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"UN METODO DE ¥ABRICAR UN MIEMBRO DE wAMPON ADHESIVO"
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%) presente invento concierne a un método de fa-
bricacidén de elementos de soporte elasticamente compresi-
bles y de una fAcil colocacidén, La proteceidn y preserva-
¢idn de tambores o bidones de acero utilizados en calidad
de recipientes de expedicidn es una de las aplicaciones -
importantes de los elementos de soporte segin el invento
v es con relacidén a esta aplicacidén particular como serd

descerito el invento a continuacidn.
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El tambor de acero soldado de 200 1itros,'bien
conocido en si, tiene un cuerpo cilindrico y un fendo pla-
no o ligeramente convexo gl que una junta que forma rebor-
de impide entrar en contacto con el suelo quec soporta el
tambor, 3n servicio, y mis particularmente, cuanio el tam-
bor es utilizado para el transporte de lIquidos cn una lar-
ga distancia en ‘erreno accidentado, el fondo estd zometi-
do a solicltaciones imporbantes repetidas a la flexidén que
amenazan con provocar una formacidn de grietas, ya sea en
la junta, ya sea en la proximidad inmediata de ésta, y la
pérdida del contenido. Iste problema se hace mis serio
cuando, por razones de ecconomla, se utilizan tambores de
chapa de acero relativamente delgada.

Se ha ensgyado ya impedir la fofmacién de grie-
tas debidas a las solicitaciones a la flexién del fondo
de los tambores reforzando estos Gltimos. Una tentativa
de cste género constituye el objeto de la patente america-
na It 3.008.626, que muestra elementos de refuerzo gue pre-
gentan la forma de cubetas metédlicas huecas cuyos bordes
estin soldados al fondo del tambor, mientras que sus ex-
tremidades libres cerradas estin situadas en ¢l plano de
la extremidad de reborde del soporic. Se comprobard que
sobre superficies de soporte irregularcs los clementos de
refuerzo pueden, o bien transmitir solicitaciones suple-
mentarias al fondo del tambor, o0 bien no proporcionar nin-
gln soporte. Por otra varie, representan superficies an-
gulares suscepltibles e retener impurezas y se¢ corre el
riesgo de estorbar overaciones de limpieza ulteriores,

41 presente invento elimina estos inconvenien-—

tes, Tiene por objedo creapfiedios econbuicos de soporide
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temporal que pueden conformarse a superficies de soporte
irregulares, contribuyendo siempre a disminuin 1as'soli~
citaciones nommalmente producidas, en lusar de acrecentar
estas Glitimas. BLl elemento o tampbén de soporte sezin el
invento puede ser retirado fdcilmente con fines de limpie-
za del bidén. Ademds el soporte facilita el anclaje del
biddén e impide a este Gltimo "bailar" a través de las
plataformas méviles, por ejemplo durante el transporte en
camiones o furgonetas parcialmente cargados.

Ll invento serd mejor comprendido por la lectu-
ra de la deseripeibn que sgigue, y por el examen‘de'los
dibujos eanejos gue muestran, a titulo de ejemplo, varios
modos de realisacidén del invento.

En estos dibujos:

La fig. 1 muestra, en perspeciiva, un bidén
de acero soldado, sobre el cual estd fijado un tampén
de soporte. '

Las figs., 2 a 4 muestran, en corte transversal,
diferentes formas de tampones de soporte adherentes,

La fig. 5 es una vista en planta de¢ dos tampo-
nes de sogporle gemelos y,

la Tig. 6 es una vista lateral de uno de los
elermentos rcyrescntados en la fig. 5.

