme composicidén quimica genersl «
como la pelicula termoplédstice auto~portante. En «
el caso de emplearse ung resine distinta en el =
plastisol, &sta deberd ser compatible con le resiw
na formadors de la pelicula termopléstice auto-por
tante y deberd tener un punto de fusidén inferiopr
al punto de distorsibn de la pelicula auto-portan—
te.

La tempersgtura del cilindro calentado y
el tiempo de exposicién empleado pera la fusin y
cura de la resine en el plastisol, y de esta manew
ra adherir en caliente la pelicula auto~portante a

la espuma, veriard segin la resina y la pelfoula -
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empleada pero serd tal, que la resina en el plasti

8ol se funde durante la exposicidn sl cilindro ca~
lentado sin una distorsién esencigl de la pelicvula
guto-portante. Con la meyorfa de los plastisoles ¥
pelfculas auto-portantes serd la temperestura del -
cilindro 5 de unos 104,48C a 177%C. La presién em-
pleada serd suficiente péra reducir el grosor de =
la espuma en por lo menos aprox. un 75% y asegurar
una humectacién y penetracidén adecuada en la surer
ficie de la espuma. Una presién de aprox. 1,75 4o
2,46 kgs./cm® lograré generslmente este resultado.
Bn el aparato continuo del dibujo la velocidad de
la banda podréd variar mienitras la banda se esté ad
yacente al cilindro calentado un tliempo suficiente
pera celentar el plastisol y wroducir la fusién de
la resine en é1 dispersa.

Se supone que la unidén excepcionslmente
fuerte que resulte con este procedimiento es par -
cialmente debida a la estrecha relacién entre la -
espuma y el plastisol durante el ourado. Bl plasti
80l es conprimido o egtrujado dentro de los poros
de la espuma durante la compresidn y segin contiw
nia la compresidén y los poros se ¢ierran, por Lo
menos parcialmente, el fastisol queda atrapado =
dentro de ellos. AL ourar y solidificar alrve cow
mo ancleje que ge ectiende dentro de los poros de
la superficie de la espuma.

Aungue la invencién ha sido descrita -~
con congiderable detalle con objeto de explicar =

la invencidn debe quedar entendido que se pueden
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realizar modificaciones por los entendidos en el

arte sin por ello abandonar el alcance y el espiw-
ritu de la invencidn con excepcidén a lo que se ha
limitado por las reivindicaciones.

El proceso de esta invencidn se aplicse
gl revestimiento de espuma de poliuretano que ten
£a una superficie perfilada. El revestimiento row
sultante estd adherido a los altos y a los bajos
de la superficie perfilada. Por ejemplo un coris
transversgl de una superficie perfilada de la ese-
puma representaria una tipica curva sinusoide en
comparacidén con una linea recta. Zn este caso el
revestimiento de la pelicula termopléstica segulw-
rd el contorno de los altos y de los bajos de la
superficie perfilada y estari adherida con seguri
dad sobre toda la auperficie.

Un soporte de tapete que sea especiale
mente ventajoso se obitiene con una capa de hilatu
ra tejida abierta entre lg espuma y el revesti —w
miento de pelicula termopléstica. Al hacer un pro
ducto de estos de acuerdo con la invencidn el te-
jido se interpone entre la pelicula termoplédstica
y la espuma. Este conjunto se pasa por la tabla -
de los cilindros donde la peliculs revestida de =

plastisol es forzada a través de las aberturas -
del tejido y se adhiere & la superficie de la es~
puma. Para asegurar una mejor adhesién se debe =

usar un tejido de malla abierta.

