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a nombre de CONGOLEUM-NAIRN INC. entidad norteamericana,

- establecida en 195 Belgrove Drive, Kearny, Nueva Jersey,
Estados Unidos ge América.
por:
"UN PROCEDIMIENTG PaRra FABRICAR UN PRODUCTO Dp
ESPUMA CELULAR"b |
Esta invencidon se refiere g Productos de es
‘\;: pumg celular, Y particularmente a metodos para Producir
e . Productos de €sSpuma celular que tienen ung superficie en-
‘?:2; tretejida, Y a los productos asi Producidos.
ii¥ 5 Las 18minas de composicidn resinosa han en-
R

productos. Tales laminas se emplean ampliamente,

por ejem

pPlo, como recubrimiento de Paredess, de suelo, de mesa, cu

1o biertas Para libros, matgriales textiles Para su empleo

[
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como taplceria, vestidos e interiores de automoviles, y
! . 2 . .
usos similares, En muchos casos, las laminas de composi-

cidn resincsa se aplican o se forman sobre soportes tales

como material textil, papel, fieltro, metales, maderg Yy, .

productos similares. Estos materiales de soporte é

4
agn
muchas finalidades, siendo las mds comunes una mayor mo—

sistencia, duracibn, y faCll aceptacidn de adhesivog’ p&

- IS

ra unir fuertemente el producto a varias superflcles.IEn

q

la prictica corriente se gofra © estampa la superficie. .de

cA..,

tales ldminas para dar un aspecto mds decorativo, y, em

LI
Peat

muchos casos, mayor utilidad. Tipicos de este tipo de.es

tampaciones son aquellas que imitan el cuero o las fgyés

. . . s
entretejidas, como los generos de hilo. En algunos casos
las zonas estampadas se rellenan con tinta pigmentada por
medio de técnicas conocidas por "impresidn sin calandrado"

© "impresidén en los huecos". Tambiln se han impreso d1bu

Jos sobre 1la superficie de lamlnas de composicidn resino-

"sa, ¥, en imuchos casos, los dibujos se han protegldo por

medio de la aplicacién de un recubrimiento transparente o

trans;uc1do.

como los sefialados anteriorménte, bien solas o en comblna
cidn con capas superflclales brotectoras contra el desgas
te de composicidn resinosa no celular, y/o con tejidos o
velos de trama de soporte. La l8mina de espuma celular d§
al préducto varias ventajas, segiin el tipo de espuma celu
lar,. Las ventajas méds ampliamente utilizadas son una elas
ticidad elevada y buen tacto, o cuerpo.,

El estampado de las l8minas de composicidn
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resinosa se lleva a cabo convencionalmente con una placa

© rodillo estampador que se ha grabado o tratado de otro

modo, para crear el dibujo deseado en alto relieve sobre
N 'u. LI

- . PRI
su superficie. La l4mina o superficie de estampado se'«ca

s O,

lienta, y el dibujo se reproduce por aplicacidn de piesronv

sobre la limina reblandecida por el calor. En algunos:ca
sos, la limina de composicibn resxnosa se forma tamb"'

en la misma opera01on que el estampado, por ejemplo pon co
lada de una composicidn de recubrimiento. ool

Se han sugerido varios procedimientos.@ara

fabricar productos de espuma celular con una superflcme es

'. .

tampada o configurada, sin utilizar rodillos estampaaores.
Los rodillos estampadores son caros de produclr, y chédho
se combinan con uné operacidn de impresion por rellenado
de huecos son de dificillcontrol.' En algunos casos se re
qulere 1mpr1m1r un dibujo y después estampar en c01nc1den
cia con el dlbuJo, Tal operacidn requiere un equipo muy
complejo. Los métodos propuestos hasta ahora en los que

no se utilizan rodillos estampadores han sido de diff{cil

Y cara adaptacidn a las Operaciones comerciales.

La invencibn permite la produccibn de un pro

‘ducto que tiene superficies estampadas que estin en perfec

ta coincidencia con un dibujo impreso. Ademis, la inven-
cidn hace pos1ble el empleo de cualquier tipo de aparato

1mpresor, tal como una maqulna estampadora, eliminando asi

+la necesidad de los rodillos estampadores, que son caros,

Y del equipo auxiliar para los mismos. Ademis, permite el

estampado de ung superficie sin ejercer presidn sobre 1g
superficie. El némero de bProductos que puede fabrlcarse
por medio de este Procedimiento es practlcamente 111m1ta-

do., Puede emplearse Para fabricar recubrimientos para sue
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los, paredes y techos, materiales para cortinajes, tapice

ria y confeccidn, tiendas de campaﬁa y similares, y, de
hecho, en cualquier empleo de las 18minas de pléstico.

Puede adaptarse facllmente para decorar cualguier sup&rf}

cie sobre la que pueden aplicarse composiciones espuntayyles,

o'.. K

tales como interiores de autom6v1les, cajas y cartén de em

balaje, cubiertas de libros, mapas, indicadores de Cﬁrﬁﬁti

ras, y usos similares. : .

Seghn la invencidn, se proporciona un pfoduc

to de espuma celular que tiene una superficie conflguqua,

on

g ¢
o <

que comprende una capa de espuma resinosa celular qu é

-t.

\s“ O

tiene el producto de descomposicidn de un agente quﬂ@id
de expansidén, y que tiene, sobre zonas de su superf}cié
un inhibidor de dicho agente de expansidn, que altera sué
tancialmente su temperaturg de descomposicidn, estando di
chas zonas a diferente nivel que las zonas restantes de
dicha superficie. . '

De acuerdo también con la invenéién, se prg
porciona un pfocedimiento para producir un producto de eé
puma celular que tiene una superficie configurada, que coé

prende incorporar un agente de expansidn a una composicidn

resinosa espumable, y subsiguientemente calentar 1la compo-

sicibn hasta una temperatura a la que se descompone el agen

te de expansidn, para formar una capa celular, caracteriza
do por producir dicha capa celular con partes de la super-

ficie de dicha capa a un nivel que contrasta con el nivel

~de la superficie de las porciones restantes de dicha capa,

aplicando a dichas porciones de la superficie, antes de di
cho calentamiento, un inhibidor que altera sustancialmente

la temperatura de descomposicidn del agente de expansidn

~
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con el que se pone en contacto.
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La invencidn proporciona tambidn un procedi

miento para producir un pProducto de composicidn resinosa
o'! o«

de espuma celular que tiene una superficie configurada "o’

LN Y
ot

0y
una compésdi-

s

. , . e
cidn resinosa que contiene un agente de expansibn y unltca

estampada, formando, con una forma deseada,

"Q ..

talizador metﬁlico que hace descender;sustancialmenta.la

(Y

temperatura de descomposicidn del agente de expansidngra-
plicando un agente formador de quelatos metilicos a.la.su

} . . . we
perficie de la composicidn espumable en el dibujo relqueri

EJrNps

calentar 1la composicidn para hacer que el agente“ﬁqr_

do,

mador de quelatos se difunda en la composicidn y foxméun

complejo de quelato con el metal del catalizador en la 20
na. de sua aplicacibdn, vy calentar después para descomponer
selectivamente el agente.de expansion catalizado, sin deg
componer el agente de expansidn en las zonas en las que el
catalizador ha formado el quelato.

La invencidn también proporciona una compo-
;icién.para ser aplicada a una composicidn resinosa espu-
mable que contiene un agente de expansibn, para producir
una superficie configurada sobre dicha composicidn resiné
sa al descomponerse dicho agente de expansidn, que compren
de un inhibidor que altera sustancialmente la temperatura
de desccmposicidn del agente de expansidn en la zona en
que se pone en contacto con é1, Y un vehiculo para el mié
mo . |

Los resultados obtenidos por medio de esta
invencidn sbn muy inespérqdos, Yya que no hubiera podido sg

ponerse que un agente impreso o aplicado sobre la superfi

cie de una composicidn espumable tuviese efecto alguno so
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bre la temperatura de descomposicibén del agente quimico de

expansidn presente en la composicidén. El Gnico efecto re

lacionado conocido es el de ciertos estabilizantes meté_i

* ®
. ~ ot

cos, tales como el fosfito dibdsico de plomo, que reduceh

. . g 9
la temperatura de descomposicidn de los agentes de expan=-
.
sién. La razdn de 1la eficacia de la invencidn no se &ph-
!'Q oy
prende. Parece, sin embargo, gue al menos una partes dei
.
inhibidor es soluble en la composicidn espumable, y, sgor
<
lo tanto, durante el calentamiento pPasa a la composiggép
espumable para alterar la temperatura de descomposiqisﬁq
Yoo

del agente de expansidn con el que se pone en contagtd.,

La invencidn se comprenderi mejor con #yuda

Pd 4

de la siguiente descripcian detallada de varias reaiiza-
ciones de 15 invencidn, al leerla en.relacidn con los di
bujos, en los que:’

La figura 1 es una representacidn esquem&—~
tica de un método de producir una~1émina seghn la invencidn;

las figuras 2 a 5 son vistas en seccidn trang
versal a escala ampliada del producto en varios momentos
de su fabricacidn, tal Yy como se muestra en la figura 1;
el tamafio relativo de las distintas capas no est3 en pro-
porcibn.

‘ta figura 6 es una vista aumentada en sec-
cién transversal del producto, sin haber proporciSn entre
las diferentes capas, con fines ilustrativos.

La figura 7 es una seccidn transversal a es
cala ampliada de un producto acabado mostrando la diferencia
en el tamafio de 1las céluiaé de la composicidn celular, tél
Y comoc se muestra en una realizacidn de la invencidbén. La

descomposicidn del agente de expansidn es incompleta en
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las zonas deprimidas en compara01on con las demis zonas.
La figura 8 es una vista en planta del pro

ducto acabado de la figura 6. . .

La flgura 9 es una vista aumentada en sec-

e S0
Pl d

e Yo
cidn transversal de otro tipo de producto formado seg&ne

-

Y
la invencidn, en el que se aplicd una capa de composicidn

.. LR

no espumable sobre la comp051c1on espumable, y el 1na1b1-

s -

dor se aplicd a la superficie de la composicidn no eSﬁhmg

ble, ¥ | A o et
Las.figuras 10 a 13 son vistas en secc§3"

transversal a escala ampliada de varias etapas de un’ prp-

el e
cedlmlento alternatlvo pdra preparar un producto segﬁn “la
invencién. e

Haciendo referencia a los dibujos, un teji-
do, tal como ﬁna 14dmina de fieltro 11, se coloca scbre un
aparato transportador, comofpor ejemplo una correa contf-
nua 22. Se aplica una primera capa 24 de composicidn re-
sinosa 25, que contiene un agente quimico de expansidn, a
la superficie superior de la base 11 por cualquier medio
adecuadé, tal.como un recubridor de rodillos inversos, una
cuchilla dosificadora o un aparato de recubrimiento simi-
Si se enplea una cuchilla dosificadora 26,

se mantle

ne un depdsito de composicidn resinosa 25 detrds de la cu-

‘chilla, lo que permite una apllca01on uniforme de 1la compo

sicidn que ha de aplicarse a la superficie del fieltro.
La base 27 recubierta se hace pasar despugs a través de una
unidad de caientamiento, indicada por 30 de un modo genéri
€0, que puede ser cualquier medio convencional de calenta-~
miento, tal como una bateria de ldmparas de calentamiento

Por rayos infrarrojos 31. La unidad de calentamiento pro--
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porciona calor suficiente para gelificar al menos parcial-~-

mente la capa de resina termopldstica. La capa 35 gelifi

cada se hace pasar despuls a una unidad de impresidn, in-
e ',
dicada por 4C de modo genérico, Y ‘que puede ser cualguler
‘," LX)
. . 3 - < 3
medioc convencional de impresidn, tal como un aparato-.de

.

serigrafia; una impresora de lecho plano como la que k@
! . . ’ . LA
emplea extensamente en la industria de la pav1mentacqqngde

superficies lisas, o una prensa grabadora convencional,

.

LR

que tiene cilindros 41, 42, 50 y 51, que estin grabados

quimicamente de modo que impriman un dibujo con una <t

o

* -

adecuada scbre la superficie de la 18mina gelificadas”'Los
el .

e W

43, 44, 52 Y 53 sobre sus superficies grabadas, y aplican

'la ‘composicidn de impresidn sobre la superficie de la ca-

pa geiifiéada 35. Los cilindros impresores grabados qui-
micamente tienep las zonas grabadas sustancialmente aumeé
tadas en el dibujo, con fines de ilustracidn. ié composi
cidn de impresidén se seca de modo convencional en la im-
presora. Una o mi&s de las composiciones de tintas de im-~
presidén contienen el inhibidor del agente de expansidn.
En esta ilustracibn las tintas 43 y 52, y, por lo fanto,
las porciones 45 y 46 del dibujo, conticnen el inhibidor
del agente de expansién . E1 depdOsito 46 de tinta contié
he una';oncentracién de inhibidor inferior a la del depd-
sito 45 de tinta. Después se aplica una segunda capa 56
de composicidn resinosa sobre 1la superficie impresa, por
cualqguier medio convencioﬁal de aplicacién, tal como una
cuchilla dosificadorafS?,‘que suministra la composicidn
desde ﬁn depdsito 58'que:se mantiene detris de la cuchi-

lla dosificadora. Esta segunda capa 56 puede ser trans-
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parente, transliicida u opaca pigmentada. Las~ £intase no

seradn visibles, si la capa es opaca, desde la superficie

_del producto, y, por lo tanto, las tintas pigmentadas es-

tan limitadas a aquellos productos en los que serian,&isg

bles. Despues de aplicar la segunda capa 56, la estrpg‘g

"
ra compuesta se hace pasar despuls a travds de una unigdad

R
~e
v

ta

o
L

A

unidad de calentamiento puede ser cualquier aparato dq@cg

lentamiento, tal como una estufa.de aire caliente o 14 Ampa

ras de calentamiento por rayos infrarrojos. Se pre ;g?
disponer de una unidad de calentamlento que caliente Sé'p

