D 47 178 VIIa/8h

MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
d e
PATENTE DE INVENCION
formulada el dia 5 de mayo de 1.966 con el nim. 326.344
en
BSPALA
por VEINTE afios
a nombre de DEULSCHE GOLD-UND SILBER-SCHEIDEANSTALT VOR-
IIALS ROESSLER, entidad alemana, establecida en Weissfra-—
uenstrasse 9, Frankfurt (liain), Repiblica Federal Alema-
na, por:
"UN FPROCEDIMIENTO PARA LA FPABRICACION DE BSTRUC-
TURAS FIBHOSAS RECUBIERTAS IRREGUIARIENTE Y/0
INTERRUMPIDAMENTE COW MATERIAL SINTETICOM

El invento se refiere a la fabricacidn de ban-—
das continuas de material fibroso recubiertas con mate-—-
rial sintético, recubrimiento que es irregular y/o estd
interrumpido; preferiblemente, los articulos fabricados
segun el invento son, en un grado regulable y deseado,
permeables al aire y a los gases y permiten el intercem-
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bio de calor y de humedad.

Segun muchos procedimientos usuales, se Tabri-
can articulos con un cardcter mds o menos similar al del
cuero por recubrimiento de materiales textiles tales co-
mo tejidos de telar, tejidos de punto, velos, velos de =
fibra aglutinadas localmente o similares, con solucio=-
nes o plastisoles de materiales sintéticos. Bstos poséen
generalmente lg desventaja de que, en contraposicidn con
el cuero natural, son impermeables al aire y al vapor de
agua. Igualmente no muestran ninguna capacidad de reco-
ger y desprender de nuevo la humedad, o la muestran solo
muy limitada. Estos defectos actuan de forma desventajo-
ge, sobre todo en el tratamiento o elaboracidn de tales
productos para obtener articulos de tapicerfia ya que al
sentarge sobre muebles revestidos con ellos resulta una
gcumilacidn de calor y humedad, que después de estar sen-
tado largo tiempo puede ser muy desagradable.

Han sido ya descritos diversos procedimientos
paras subsanar este inconveniente y fabricar recubrimien-
tos permeables al aire o discontinuos sobre materiales
textiles. Asi es conocido perforar, com ayuda de peines
perforadores o también por medio de punzones eléectricos,
recubrimientos de material sintéticc, especialmente los
basados en policloruro de vinilo, para lograr de esta ma-
nera una determinada permeabilidad 2l aire. También es co
nocido hacer al cuero artificial permeable al alre por
troquelado con los denominados rodillos de puas o tembién
por medio de rodillos troqueladores especiales, eliminar
la capa de recubrimiento de material sintético en algunos
pumtos de la banda continua recubierta. Ademds, se ha in-
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miento propiamente dichas por medidas especlales durante

espués de la aplicacidn de las mismes, antes, durante

fol}

&)

e su solidificacidén. Para esto sirve la insu~

0
Os

o despué
flacidn o aspiracidn de sire u otros gases a través -del
tejido antes o despuds de la aplicaciién de las mazas de
recubrimiento, asi como la inclusidn en plastisolcs de
sustancias hinchadas en agua, susceptibles de hinsharse

eh agua o solubles en agua, con posterior secado, hincha-
miento o eliminacidén de las mismas desde el recubrimiento
solidificado.

En otros procedinmientos conocidos, la masa de
recubrimiento es aplicada en forma de bandas sobre los so-
portes textiles, de foma que entres cstas bandas queda to-
davia tejido textil sin recubrir y de esta manera se ase-
gure la permeabilidad al aire.

De maners similar se pueden obtsner recubrimien-
tos interrumpidos en los que se couserva ampliamente la
permeabilidad al aire del materizl de soporte textil re-
cubriendo con ldminas perforadas tales soportes o emplean~
do procedimientos esveciales en los que la maga de recu—
brimiento es aplicada sobre la banda continuz de soporte
por medio de un rodillo grabado, pudisndose al mismo tiem=
po, por accidn del calor, gelificar previamente o simultd-
neamente la masa de recubrimiento.

Todos estos procedimientos necesitan para su eje
cucidn de dispositivos mecdnicos especiales y/o masas de
recubrimiento especialmente constituidas, y en cualquier
caso un personal entrenado y adiestrado para la ejecucidn
v vigilancla de las Tases de trabajo. Estos procedimientos
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pudieron ser llevados a la prdctica, y estos pocos lo pudie-

ron solo dentro de un marco muy limitado.