NOTA

Desgerita suficientemente la naturaleza
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del invento, asi como la manera de realizarlo en
la prictica, debe hacerse constar que las dispo-
siciones anteriormente indicadas son suscepti —-
bles de modificaciones de detalle en cuanto nd
alteren su principio fundamental. También se ha-
ce constar que el invento corresponde a una soll
citud de patente presentada en EL. UU, de A.,con
fecha 15 de Septiembre de 1.964, bajo el nfmero
396,490, acogiéndose por tanto a los bensficios
que conceden los Convenios Internaciones en vi--
gor, siendo lo que constituys la esencia del re-
ferido invento y por lo que se solicita Patente
de Invencidn por 20 afios en Espafias "Procedimien
to para recubrir una espuma de poliuretano con
una pelicula termopldstica auto-portante"; carac
terizdndose por lo siguiente:

l.~ Procedimiento para recubrir una eg
puma de poliuretanc con une pelicula termoplisti
ca auwtoportante mediante adhesibn en caliente,
caracterizado porque entre el material espumoso
y la pelicula se introduce un plastisol que con-
tiene una resina compatible con el material de
la pelicula y el conjunto resultante se calienta
para fundir y endurecer la resina en el plagti-—-
sol, mientras que simulténeamente se evita una
deformacién de la pelicula.

2,- Procedimiento segin la reivindica-
cidn 1, caracterizado porque la pelicula termo--
plastica se recubre con un plastisol que contie-

ne una resina en forma dispersada, compatible cam
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e} materisl de la pellcula, la pelicula recubiere
ta se une con material espumoso de poliuretanoc, -
con lo que el plastisol se encuentra entre las su
perficies adyacenites del material espumoso y la
pelicula, el conjunto se conduce por encima de un
cilindro calentado, al mismo tiempo que se compri
me contra el coilindro, & una velocidad que pormiw-
ta la fusién de la resina en el plastisol sin cau
gar por elllo una deformacién esencial de la peii
cula, ¥ a continuascibn el conjunto se enfria por
debajo del punto de solidificacién de la resina
contenida en el plastisol.

Je= Procedimiento segin las reivindica-
ciones 1y 2, caracterizado porque la pelicula ter
mopldstica se compone de oloruro polivinilico y la
resing de plastisol, asimismo, de cloruro de poli-
vinflico.

40~ Procedimiento segin la reivindica —
cién 1, caracterizado porque una superficie de una
banda sin-fin de la pelfcula se recubre con un -
plastisol en el cual se ha dispersado una resina,
la banda recubierta y une bapda sin-fin de mate -~
rial de espuma de uretano se conducen & través del
intersticio que se encuentra entre un c¢ilindro ca-
lentado y un cilindro ejercedor de presién, encon-
trédndose el recubrimiento entre ambas bandas, este
conjunto se oprime fuertemente contra el cilindro
calentado y de egta mansre el plastisol se fuerza
dentro de los poros de la superficie del material

espumoso y simulténeamente se funde la resina en el
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20.

25,

plagtisol, y a continuacidn el laminado se enfria
por debajo.del punto de fusidn de la mencionada
resina,

5= Procedimiento segin la reivindica=—
cibn 4, caracterizado porque como material espumo
S0 se emplea una espmma de poliéter—poliuretano ¥
como pelicula una pelicula de cloruro polivinili-
co, ¥ porque la resina en el plastisol es cloruro
polivinilico.

6.~ Procedimiento seglm las reivindica-
ciones 1 a 5, caracterizado porque se disponer meg
dios para revestir la pelicula termoplistica con
un plastisol, medios para prensar y calentar el
conjunto de material espumoso, la pelicula y la
capa intermedia de plastisol y mediog para enro--
llar el producto resultante.

7.~ Procedimiento segin la reivindica--
eidén 6, caracterizado porgue los medios para pre-
sar ¥y calentar se componen de un par de cilindros
de los cuales uno estd calentado.

8.~ Procedimiento seghn las reivindica-
clones 6 y 7, caracterizado porque se han previs-—
to medios para cortar tacos espaciados del lamina
do resultanta.

9.~ "Procedinmiento para recubrir una eg
puma de poliuretano con una pelicula termoplésti-
ca auto-portante"; tal y como gueda substancial-—

mente deserito en la presente Memoria y dibujos

adjuntos.



Gsta Memoria consta de dieclocho hojas es—

critas 2 mdguina por una sola cara.
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