1

&

superficies de la l1l3mina. ‘La unidad de calentamlentdfele
va la temperatura de la composicibn de recubrlmlento*‘sli
tuada sobre la ldmina base 11 hasta un valor suficiente-
mente eleﬁado para causar la descomposicidn del agente de
expansidn contenido en la primera capa.24, ¥ para solva-
tar y fundir completamente las composiciones resinosas de
ambas ~capas, 24 'y 56, Después, el producto se hace pasar
a través de una cdmara de enfrlamlento, 1ndlcada de modo
generlco por 80, para enfriar el producto. Las zonas de
espuma celular qué estin en contacto con las partes 54 y
55 del dibujo han alcanzado su méxima expénsién. La espu
ma que estd en contacto con la parte 46 del dibujo estd
espumada sdlo parcialmente, y 1la parte de la capa 24 espﬁ
mable que estd en contacto con 1la parte 45 del dibujo no
tiene sustancialmente estructur# de espuma. Si el produé
to va a emplearse en zonaé que no estén sométidas a'un des
gaste sustancial, como Por ejemplo en revestimientos de pé,
redes, o para recubrimientos de inférior coste, la segunda

.
capa puede omitirse enteramente. Como se ha indicado, 1la
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te si se imprime un dibujo sobre la primera capa, o puede

ser opaca. El soporte puede permanecer como parte del pr

ducto, © puede ser separado del producto. Ad1c10nalmanté

el inhibidor del agente de expan51on puede imprlmlrse N

L
.

aplicarse de otro modo a la base, y aplicarse después“$6-

bre el inhibidor la composicidn espumable.
Como se ha indicado anteriormente en la: Nemo

ria, la invencibn también ticne en cuenta el empleo ggﬁ%a

composicidén resinosa, con el agente de expansidn, defuh*ca

talizador metallco que disminuye sustancialmente la témge-

ratura de descomposicién del agente de expansibn, .y de-un

o e

agente formador de quelatos que, al calentar la comp08101on,

se difunde para formar un complejo de quelato con el metal

del catalizador, de tal modo que el agente de expansibn né

se descompone en las zonas. en las que el catalizador estd
formando un quelato. En esta realizacién de la inVencién,
la Qapa 24 de composicidn resinosa 25 contlene un catallza
dor metallco juntamente con el agente de expansidn. Las
tintas 43 y 52 y las partes 45 y 46 del dibujo contienen
el agente formador de quelates. Al caientarla, la espuma
que esta en contacto con dichas pofciones 45 'y 46 tiene sé
lamente una estructura bparcial de espuma, o no tiene sus-
tancialmente ninguna estructura de espuma .

En. la figura 9 se muestra la secciéﬁ trans-
vérsalfk-otra forma de un producto. En esta modificacidn,

la composicidn 24a espumable se aplica a la base y se ge-
llflca por calentamlento, como se ha descrito anterlormen
te. La composicidn resinosa 66 que no contiene ningin agen

te de expansibn se aplica después sobre la superficie de

- 10 -
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la capa gelificada, y se calienta para gelificar la segun-

A N R A

Rt “f‘f- AAAAAA S AL

da capa. A la superficie de la segunda lémina gelificada

se aplica después en varias concentraciones, como 61,$62!

Py
P S

63, 64 y 65, una comp051016n que contiene el inhibidor.”

. e
o

. oie

v
La lamlna compuesta se calienta despues para descompOﬂer

R

el agente de expans1on 'y convertir la primera capa 24 en

0._‘

una composicidn de espuma celular 2ka. La comp051018n'de
espuma ceiularise ha espumado menos en las zonas 61, &é;
63, 64 y 65 que se han puesto en contacto con el inhibéﬁi

> v

dor, dando al producto el aspecto de estar estampado w

Baet

En las figuras 10 a 13 se muestra otro*prbce

LA S

dimiénto alternativo. En este procedimiento se 1mpr1ﬁe;yn

& e -

papel desprenalble aelgado 71 con la composicidn de tinta
75. 76, 77 en cualquler dibujo que se desee. Despues se
aplicg una éapa‘74‘espumable sobre el dibujo impreso. La
capa espumable 74 puede ser uhé_lémina pfefofmada qgue con
tiene un agente de expansi6n,‘o una capa. ia.capa espumé.
ble se calienta después pargldeséomponer:ei agente de ex-
pénsiﬁn, para formar una capa 7%a de éépuma céluléf, La
capg'tiene zonas deprimidas 78 y .79, de menor espesor de
espuma. Después de enfriar el producto‘se éepara el pa-
pel desprendible. ia.decéracién impresa esti muy aumenté
da tal y como se muestra en la figufa 13, y en realidad

g ) - . 2 ) .
pareceria estar enrasada con la superficie del producto fi

. c . » . )
nal. Este m&todo es excelente para decorar articulos de es

.puma durante su fabricacibn. Este procedimiento es, por

. . . : . )
ejemplo, un método simple para fabricar productos que se
emplean como material de paiieria, haciendo innecesaria la
. . . £ I3 - - o .
gelificacion preliminar de la composicidn resinosa para

permitir la impresibén del inhibidor.
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En el procedimiento de las flguras 1 a8, 1a capa de
composicibén resinosa no espumable puede aplicarse después

de la descomposiciﬁn del agente'de expansibdn. De modo s
'C
milar, puede aplicarse una capa protectora contra el ddes=

o e

gaste en el procedimiento de las figuras 10 a 13, desp S

o H-

AN

ho Ty

de la descomposicidn del agente de expansidn.

TEJIDO DE SOPORTE | ~ Sl

. e v >

El tejido de soporte utilizado depende 83,

«

gran medida del producto que ha de fabricarse. Si e -

e ety

jido de soporte ha de permanecer como parte del prodgqt§

Lme

acabado, puede estar formado de una composiciﬁn resi§6§g,
' ‘ RN
una l8mina afieltrada, materiales textiles tejidos o <d®,
punto, o materiales similares. Cuaiquiera de las coigo;i
ciones resinosas termoplésticas o elastoméricés que pue-
dan transformarse en una‘lémina; pueden emplearse para fo£
mar laminas de Soporte Para su empleo en la invencibn.
Ejemplos tipicos de las resinas que pueden mezclarse con
plastifiéantes y cargas y extenderse en ldminas, son las
resinas tales como los copolimeros de butadieno-estireno,
el cloropreno polimerizado, poli (cloruro de vinilo), po-
1i (acetato de vinilo), copolimeros de cloruro de vinilo-
acetato de vinilo, y similares. En algunos casos, pueden
aprovecharse las composiciones resinosas degradadas y de

desperdicio transformindolas en liminas que pueden emplear

se como liminas de soporte para fabricar productos segfin

la invencidn.

Como se ha indicado, las laminas de soporte
adecuadas incluyen también materiales textiles tejidos for
mados de fibras tales como algoddn, lana, amianto Yy Vvarias

fibras sintéticas. Cuando se emplean materiales textiles
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impedr el paso de la'composici6n de recubrimiento a través

SRR RN SRR

325831 4

tejidos de un modo suelto, como la arpillera, el material
textil puede ser recubierto de una capa de apresto para
de los espacios situados entre las fibras, empleando l

composiciones de apresto convencionales utilizadas en-

industria textil, o una capa muy viscosa de la composi

&1—-

e 73
de recubrimiento que ha de ser aplicada. La capa pua@g

secarse o endurecerse ripidamente antes de que atravigég
SR

el material textil. . ' .. S

Las liminas de celulosa fieltrada o las }&-

mihas fibrbs;s minerales.son particularmente utlles,ﬁse;J

AR
gﬁh'lavinvencién, para fabricar productos para su em] leg
-

-

como recubrimientos de superficies, ya que son de baj
coste y son afin flexibles y resistentes. Las fuentes de
celulosa pueden incluir algoddn u otros trapos, pasta de

madera, cajas de papel, o sus mezclas en cualqguier propor

cién. El amianto es la fibra mineral mis com@nmente em-

pleada. Ademas de las fibras, pueden emplearse cargas té
les como harina de madera. Una suspensidn de material fi
broso en agua se transforma en una 1imina empleando cual-
quiera de las técnicas que se utilizaﬁ convencionalmente
en la fabricacidn de papel. La formacidn de la ldmina pﬁg
de tener lugar, por'éjemplo, sobre un Fourdrinier o una mé
gquina de ciliqdros formadora de léminas. Después se seca
la l3mina fibrosa agi preparada. Ademds d? l1a celulosa ¥y
de las fibras minerales, pueden emplearse otras fibras, in
cluyendo las flbras de origen sintético y animal. Una 14-
mina fibrosa fieltrada, tal como se produce por medlo de
las técnicas convencionales de formacibn de l4minas, no es

usualmente satisfactoria, si va a permanecer como parte
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calentarse hasta temperaturas de desde 1502C a 20590,;i
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del producto, sin una sustancia impregnante resistente al

' . . 2
agua y reforzante, a causa de la poca resistencia mecanica

%

y al agua. v 4 .

L)

[

La. sustanc1a impregnadora partlcular elegiﬁ‘

. 00.

da no solamente ‘ha de ser capaz de dar resistencia meéanl

‘>

N . S . v 5
ca y resistencia al agua a la lamina, sino que ha de cum-

.Ag-
>

plir también otros requerimientos en cuanto a su compexta-
miento fisico y quimico a temperaturas altas. Las comﬁo*
siciones ‘de recubrimiento aplicadas al soporte, utilizad-

do las composiciones preferidas de la invencidn, han ide .

ra fundir la resina y/o expandir la composicidn a ung”* e -

R 1

puﬁa ceiular. Asi, la sustancia impregnadora elegida ﬁa de
ser relativamente estable a gstas temperaturas. La sﬁstaé
cia 1mpregnadora ha de estar también sustancialmente des-
prOV1sta de cualquier componente que sea volatil a estas
temperaturas; y no ha de reblandecerse hasta un grado tal
que ekude de 1la lémina. Ademés, la sustancia impregnadoré
no ha dé estar sometida a alteraciones quimicas pérjudicig
les ‘apreciables, tales como la oxidacién.

| . Las:sustancias impregnadoras adécﬁadas inclu
yen las resinas viniiiqas, tales como los polimeros de clé

ruro de vinilo y de acetato de vinilo. Son particularmen-

te adecuados los copolimeros de acetato de vinilo y de clo

_ ruro de vinilo, o estos mondmeros copolimerizados con otros

mondémeros copolimerizables con ellos. También son adecua-
dos los &cidos acrilicos y metacrilicos polimerizados, los

ésteres y sus derivados polimerizados, el poliefileho, po-

- liestireno, copolimero de butadieno-estireno, copolimero

de butadieno-acrilonitrilo, cloropreno polimerizado, y po-

- 14
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lacién con la celulosa. También son OGtiles las res:nas

fieltro. Ademés, la capa. de apresto sirve para proporcio
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325831 .

llmerqs51ntet1cos similares del tipo del caucho, caucho
natural y similares. Tambiln pueden emplearse como sustan

cias impregnadoras las resinas termoestables, que baJo la
. ..
3 ¢

i.Q .‘.‘

1nfluenc1a del calor curan por pollmerlza01on y/o ret

"

se
~I
*ta
-0"3

les como las resinas fenélicas, los poliésteres, las oleo

. = o,,

re31nas tales como los aceites secantes y semlsecantes'cu

rados y Similares, los isocianatos y los poliuretanos’% y

=

Tt s

materiales similares.

Estas resinas pueden incorporarse a la lami

Les S

na fibrosa fieltrada por 1moregna01on de la lémina ce 'una
emulsién o disolucidbén de la resina, seguida de un secado
RO

de la lidmina para separar el disolvente. Alternativamen-

te, la resina puede afladirse en particulas finas a la fuen

"te de las fibras antes de la formacidn de la l3mina, bien

como particulés sbélidas de resina ¢ en forma de una emul-
sibén en aguaAu otro Vehi§ulo emulsificante.

kigunas veces, Yy particulafmente cuando la
bAse es una lémina de fieltro, es deseaSle aplicar una cé
pa de'apreétq antes de la aplicacidn de la primera capa.
La capa de apresto actlla como capa proteétora para impedir
la emigracién-éﬁla capa de la sustanéia impregnadora del

nar una buena adhesidén entre la lamina base y la primera

capas La capa de aprésto'se aplica preferiblemente en for

ma de una ewulsidn acuosa de una resina adecuada, aungue

puede aplicarse en forma de un plastisol o similar. Se ha
comprobado que las resinas acrilicas y los polimeros de
cloruro de vinilo son particularmente itiles para este fin.’

Si el éoporfe ha de separarse del producto
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" pumable. El aglomerante resinoso es preferiblemente gé
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final, es preferible un papel desprendible. Este papel tie

ne, convencionalmente, una capa sobre su superficie para
permltlr que la limina de pldstico se desprenda féc1lmepe

te del. papel. Las capas que se emplean tipicamente son_de

*
lico, y composiciones especiales‘similares, muy conocidas

en la técnica.

L)
L S N . .

COMPOSICIONES RESINOSAS

w
De ‘acuerdo con la invencidn, se aplica % ¥a

&

. . ® &
base una composicién resinosa espumable y, en algunost ¢a 50

(O'

& gy
{e

>

se emplea una segunda capa de comp051c1on resinosa nc

que se fusiona o funde por aplicacidn de calor; formando
una pelfcula comtinua.

‘La compésicién espumable es preferiblemente
una dispersidn de resina én un medio. El medio de disper-
sién puede ser el agua en el caso de un létek acuoso, un
disolvente orginico en el caso de un organosol, o un pPlas-
tificante en el de un plastisol. Los ﬁejores resultados se
han obtenido con una dispersidn de resina en un plastifi-

cante, que convencionalmente se denomina un plastisol.

Un plastisol tiene una fluidesz apreciable a la temperatura

ambiente normal, pero por medio del calor se convierte en una

masa fermopléstiCa fundida, flexible y tenaz. Este reéulté
do final se lleva a cabo Por el procedimiento de fusidn en
el qué la resina llega a pPlastificarse y solvatarse por com
Pleto por el plastificante. Se prefieren los plastisoles
porque no es necesario eliminar vollmenes grandes de vehi-
culo, cosa queqes necesaria con un latex o un oréanosol.