Se ha encontrado shora de manera gorprendente,
que de manera sencilla y con ayuds de instalaciones de re-
cubrimiento usuales, se pueden fabricar estructuras fibro-
sas recubiertas irregularmente y/o interrumpidamente con
materiales sintéticos, extendiendo la mase que contiene
material sintético sobre una estructura fibrosa apoyada
sobre una base para recubrimiento por extensidn, svbsi-
guiente tratamiento térmico y los tratamientos fireles
usuales, cvando la estructura textil eventualmente pre-
viaments tratada no se apoya durante el proceso de recu-
brimiento por extensidn en toda su superficie sino solo
parcialmente.

ELl apoyo de la estructura fibrosa a recubrir
durante el proceso de recubrimiento por extensidn se ve-
rificaba hasta ahora, por ejemplo, con ayuds de una cin-
ta completamente plana y lisa denominada cinba sinfin
eldgtica o también con un tejido recubierto liso, plano
y flexible o con ayuda de un rodillo cilindrico plano,que
es designado tambidn como rodillo de contrapresidn. Ia
base para recubrimiento por extensidn ere también de su-
perficie plano o actuaba —como rodillo liso- de igual
manera. Ahora la base para recubrimiento por extensidn
muestra un perfil en seccidn trapsversal tal que los Pun
tos que actlan como apoyo de la estructura fibrosa en el
proceso de extensidn -es decir pequefias superficies par-

ciales- ecstan todas a la misma altura con relecidn al dig

positivo de extensidn; o estdn colocados en serie o agru-
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pados alternativamente a diversas alturas. Ambag varien-

- -

tes deben asezurar un apoyo casi uniforme de la estructu-—
ra fibrosa; preferibvlemente al menos la mayor parte de log
puntos que actuan como apoyo (protuberancias del perfil)
de la base para recubrimiento por exitensidn, estdn vnifor-
memente en un plano. Cuando se utilizan rodillos comc base
para recubrimiento por extensidn, estas protuberancies se
encuentran correspondientemente sobre el mismo radio del
rodillo. La espitula o cuchilla de extensidn, el rodillo
de aplicacidn ¥ el rodillo dosificador o similares son ajus
tados sobre estas protuberancias para el recubrimiento por
extensidn preferiblements a la altura que corresponde al
grueso del material textil a recubrir, de manera que en
los puntos de las protuberancias mds altas de la base pa-
ra recubrimiento por extensidn no se aplica nada de msa
de recubrimiento o0 solo muy poca.

Para la solidificacidn o gelificacidn del recu-
brimiento, la estructura fihrosa recubierta se hace pasar
subsiguientemente de la manera usual a través de un horno
de caldeo o canal de caldeo, reguldndose las teaperaturas
v velocidades de la manera acostumbrada para el tdenico
especializado.

Hasta ahora, en los procedimisntos de recubri-
miento se habian evitado siempre muy culidadogamente las
desigualdades de las bases para recubrimiento por exten-
sidn o las protuberancias sobre las mismas, ya que diches
irregularidades o incluso las suciedades (polvo, arena
fina o similares) también producian faltas de uniformi-
dad en el material recubilerto, las cuwales en las subsi-
guientes etapas de trabajo ya no podfan ser iguasladas o
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solo podfan serlo muy incompletamente.

De forma enteramente opuesta o contraria a esta
prictica usual hasta shora, se propone ahora la utiliza~—
cidn de bases para recubrimiento por extensidn que, como
pafios en forma de banda continua ya no son snteramente
planos o lisos o como rodillos ya no son cilindricos y li-
s0s. De esta manera, en la ejecucidn del procedimienio segun
el invento la estructura fibrosa a recubrir no estd apoyada
por igual sobre toda la superficie. De aqui que al recubrir
el perfil "negativo® de la base de recubrimiento por exbten—
sidn, se reproduce en el recubrimiento en forma Ypositiva
casi igual. Las protuberancias mds altas de la base para
recubrimiento por extensidn perfilada presionan mis fuer-
temente contra el dispositivo de extensidn e impiden en el
caso extremo cualquier recubrimiento del soporie.