51 invento se refiere a un tampbn de soporte
pare bidones y andlozoc gue cutd constituldo por un dis-
co plano, robusto, duro, flexible y elisticamente compre-
sible, que serd descrito de una mancra mdg detallada
después, gue tiene sobre una superficle plana una capa
de materia fucrtemente adhosiva y cohesiva, adhercnie por

pregidn.
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Bl tampbn de soporte 11 esté pegado obre la
superficie central limpia del fondo del bidén 10,.como
muestra la figz. 1. 51 espesor total del tampbn e tal

gue basta justo para rellenar la separacibén entre el

fondo del vidén cargado y la supcriicie plana del sguelo
de soporte, cuando el biddén roposa sobre su reberde 12,
en posicibén vertical. La compresibilidad del tampbu es
tgl que permiite compensar todas lasm ligeras irvepmulari-
dades eventuales de la superiicie del suclo o dé'la pro—-
fundidad del rcborde., La elasticidad del tampdn impide
la deformacién permenente de la materia y una disminucién
permanente del espesor del ftampbn duranie periodos en
gue éste estd sometvido a esiuverzos de conpresidn acre—
cenuados. Aunque sea eléisticanente comure31blc, el ro-
dete presenta una dureza suficiente para asegurar un so-
porte cficaz en el fondo del biddén y para limitar consi-
derablenente cualguier £lexibn Ge éste bajo el ofecto de
las vibracliones. Ia dureza ¥ la resiliencia del tampbn
son tales que impiden vodo desgastec excesivo decbido al
contacto deslizante (rozamiento) con la superficic del
suelo,

Se conocen adhesivos adheren%es por presién y
fuertemente pegantes, capaces de asegurar wna unibn fuer-
te con ¢l fondo limpio, del biddn y que presentan una
cohesién clevada, de maneras QUe no corren ninglm riesgo
de rotura bajo el efecto de las solicitaciones engendra-
das cuando el bidbn y el tampbn de soporte asociado des-
lizan sobre un piso. Se reducen estas sollcitaciones al
ninimo al redondear, o biselar, losg bordes expuesbos
dei tampdn de soporte como se muestra por ejeuplo en las

figs. 2§y 3,
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In numerosos casos, un tampén de soporte que
tiene una sola capa delgada de adhesivo adherente por pre~
sién es perfectamentie eficaz. Como muestra la fig. 2, un
elemento de este género puede tener un disco plano 13
que tiene un borde redondeado 14 en wna de sus caras y
una delgada capa 15 de adhesivo adherente por presibn en
su cara opuesta paralela. Un modo de realizacibn preferi-
do del invento, representado en la fig. 3, oomprendé una
caﬁa interior de una pelicula de materia pléstica 16 que
gsepara la capa de adhesivo 17 y el disco eldsticamente com-
presible 18. Gon borde biselado. Qtra variante, reprecen-
tada en la fig. 4, presenta ventajas particulares, tales
como una fabricacibfn f4cil y caracteristicas perfeccio-
nadas que le hacen particularmente indicada como soporte
de bidbén, y tiene un disco elésticamente compresible 19,
una primera capa adhesiva 20, una pelicula de materia
ﬁlésﬁica 21 y una capa de adhesivo exterior 22. Se com—
prenderd que es ventajoso en cada caso, recubrir la su-
perficie de adhesivo expucsta con una hoja protectora
gue se puede retirar antes de pegar el tampbn sobre la
superficie interesada de un bidbén o andlogo, y que pro-
tege el adhesivo contra las impurezas y contra el pegado
accidental sobre otras superficies. Una hoja de papecl
tratada con un polimero de organosilanos, o con cualguier
otra composicién que reduzca el poder adhesivo, puede
ser ubilizada a este efecto.

Los ejemplos especificds siguientiey en los ¢ue
las proporciones son indicadas en partes ponderales, salvo
indicacibn contraria, no se deben considerar como limita-

tivos del invento,
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Tjemplo 1