Las resinas preferidas y m&s ampliamente usa

- 16 -
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. . &
das para recubrimientos de superficies son los polimeros

e
,
-

de cloruro de vinilo. Los polimeros de cloruro de vinilo

pueden ser, bien homopolimeros simples, no mixtos, de clo

i

()]

) Y d <
ruro de vinilo, o sus copolimeros, terpollimeros o 51mglg-

(

. olQ- '

res, en los que la estructura polimdrica esen01a1 del ?
1i (cloruro de vinilo) estd entremezclada a intervalos$;pn

los re51duos de otros comouestos etilénicamente no saf&ra-

OV “

dos pollmerlzados con &1, Las propiedades esenciales de

!0‘00
$
la estructura polimérica del poli (cloruro de vinilo) se

'1-4'0-1.

]
/

v 03 . ’
conservan si no se copolimeriza en ella mas de aproxymg@a-

mente 40 por ciento del comondmero extrafio.

fieren estas resinas de cloruro de vinilo, comno es ev;den

te, las composiciones pueden estar formadas de cualqu:er
resina que pueda gelificarse y espumarse, y no se preténde
limitar la invencidn a ninguna resina o0 grupo de resinas
particular, yva que los conocedores de la téénica podrin
emplear muchos otros tipos y grupos de resinas.

iés resinas adaptables para su empleo en la
formulacidén de plastisoles vinilicos se conocen comiinmen-
te como resihés de grado o calidad para dispersidén. Tales
resinas pueden suministrarse con tamafios de particulas de
desde 0702 a aproximadamente 2 micrones, en contraste con
las resinas vinilicas de grado de calandrado, que estin dié
ponibles en tamaiics de particulas que llegan hasta 35 mi-
crones. Las resinas de grado de dispersibn soﬁ'éeneralmen—
te de peso molecular superior a las resinaéfde grado de cé
landr5do, y tienen las superficies de las particulas de una
naturaleza dura y cérnéa. Los polfimeros de cloruro de vi-

Y - - . K3 Af
nilo que tienen viscosidades especificas superiores a apro

ximadamente 0,25, y preferiblemente entre 6,30 y C,70, me-
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ja fluir entre dos seiiales calibradas en una pipeta, Y,

‘registra el tiempo requerido. Este t1empo se compar fqon
pA

didas en.una disolucidn de 0,4 g. de resina en 100 ml. de
nitrobenceno a 3C9C, son particularmente efectivos. (ASTM

D 1243-60, mbtodo B). En la determinacidn de viscosidades

especificas, la muestra de resina disuelta en dlsolucbon:

de nitrobenceno mantenida a una temperatura de 302C,

el tiempo requerido para que una muestra de control de
.

L s
especifica se determina dividiendo el tiempo de paso$gv_1a
* v

muestra entre el tiempo de paso de la muestra de conﬁfgl,

e

. Y2
y restando una unidad a este cociente+ La viscosidadTesS-
pecifica es una medida efectiva del peso molecular relati

vo del polimero, siendo mis alto el peso molecular cuanto

‘mls alta es la viscosidad especifica.

-

ﬁn la for@ulacién de composiciones de plas-
tisoles para su empleo en la invencidn, 1la résina de tamé
fio fino de particulas se dispersa uniformemente en una ma
sa de plastificante fluido. La fluidez de los plastisoles
estid influenciada en parte por la resina particular y‘los
plastificantes seleccionados, pero también es una funcidn
de la relacidn de plastificante a resina. Los plastisoles
se van haciendo menos fluidos a medida gue se reduce la rg
lacidn de plastificante a resina. Las composiciones de ré
cubrimiento de plastisoles para su empleo en la invencibn
contienen preferiblemente desde aproxiquameﬁte 45 hasta
aproximadamenfe 150 partes de plastificante por cada 100

partes de resina, siendo particularmente efectivo un in-

tervalo de aproximadamente 5C a aproximadamente 80 partes

- 18 -
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de plastificante por cada 100 partes de resina. La vis~

cosidad de las composiciones de plastisoles puede reducir

10 partes por cada 100G pgrtes de resina. Los diluyenﬁes-
0‘0

itiles incluyen.el benceno, el tolueno, la metil etil ce-

60',
T

tona, alsolventes petrOLlferos tales como nafta para p;nt

turas y barnices (de un intervalo de ebullicidn de 88 %

1352C), y similares. Los organosoles para su eimpleo®efr:

KA
la invencién contienen preferlblemente de aproximada q

te 20 a aproximadamente 55 partes de plastificante pe

e

partes de resina, siendo particularmente preferida ugi J
centracién de aproximadamente 30 a 40 partes de plastifi-
cante por cada 100 partes de resina. La cantidad de dlsol
vente utlllaado depende en gran medida de la viscosidad mis
adecuada de la capa para el aparato de recubrimiento utili
zado.

La seleccidn de plastificante es importante
para determinar la resistencia y la flexibilidad de la ca-
Pa, y también para influir en la viscosidad Y la estabili-
dad de la viscosidad de la composiciSn, Yy en las caracte-
risticas de formacidn de espuma de la composicidn esp&ﬁa-
ble. Los &steres de alcoholes de cadena recta y ramifica-
da ' con 4cidos alifiticos dan baja viscosidad y buéna esta-~
bilidad de la viscosidad.

Los plastificantes de tipo aromitico, tales
como los ésteres de alcoholes alifiticos Y dcidos arom&ti-
cos, o alcoholes aromiticos y 4cidos alifiticos, o alcoho-
les aromiticos y 4cidos aromiticos, son deseables porque

dan buenas caracterfsticas de formacidn de espuma a un plas

- 19 -
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tisol, aungue el empleo de plastificantes muy aromaticos es
ta4 limitado por su. tendencia a producir plastisoles de ele

vada viscosidad. Pueden emplearse también otros tipos,ge:

e

&
<
2 S *
~

P PO v _ %
plastificantes, tales como los &steres de Acidos inorgini-

- ‘_ s

icos, incluyendo el fosfato de tricresilo, el fosfato d%’%g

: R
tilo y difenilo y similares, los derivados alquidicos de
B . 0-‘ ".f!",
la colofonia, la parafina clorada, los condensados de “hi-r

.y ’ ate v
drocarburos de alto peso molecular, y las sustancias siall-

lares. El plastificante o mezcla de plastificantes séx%ii

. . K *
ge de modo que produzca una composicidn de 1la viscosidad

ses,
y/o las caracteristicas de formacibdn de espuma deseadas.™

.y

Ademis, el plastificante ha de tener, preferiblemente§&§%a

BRI

baja presidén de vapor a las temperaturas qué se requieren
para fundir la resina. Se ha comprobado que es particular
mente Satisfactoria una presidn de vapor de dos milimetros
de mercurio o menos a 2QSQC.

A las composiciones de recubrimiento se incoé
pofan usualmente cantidades muy pequefias de estabilizantes,
para ?educir los efectos de la degradacién por la luz y el
calor, Los estabilizantés para la luz adecuados incluyen
el disalicilato de resorcinol, dibenzoato de resorcinol,
ftalato de fenilo, benzoato de fenilo, benzoato de o-tolui
lo, ‘eugenocl, guayacol, o-nitrofenol, o-nitrdanilina, sali-.
cilato de trietilenglicol, y fosfatos orglnicos y otros coé
Plejos de metales tales como el bario, cadmio, estroncio,
plomo, estaiio y similares. Los'estabilizantes adecuados
para el calor incluyen los sulfuros y sulfitos de aluminio,
plata, calcio, cadmio, magnesio, cerio, sodio, estropcio y
similares, glicerina, leucina, alanina, 4cidos o- y p-ami-

nobenzoico y sulfanilico, hexametilenotetramina, radicales

- 2C ~
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~contener pigmentos, de acuerdo con el color particular,
:'®
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de Acidos débiles, incluyendo oleatos, riclnoleatos, .abie

tatos, salicilatos y similares. Normalmente, las composi
ciones contienen aprox1madamente o’ 5 a aproxlmadanente 5-'

partes de establllzante per 106G partes de re51na.

',

‘- composiciones espumables el estabilizante. puede” 1nflu1r.en

‘aA

la descomposicién del agente de expansidn. Algunos esta-
' ; :&

bilizantes actuan como un catalizador gue hace que la des

oo'co

k3 -g. 03 K] * v
comp03101on tenga lugar a una temperatura inferior. .

) Q

e

\!‘

. ":’o“

Las composiciones de recubrlmlento pued &5

'”m
1]
1

«'

seado. Puede emplearse cualquiera de .los pigmentos or ga'
P
C W

cos e inorginicos conocidos en la técnica para las c"hpo

. iy

4

P2

siciones de plisticos. Normalmente se emplean‘dg aproxi-
madamente 0’5 a aproximadamente 5 parteé de pigmento por ca
da 100 partes de resina.

‘Las composiciones espumables contienen, ade-
mds, una cantidad efectiva de agente de expan$i6n. Cuanto
mayor es la cantidad de agente de expansibn utilizada, den
tro de unos limites précticos, may&r es el grado de expan-
sién de la espuma. Pueden obtenerse ficilmente densidades
de espuma de desde 192 a aproximadamente 640 kilogramos por
metro clbico. Estos resultados pueden conseguirse con des-
ée aproximadamente 1 a aproximadamente 20 partes de agente
de expansibn por cada 100 partes de resina. Una proporcidn
de aproximadamente 2 a 10 partes de agente de expansidn por

cada 100 partes de resina es particularmente efectiva‘para

-la produccidn de espumas de una densidad que es la mis desea

ble para su empleo en la fabricacidn de recubrimientos para
suelos segln la invencidn.

Como agentes de expansidn se prefieren los com

- 21 -
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puestos orginicos complejos que, cuando se calientan, se

descomponen produciendo un gas inerte, y tienen residuos
que son compatibles con la resina empleada en las compo-

) 2, 2o
siciones. Tales materiales tienen la propiedad de dea&qﬁ
L

w ™

ponerse en un estrecho intervalo de temperaturas que e's’'?

‘eo® .

particularmente deseable para obtener una buena estructu-
: : : KR

ra de la espuma. Los compuestos que tienen los enlacgs,
: . v
~ e “ks e
/ﬁN-N\\ Yy -N=N- se descomponen a temperaturas elevadas,
¢ o'aq

. . T
produciendo un gas inerte de alto contenido en nitrdgeno.
.

ELE £ %)

Los compuestos tipicos.incluyen los compuestos nitroso%‘

sustituidos (R-N-R’), las hidrazidas sustituidas
| .
NO

‘. “ -4
.(RSOZNHNHZ), los compuestos azoicos sustituidos (R-N=N-R'),

‘las azidas de 4cido (R-CONB), los compuestos guanilicos

(NH:C-NHZ). Yy similares, en los que R y R’ son grupos hi-
5
R

drocarbonados que contienen usualmente de uno a diez éto-

mos de carbono. En la Tabla I se muestran agentes de ex-

pansidn tipicos con este intervalo de descomposicidn.

TABLA I

Temperatura. de

. Agehte de eipéﬁgiénul - desqomposicién
Azodicarbonamida '(NHz-E-N=N-S-NH2) 163-2050C
0 o
p,p’-oxibis (benceno sulfonil hidrazida)  149-1712C
p,f'-oxibis (benceno sulfonil semicarba- 199-21890
zida)
Azobisiscbutironitrilo l02-121¢C
N,N’ -dimetil-N, N’ -dinitrosotereftalamida) é&-lolmc
Diazoaminobenceﬁo ' 100-1309C

Ctros agentes de expansibdn que pueden men-

- 22 -
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cionarse son el bicarbonato de aminoguanidina, p,p ~tiobis

(benceno‘gulfonhidrazida), pP,p’ -difenilmetano disulfonhi-

drazida, benceno m-dlsulfonhldra21da, benceno sulfonhidra

3
% '0~

zida, tereftalazida, benzazida, p-terc-butil benzaZ1da”.,

ftalazida, isoftalazida, 1, 3 d1fen11tr1aceno, azohexaﬁidr
LR

lo -

benzonitrilo. o
. . ® &
e

Los agentes de expansidn que se empleen en

L4 0.:

la invencidn han de descomponerse en una proporcidn efé&c-"

b
. . « g
tiva a una temperatura inferior a la temperatura de deésZ"
| R
: " & e
composicidén de la resina empleada. Los agentes de expan-
LRI
sién preferidos son aquellos que se descomponen a una,*@n
o’..

peratura superior al punto elastomdrico de la compos;qion

L

-de resina. Esto permite al menos una gelificacibén par-

cial de 1la capé'espumable, de tal modo que puede imprimi£
‘se un dibujo sobre su superficie. Como ejemplo, en el ca
so de composicidnes formuladas con los po1imeros de cloru
ro de vinilo preferidos, ha de emplearse un agente de ex-
pansidn que se descomponga entre aproximadamente 1490oC y
aproximadamente 2322C. La temperatura minima de descompo-
sicidn inicial ha de ser lo suficientemehte elevada para
que no tenga lugar ningén desprendimiento Prematuro de gas
durante el mezclado de la composicibn, la operacidn de su
aplicacidn, Y, cuando puedan aplicarse, las operaéiones de
gelificacibn e impresibn., En algunos casos puede emplear-
se una combinacidén de agentes de expansién. Es una précti
ca corriente el afiadir catalizadores a lasuébmposiciones,
bara acelerar 1la descoﬁposici6n de los agentes de expan-
sibn. Los catallzadores tipicos son el fosfito dibisico
de plomo y el ftalato dibdsico de plomo, que tambidn ac-

tian como estabilizantes para la composicidn. Los catali

- 23 <
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zadores pueden ser muy efectivos para ampliar la diferen-

- cia entre la temperatura de descomposiciﬁn del agente de

expansidn inhibido y el agente ‘de expansidn restante. N

>
[

v e

Una vez aplicada la composicién formadora **

. [ K TS

B e ee S

de espuma, puede calentarse para gelificar la composicién.,
: i (XA

para dar una buena superficie de impresidn para la aplica-
ot %,

cién del inhibidor. En esta Memoria y en las reivindicaZ,
ciones, ‘el término "gelificécién"'incluye tanto la sorgée'
tacibn parcial (al 6enos el punté elastomérico) como da.7
solvatacidn éomélefa de la resina.q resinas con el pl@sii

.‘!v...

ficante (fundido). El calentamiento estd limitado, efi’lv
Co se 0
que respecta a tiempo y temperatura, para impedir la‘g@@;

a® &

composici%n'del agente de ‘expansidén en la composicidn.
Cuando se emplea la composicidn preferida de poli (cloru-

ro de vinilo), la temperatura de la composici§n se eleva

preferiblemente a desde aproximadamente 1162C hasta apro-‘

ximadamente 1352C. ééneralmente, la temperatura de la es-
tufa seria una temperatura ligeramente superior, para hacer
que la composicidn alcance la temperatura deseada.