Tal como se encontrdé ulteriormente, son pues espe-
cialmente apropiadas, como dispositivo para la ejecucidn del
procedimiento segin el invento, las bases para recubrimien-
to por extensidn que tienen una seccidn transversal perfila
da, por ejemplo bandas de goma perfiladas, laminas gofradas
de meterial sintético o de metal, ademds estructuras texti-
les tales como tejidos de telar, redes, tejidos de punto o
ximilares fuertemente estructurados, a vase de fibras natu~-
rales o sintéticas, inclufdas las fibras de vidrio o de
amianto, o también a base de alambre. Bspecialmente en 1la
extensidn de la masa de recubrimientoc con ayuda de un.rodi«
1lo, éste puede estar cubierto con una de estas bases de re
cubrimiento por extensidn, o el propio rodillo puede estar
Sorrespondientemente grabado. La fabricacidn de muchas de

estas bases para recubrimiento por extensidn es sencilla y
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barata y con ello se pusden obtener prdcticamente cuales-

quiera espesores de capa asi como diversos espesores de
capa en un s0lo proceso de extensidn, y ademds cualesquie~
ra disposicionss y formas de los puntos no recubier?bs}o
de los "puntos débiles", y dibujos; pueden estar preéeétes
tambidén puntos recubiertos y no recubiertos por ejemplo en
forma de puntos, bandas, dibujos en cruz o similares.’
Ademds se encontrd que, de manera mds ven?éﬁpsa,
se puede hundir la estructura textil antes del procesc de
extensidn en los rebajos del perfil de la base para recu-—
brimiento por extensidn. La estructura Ffibrosa a recubrir
es introducida para ello por medio de un dispositivo de
presidn en los rebajos del perfil de la base para recubri-
miento por extensidn, de manera que en el caso exiremo se
produce una intensa adaptacidn de la estructura fibrosa al
perfil. Como digpositivo de presidén sirve, por ejemplo, un
rodillo de contrapresidn o de apriete, que en accidén con—-
junta con el rodillo de perfilar o cinta sinfin de perfilar
0 similares ("negativamentse" perfilados posee el perfil
opuesto ("positivo®) correspondiente; éste estd colocado
de la forma mds conveniente en la proximidad del dispositi-
vo de extensidn. En lugar de este rodillo de contrapresién
wa cinba sinfin perfilada, una rejilla o similar condueci-
da por rodillos de zufa puede cumplir la misma funcidn.Ilas
ventajas esenciales del empleo de ogte dispositi w de pre-
sidn estriban en la formacidn mds exacta de las protuberan
clas y rebajos del perfil a través del recubrimiento de na
terial sintético sobre la estructura fibrosa. Por coloca--—
cidn mds alta o mds baja del dispositive de presidn se pue
de variar todavia algo el espesor de capa y la aperiencia
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de la capa de recubrimiento.

Las estructuras fibrosas recubiertas segin &l
procedimiento de acuerdo copf el invento permanecen muy
blandaz, con buen tacto y flexibles incluso con recubri-
mientos no celulares a saber de forma similar que a2l rescu-
brir por extensidn con una rasqueta o cuchilla dosificado-
ra de las denominadas flotantes. Puesto que la estructura
fibrosa solo se apoya esenciolmente en los puntos que de—
ben permanecer sensiblemente libres de recubrimiento. las
partes de tejido a recubrir no se apoyan sobre una hase y
gon recubiertas en cierto modo sin soporte o apoyo. De es—
ta manera, el articulo fabricado sesin el invento permane-
ce especialmente blando y flexible. Zn comparacidn con el
recubrimiento usual con rasqueta flotonte se logra sezin
el invento adicionalmente une mejor adhesidn del recubri-
miento gobre d material de soporte, presumiblemente porque
en las zonas marginales de les protuberanciss del perfil
gse presentan condiciones similares gue al extendar sobre
una base firme.

Segin el invento es posible por ejemplo recubrir
tejidos de telar de 200 & 300 g de peso con mds de 400 g/m2
de una masa a base de poli(cloruro de vinilo), pudiéndose
obtener con ello, dependiendo de la base utilizada para
recubrimiento por extensidn, pormeabilidades al aire del
producto como consecuencia de las aberturas del recubri-
miento, hastz de sproximadamente 10 y mds litros por mi-
nuto ¥ por cien cm?2 de superficie del producto a una yre-
gién manométrica de 20 mm de columns Ge agua.

Segin el invento se encontrd ademds y de forma

sorprendente que la banda continua de estructurs fibrosa
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en los lugares preestablecidos por el perfilado de las
bases para recubrimiento por extensidén para un correspon-
diente ajuste del dispositivo de extensidn, permanece com
vletamente sin recubrir especialmente cuando se emplea la
estructura fibrosa himeda con liquido, preferiblemente

con un alto contenido en humedad o despuds de impregnacidn
o pulverizacidn con 1lfquido como por ejemplo disolventes
voldtiles, plastificantes, agua o similares, escurriendo
eventualmente a continuacidn ¢l liguido en exceso de la
estructura fibrose. De forms sencilla se puede logrery ese—
te efecto, recubriendo la banda continua de estruciura fi
brosa con un alto contenido en agua. Por ejemplo, emplean
do un tejido de telar que contiene aproximadamente 50 en
peso de agua se logra sestn el invento, por recubrimiento
con ayuda de una cinta sinfin eldstica nudosa de una ban-
da textil recublerta gue en los lugares sobre los nudos
permanece puntiformemente exenta por completo de masa de
recubrimiento, de manera que allf las Fibras textile; per-
manecen al descubisrto.