En ung hoja de caucho vulcanizado para Eé@&as
de rodamiento, se cortan discos circulares planos' gue
tengan 5 cm. de didmetro, un espesor de 1 cm 1/4 ﬁ;len
uno de sus bordes periféricos, un redondeado con wn radio
de alrededor de 0,5 cm. Los tampones asl obtemidos precen—
tan una dureza de 65 (medida con agyuda de un durém?tro
Shore A-2 fabricado por la Shore Instrument and MNannufac-
turing Co:) Se requiere una presibn de 2,7 kgs. para hacer
penetrar ﬁna bola de acero que presentan un didmetro de
lé mi. en la superficle plans del disco en una pxbfundi-
ded de 1,27 mm. Gilindros m4s pequefios que presentan el
nismo espesor, pero uwn didmetro de 2,5 wmm., solamehte, son
cortados en estos discos con fines de ensayo suplemen%a—
rios. Primeramente, los cilindros son comprimidos entre
platinas de prensa y son determinadas las fuerzas reque-
ridad para obtener una compresién de 1% y de 5¢% . La pre-
sién (expresada en gremos/cm2) aplicada para obtener ung,
compresién del 1¢%, multiplicada por 100, es registrada
como el mbédulo de compresién a 1%. La presién reguerida
pars comprimir la muesvra a la mitad de su egpesor inicial
es registrada directamente en gramos/ma. Cuando se ha .
obtenido una compresibn del 50, se relaja la presibn
y se mide, al cabo de un ninuto, la longitud del cilindro
con el fin de determinar el grado (en tanto por ciento)
de restablecimiento. Otra muestra es sométida 2 una con-
presibn del 25% mentenida a 23eC durante 72 horas, rela-
jada y medida al cebo de 30 minutos con vistas a obtener
el Indice de compresién permanente normal, en tanto por
ciento de la longitud inicial, conforme 2 la norma ASTII
D-395. E1l material para banda de rodamiento utilizado para
las necesidades del presente ejemplo ha dado las medidas

siguientes:
G
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Restablecimiento después de una compre*=

de 50% 7%
Hodulo de compresidn 1g 76,6 kg/cm2
Compresién a 50% ‘ 98,4 kg/cm2
Indice de éompresién permanente normal o

Sobre aquellas dec las caras del tampbn euyo bor-
de no esté redondeado se aplica una delgada capa dec una
solucibén de un adhesivo adherente por presibn, obienida
a partir de una muestra compuesta principalmente por cau-~
cho bruto, una resina fenol aldehido compatible y uma re—
sina termopléstica terpenada. Despuls de secado a una tem-
peratura elevala, esta capa presenta una fuerte cohcsiébn
y un espesor de entre aproximadamente 0,05 y 0,10 mnm.

Los tampones de soporte son aplicados sobre

Tondos limpiados de bidones de acero de 200 litros y

.son colocados por una simple presidén de la mano. Los biw-

dones son llenados con cerca de 200 litros de agua, y
sonetidos a ensayos que consisten en empujarlos, en po=
gicibn de pié, sobre el suclo de hormigbn armado de un
almacén. Se comprueba poco desgaste, y los tampones quedan
solidariog de log fondos de los bldones, después de un
desplagzaniento por deslizamiento sobre una distancia de
380 metros. Iuego, loc bidones son sometidos a olros en-
sayos, uuc consiston en transportarlos largas distancias
sobre plataformas de camiones, en condicioncs tales

que normalmentie deberian provocar fuzas. ilo se produce
fuga alguna.

Y

Ljemplo 2

Una pelicula de cloruro de polivinilo con pig-

nentoeidn negra, de wn espesor de 0,28 mm. que enclerra

-7
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wa cantidad suficiente de un plastificante poliméfé
no migratorio gue asegura una buena flexibilidad'&;ﬁna
dureze de 80 (medida en el durbmeiro) reccibe sobré cada
una de sus dos caras una capa seca de 0,05 mm. de¢ wa adhe-
givo muy resiliente, fuertemente pegante y adherente por
presibn, tal como el utilizado en el cjemplo 1, ofn vigtas
a formar wna banda adhesiva con dos capas adhesivas. Una
de las superficies de la banda estéd protegida por una
banda smovible de papel revestido de silicona. Ia ?anda
estd colocada sobre una superficie de soporie plana, la
superficic adhesiva expuesta vuelta hacia arriba;*ﬁien~
tras que una pluralidad de moldes huecos cilindricos de
extremos abiertos estén dispuestos alll, estando cons-
tituiéos los moldes por anillos de polie:tileno. Se vier-
Yo una cierta cantidad de resina de urctanos liquida de
vulecanizacidn csponténea en cada molde y se deja vulcani-
zar al contacto de la superficie adhesiva, siendo la can-
tidad justamente sullciente para producir un disco plano,
denso con un espesor de alrededor de 1,25 cm. prelieren—
tenente 1,10 cm. Se quitan los moldes y se¢-corta la
parte sobrante de pelicula de revestimiento adhesivo y
de hoja protectora con el fin de obtenér ma plurelidad
de ‘tampones Ge soporfe tales como los representados en
la fig. 4. Se quita la hoja protectora y se adhleren los
tampones a los bidones, despubs de lo cual son sometidos a
los ensayos como se describe en el ejemplo 1. Los tampo-
nes resisten a los ensayos de deslizamiento. Loz bidones
resisben a las solicitaciones g la flexidn y quedan exen-
tos de fugas durante el ensayo de transporte. Il procedi-