Aunque la composicibn espumable se describe
como aplicada en forma de una capa a la base; es obvio que
esta composiciﬁn puede aplicarse también en forma de una
lémina preformada, o 5ien la composicibn puede moldearse,
extruirse, calandrarse o transformarse de otro modo en cual
quier forma deseada, segﬁn el empleo final del producto.

La composicdén espumable se enfria, y el in-

hibidor del agente de expansidn o agente formador de que-

latos con el catalizador mefﬁiico. se aplica a la suﬁérfi
cie de la composicidén gelificada segin cualquier dibujo -

deseado. El inhibidor o agente formador de quelatos se

- 24 -
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apllca preferlblemente en un vehiculo 11qu1do, que permi

te un mejor control de la cantidad de inhibidor o agente

formador de quelatos aplicado. Uno de los métodos midg .

1.0

sencillos de aplicar la comp051016n del dinhibidor o agen-

l‘O
P ]

te formador de quelatos es emplear cualquiera de las E@ca<

. Oe\
nicas convencionales de impresidn, tal como la serigrafia,
.Q.

la impresidn offset o la impresidn por rotograbado df}ébz
: ’
to. Como §e ha indicado previamente, la composicidn asy
inhibidor o agente formador de quelatos puede ser transﬁﬁ
rente o pigmentada; Se formula convenlentemente en L fof
ma de una tinta de impresién. Tales composiciones c@gtie

nen usualmente un vehiculo para .el pigmento, como un%
sina vinilica, y, en algunos casos, un plastificanteﬂd;
la resina, para dar buena adhésién a la superficie de im-
presi6h. El inhibidor del agente de expansiSn es un agente
queiimpide enteramente la descomposicisn'del agente de eg
pansiSn, 0 al menos altera su temperatura de descémposi-
ci6n, en la zona de la composiciﬁn espumablg; encima o dé
bajo de la cual se deposita. De manera similar, ei agen=-
te de quelacidn, cuando se usa, formard total o al menos
parcialmente, un complejo de quelato con el metal catalizg
dor en la iona en que es depositado. Variando la concen-
tracidn de,iﬁhibidor, o, como puede ocurrir, del agente
formadp: de quelato;, él espesor de la capa aplicada; o su
velocidad de penétracién*en'la composicisn espumable puede
céntrolarse el grédo de supresidn del agente de expansidn
para producir capas de espuma de varias alturas o espeso-
ress Pueden obtenerse efectos de dibujos desusados si la
composicién gelificada se imprime con un dibujo de varios

colores en el que solamente alguna de las composiciones de

- 25 -
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tinta contiene un inhibidor.

La eleccidn de un inhibidor del agente de

expansish; 5}égente formador de quelatos, depende de %?.,%
gran namero de factores; Los mas criticos son el agentei‘
particular de expansidn, el establlizante y el plastif sl
cante preseﬁtes en la composiciﬁn, Yy la temperatura det

..'
descomposicidén y de fusidn de la resina. La adecuacidn <

-

:‘“

L'o'»

P Py b. ‘-«
de -cualquier agente particular puede determinarse féciid

mente por medio de un ensayo simple. La composicidn® EFTE
.:‘ .(ﬁ

pumable que se ensaya se apllca sobre una base, se cali
ta hasta que gelifique o hasta endurecer parcialmente ba'
0¥ ¥ 24

composicibén sin descomponer el agente de expansién. *Deg=

o &

pués se aplican sobre la superficie de 1a capa gelificada
lineas paralelas separédas de la tinta de ensayo a varias
concentraciones, como por ejemplo con un contenido de 5,

20 y 50 por ciento del inhibidor. Después se calienta la
muestra pafa fundir la composicién Y descomponer el agen-

te de expansidn. El efecto del inhibidor o agente forma-

dor de quelatos pafﬁicq;ar con la composicibn y condicio=-

nes particulares puede observarse ficilmente mirando un

corte en seccidn transversal de la l8mina. Como regla ge

neral, es deseable tener aproximadamente 14oC de diferen-

cia entre la temperatura a 1la que se descompone el agente

de expansidn y 1a temperatura a la que se descompone el

agente de expansidn inhibido, o, en caso de emplear un ca

talizador hetélico Y un agente formador de quelatos, al
menos una diferencia de 1190 entre la temperatura a la que
se descompone el agente de expansidn catalizado Y la tem-
peratura a la que se descompone 1la comblnaclon de agente~
de expansidén y catalizador quelatado. Si se emplea un

- 26 -
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agente de expan51on que se descompone a una temperatura

inferior a la temperatura de gelificacidn de 1la composi

cién, el inhibidor se aplica preferiblemente a la base, ,

yO

.

Y la capa espumable se aplica después sobre el inhibidor'
» Crig

. o,

Alternativamente, el inhibidor puede aplicarse a la sir®

2o
perficie de la capa viscosa antes de la gelificacibn. =

. ' ..
- Como se ha indicado anterlormente. la compe
”
sicidn qu1m1ca de los agentes de expan516n varia ampli&“
mente, y, por lo tanto, variard el tipo de compuestosutis

B e &
lizado como inhibidor. Los compuestos que son particue .

[ 5 ‘.l

larmente efectlvos como 1nh1b1dores para elevar las tem&
S

peraturas de descomp031c10n de los agentes de expan51on,

EE I

que contienen el enlace -N=N-, tales como la azodicarbo-
namida, son los siguientes grupos:

l.- Acidos orgénicos tales como el maleico, fumdri-
co, adipico y ffélico. Como regla general; los écidos mas
efectiVbs son los que tignen al menos dos grupos carboxi-
lo, o al menos un grupo &cido Yy un grupo hidroxi, y que
contienen de 2 a 12 Stomos de carbono.

2.- Halogenuros de $cidos orgénicos que contengan
preferiblemente de 2 a 20 Stomos de carbono, y particular
mente los cloruros.

3o~ Eos anﬁidridos de &cidos orggnicos. preferible~
mente los que contienen de 2 a 20 4tomos de carbono.

4, - Bos alcoholes.arométlcos polivalentes Y las po-
licetonas, que contengan preferlblemente dos grupos func1;
nales, y de 2 a 20 &tomos de carbono.

5.- Las aminas ciclicas, Y preferiblemente un anillo
de 6 a 10 miembros, bien saturado. q¢ﬁ;;3aturado;;que con-
tengan de 3 a 12 &dtomos de carbono.

#
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En algunos casos puede obtenerse el efecto
opuesto, y el agente de.expansi6n due se pone en contactlo

con el inhibidor hara que tales zonas se eleven por enpl-

: t' .

ma del resto de la capa de espuma, a causa de la aceléras
. o . . . .0"00
cién de la descomposicidén del agente de expansidn. Esfb’

' . . sas
puede conseguirse,ipor ejemplo, empleando en la composi*
AT

»»
clon espumable un estab111zante que no tenga un efectd: ca

5‘».. -

talitico en la descomposici6n del agente de expansidn.

Esta major descomposicidn puede provocar tambien que kg’

W uE

zona se hunda por haber sido expandida en exceso, Yy, gnj;

l3:‘

tales casos, puede tener sustancialmente el mismo aspecﬁg
que si se hubiese impedido la descomposicion del ageq}fufe
expansién. ioé agentes tipicos de este tipo son el Aacido
clorhidrico,(es‘decir; del 37%), 4cido dl-madlico, &cido
sépbico; $Eido salic¢ilico, écido benzoico, écido_oxélico,
4cido citrico, manitol, anhidrido acético, §cido antrani-
lico, p;nitréanilina y'gcido maldénico.

.No todos los inhibidores para las composi-
ciones azoicas son ﬁéile# para ot;os tipos de agentes de .
expansién. El bicarbonato de aminoguanidina se inhibe de

la mejor manera con anhidridos tales como el maleico y el

. trimelftico. La N,N'-dimetiI;N,N'-dinitrosotereftalamida

es inhibi&a por_anhidridbs similares y por los cloruros
tales como el cloruro dg tereftaloilo. ia p,p';oxibis
{(benceno sqlfonil hidrazida) es inhibida de.un modo parti
cularmente efectivo por el anhidrido trimelftico, el c16-
ruro de'tereftaloilo, el écido fumirico y la hidroquinona.
El diazoaminobenceno es inhibido por los anhidridos malei
co y trimelitico, y la p;p'-oxibis‘ibenceno sulfonil semi

carbazida) se inhibe con anhidridos maleico y trimelitico,

;~28 -
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4cido fumirico y cloruro de tereftaloilo. Es interesante

indicar que los inhibidores tales como Zstos catalizan la

descomposicién del N,N’-dinitrosopentametileno, dando_cos

£
T
| B ]

. N
mo resultado zonas elevadas cuando se aplican estos ihhi®-
» e
XY

f.‘
bidores. Por tanto ha de ponerse cuidado al seleccioh@b'

OB

el inhibidor, para producir los resultados deseados. 2
%

La capacidad de estos agentes para impéﬁiﬁﬁ

o8

: *
o inhibir la descomposicidn de los agentes de expansi&?‘
cuando se aplican solamente a la superficie de la 1imind,
o e
no estid comprendida todavia. Parece que los agentes ireac

Ceaa?

403
cionan con el agente de expansidn para formar un comﬁigjp,

¢y

y, de este modo, alteran su temperatura de descomposici§n.

- Y
22 &

La solubilidad del inhibidor en la composicidn espumable
a la temperatura de descomposicidén es un factor defihido
del procedimiento. Cuando se emplean inhibidores que son
fééilmenté solubles, la cantidad de_inhibidor tiene menos
efecto en el grado de inhibicién. Con los inhibidores me-~
nos solubles o aparentemente insolubles, la concentraciﬁh
en tanto por ciento del inhibidor tiene un efecto marcado
en el grado de inhibicidn. Los inhibidores insolubles o
ligeramente solubles pueden molerse finamente como en el
caso de un pigmento, lo que les hace, bien ficilmente so=~
lubles o difundibles a las temperaturas de trabajo. »
Los agentes formadores de quelatos mis Gti=-
les en esta invencidon son aquellos compuestos que son so-
iubles, o que pueden difundirse de otra manera, en ia cog
posicién espumable, a una temperatura inferior a la tempé
ratura de descomposicidn del agente de expansidn cataliza
do, y que pueda unirse a metales por medio de enlaces in-~

tramoleculares. Estos agentes ihcluyen la 8-hidroxiquino

- 29 =
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leina, 2-mercaptobenzotiazol, alizarina, purpurlna, acldo

,,.AA
AL N SV Q)

picolinico, §cido quinoleinico y sus ésteres parciales,

el etilenodinitrilotetracetonitrilo, la diguanidina, el .
. >

. g

s
galato de propilo y otros &steres superiores de 8cido’ géz
.
L4

- lico, el ftalonltrllo, los ésteres parc1a1es del acldd”

»

DY

etilenodinitrilotetracético, el &cido iminotriacético, %l
.001

alfa, alfa'—dipiridilo. polialfapiridilo, N, N dlsallerlz

deno-1,2-propanodiamina, alfa-nitroso-beta-naftol, la‘Jt

toacetanilida, la o-acetoacetanisidida, el 4cido salio¥Xi

co, el 4cido barbitﬁrico, ¥y la acetilacetona. En la ? -

bla 2 se muestran otros agentes formadores de quelat %;?y

algunos de los metales que son quelatados por cada unBPEé
)

los agentes.

‘TABLA 2

égeﬁt; formador de gﬁelafﬁé“‘ - .Métaleg

Acido glucénico, &cido 5-sulfo-

salicilico : Cu

Acido tartirico éb, Cu

Acido citrico .Cd; in; Pb, Cu

1 2-d1h1drox1benceno-g,5-dlsul-

fonato disbédico , Zn, Ni, Cu, Co

Acido g-hidroxiquinidina—5;gul- .

fénico . ¢cd, Zn, Pb, Ni, Cu, Mn,

Acido mercaptoacético : Zn, Pb

Acido ditiotartirico ' Zn

Etilenodiamina (En) cd, Zn, Ni, Cu, Ag, Co

N;metiletilenodiamina Ni, Cu |

Propilenodiamina-1,2 cd, Zn, Ni, Cu

Trimetilenodiamina Ni, Cu, Ag

2-hidroxi-1,3-&iaminopropano Zn, Ni, Cu, Ag, Co

Cis-l,2-diaminociclohexano ¢d, Zn, Ni, Cu, Co

Co
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Trans-1,2-diaminociclohexano
Histamina

2~aminometilpiridina, N-hidroxi-
etil-2-aminometilpiridina, piri-
doxamina, 1,2,3-triaminopropano,
dietilenotriamina

‘N-2-hidroxietil-etilenodiaminé

2,2-dimetil~1l,3~diaminopropano

N-aminoetil-2-(2-aminoetil)-pi-
ridina, trietilenotetramina,
etileno-alfa, alfa’~-(2-aminome-
til)-piridina, beta,beta’, beta"
-triaminotrietilamina, tetraquis
(2-aminoetil)-etilenodiamina

2-mercaptoetilamina

Metiltioetilamina, sulfuro de
2-amino-2‘-hidroxidietilo

‘Bis-(2-aminoetil)sulfuro

1,2-di(2-aminoetiltio)etano
Glicina
N,N-dihidroxietilglicina

Acido 2-aminoetilpiridina-N-
monoacético

.Alfa-alanina

Valina
Norvalina
Leucina

Norleucina, esparraguina, proli
na, triptofano, metionina

Acido alfa,beta-diaminopropidni
co, l=ornitina, lisina, argini-

na, cistefina

Histidina, &cido N-acetamidoimi
nodiacético, &cido N-metoxietil.
iminodiacético, 4cido N-hidroxi
etiliminodiacético, &cido beta-
mercaptoetiliminodiacético, 4ci
do N-metiltioetiliminodiacético,
&dcido etilenodiamino-N, N-diacé
tico, 4cido etilenodiaminotetra
cético :

- 31 -

cd,

Ni,

" Zn,

cd,

cd,

Cu

Zn,
Ni,

Zn,

cd,

cd,
Zn,
ca,
Cd,

Zn,

ca,

Zn,

Zn,

Co

Zn,

Zn,

Ni,
Cu,
Pb,

Zn,

Zn,
Pb,
Zn,

Zn,

Cu,‘

Zn,

Ni,

Ni,

Pb,

Ni,
Ni,
Cu,
Ni,

Co

Ni,

Co

Cu,
Co

Cu,

Cu,

Co

Co

Co

Co

Co

¢d, Zn, Pb, Cu, Co
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Acldo aspartico, &cido glutamx-
co, acido 1m1nod1acét1co, dcido
N-metiliminoacético, 4cido. N-_
c1anomet111m1nod1acet1co, 4cido.
etileno~bisg-N,N’ -(Z-amlnometll)-
piridina-N,N’ -dlacetlco. 4cido
etilenodiamino-N,N’ -dlproplonz-
co, &cido N-h1drox1et11etileno-

rall\] i
B
0 1
A S, S S
13 €
Nk =
o LAASAAS A~ A S

d;am1notr1acet1co - - Cd, Zn, Ni, Cu, Co
é;utationa o cd, Zn; Pb S
Acido iminodipropidnico ; v Zﬁ; Ni; Cu, Co :::;;
Acide nitridopropibnico Zn, Ni, Cu, Co
Acido nitr;i:.lotriaéético a ' Cd.; Zn, N:i.;v Cu, ;Mn, Co
Acido 1 2-d1am1noc1clohexano-N ‘ .;. .