Bn algunos casos pucde ser también ventajoso ime
pregnar o recubrir prevismente la estructura fibrosa con
dispersiones ¢ soluciones acuosas de polimeros especial-
mente solubles en asus o hinchables. Bete tratamiento
previo de la estructura fibrosa, en la subsiguliente apli-—
cacion de lz masa de recubrimiento propiamente dicha, im-
pide tambidn el recubrimiento de las fibras en los lugg—-
res de las protuberancias mds altas del perfil. Se puede
lograr el mismo efecto si se trata la banda continua de
soporte antes del recubrimiento con sustancias tales que
solo son captadas por la masa de recubrimiento propiamen
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te dicha en el proceso de gelificacidn. Dichas sustancias

o3,

son por ejemplo plastificantes primerios o polimeros, o
también los denominados extendedores, tales como parafi-
nas y cloroparafinas.

Al trotamiento previo de las bandas continnas
de estructura fibrosa, pogible dentro del marco del prro-
cedimiento segun el invento, pertenccen entre otras evi-
dentemente también los tefiidos que se pueden ejecutar con
el mismo color del posterior recubrimiento o en coniraste
con el color del mismo. También se pueden e jecutar impreg
naciones con agentes hidrofugantes o con agentes contra
la putrefaccidn, contra el ataque por los hongos u otros
agentes de acabado textil.

Segin el nuevo procedimiento, se pueden recubrir
todag lasg estructuras fibrosas utilizadas hasta ahora pa-
ra fines de recubrimlento, especialmente todos ios produc—
tos textiles, pudiéndose logrer efectos diferentes segin
su clase, constitucidn, disposicidén de los hilos, elasti-
cidad,suavidad y acabado. Por ejemplo, pueden scr trata-
dos tanto tejidos de telar pesados ¥y flexibles como teji-
dos de telar y tejidos de punto ligeros. Tambidn es posi-
ble el recubrimiento de velos velos de fibras aglutina-
das localmente o similares. Son posibles e interesantes
también recubrimientos sobre tejidos asperizados o de pe-
lo. Por causa del cardcter especial de estos productos
textiles se obtienen de esta manera segin el invento pro-
ductos espscialmente apropiados para fines de reviestimien-
t0 y tapiceria.

Para el procedimiento segun el invento son apro-
piadas -tal como se puede comprender fdcilmente- todas las
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ciones o dispersiones., s importante que las masas de re—

cubrimiento muestren un comporiamiento reoldgico tal que
después del final del proceso de recubrimiento propiamen-
te dicho no escurran ni se coagulen. Especialmente, se han
mostrado favorablemenie como masas de recubrimisntv los or
ganosoles y/o dispersiones de materiales sintéticos a base
de polimeros de vinilo y entre ellos con especial ventaja
los plastisoles, usualmente empleados en la técnica -de re—
cubrimiento, de polimeros de cloruro de vinilo y/o de copo
1{meros del cloruro de vinilo con mondémeros copolimeriza—-
bles de forma conocida con ol mismo, en plastificantes y/o

eventualmente disolventes.

Ies masas de recubrimiento estén compuecstas de -
forma especialmente ventajosa, de manera que poseen propie
dades tixotrdpicas. La fabricacidn de tales mzsas de recu-
brimiento por extensidn tixotrdpicas es de por si conocida
para el especialista. Se producen por la eleccidn de poli-
meros y btipos de plastificantes especialmente apropiados,
pero especialmente por adicidén de materiales de carga es—-
cogidos, por ejemplo dcidos silicicos obtenidos pirogénicg
mente en fase gaseose 0 tambidn determinadas bentonitas.
las masas de recubrimiento pueden contener también plasti-
ficantes mondmeros y/o polimeros usueles, materiales de -
carga, colorantes, rigmentos, estabilisadores y similares.
Bs especialmente interesante para determinados fines de
utilizacidn de los productos finales la udilizacidn conjun
ta de plastificantes resistentes al frio y que no exudan
y/o de plastificantes resistentes a la bencina. Junto a ég