miento wbilizado para la fabricacidn de los tampones ase-

-8
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gura un control preciso de los revestimientos adhesivos y

elimina vodo desecho de polimero de uretano.
La composicién del compuesto gue constitiye
la resina cs la sigulente:

Iraceifn A

di~isocianato de tolileno "80-20" 90 partes
trimetilol-propanoc 10 partes

Pracoifn B

polipropilen~glicol, peso molecular 2025 51,% partes
carge mineral {arcilla) 46,5'parfes
litargirio 0,1 partes
acetato fenil mercurio " 0,2 partes
octoato de calecio 0,1 partes
eter mono-n~butilico de etilen-glicol 0,5 partes

Se mezclan 8 partes de la fracecibén 4 con 92 par-
tes de la fraccién B para obtener el I{quido de vulcani-
zacibn egpontinea. Se moldea separaaamente una parte del
1Iquido, se deja vulcanizar, se cortan muestras de ensayo,

y se procede a los ensayos como e describe en el ¢jemplo

1.
indicacién del durbmetro 45
ensayo, de penetracién de hola aprox. 2,25 kg,
médulo de compresibn, 1g 33,4 kg/m2
compresibn 505 12,0 kg/m2
restablecimiento después de wna compresibn
de 509 1005
indice de compresidn permanente normal 1,45

T jemplo 3

Se aplica, de manera uniforme sobre una peli-

cula fle:ible de policloruro de vinilo plastiiicado

-0
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segfin el ejemplo 2 una capa del adhesivo utilizadc en el
ejemplo 2, presentando la capa seca un espesor de alre-
dedor de 2/3 mm. Se protege el adhesivo con una hoja amo-
vible, se coloca la hoja con la pelicula de vinilq"?xpues-
$e hacia arriba y se la cubre con wn cierto nfmero de mol-
des de polietileno en los cuales se vierte luego un com~
puesto a bage de resina de uretano. Los moldes préééﬁtan
ung, forma tal que producen un tampbn wreialmente cénico
como se ha representado en la fig. 3. Se deja vul@ahizar
el compuesto, se quitan los moldes y se eliminan las par-
tes sobrantes de la pelicula de revestimiento adhesivo
v de la hoja protectora. Los tampones adhesivos asl obte-
nidos demuestran ser altamente eficaces como elementos de
soporte para bidones, cuando se les aplica y ensaya como
se describe mé&s arriba. Los vanpones presentan en el
arrangue por presibn lateral une resistencia afn mnids gren-
de que la de los tampones de los ejemplos precedentes, en
razbén de su superficie periférica cénica.

Bl compuesto a base de uretano enqierra:

¥raccibn A: 625 partes

di-isocianato de tolileno : 90 partes
trimetilol-propano | 10 partes

Praccién B: 13.000 partes.

polipropilen~glicol, peso molecular 2025 33 partes
polialecohilen triol 22 partes
antioxidante (facultativo) 0,8 partes

pigmentos (verde cromo 1,3 negro de humo 0,4) 1,7 partes

octoato de calcio 0,3 partes
acetato fenil, merctrico ' 0,1 partes:
octoato de plomo 0,5 partes
carge (arcilla) 44 partes

1O
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Las muestras de¢ ennayo obtenidas como se ha in-
dicado més arriba dan los resultados siguientes:

durbémetro ) 70 -

penetracibén de la bola (1225 cm) 9,1 kg
médulo de compresién, 15 134 kg/om2
compresibn 50% 84,5 kg/cmZ
restablecimiento después de una compresibn | _

de 507 99%
Indice de compresibén permanente normal O%‘

El polipropilen glicol wutilizado es un derivado
del 6xido de 1,2-propileno y estd considerado como ﬁn PO~
liol de eter de polialcohileno.