N’ -tetracetlco, 4cido etileno- . ‘
diamino=-N,N’ -dlproplonlco~N NZ : . . .

diacético ¢d, Zn, Pb, Cu, Co
Acido etllenodlamlno-N N’ -tetra - PO
propiénico, 4cido 2-am1noet11pi L e,
ridina-N-monoacético, &cido di= AP
et11enetr1am1nopentaacetlco . €d, 2Zn, Ni, Cu, Qo,,Mh

E1 agente formador de quelatos tamblén ha
de tener una constante de formacién del quelatO'con el me
tal del catalizador metglico que sea de al menos 1 x 10?.
La cﬁnstanté de formacidn del quelato es una medida de 1la
capécidad del agente formador de quelatos para forméf un
qomplejo con el metal, y est& definida por medio de la
ecuacidn: | Agente formador de quelatos (I) + metal (II)—-{>>

quelato metilico (III) de donde 1la

Constante de formacién de quelato
1.7 [11_7 .

. La concentrac16n de cada uno de los mlembros de la ecua-

c1on puede medirse en moles/l1tro, y K al menos ha de ser
4°0. Los metalés que se emplean mAs ampliamente comé'catg
lizadores para los agentes de expansidn son las sales de

plomo y de zinc. E1l 2-mercaptobenzotiazol Yy la N,N’-disa-
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liqilideno-l.2-propanodiamina son particularmente efecti-
vos éon cinc, y la alizarina & el alfanitroso-beta-nafto;
son particuiarmente efectivos con plomo.

| La solubilidad del agente formador de quelé
tos én la compqsici&n formadora de espuma a la temperatu-
ra de descompesicidén es un factor terminante en eé.b#;ce-
dimiento. Cuando se emplean agentes formadores dé:éﬁéla-
tos que son ficilmente solubles. la descomposicién-égl a-
gente de expansidn puede.evitarse por completo. Cqé}é} a-
gente formador de quelatos menos soluble, el tanto.égr

ciento de concentracidn del agente tiene un efecto marca-

LI WNY

do en el grado de control de la descomposicidn. E;~agen-

te formador de quelatos ligeramente soluble buede melgrse
. . . . °

finamente como en el caso de un pigmento; lo que hégé;que
séa‘fécilmente solubre'o de ficil difusién a las téﬁ?é}a-
turas de trabajo; La capacidad de difusidn del agente for
mador de quelatos en la composicidn espumable puede mejo-
rarse empleando una cémposici%n porosa; Esto puede éonsg
guirse, por ejemplo, utilizando conjuntamente, una mezcla
seca, de resina, plastificante, agente de expansidén, etc.
Puede obtenerse una capa relativamente s8lida pero aGn po
rosa calentando esta mez&la seca pa;é sinterizar las par-
ticulas. Otro m&todo es aplicar el agente formador de que
latos en forma de un liquido o.polvo S€co a una composi-
cidn flhida espumable que contiene un disolvente para el
agente formador de quelatos.

La cantidad de material utilizada en la tin
ta determinaré en gran medida el grado de inhibicidn de 1la

espuma. Se han obtenido resultados particularmente buenos

con desde 5 a aproximadamente 75 por ciento del inhibidor.

- 33 -
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Algunos de‘los inhibidores dejan una ligera mancha parda,

que puede disimularse, en la mayoria de los casos, por
pigmentacién. La accidn inhibidoré de algunos de los agen
tes se aumenta mucho si se coloca una capa resinosa sobré
el inhibidor antes de la deécomposicién del agent% de ex-

pansidn. Al parecer, la capa impide la evaporacidn’6 des-
- : . e ®eoe
* e o

composicién del inhibidor por el calor elevado. *se* e

Después de la operacibn de impresidn  puede

B
.
L3 e

aplicarse una sqghnda capa de coﬁposiciSn resinosa,.y, co
mo se ha indicado anteriormente; es deseable en algénoé ca
sos. La segunda CApa. como se ha indicado antes, puede ser
de igual o diferente composiciSn que la_priméra capalﬂ Si

o.,',

se emplean composiciones diferentes que no son fécii@ente

> *

compatibles, puede éplicarse uha capé de adhesivo gﬁ§gs
de la segunda capa. En el caso de Que se haya imp;;;o una
decoracidén sobre la superficie de ia primera.capa. es ne-
cesario que la'segunda capa sea de composicidn transparen
te o transllcida, de modo que el dibujo impreso pueda ser
v;sible a través de la segupda capas Esta segunda capa
puede servir como capa prdtectora coptra el desgaste, Yy,
por lo tanto, su espesor dependerd de cuanta proteccidn
contra el desgaste se deséa en el producto final. Como

regla general, una capa de desde aproximadamente 0,05 a

aproximadamente O,62 mm. es suficiente para dar al produg

to buenas cualidades de resistencia al desgaste. Como se

ha indicado anteriormente, la aplicacidén de 1la segunda ca -
pa puede omitirse totalmente, o puede hacerse despugs de
que la composicién espumable se ha espumado y fundido.

El producto se calienta hasta una temperatu

ra suficiente para fundir la resina solvatando completamente

'-34-
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la resina con plastificante, y para descomponer er"agente

de expansidn. La temperatura de toda la masa de composi-

- cibn situada sobre el soporte ha de alcanzar la temperatg

ra de fusidn de 1la resina, para conseguir un producto de

*
L] .

mixima resistencia. Empleando la resina vinilica preferi

. ) > &
. da, la fusidén se alcanza a una temperatura de apraimhda-

o ®o0

mente 1499C a aproximadamente 191eC. Ademas, toda ia;ﬁasa de

la composicidn espumable ha de calentarse hasta una’ tempe
ratura a la que se descomponga el agente de expansiéﬁ;
5i se emplea el agente de expansidn preferido, de deSe om-

Posicidn a elevada temperatura, la formacién de espgm@ no

tiene lugar hasta que ha sido fundida 1la comp05101on r931

’00

nosae. b ‘e

Si se emplean componentes volatlles en‘%as
composiciénes, ha de tenerse cuidado de que se ellmi;e; de
un modo esen01a1mente completo de la pelicula antes de la
fusibén. Esto Puede conseguirse calentando la composicion
‘a una temperatura sustancialmente inferior a la temperatu
ra de fus1on Y a la minima temperatura de descomposicidn del
agente de expansidén, durante un tiempo suficiente para eli
minar el material volétil. Si se empléa, por ejemplo, un
5 por ciento de nafta para pinturas Y barnices (de inter-
valo de ebullicidn 88-13590), un calentamiento a 93°50o¢
durante 5 minutos'eliminarsfsuficiente material, de tal m;
do que puede consegulrse la fusibn Yy la expan51on a 2059C
con una buena estructura celular y ausen01a de ampollas.

| E1l calentamiento para efectuar la fusibén y
la formaclon de espuma Puede llevarse a cabo en una estufa
de circulacién forzada de aire caliente, o pueden emplear

se otros tipos de calentamiento. E1 producto puede hacerse
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pasar, por ejemplo, bajo elementos calefactores radiantes;

alternativamente, puede emplearse un calentamiento dielég
trico.
El producto espumado y fundido se deja enfriar

después de salir de la estufa de calentamiento. El enfria
m1ento es partlcularmente importante, ya que cualqulér ma

. Doo
.

nejo prematuro del producto inmediatamente despue3°db'la

.

as s LRI
formacidn de espuma podria causar el hundimiento y defor-

maciédn parciales de la ésfructura celular. - El enfnlamlen
to puede réalizarée por simple exposicidn del produdtb a
la atmésfera; asi, la velocidad de desplazamiento del‘'.so-
porte a lo largo del aparato de tratamlento y la sépana-

*ee"

cidn entre la estufa de fusién y el extremo del apa¥gto

" pueden ajuétarsé de tal modo que se dé al producto fiempo

L hd

suficiente para enfriarse. De un modo alternativo, el en

friamiento puede acelérarsg sopléndo chorros;de aire en-
friado sobre la composicidn fundida y espumada, o0 por me-~
dio de pulverizaciéhes finas de agua sobre la composicién
fundlda Yy espumada, o empleando rodillos de enfrlamlento.
B Una vez enfrlado, el producto se retira del
aparato de tratamiento. Puede emplearse en forma de una
14mina, tél y como ha sido producida, o puede cortéfse en
losetas u otras forma§ apropiadas, segin el uso particular
al que.va‘a dirigirse el productoQ Los productos fabricé
dos segﬁn la invenciSn tienen las cafacteristicasvde una
excelente elasticidad; que en parte depende del espesor de
la capa ae espuma. fambién'se caracterizan por tener un
marcado.aspecto de configuracidn tridimensional, en'perfeg
ta coincidencia, si se desea, con un dibujo impréso. Los

productos de la invencidn tienen, incluso, buenas propieda

- 36 -
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des de aislamiento termlco, graclas a la capa- ~de composi-

ci6n espumada, y por tanto son mﬁs calientes en invierno
que los recubrlmlentos resinosos de superficies convenc1o
nales.

Como puede verse por referencia a la figura

: : .
- . . ¢ . ¢
7y en una realizacién de 1la invencidn, el nimero d¢ 'c&lu-

¢ * oy

las formadas por el agente de.expansiSn es aproxim&déﬁen—

te el mismo en las zonas deprimidas que en las zohap;%le-
vadas., La diferencia estriba en el tamano de lasfgﬁgplas,
que en las zonas deprimidas es sustancialmente menqn}mEs-

to se debe a 1a descomposicidn sustancialmente comp%g

del agente de expansiﬁn, en comparacidn con la descouippsi

LR

cidn solamente Parcial en las zonas &eprimidas: qu’hg-
sultado tiene lugar porque el agente de expansxon s;:d;s—
compone a lo largo de un intervalo de temperaturas mésﬂﬁien
queé a una temperatura concreta;' La cantidad de descompo-
sicibn es también funcién del tiempo. Como regla general,
con la mayorfa de los inhibidores; el intervalo de las téﬁ
peraturas de desqomposiciﬁn'del agente de expansidn Yy -del
agente de expansién inhibido solaparin uno con otro. Como
se ha indicado anteriormente, se Prefiere tener una dife-:
rencia en las témperaturas de descomposiciSn (temperaturas
de maximo desprendimiento d; gas), de al menoé 2§9¢. No
obstante, el tiempo requerido para obtener 1a maxima des-
composicidn del agente de expansiSn no inhibido usualmén-
te causaré algo de descomposicidn del agente de expan316n
inhibido, produciendo asi el tamafio menor de células que
Se muestra en la figura 7. Como es evidente, ha de tener-

Se cuidado en la operacibn de calentamiento de modo que se

Permita esta diferencia deseada en la temperatura de des-
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composicibn, para fabricar un producto con los diferentes

niveles de estampacibén. Como régla general, cuanto mas
alta es 1a_temperatura de descomposici6n del agente de ex
pansién inhibido, mis amplio es el intervalo de temperatu

ras que puede emplearse. La mayoria de las resinas yini-

»
‘e C e

. o ¢ -
licas preferidas comienzan a descomponerse a temperaturas

de aproximadamente 205¢C, y, por lo tanto, la puesta sen
préctica del procedimiento ha de tener lugar a una’t{empe-
ratura inferior a &sta, o no superior a esta fempé;ﬁ%pra

por un periodo de tiempo significativo. oo

)

sy @

La composicibén espumable puede transfQrmar-

se primeramente en una 14mina autosoportante o en otra for

ma antes de la descomposicidn del agente de expansibir, En

la Patente U.S. ne 2.964.799, concedida el 20 de diciembre
de 1960 a P. E. Roggi y otros, se explica un métoda'bara
formar una lamina preformada calandrada. Segin la expli-

caci@n de esta patente{ se emplea un agente de expansidn

de alta temperatura, tal como la azodicarbonamida (1.1'-_

azobisformamida). ia composici6n resinosa se mezcia en un
mezclador Bénbury o similar para fundir la composiciﬁn, Na
la composicidn fundida se hace pasar despuésla través de
unos rodillos de calandrado para formar una léminaldel es
pesor deseado. Esta lamina puede ser autosoportante, ¥y

se hace pasar a una zona de impresibén o similar; que apli
ca el inhibidor quimico a una de las superficies, o a am-
bas, en ias zonas deseadas. Lé limina se calienta después
para descomponer el agente de expansidn que no. esté en coé
tacto con el inhibidor, produciendo asi un producto-que
tiene una superficie a varios niveles que corresponden al

grado de descomposicibn del agente de expansidén. La 15mi-
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na puede estratificarse, con un soporte o una capa prover
tora contra el desgaste antes o después de la descomposi=-
cibn del agente de expansidén. Como se ha indicado, puede
emplearse el mismo procedimiento para obtener varias for-

mas sustituyendo la calandra por un extrusor, una prensa,
. .
.t

- .
*e

& 0 o

un molde u otro tipo de aparato conformador.