t0 es ademds posible utilizar masas de recubrimiento que
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contienen wna adicidén de agentes de expansidn usuales y
que después de aplicarlas sobre lz estructura fibrosa
pueden ssr transformadas en recugrimientos celulares. Co-
mo agente de expensidn se utilizen preferiblemente las sug
tancias que bajo la accidn de calor o de productos guimi-
cog desprenden gases o se degcomponen con desprendimianto
de componentes gaseosos, teles como, por ejemplo, asodi--
carboxamida, sulfohidrazida, N-nitrosocompuestos, caxbona-
tos y bicarbonatos tales como bicarbonato aménico y nitri-
tos. Se pueden utilizar tembién otros procedimientos de
por si conocidos para la fabricacidn de recubrimicnics ce-
lulares, tales como, por ejemplo, los métodos usuales en
la industria del caucho para la Ffabricacion de goma celu—
lar o esponjosa en los que ldtices o plastisoles de dis-
persiones de caucho son esponjados con aire u otros gases
inerises afiadiendo estabilizadores de la espuma. Tales ma-
sas pueden ser tratadas también segin el procedimiento de
acuerdo con ¢l invento.

El grado de permeabilidad al aire puede ser va-
riado dentro de amplios limites; por una parte depende de
la clase y constitucidn de la estructura textil o estruc-
ture fibrosa similar como material de soporte y de su aca
bado o tratamiento previo (humedad, impregnacidn),pero
por otra parte también de la clase, plasticidad y tixotro
pia de las masas de recubrimiento por extensidn, asi como
del tratamiento posterior del recubrimiento (impresidn en
relieve o gofrado, barnizado, estampacidn). A esto se afia—
den también las influencias de la base para recubrimiento
por extensidn, siendo por ejemplo posibles variaciones se-~

gin la Fforma de las protuberancias (afiladas,romas),segin
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su numero y rigidez (goma, acero), asi segin como la re-

gulacidn del dispositivo de extensién con relacidn a la
base para recubrimiento por extensidn.

Después del tratamiento térmico, efectuado de
manera conocida, de la eztructura fibrosa recubierﬁa,‘
por medio del cual se verifica la gelificacidn o caldeo
de las masas de recubrimiento, el producto fabricadn se=
gin el procedimiento de acuerdo con el invento puede ser
tambidn alisado sin que aparezca una disminucidn de la per-
meabilidad dl aire digna de mencidn. Cierfamente que al
alisar o zofrar recubrimientos muy gruesos puede aparecer
una dizminuecidn de la superficie no recubierta por causa
de la igualacidn. Ademds el recubrimiento puede ser barni-
zado con éxito, especizlmente puede ser barnizado en forma
reticular, varidndose asi la permesbilidad al sire solo
de forma limitada. Ademds, por esampacidn y si se desea
gofrado se pueden producir efectos superficiales intere-
santes. In este caso en combinacidn con coloraciones del
tejido y eventuales coloraciones de coniraste del recubri-
miento se pueden multiplicar adn mds los miltivles efectos.
Otras variaciones ilustrativas en el acabado de los produc-
tos de recubrimiento son posibles segin el Fin de utiliza-
cidn y la constitucidn de los mismos. Asi, por ejemplo,uti-
lizando plastisoles esvumables con azodicarboxamida,por
éjemplo, como agente de expansién, puede ser ventajoso en
la realizacidn del nuevo procedimiento gelificar la masa
de recubrimiento primeramente solo hasta lo solidificacidn
expulsando simultdneamente la humedad eventuslmente conte-
nida en la estructura fibrosa o el plastificante, y alisar

entonces previamente el recubrimiento en una nueva etapa de

- 13 =



10

15

20

25

30

trabajo en la calandra con ayuda de presidn y tempera-
turas mis altas. Por subsiguiente calentamiento hasta

la temperatura de espumacidn, estas masas de recubri-
miento pueden ser entonces expandidas sin que el recu-
brimiento se corra a los lugares gque han quedado lihres
al rscubrir vor extensidn. De esta mansra se logra un.cue-
ro artificial esponjoso muy perméable al aire, con un
tacto y caida suaves y agradables. Pare perfecclonar el
producto se puede aplicar tamidién sobre el material es-
ponjoso, con ayuds de un rodillo reticulado. 0 con un dis-
poaitivo denominado recubridor de rodillos, un recubri-
miento de acabado resistente al rayado gue protegs de
desperfectos a.los picos o protubsrancias del naterial
esponjoso. Como otre tratamiento final es posible tam-
bidn evidentemente la aplicacidn de dibujos impresos o

de capas usuales de barnicas.