Bl polisglcohilen triol es wn producto de adicidn
de 6xido de propileno con glicerol y presenta un Indice
de hidroxilo de 56.

Ia dureza y las otras propiecdades pueden ser
Phcilmente modificadas, basta para ello modificar de una
manera bien conocida las {érmulas indicadas aqul a titulo
de ejemplo. Asf, por ejemplo, la adicién de cantidades
reducidas de eter mono-n-butilico de etilen glicol pro-
duce un polimero menos duro, un aumento de la produccién
de trimetilolpropano, de polialcohilen triol o de otros
componentes trifuncionales provoca un aumento de los
enlaces transversales de la dureza. Modificaciones andlogas
pueden ser aportadas a la preparacibén del caucho vulecanie
zado w otros productos utilizados para la fabricacibn de
los tampones. En general, los materiales resilientes, du-
rog, flexibles y elésticamente compresible, o materiales
elastbmeros que pueden ser utilizados para las necesidades
del invento y que prescntan el espesor reguerido, presen—
taran propieades situadas en el interior de las gamas in-
dicadas sigulentes:

-1l
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duréme tro 40~100
dureza (bola) 0,7-36,5 kg.
nédulo de compresibn, 1% 7-210 kg/cn2
compresibn, 50% 10-350 kg/ca2
restableciniento después de una com- ‘
presibén del 50% por lo mencs 75%
, aprox.
indice de compresién permanente nor- '
mel no wés de alrededor

del 15% ’

Los adhesivos que se adhieren por presidn a
base de caucho natural y, ngs particulammente, cuando
son reforzados por una vulcanizaclibn con resinas reacti-
vas o pequefias cantidades de agentes de vulcanizacién
sulfurados, combinan una fuerza interna cdnsidcrable,
con un fuerte poder de adhesibén y son ventajoses parti-
cularmente cuando se les witliliza para fabricar tampones
segln el presente invento. Sin embargo, el invento no se
limita en ningln modo a estos productos ya que oiros adhe-
sivos eficaces bien conocidos por si mismos, pueden ser
utilizados igualmente con éxito.

Un grupo de adhesivos importanite que prescnta

-la combinacibn requerida de propicdades comprende clier-

tos copolimeros que encicrran débiles cantidades de Acido
acrilico con esheres acrilatos de cadena larga por cjemplo
el acrilato de isoamilo.

3¢ puede medir de una mancra mgs precisa la ca-
pacidad de diferentes estructuras de ‘ampones de resistir
el arranque en el fondo de los vidones bajo el efecto
de fuerzas de clzallamiento, tales como lag que e Hro-

ducen c¢uando se hace deslizar el bidbén sobre un suelo:

c

a este efecto se pega el btampbn sobre una placa de acero

—-12m
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plana,
do; se unen la placa y ¢l anillo con pinZas opucsias de
una méquina para cusayos de traceién y se nide a conti-
nuceibn la fuerza requerida para provocar un deslizamien-
to relativo o la gseparacibn del -tampbén o de la placa. De
los ensayos efectuados de este modo y en condiciones uni-
formes controladas ge ha indicado un esfusrzo de arrvanqgue
considerablenente mis clevado para el tampén segln ia fig.
4, D tonmbién para el de la fig. 34 por comparacién con el
tampbén simplificado representado en la fig. 2. Bl -e—r'mayo
he sido asimismo wtilizado para determinar loz eféétos

de las variaciones de la durecza del tampbn, del espesor
de la capa de adhegivo, de la naturaleza ¢e las hojas o
pelfculas y de otras variables dadas, tolos como las
indicadag en la tabla de més abajo que indica, ¢l esfuer-

zo de arranque para tampones de 7,5 cr. de difmetro. Bl

“esfuerzo de arranque estd indlcado-en kg. Con el fin de

obtener un contacto adhcsivo wniforme, los tamponcs adhe-
givos son apretadog contra la placa de acero, bajo una
carga de alrededor de 560 gr/cm2, aplicada durante 5
minulos, antes dcl ensayo,