¢ ® 80

Esta invencidn puede emplearse tambifa para
fabricar productos que tienen una superficie estampila y
solo una capa de espuma celular muy delgada, que ﬁé:ﬁé al

producto final ninguna de las propiedades de la capa

espuma. Como ejemplo, un producto para recubrimie ente, de

suelos muy vendido se obtiene revistiendo una lamipq

(oa'

fieltro con capas de pigmento blanco. imprimiendo ﬁ:d

[ 4

jo sobre la capa, aplicando una capa resinosa transpé

. )
LR T

te sobre la impresidn, calentando para fundir las capas,

y despuds estampando la superficie del producto haciéndo-

lo pasar entre rodillos estampadores. Este mismo tipo de

producto gue tiene zonas estampadas en coincidencia con

el dibujo impreso puede prepararse sustituyendo ias capas

pigmentadas por una capa delgada de composicidn espumable,
y .empleando una composici%n inhibida como al menos una de

las composicionesvde tinta. Una vez aplicada a la base la
composicidn espumable, se calienta para gelificar la comé 
posicidn, y después se imprime el .dibujo sobre 1la superfi

cie de la superficie gelificada. Durante la operacion de

la fusidn, el agente de expansidn se descompone. Las zo-

nas que estdn en contacto con el inhibidor serin deprimidas,
Yy estas depresiones se reprpducen en la superficie del pro
ducto. Empleando una caba muy delgada de espuma, su pre-

sencia no se observa en el producto final. Este sistema
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elimina la necesidad de los rodillos.estampadores Yy pre=

senta un métodoAsimple de que las zonas estampadas estén

en coincidencia con el dibujo impreso.

Los productos de esta inven01on pueden en-

contrar un ampllo uso. Con ellos pueden hacerse excqlen-

v.O

tes recubrlmxentos para suelos, paredes y falsos teéhos.

Ademas, los productos constituyen excelente materral *pa-

ra tapiceria, paiieria Yy cortlnaJes, permltlendo la produc

s e
N

cidn de una amplla gama de efectos. Los conocedotes de

o

la técnica descubriran muchas aplicaciones adicionﬂ?és de

esta invencidn. B b ' veesn

Las muestras 1 a 7 son composiciones! tipi-

cas espumables., o ' o . ;%
MUESTRA 1 , R
Q N . . s .

A.- Se formul6 hn plastisol espumable mo-

.11endo los 51gu1entes 1ngredlentea en un molino de tres

rodlllos.

Péktes
Poli (cloruro de vinilo) (grado de dlsper-
sibn, .viscosidad especlflca 0, 60) . 35
Poli (cloruro de vinilo) (grado de disper=~
sibn, .viscosidad especifica O, 40) 35
Poli (cloruro de vinilo) (grado de suspen-
sidn, viscosidad especifica o,35) 30
Ester de ftalato modificado de alcohilari-
lo (plastificante) . , 55
Hidrocarburo de alcohxl arilo (plastiflcan
.te secundario) 10
Fosfito dib4sico de plomo | 1’0
Dibxido de titanio - | 5°0
Azodicarbonamida. ’ - 177

Al calentar el plas{isol para descomponér el

"\L\ . e ma— Vo e . PRY .
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agente de expans16n, did como resultado un espesor 4’s ve

ENR S L L N,
2 q'\ﬁ,qnnAqA/\l\AJ\'\

A A A A A A AP,

ces mayor que el'espesor sin haber sido expandido.
B.- Se formuld un plastisol espumaﬁle mo-
liendo los siguientes ingredientes en un molino de tres

rodilloes: ‘ ‘ ‘ .

Poli (cloruros de vinilo) (grado de dlsper

8idn, -viscosidad especifica 0760) 35 ,%.
Poli (cloruro de vinilo) (gradoAde disper- L et
sidn, viscosidad especifica G°40) 35% .«
Poli (cloruro de vinilo) (grado de suspen- : e
sidn, -viscosidad especifica 0735) 30
Ester de ftalato modificado de alcohilari- .;t
lo (plastificante) 55+ - 0
Hidrocarburovde alcohil arilo (plastifican .32;%
te secundario) : - 10 °°°
Fosfito dib&sico de plomo 1’6 °
Didxido de titanmio ' v 5°0
Azodicarbonamida 1’7

Al calentar el plastisol para descomponer
el agente de expansidn, didé como resultado un espesor de

2’5 veces el espesor que tenia sin ser expandido.

MUESTRA 2

Los siguientes ingredientes, en las propor
ciones indicadas, se molieron en un molino de tres rodi-

llos para formar un plastisol espumable.

Partes
foli (cloruro de vinilo) (grado de disper-
si6n,.viscosidad especifiéa 0760) 34
Poli (cloruro de vinilo) (grado_de disper-
sién, peso molecular medio) : ) 34

- 4] -



w

«}

10

15

20

25

.guiente composicion: .

325831

Poli (cloruro de vinilo) (resina de mez-
clado de tamafio grande de particulas) 32

Plastificante pollmerlco (g11c01 de

4cido dlba§1C0) : : : 70
Estabilizante N . 1°3
Pigmento | . » 3 %
N,N’ -dlmetll-N N’ -dxnxtrosotereftalamlda f;j;:
(agente de expan51on) ’ 5.8

-

MUE S T"R'X 3

Se prepard un plastlsol espumable con’la si

Poli (cloruro-de vinilo) (grado de dis-

persibn, viscosidad especifica 0740) 100: ;%
Ftalato de dioctilo ' 90:;}:
Fosfito dibasico de plomo 2$&~,
p,p -oxibis (benceno sulfonil hidrazida) 6

MUESTRA &4

Se prepard un plastisol espumable gque tenia

la composicidn siguiente:

Partes
P011 (cloruroc de vinilo) (grado de dlsper
sidn, .viscosidad especifica 0760) 100
Ftalato de dioctilo éo
Fosfito dibAsico de plomo ' 2
-p,p'—o#ibis (benceno sulfonil semiéarbazida) 5

MUESTRA 5
Se preparb un plastisol espumable que tenia

la siguiente composicidn:
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la composicidn siguiente:

325831

P011 (cloruro de vinilo) (grado de disper

sidn, viscosidad espec1fica 0760) : 100
Ftalato de dioctilo . 100
Fosfito dibdsico de plomo ' ’ 5
N.ﬁ'—dimetil-N,N'-dinitfoso-tereftalamida'» ld:x’%
MUES T R.A"G L

v e, ———
.o‘ .

Se preparo un plastlsol espumable que tenxa

:o(’.

 ?artéS.
Poli (cloruro de vinilo) (grado de dlsper .€”
8idn, .viscosidad espetifica 0°40) ‘100,,3;@
Ftalato de dioctilo | 75 . 0
Fosfito dib&sico de plomo | 2 }553
ﬁiazoaminobenceno : S . 5 ::ri

"MUESTRA 7

Se prepard un plastisol espumable que tenia

la siguiente composicidn:

Partes

Poli (cloruro de vinilo) (grado de dlsper

sidén, viscosidad especifica 0’ 60) , 50
Poli (cloruro de vinilo) (grado de dlsper

sidn, viscosidad especifica 0,40) 50
Ftalato de dioctilo , 100
Fosfito dib&sico de plomo 2
. Bicarbonato de aminoguanidina ' 5

Las muestras 8 a 10 son composiciones tipi
cas de capas protectoras contra el desgaste.

MUESTRA '8

En un molino de tres rodillos se mezcla-
ron los siguientes ingredientes en las proporciones que

se indican:

- 43 -
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Partes
Poli (cloruro de vinilo) (grado de disper |
gibn, v1sc051dad especlflca 0°50) 160
Ftalato_de_dioctilo o , 17
Fosfato»de'tricresilo. | o 5'5
Aceite de soja epoxidado Bfﬁ‘i
Estabilizante 23f§;
Nafta para pintufas y barnices (Intervalo ‘fsf :
de ebullicién, 88 a 1359C) 18°ue
Metil etil cetona 2;%i3

{(®
‘s
g

MUESTRA 9

.
~“0@
23

L
A%

En un molino de tres rodillos se mez‘}aron

los siguientes ingredientes en las proporciones que sé in

.

dican: - ' ' i’t%
.

Poli (cloruro de vinilo) (grado de disper-
sidn, viscosidad especifica ©°50) 1lc0

Ester de ftalato modificado con alcohil -
arilo (plastificante) 38

Lster de tallol epoxidado (plastlflcan-
te secundario) . 5

Diisobutirato de 2,2 4-tr1met11-l » 3=pen=

tanodiol 7
Estabilizante . | 3
Rebajador de viscosidad 1’2
Nafta para pinturas y barnices (Interva-

lo de ebullicidén, 88 a 135eC) . _ 15°0

MUESTRA 10

En un molino de tres rodillos se mezclaron
los siguientes ingredientes en las proporciones que se in
dican: e Partes

P011 (cloruro de v1n110) (grado de dlsper
sidn, viscosidad especifica 0750) 95

- 44 -
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Partes

Poli (cloruro de vinilo) (grado de suspen-
sibn, viscosidad especifica 0°35) 5
Ester de ftalato modificado con alcohil- :
arilo (plastificante) . 38
Ester de tallol epoxidado (plastificante
secundario) ' S5, e
Diisobutirato de 2,2,Q-trimetil-l,BQpenta- XY
nodiol (plastificante secundario) Tegei s
Estabilizante _ 3 ="
Rebajador de viscosidad 0::}3_
Nafta para pinturas y barnices (Intervalo .otee
de ebullicibdn, 88 a 135¢2C) o 270

MUESTRA 11 S

Se prepara una capa ‘de apresto que txene la

siguiente formulacidn:

: 4 : Partes’
Létex de poli (cloruro de vinilo) (pre-
plastificado) 53
Polimero de carboxi V1n110 (2% de espe-
sante en agua) 35
Agua , _ 12

Amoniaco, para elevar el pH hasta 7-8

MUESTRA 12

Se prepara una capa de apresto gue tiene la

composicidn siguiente:

Partes
Reéina acrilica (blanda) _ 50
Resina acrilica (dura) ! 50
| 100

Las muestras 13 a 23 son composiciones de
impresidén tipicas preparadas mezclando conjuntamente los

ingredientes.
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MUESTRA 13

Copolimero de cloruro de vinilo-acetato

de vinilo . 1272
Pigmentos . o 11°1
Fosfato de tricresild. - | 4 lS'?th
Metil etil cetona Z 61f§;}:
Inhibidor | 15’§§.g
MUESTRA 14
iaffgé -
Copolimero de cloruro de vinilo-acetato - q?”
de vinilo o : 8%5..n
Metil etil cetona '54%Q 7
Ti0, (55%) o 257G vy,
‘Hidréquinona ' 12'§LE£
| MUESTRA 15 T
Partes
Copolimero de cloruro de vinilo;acetato
~de vinilo : 4 8’5
Metil etil cetona ' ' , 5470
T40,(55%) | 25’0
Anhidrido maleico | | | 12’5
. . MussTRaA 16
‘ iértés
Copoliméro de cloruro de Qinilo;acetato
de vinilo 7°5
Metil etil cetona . u7's
Ti0, (55%) . 25’0

Acido fumdrico (6275% en ftalato de dioctilo) 2070

MUESTRA 17

Partes
Copolimero de cloruro de vinilo-acetato :
de vinilo , 8’5
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Metil etil cetona
Ti0, (55%)
Anhidrido trimelitico

MUESTRA 18

Copolimero de cloruro de vinilo-acetato
de vinilo : :

Metil etil cetona
Ti0,(55%)

Cloruro de tereftaloilo

MUEST R‘A 19
Copolimero de cloruro de vinilo-acetato
de vinilo o

Metil etil cetona

110, (55%)

" Anhidrido tetracloroftdlico

MUESTRA 20

Copolimero de cloruro de vinilo-acetato
de vinilo -

Metil etil cetona
Tioz(55%)

3,3’ ,4,4" =benzofenona

MUESTRA 21

Copolfmero de cloruro de vinile-acetato
de vinilo

Metil etil cetona

Ti02(55%)

Acetoacetaniiida

PGS 5

"
= 2l
sgn
$:§;

3
Ea kel :w\.ﬁ_-\«_q}

‘540

. e L d

8’5:.‘,9‘.-.’