El material fabricado segin el procedimiento de
acuerdo con el invento, cuyas ventajas estriban especial-
mente en la permeabilidad al aire y en el recubrimiento
blando y de buen tacto, ez especialmente apropiado como
material de tapicerfa y revestimiento. El recubrimiento
irregular por naturaleza, a ceusa de la base dg recubri-
miento por extensidn perfilada, se caracteriza ademds
por un aspecto greneado especialmente bueno.

Ejemplo 1: Un tejido de satén de algoddn de 220
g/m2 de peso (constitucidn 30/31 del n2 23/28), que tenia

un contenido de agua de avroximadamente 50% en peso fuéWCGLg

sado y alisado sobre una esterilla nudosa de material sinté-

tico (altura de los nudos aproximadamente 3 mm, didmetro

3 mm) con aproximadamente 6 a 8 nudos por cm2, y fué recu-
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bierto de la mansra wual con ayuda de una cuchilla dogi-

ficadora haszta un neso de 450 5An2, con un plastisol a
base de policloruro de vinilo.

iste plastisol tenia la siguiente compos icidns
100 partes en peso de un wpoli(clorurc de vinilo) en cmul-
3idn con un valor K de TO; 67 vartes en peso de wuns mez—
cla plastificante de adipato de dioctilo y ftalato de
dioctilo; 18 purtes en peso de un pigmento de didxido de
titanio ¥ 0,3 vartes en peso de laurato de dibutilecta-
fio,

ELl recubrimiento fud gelificado a 1709C y se
obtuvo un cuero aritificial que tenia partes de tejido
no recubiertas de acuerdo con le disposicidn de los nu-
dos de la base vara recubrimiento vor extensidm. En el
subsisuiente alisado en la calandra se logra un naterial
'uperfioialmenfa liso, muy eldstico, cuyo recubrimiento
estd interrumpido en ciertos puntos y cuya permeabilidad
al airec ez de aproximadamente 1,8 litros/minuto/100 cm?2
de superficie de ensayo a una Iresidn manométrica de 20mm
de columme de aguf.

Al elaborar el tejido de satén de alzoddn y la
masa dc recubrimiento con la misma coloracidn se obtuvo
un producto que por subsizuiente estampacidn pudo ser
configurado de manera que log puntos del tejido exentos
de recubriniento va no se podian reconocer vistos desde
arriba.

Bjemplo 2: Se trabajd como en el ejemplo 1 con
la diferencia de gue en lugar de la esterilla nudosa de
material sintético se ubilizd como base para recubrimien-

40 por extensidén una placa de cobre repujada que tenfa
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esféricas. El tejido de telar recubierto sobre esta ba-

se metdlica posee sinilarmente al ejemplo 1, incluso
después de la gelificacidn total de la masa de recubri-
miento, claras interrupciones en el recubrimiento y no-
see una permeabilidad al aire de aproximadamente 6 litros/
minuto/100 cm?2 de superficie a una presidén manométrica de
aire de 20 mn de columna de agua.

Ejemplo 3: Un tejido de telar de algoddn de 250
g/m2 de psso con ligamento de sarga interrumpida (constitg
cidn 34/20 de n? 28/17) fué recubierto primeramente por
medio de una dispersidn acuosa al 504 de un poli(acetato
de vinilo) parcialmente saponificado (20% de poli(alwhol
vin{lico) con una capa de aproximadamente 60 g/m2. La ban--
da. continua todavia himeda fué colocada subsiguientemente
tal como se describe en el ejemplo 1 sobre una esterilla
de material sintdtico nudosa y con ayuds de una cuchilla
dosificadora se aplicd un plastisol que contenfa agente
de expansidn, con la siguiente composicidn:

100 partes en peso de un polif{cloruro de vinilo)
en emulsidn con un valor K de 70 a 75; 84 partes en peso
de un plastificante de ftalato; 8 partes en peso de did-
xido de titanio; 1,5 partes en peso de azodicarboxamida y
2,5 partes en peso de Sxido de zinec "sctivo',

Pars la solidificacidén del recubrimiento, la
banda continua fué calentada primeramente & 1002C y sub-
siguientemente fué alisada sobre la calandra. Despuds de
ésto la masa de recubrimiento fué espumada y simulidnea-
mente gelificada por calentamiento a 1852C, También este

material muestra claras interrupclones del recubrimiento
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correspondientemente & la distribucidn de los nudos de
la base para recubrimiento por extensidn y tilene una al-
ta permeabilidad al aire y al vapor de agua.

En una variacidén de este ejemplo, por sukiguien-
te recubrimiento local de la masa que contiene agente de
expansidn con un plastizol de PCV exento de agente de ex-
pansidn, se puede obtener con ayuda de un rodillo reticu~-
lado un producto que es muy insensible conire la abrasidn
¥ aue al utilizar masas de acabado y masas espumades dis-—

tintemente colorsadas, muestra interesantes efectos de co
lor.