Y

2= Te




[os

¢

10

. 15

20

g

a5

Wi

o Y

[TRH

30

MUESTRA 22

Copolimero de cloruro de vinilo-acetato =,
de vinilo 875

Metil etil cetona 5470
Ti0, (55%) ‘ 2570, -,
Bencilamina 12°5

MUESTRA_ 23

Copolimero de cloruro de vinilo-acetato Lt
de vinilo 8°5 .E. .
Metil etil cetona 54'9;1:;
Ti0, (55%) 25'§ :;'
Acido ox&lico 12'5;::i

EJEMPLO 1 s

El plastisol de la muestra 1A se aplica en
forma de una capa uniforme‘de un espesor.de aproximadameé
te 0°22 mm. sobre la superficie de un papel desprendible.
El pap@l desprendible tenia una capa de un compuesto com-
Plejo del tipo de Werner; en eihque un 4tomo de cromo nu-
clear trivalente esté coordinado con un grupo gcido acri-
lico carboxilico que tiene al menos 10 &tomos de carbono.
La capa de plastisol se calienta después hasta una tempe-
ratura de 1499C durante 1 minuto, para gelificar la compo
sicidn. Despuls se enfria la capa gelificada. E1 produc
to gelificado enfriado se hace pasar despuds a través de
una prensa de rotograbado, que imprime'un dibujo de cinco
colores sobre la superficie de la capa gelificada. Algu-

na de las composiciones de impresién aplicadas tenfa la

férmula de la muestra 15, en la que el inhibidor era anhi
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drido maleico; ‘Las restantes qomposiciones de impresidn
no contenian inhibidor. Despuls se aplic6‘la composicidn
de organosol de la muestra é sobre la superficie de la ca
pa impresa y.gelificada para formar una capa uniforme de

un espesor de 0°125 mm., Despuds se calentaron las capas

@
2. Te

hasta una temperétura de 2052C, durante un-periodo.de.2

Y

. . . A .
minutos, para fundir las composiciones y descomponey,.por

bcompleto el agente de expansi8n, para formar una capa’de

- CAX
espuma de un espesor de 1 mm., unida integralmentefg*l?

capa protéctora contra el desgaste, de un espesor deéﬂ'las

mm. El producto fundido y espumado se enfrid dequégf,y

se arfancé el papei desprendible del dorso del prodgg%b.
El producto resultante tenfa una capa subyécente espufgda,
con una capa resinosa sblida protectora contra el déﬁggste

ye& &

unida integralmente a ella., El'produgto‘tenia depresio-
nes en su superfiqie,:que correspondian a los lugares en

los que se aplicé la tinta que contenia el inhibidor. Las

_ depresiones eran de una profundidad de aproximadamente

0°5 mm.,

EJEMPLGO 2

Se sigﬁi6 en lineas generaies el procedimieé
to del Ejemplo l; eicepto‘én que el dibujo se imprimid en
primgr lugar sobrg la superfici; del papel desprendible
antes de 1la aplicaciSn de la composicibn de plastisol ese-
pumable. Solamente se imprimieron las partes del dibujo
que contenia el inhibidor. El producto resultante era
idéntico al del Ejemplo 1 en las zonas deprimidas de 1la

r S oo N N .
lamina, pero no tenia dibujo impreso entre 1la capa de es-

Puma y la capa protectora contra el desgaste.
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Se siguid en lineas generales el procedlmlen
to del Ejemplo 1, excepto en qne se omitid la impresidn
del dibujo sobre 1la capa espumable gelificada. Una vez a-
plicada'a la superficie la composicidn de plastisol trans-
parente de la muestra é, se calentd a una temperaturafde

1638C., duranté 45 segundos, para gelificar la compOs“% 6n,

Despues se imprimid el dibujo sobre la capa transparente

gellflcada, como se descrlbe en. el Ejemplo 1, y se stdlen-

... .

té toda la l8mina a 2059C durante. 1} minutos. Esta filti-

00'

ma operacibn de calentamiento causd la fusidn de la cqmpo

(N Y XY

sicidn de recubrimiento Yy la descomp031c16n del agente de

expansidn, El producto resultante, despues de enfr;arlo,

0'4'

tenia el mismo aspecto que el producto del Ejemplo 1,.ya
que tenia zonas deprimidas en la superficie Para dafiaf
producto un aspecto estampado, pero el dibujo estaba so-

bre la superficie del producto. Durante el calentamien-~

to para descomponer el agente de expansidn, el inhibidor

'se habia difundido a través de la capa de plastisol y ha

bia inhibido 1la descomposicidn del agente de expansiédn en

la capa espumable situada debajo.

EJEMPLO &

Se'iﬁprimiS un dibujo sobre una superficie
de una lémina delgada de papel desprendible que tenia una
capa de alcohol polivinilico. Alguna de las tintas utili
zadas para imprimir el dibujo tenfa la composicién de la
muestrézlf.'-Después se colocd el papel desprendible im-
pPreso en el fondo de un molde, & se vertid en ell molde,
cubriendo el papel desprendible,»la compoéicién de plasti

s0l espumable de la muestra 1A. Después se calentd 1la
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composicidn para fundir la resina, se separd despue&ﬁﬂﬂf"

molde la resina fundida, y despuds se calentd para descom

poner el agente de expansién. Después de un enfriamiento,
se quitd el papel desprendible del plastisol espumado. El
producto espumado tenia el dibujo sobre su sﬁperficie, y

partes del dibujo estaban deprimidas por debajo de;i@;3u~

perficie del producto. Estas partes deprimidas correspon

‘o0t o

dfan a las tintas que contenfan la composicidn de la,mueg

.

tra 170 .- ' :"‘z’.,

vy o

EJEMPLGO 5 e

e ey

‘El plastisol de la muestra 1B se ap1106 en

)I."O

forma de una capa unlforme de 0° 3 mm. sobre la superf;cle

de una lamina de fieltro de celulosa de un espesor de‘o 625

{e
o

impregnada con poli(acetato de vinilo) al 20 por clegto.

» i“‘

La lamlna de fleltro habia sido recublerta prev1ameﬁte'con
la capa de apresto de la muestra 1; en una proporcidn de

0’013 kilogramo$ por metro cuadrado, y secada. Después se
calentd la capa de plastisol haéta una tempefatura de 154oC

durante un periodo de 50 segundos, para obtener una tempe-

.ratura de la compbsicién de aproximadamente 1492C, trans-

formando asi la capa por gelificacidn en una pelfcula que

tenia alargamiento del 100 por ciento. La 1l4mina gelifica
da se hizo pasar después a través de una prensa rotograba

dora, que aplicéd cinco diferentes composiciones de tintas

a su superficie, Dos de las composiciones de las tintas

tenian la composicidn de la muestm 13, pero una tenfa vein
te partes de anhidrido maleico como inhibidor; mientras
que la segunda tinta contenia solamente cinco partes de
anhidrido maleico. La composicidn de organosol de 1la mueé

tra 10 se aplicd a la parte superficial de la superficie
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impresa, para formar una capa uniforme de uh esp sor de
0°15 mm. Despuds se hizo pasar la limina a través de una
estufa, que elevd gradualmente la temperatura de la capa
hasta 2652C. La capa espumable y la capa de organosol

fundieron, y el agente de expansidn se descompuso, para

- *

x ) .«
P B
formar un producto que tenia una capa de espuma de; un* es-

s *0s

pesor de 0°75 mm., y una capa sblida que cubria lal caba
de espuma, de un espesor de.o715 mm., El productovﬁqpié

zonas deprimidas que cdrreSpondian a la situaci&nfgé'%a
composicién de tinta que contenfa el inhibidor. Lgébro-

fundidad dé'las‘depresiones era de 0”375 mm. en la, prepor

cibén mlds elevada, y solamente de aproximadamente Oalgs.mm.
. .27’?'
en la menor proporcidén. El producto constitufa un eXoe-
L d ar
4 e

lente recubrimiento para suelos, con elevada resistenocia
. » R

¢

al desgaste y a las manchas, y excelente recuperaci&ﬁ a

la deformacidn por indentacidn,

EJEMPLO 6

Se prepar§ un plastisol espumable seghlin la

muestra 1lA. .El.plastisol se aplicd en forma de una capa

~imiforme de 0’225 mm. de espesor sobre la superficie de

una 14mina de fieltro de un espesor de 1°125 mm. La 14-
mina de fieltro estaba compuesta de fibrgs de celulosa~ié
pregnadas con 5% de una resina de urea-fo?maldehido y 25%
de un copolimero de butadieno-ac¢rilonitrilo. La 14mina
habia sido calentada paré curar:la resina de urea-formal-
dehido. A la léminé de~fieltfo se habia aplicado previa-
mente la éapa de apresto de 50%'de metacrilato de metilo

Y 50% de acrilato de butilo enAuna proporcién de 07013 ki
iogrémos por metro cuadrado, y.&espués se habia secado lhi%

capa de apresto. El fieltro al que se habia aplicado el

‘- 52
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plastisol se hizo pasar después a traves una estufa calen

tada a 1492C, a una velocidad de 18 m. por minuto. La eg
tufa tenia una longitud de 27 m: Despugs se dej‘ enfriar
la lamina y se llevé a una impresora de rotograbado con-

vencional, que aplicd una decoracidn sobre la superficie

L)
% <
(3

de la lamina, con cinco tlntas vinilicas de 1mpresiqn-d1-

ferentes. Una de las tintas tenla la comp051016n‘ﬁe°ia
muestra 19, y conten;a, como inhibidor, anhidrido t%tra-
cloroftélico; 'Se obtuvo. una excelente fidelidad dé:im-

LR .

presién a causa de la blandura de la superficie de Xa ca

pa gelificada espumable. La 15m1na impresa se hizo quar
. & 3

después a un aparato recubridor de rodillos inveraqs,ﬁen
.'-/

el que se apllco una capa de organosol de un espeson-de

LIS
0125 mm., que tenia la composicibén de la muestra 9;: ?a

.
l4mina se hizo pasar, a una velocidad de 9'm. por miﬁuto,
desde el aparato récubridor, a una estufa que tenfa tres
zonas, cada una de las cuales tenla una longltud de 9 m.
Las zonas se calentaron a 1629c, 2189C y 2189C, respecti=-
vamente. Durante esta operacioq de calentamiento fundid
la composiéi&n Y se descompuso el agente de expansidn, pa
ra'formar'Ia'espuma en la capa espumable hasta un espesor de
1 mm,- Deépués se enfrid el producto y se enrolld en uﬁ
rodillo de recogida. El producto tenfa una superficie con
figurada éausada por depresiones de una profundidad de
aproximadamente'o'f mm;, que correspondian a la zona im-

presa con'la tinta que contenia el inhibidor. El1 produc- -

to hubiera podido emplearse directamente como recubrimien

"to de suelos con una excelente recuperacidén a la deforma~

cién por indentacidn. La capa pfotectora contra el des=-

gaste sblida transparente de 07125 mm. de espesor tenia
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una excelente resistencia al desgaste y a las manchas, y

el dibujo impreso sobre la superficie de las composicio-

nes espumables era claramente visible a través de la capa
transparente protectora conﬁra ei desgaste.

E1l producto mostraba una recuperadiéy dns-
, v
tantinea de la deformacidn causada por zapatos de’tactones
* o0
puntiagudos. Empleando un aparato para ensayos de°1nden-
' ov‘-‘

tacién Armstrong con una espiga de tipo amortiguado>de una

...

cabeza de un didmetro de 23’5 mm., con 45 Kg. de peso'muer

to para 60 segundos de intervalo, mostrd una recupéfﬁciGn

del 90% en 60 segundos, y una recuperacién del 100% en 10
minutos. Un ensayo de indentaclon de larga duraclsn,'em-?

.,

pleando cabezas de un didmetro de 18 75 mm., de t1po qmor

tiguado, con 7° 8 y 15’6 kg. por centimetro cuadrade’ yﬁdu-

ey @

‘'rante un intervalo de 9 dfas, mostrd una recuperacién com

pleta en un dia pafa el peso menor, y una recuperacidn de

aproximadamente el 90% en una semana para el peso mayor.

EJEMPLO 7

Una lamina de fieltro celuldsico impregnada
cén 15% de poli(acetate de vinilo) se aplicS sobre una sﬁ
perficie con labcapa'de aprésto de la muestra 12; en una
proporcién de 06’013 Kg. por metro cuadrado, y se éec6; La

lémina de fieltro recubierta se hizo pasar después a tra-

. ‘ . . ) .
vés de un aparato recubridor de rodillos inversos, gque a=~

plicd la composicibn de Plastisol, de la muestra lA en una
capa uniforme de'6'037 mm. de espesor sobre una superficie
de la limina de fieltro. Después se calentd la 1Zmina pé
ra gelificar el plastisol, lo que requirié un calentamien
to a 1490C durante 30 segundos. La 14mina se enfrié des-

I 4 -
pues y se hizo pasar a una méquina de impreSién por roto-
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grabado, y se imprimid con un dibujo de la forma descrita

en el Ejemplo 1. La composicidn de recubrimiento de orga
nosol de la muestra 8 se aplicd sobre el dibujo impreso,
para dar una capa uniforme de un espesor de 067075 mm. El

producto recubierto se calentd después gradualmenge hasta
LR N
una temperatura de 2052C para fundir 1la composicidn’y des

& BN

. - ¢ ve R
componer el agente de expansidn. Después se enfrié’el pro

. ., . 2R
ducto. El producto resultante tenia zonas deprimidas en
su superficie, que correspondian a las partes del *dibujo

que contenian el inhibidor de la formacibn de espumi™ E1l
producto no tenia la elasticidad de un producto d&meﬁbuma
a causa de la delgadez de la caﬁa de espuma. E;teﬁg%;ce-
dimiento es un método simple de fabficar un producﬁ?}&pe
tiene una superficie estampada que corresponde y @§?ﬁ§i-
de con el dibujo impreso. V

‘En la Tabla 3 siguiehte se muestran los re-
sultados obtenidos empleando varias composiciones y sie

guiendo el procedimiento del ejemplo 6, utilizando 1la com

posicidn de 1la capa protectora contra el desgaste de 1la

muestra 9:
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Cannorraaennnt

Lo que sigue son ejemplos de la 1nvenc10n
empleando un agente de expansidn catalizado por un metal

y un agente formador de quelatos.

EJEMPLO 27

Se formula un plastisol espumable mezclando
los slgulentes 1ngredientes en un mezclador Cowles conven
cional: ' A e

Partes. *°

*es® o

Copolimero de‘cldruro de Qinilo;acetato L,
de vinilo (grado de dispersidn) 100 .

Ftalato de dioctilo | 6o .
Hidrocarburo de alcohilarilo 5 ~€H
Fosfito dibdsico de plomo ' . 1 ...
Pidxido de titanio finamente dividido 2
Azodicarbonamida | 275",

e

£1 plastisol se aplicé en forma de una -ta+
pa uniforme de 0’25 mm. sobre la superficie de una l8mi-

na de fieltro de celulosa de 0625 mm. de espesor impreg
nada con 9 por ciento de acetato de vinilo y 30 por cien

to de resina de hidrocarburo. A la lamlna de fieltro se

_habia aplicado previamente una capa de apresto en la pro

porcibén de 0’013 kilogramos por metro cuadrado, que te-~

nfa la siguiente composicibn:

Pérfes
Resina acrflica tblanda) 50
Resina acrilica (dura) : 50
Agua . .. 100

La capa de plastisol se calienta después a
una temperatura de 1352C, transformando asf{ la capa por

gelificacifn en una pelicula con'un alargamiento del 200

- 57 =
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por ciento. La 13mina gelificada se hizo pasa

a través de una prensa de rotograbado, que aplicd tres
diferentes composiciones de tintas. Una de las composi-

ciones de tinta tenia la formulacidn siguientez

Partes
Copolimero de cloruro de vinilo~acetato E”od
"de vinilo 10:5?:
Pigmentos ' ‘13:?::
Ftalato de dioctilo | ’819:.
Metilietil cétona‘ : 55}3{07
2-mercaptobenzotiazol _ 12f§?"