Ljemplo 4: Un tejido de muselina de algoddén de
230 &/m2 de peso (constitucidn 24/24 del n? 34/34) con un
contenido en humedad de 8% fué recubierto sobre una base
de acero provista de estrias (2 mm de profundidad, 2,5 a
3 mn de separacidén) com ayuda de una cuchilla dosificado-
ra con un plastisol de PCV correspondientemente al e jem—
plo 1. Dezpués de aplicar 550 g/m2 y de subsiguiente ge-
lificacidn, el cuero artificial producido mosiraba inclu-
go despuds del alisado sobre la calandra claras aberturas
del recubrimisnto y tejido libre.

Bijemplo 5: Un tejido de punto {tricot) de algo-
dén de 220 g/m2 de peso del n? 28 (9,5 columnas y 18 pasa
das por cm2) con un contenido en humedad de aproximadamen
te 40 a 50%, fué recubierto sezin el ejemplo 1, Después -
de gelificar y alisar el recubrimiento se logra um cuero
artificial permeable al aire muy extensible, que después
del gofrado posee una permeabilidad al aire de aproxima-

damente 1 litro (medido como en los ejemplos 1y 2).

Zjemplo 6: Un tejido de telar de satén de algo-

- 17 -
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dén de aproximadaments 225 g/m2 de peso segﬁn el ejem-
plo 1 fué recubierto primeramente con una solucidén de po-
li(adipato de propilenglicol) (Hexaplas PPA de la firma
I.6. I., Londres) en butanol de forma que después de la
evaporacidn del disolvente quedaron aproximasdemente 50
g/m2 del poliester sobre el tejido. Subsiguientemente

se recubrid de nuevo con ayuda de un rodillo de recabfi-
miento con un plasiisol de PCY sezin el ejemplo 1 hasta
450 g/m2, mostrando el rodillo de apoyo o de contrapre—
gién de 6 a 8 protuberancias redondeadas de forma de co-
no truncado, con aproximadamente 3 mm de altura, por
cm2,

Al gelificar el plastisol aplicado el plasti-
ficante polimero del recubrimiento previo se desplaza al
recubrimiento principal y se logra también aqui después
del alisado sobre la calandra un cuerc artificial en el
que estan presentes puntos de tejido libres, correspon-
dientemente a las protuberancias y a su disposicidn so-
bre la capa intermedia. La permeabilidad al aire estd
en el margen de los valores dados en el ejemplo 1.

Ejemplo T: Un tejido de satén de algoddn con
una constitucidn 30/30 del n? 28/28 con un contenido en
agua de aproximadamente 35% fué colocado sobre una lémi-
na nudosa de material sintético de poli{cloruro de vini-
1o) duro con aproximadamente 4 nudos por cm2 y despuds
fud recubierta con ayuda de uma cuchilla dosificadora
con un organosol de la siguiente composicidn:

100 partes en peso de poli(cloruro de vinilo)
en suspensidn; 50 partes en peso de Ftalado de dioetilo

como plastificante; 15 partes en peso de rojo de cadmif

- 18 -
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come piguento; 0,5 partes en peso de dilaurato de dibu-
tilestafio; 50 partes en peso de butanona y 120 partes en
peso de mezela 1:1 de butanol y aguarrds mineral.

¥l recubrimiento fué liberado primeramente de
disolventes a 80°C y subsiguientemente fué gelificado a
1702C. El recubrimiento con la masa de PCV que contenia
plastificante fué de 160 g/m2; el producto tenfa una per-
meabilidad al aire de 5,5 litros (medida segin el ejem—
plo 1).

Bjemplo 8: Un velo de fibras mixtas unido con
acrilato (Viledon T 990 C de la firme Freudenberg, Wein-
heim) con un peso de 150 g/m2, fud impregnado con una
dispersidn de 60 partes en peso de poli(ecloruro de vini-
lo) (del tipo de emulsidn con valor X %O) ¥ 30 partes en
peso de fitalato de dioctilo en 40 partes en peso de agua,
de forma que después de escurrir la dispersidn en exceso
quedaron adheridas en el velo 25 g/m2. Fl velo himedo fué
colocado entonces sobre una ldmina de poli(ecloruro de vi-
nilo) duro proviste con protuberancias en forma de nudos
con aproximadamente 4 nudos por cm2, y fué recubierto de
acuerdo con el ejemplo 1 con ayuda de una cuchilla dosi-
ficadora.

Despuds de gelificar a 1602C, el velo tenfa un
gspesor de recubrimiento de 300 g/m2 y una permeabilidad
al aire de 13 litros/minuto/100 cm2 de suprficies a una
vrosidn manométrica de 20 mm de columna de agua.

Ejemplo 9: Un tejido de telar de satén de algo-
dén de 220 g/m2 de peso (constitucidn 30/31 del ne 28/28)
que tenfa un contenido en agua de aproximadamente 50% en
PESO, fué hecho pasar primeramente sobre un rodillo de
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oontrapresién perfilado (o nudoso), después éobre un.
rodillo de apoyo tembién perfilade (o nudoso) pero de
forma gGOmétricamente opussta como base para recubri-
miento por extensidn, y 211li fué recubierto de forma
usual con ayuda de una cuchille dogificadora con un
plastisol a base de poli(ecloruro de vinilo) hasta ‘con
w peso de 450 g/m2. El rodillo de apoyo tenia nudos

de aproximadamente 3 mm de alturse y un didmetro de apro-
ximadamente 3 mm, encajando estas protuberancias conve-
xas del rodillo de apoyo en rebajos céneavos correspon-—
dientes dslirodillo de contrapresidn.

El citado plastisol tenfa la misma composicidi
gue en el ejemplo 1.

Bl recubrimiento fué gelificado a 1702C y se
obtuvo de esta manera un cuero artificial que tenie par-
tes de tejido no recubiertas correspondientemente a la
disposicidén de nudos del rodillo de apoyo. En el subsi-
guiente alisado sobre la calgndra, se obtiene un mate-
rial muy flexible, de superficie lisa, cuyo recubrimien—
t0 estd en ciertos puntos interrumpido y cuya permeabili-
dad al aire es de aproximadamente 3 litros/minuto/100 cm2
de superficie de ensayo a una presidn manométrica de 20mm
de columng de agua.

Al elaborar eltejido de satén de algoddn y la ma-
ga. de recubrimiento con la misma colorasidn se obtuvo un
producto que pudo ser configurado por subsiguiente estam
pado de manera que los puntos del tejido exentos de recu
brimiento ya no eran reconocibles vistos desde arribas

La presente solicitud, que corresponde a la pre—
sentads en la Repiblica Federal Alemana con fecha 6 de ma-
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yo de 1.965 bajo el nimero D 47.178.VIIa/8h, se acoge
a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto

sobre Propiedad Industrial.

N o T A

Los puntos de invencidn, propia y nueva, que
se Imeannﬁgn nava qus sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidn en Bspafia, por VEINTE afios, son los
aiguientes: .

1.~ Un procedimiento para le fabricacidn de es
tructuras fibrosas recubieritas irregularmente y/o inte-
rrumpidamente con material sintético por extensidn de la
masa que contiene materiazl sintético sobre una estructu-
ra fibrosa apoyada sobre una base para recubrimiento por
extensidn, subsiguiente tratamiento térmico y tratamien-
Yo final usual, caracterizado porgue la estructura fibro-
sa, evenituzlmente trabada previamente, en la operacidn de
extensidn no se apoya en toda su superficie sino sdlo raxr
cielmente.

2.~ Un procedimiento sezun la reivindicacidn 1
caracterizado porgue los puntos de la base para recubrie-
niento vor extensidn que actian de apoyo en la operacidn
de oxtonsidn estdn a la misma altura.

3.~ Un procedimiento segin la reivindicacidn 1,
caracterizado porque los puntos de la base para recubri-
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miento por extensidn que actian de apoyo en el proceso

de extensidn estdn alternativamente en seris o en gru-
pos & diversas alturas.

4.~ Un procedimiento segin las reivindicacio
nes 1 a 3, caracterizado porque la estructura fibrosa
es introducida en los rebajos del perfil de la base -
para recubrimiento por extensidn.

5.- Un procedimiento segin las reivindicacio
nes 1 & 4 caracterizado porque la estructura Lfibross -
utilizede estd humedscida con liquido.

.- Un procedimiento segin las reivindicacig
nes 1 a 5 caracterizado porgus como tratemiento final
ge aplica sobre la estructura fibrosa recubleria una -
capa de acabado o barniz utilizando el procedimiento de
aplicacidn por rodillos, preferiblemente localmente re
ticulados.

7.- Un procedimiento para le fabricacidén de
estructuras fibrosas recubiertas irregularmente y/o in
terrumpidamente con material sintético.

Tal y com¢ se ha descrito en la Msmoria que
antecede y con los fines que se han especificado,

Esta Memoria consta de veintidds hojas eseri

tas a mdquina por una sola de sus caras,

Madrid, EETE Y
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