Se aplicé una composicidn de organosol sobre la superfi-

L3
» .

cie impresa, para formar una capa uniforme de 0’1l fm..de

RN
espesor, que tenfa la composicibn siguiente: A

ve

«® %

Partes ',

Polimero de cloruro de vinilo

(grado de dispersidn) : 100
Ftalato de dioctilo iA. | 17
Fosfato de tricresilo. ' ‘ . 8’5
Estabilizante ' 2’0
Esencias minerales : 18

La 14mina se hizo pasaf despﬁés'a través de una estufa,
que elevd gradualmente la temperatura de la capa hasta
177-1909C. Las dos capas fundieron y el agente de expan-
8idén se descompuso, para formariun producto que tenia una
capa de espuma de un espesor de 1 mm. Yy una capa sblida
Que‘cubrfa la capa de espuma de 01 mm. de espesor. E1l
producto tenia zoﬁas deprimidas gue correspondian a la si
tuacidn de la composicidn de tinta que contenia el 2-mer-
captobenzotiazol. La profundidad de las depresiones era

de 07625 mm, El producto constitufa un excelente recubri

- 58 ;
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a las manchas, y escelente recuperacidn de la deformacidn

por indentacidn.

EJEMPLO 28

Se aplica un plastisol en forma de una capa

uniforme de 0?25 mm, de espesor aproximadamente sobre la

P )

superficie de un papel desprendible. E1l plastisol tédfh
la composicibn siguiente. Tost

Partes

Copolimero de cloruro de vinilo-acetato 35,:

~ de vinilo (grado de dispersibn) 100 .
Ftalato dehdioctilo . . 55 :,
Hidrocarburo.de alcohil arilo 10 i'?:
Estearato de cinc . 3A 33:5
Dibxido de titanio finamente dividido ' 5 'ﬁff
Azodicarbonamida o | 274%

El pépel desprendible tiene unagcaba de un compuesto com~

plejo del tipo de Werner en el que un Stomo nuclear de cro

mo trivalente esti coordinado con un grupo de acido carbg
xilico.acrilico que tiene al menos 10 itomos de carbono.
Tal composicidn se describe en la Patente de Estados Uni-
dos n2 2.273.040, expedida el 17 de Febrero de 1942, La
capa de plastisol se calienta después hasta una tempera=~
tura de 1499C durante 1 miﬁuto para gelifiqar la composi-
cién. Después Qe enfria la capa gelificada. E1l producto
gelificadq enfriado se hace pa#ar después a través de una
prensa de rotograbado, que imprime un diﬁujo de cinco co-
lores sobre la superficie de la capa gelificada. Una de

las composiciones de impresién tenfa la férmula siguiente:

- 59 -
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Copolimero de cloruro de vinilo-acetato

de vinilo . 10’5
Pigmentos ' ‘ 13°7
Ftalato de dioctilo : 870

5 Metil etil cetona - : 55°3
N,N'-disalicilideno-l,2-propanodiamina N 12°5

Se aplicé después la cbmposicién de organosol del Ejemplo

*
¢ %o

27 sobre la superficie de la capa impresa y gelificada;:

%, e® .

para formar una capa uniforme de un espesor de O'IZS.Qq.

*

10 Las capas se calentaron después a una temperatura de...,

171-1859C para fundir las composiciones Yy descomponer ,por

- .“.‘

°

completo el agente de expansidm para formar una capa de
espuma de 1 mm. de espesor unida integralmente a la capa

.
*

protectora contra el desgaste de 0°125 mm, de espesor

*
et o,
»

.

15 Después se enfrid el producto fundido y espumado, y ;?.’
arrancd el papel desprendible dél dorso del producto;;;él
producto resuitante tenia una capa éubyacente de espuma,
con una capa sélida resinosa protectora contra el desgaste
unida integralmente a ella. El producto tenia depresio-

20‘ nes en su superficie que correspondian a los lugares en
los que se aplicdé la tinta que contenfa N,N’-disalicili-
deno-l,2-propanocdiamina. Las depresiones erén de una prg
fundidad de aprqxiéédamente 0’5 mm.

En la Tabla 4 se muestran varios otros ageé

25 tes formadores de quelatos ¥ los catalizadores metllicos
que se emplearon de la forma descrita en el Ejemplo 27,

con resultados similares.

- 60 =
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AGENTES FORMADORES DE

0
e PS
o'. .
» ®.
M}

QUELATOS CATALIZADORES TAQICGS
29. ‘Alizarina Fosfito de plgmo
36 1,8-dihidroxiahtréquinona Fosfito de plomq
31 Acetoacetanilida . Fosfito de plomo
- NOTA

- Los puntos de invencién propia y nueva que

se presentan para gue sean obJeto de esta Patente de In-

vencibn en Espana,

por VEINTE afios,

son los 51gu1entes.

l.- Un procedimiento para obtener un pro-

ducto de espuma celular qgue tiene su superficie configura

da, el cual comprende la incorporacibén de un agente de ex

pansidén en una composicidn resinosa espumable y calentando

subsiguientemente la composicibén a una temperatura para

descomponer el agente de expan51on y formar una capa celu

lar, caracterlzado por produc1r dicha capa celular con por

ciones de la superficie de dicha capa a un nivel que con-

trasta con el nivel de la superficie de las porciones res

tantes de dicha capa aplicando a dichas porciones de la su

perficie,

antes de dicho calentamiento, un inhibidor; el

cual altera sustancialmente la temperatura a que se descom

- 61 -
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do el grado de dicho calentamiento para producir dicho con
traste de espesor.

2.- Un procedimiento de acuerdo con la, fei

‘o o

vindicacidén 1, en el cual hay también incorporado, en_la

compos1clon resinosa espumable. un catalizador metéllco pPa

.se O°

ra rebajar la temperatura de descomp05101on del agente de

o"

expan51on y el 1nh1b1dor, s1endo la porcidn de la superfl-

..oo‘

cie de la capa un agente formador de quelatos para dlChO

s ®

metal que tiene una constante de formacidn de quelatog‘de
' . 8

al menos 1 x 104 con dicho metal.

3.,- Un procedimiento de acuerdo con las
reivindicaciones 1 & 2, en el cual la composicidn resino-
sa espumable, gque &ontiene el agente de expansidn, es apli
cado como recubrimiento sobre la superficie de una base se
calienta el recubrimiento para solidificarlo vy el inhibi-
dor se aplica entonces a las porciones de la capa solidi-
ficada. |

4.4 Un procedimiénto de acuerdo con las
reivindicaciones 1 & 2, en el.cual el inhibidor se apli-
ca a porciones de una base y la composicidn resinosa espu-
mable,'que>contiene el agente de expansiSn,Ase aplicé so-

bre el inhibidor.

5.= Un procedimiento de acuerdo con la rei-

‘vindicacién 4, el cual incluye la aplicacibn de una capa

resistente al desgaste de composicidn resinosa espumable
ya sea antes o;déspuéé de calentar a la temperatura de deé
composicidn del agente de expansidn.

6.- Un procedimiento de acuerdo con las rei

vindicaciones 1 6 2, en el cual la composicidén resinosa es

"pumable, qgue contiene el agente de expansidn, es aplicada
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S ey
como recubrlmlento sobre la superflcle de una base, se ca-

s 7

lienta el recubrimiento para solidificarlo, una co@pps;c1on

resinosa no espumable es apllcada sobre el recubrlm;epio

., e

solidificado y el inhibidor es entonces aplicado a pgorcio-

nes de dicha pelicula resinosa no espumable. .

s a8 9

7.- Un procedimiento de acuerdo con cualquig

en el cual el inhibidpr

.‘-0'!

ra de las reivindicaciones 1 a 6,

es al menos parclalmente soluble en al menos un componente
. . .

de la comp051clon resinosa espumable a la temperatura d

descomp031c1on del agente de expan51on. )

80-

.
.

»
Un procedimiento de acuerdo con cualqiiie

ra de las reivindicaciones 1 a7, en el cual el inhibidor

se aplica por impresidn en forma de un dibujo.
Un procedlmlento de acuerdo con cualquie

9= -

ra de las re1V1ndlcaclones 1 a7, en el cual la composicidn
re51nosa espumable es un pollmero de cloruro de vinilo y el
.calor para descomponer el agente de expan51on es suflclente

para fundlr dicha compos1c1on resinosa.

"10.- Un procedimiento de acuerdo con cualquig

ra de las reivindicaciones 1L a 9, en el cual el agente de
eXpansién es un compuesto azo que tiene una temperatura de

descomp05101on de al menos 9390.

11.- Un procedlmlento de acuerdo con cualqule'
ra de las reivindicaciones 1 a 9, en el cual el agente de
expansidén es un compuesto nitroso que tiene una temperatura

de descomposicidn de al menos 939C.

12.- Un.procedimiénto de acuerdo con cualguig
re de las reivindicaciones 1 a 9, en el cual el agente de

expansidén es una hidrazida que tiene una temperatura de des

composicibén de al menos 1492C.

-'63‘_
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13.~ Un procedimiento de acuerdo con cual-

quiera de las reivindicaciones 1 a 9, en el cual el*agen-
. P L

T
te de expansidn es un compuesto guanilico, que tieng una

Lot o

temperatura de descomposicidn de al menos 93eC.

. ‘
14.- Un procedimiento de acuerdo con cual-

sos o

quiera de las reivindicaciones 1 a 9, en el cual el agen-

LR
te de expansién es 1-1" azobisformamida.
15.- Un procedimiento de acuerdo con cuail-

. . «®

. . . “ee ¢

quiera de las reivindicaciones 1l a 14, en el cual el iphi
’ N ST

bidor aumenta la temperatura de'descomposicién del ag?%tg

Te ¥
.
L

de expansidn en al menos 142oC..

16.- Un procedimiento de acuerdo con cual-
quiera ae las reivindicacioneé 1 a 16, en el cual el inhi
bidor es un Acido orglnico diblsico.

17.- Un procedimiento de acuerdo con cual-
guiera de‘las reivindicaciones 1 a 14, en el cual el inhi
bider es un anhidrido de Sqido érgénico.

‘ 18.- 4Uh procedimiento de acuerdo con cual-
quiefa de las reivindicaciones 1 a 15, en el cual el inhi.
bidor es un alcohol polihidroxilico.

19.- Un pfocedimiento de acuerdo con cual-
quiera de las reivindicaciones 1 a 15, en el cual el inhi
bidor es uha policetona. - ;

20.- Un procedimiento de acuerdo con cual-
quiera de las reivindicaéidnes 1 a 15, en el cual el inhi
bidor es una amina ciclica.

21.- Un procedimiento de acuerdo con cual-

. quiera de las reivindicaciones 2 a 14, en el cual el agen

te formador de queiatos es 2-mercapto~benzotiazol.

22,- Un procedimiento de acuerdo con cual-

- 64 -
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qulera de las re1v1nd1caclones ngNgz en el cual el agen-

s »
te formador de guelatos es alizarina. % M
e ¢

23,~- Un procedlmlento de acuerdo con cqal-

.
PR I

quiera de las reivindicaciones 2 a 14, en el cual el hgen-

¢ s @

te formador de guelatos es N,N’-disalicilideno-l,2-propa-

nodiaminae.

»
s
24,~ Un procedlmlento de acuerdo con cual-

..oo‘

quiera de las'reivindicaciones 2 ali, en el cual el qgen-

te formador de quelatls es alfa-nltroso-beta-naftol.4::’

.
v *

25.- Un procedlmlento de acuerdo con cual-

‘.. .

quiera de las reivindicaciones 2 a 14, en el cual el ageg

‘te formador de quelatos es 1,B8-dihidroxi antraquinona.

26.- Un procedimiento de acuerdo con cual-
gquiera de las.}eivindicaciones 2 a.14, en el cual el agen
te formaddf de quelatos es acetoacetanilidas

:27.;< Uﬁ procedimiento de acuerdo con cual-
quigr; de;iés réivindic&cioneg 2 a 1% y 21 a 26, en el cual

el metal es‘plomot

28.~- Un procedimiento de acuerdo con cual-

.quieré de las reivindicaciones 2 a 14 y 21 a 26, en el cual

el metal es zinc. .

29.- Un prpcedimiento de acuerdo con cual-
quiera de las reivindicaciones 2 a 14 y 21 a 26, en el cual

el metal es cobalto.

. 30.- Un procedimiento de acuerdo con cual-~

qulera de las re1v1nd1caclones 2 aldky 21 a 26 en el cual

el metal es estano.

31.- Un procedlmlento de acuerdo con cual-

quiera de las re1v1nd1cac10nes 2 albky 21 a 26, en el cual

el metal.es aluminio.
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‘ - Un procedimiento de acuerdo con cual-

’ (‘,&‘

- quiera,dé:laq r%ivindicaciones 2 aldy 21l a 26, enner-cual
el metal es cadmio. ‘ - . : f 2

-
RS

33%3.~- Un procedlmlento de acuerdo con cual-

.

en el cual

s '5  quiera de la§ reivindicaciones 2 al2y 21 a26, c

v el metal es niquél. ' ' : :’

: _ 3.~ UN PROCEDIMIENTO PARA OBTENER UN PRO-
. DUCTO DE'ESPUMXMCELULAR. u
i s Tal y como se ha descrito en lavMemorla'aqe
% lQ ' anfecede;'represehtadb en los dibujos que se acompaﬁga; i
‘§ con lostines que sg,han'especificado. .,':

.?;: . ‘ .' Esta Memoria conséa de sesenta y seis hojas

. i escrltas'por una _sola de sus caras.
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