Ifecto de la dureza del bampbn

Velocidad de la miquina de ensayo 0,5 em/min., 50 cm/min.
Durcza de tampbn, durdnetro 70 45 70 45
esfucrzo de arvangue (fig. 2) kg. 71 345 54 86
esfuerso de arranque (fig. 4) kg. 105 63,5 &1 111

Lfecto del cspesor de la capa de adhesivo

espesor de adhesivo en mm. 0,025 0,05 0,075
esfuerzo de arranque (fig. 2)

en kg. 48 57 56,45
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Bfccto de la naturaleza de la pelicula

pelicula u hoja PCY A
esfuerzo de arranque (fig. 4) en
kg 59 44
Otres peliculas de materia pldstica, por ejemplo

de cloruro acetato de polivinilo o de butiral—polivinili—
co pueden ser utilizadas cn lugar de policloruro de vinilo
plastificado. La pclicula sirve para repartir las fuerzas
gue actuan en el tampbn sobre toda la zona ¥y conﬁfibuye
asl a mantener el tampbn en posicidn sobre cl fondd del
bidbn. Sirve igualmente de barrera para impedir toda
reducclién del poder Ge adhesibén de la superficie de adhe~
givo expuesta, a consecuencia de una interacciébn con com-
ponentes del disco de materia elastbmera.

' En otro procedimiento, pariicularmenie ventajo-
80 para producir ‘tamponcs tales como los representados
en las figs. 5 y 6 se utilizan moldes rigidos, o monta-
dos rigideamente. La composicibn liquida, con vulcaniza-
cién esponténee llamade a formar los tampones, es verti-
da en los moldes y toda cantidad sobrante es retirada
de manera que se asegure un llenado preciso. La capa
de adhesivo, previamenie aplicada sobre una hoja de so-
porte amovible, es colocada por encima de los moldes '
llenos y apretada hacia abajo con ayuda de una placa
plana, bajo une presidn suficientemente fucrbe para ase-
surar el contacto entre el a@hesivo v la composicién
aue constituye el cuerpo del tampbén. Se manticene la pre-
sibn durante la vulcanizacibén y el endurecimiento de la
conposicibén. Se puede utilizar una pluralidad de moldes
colocados unos al lado de otros para obtener una plura-

lidad de tampones ligados a la hoja de soporie amovible,

14—
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pudiendo ser retirados los tampones individuales por
corte o arrangue, por ¢jemplo a lo largo de una 1frca de
arranque 23 definda entre. los tampones 24 y 25 de la fig.
5. D1 tampbn 25 representado en la fig. 6 tiene un blo-
gque elastédmero cbénico 26, una capa de adhesivo interior
27, una pelicula de materia pléstica flexible 28 y wna
capa Ge adhesivo exterior 29,

4 Los discos circulares aseguran ung uniformidad
néxima de la resistencia a los esfuerzos y, consiguienie-
mente, es ventajoso wtilizar discos que presentan esta
forma, sin embargo los discos que presentan una forma
diferente pueden igualmente ser utilizados ventajosamente,
tal como discos angulares, ivales, toroidales, y diferen-
tes combinaciones tales como la que reune la base cuvadra-
da y la superricie exterior circular del tampdn repre-
éentado en lag figs. 5y 6. In vidones de 200 litros, se
utilizan preferentemente tampones ques presentan entre
3,75 v 6,5 em. de didmetro on la zona de contacto con el
suelo, ¥y cuya zona revestida de adhesivo es al menos tan
gronde como esta zona de contacto, aungue la uwbtilizacibn
de tampones més grandes no esté exclufda, y tampones de
dimensiones mucho més pequeflas puedan ser utilizadas en
condiciones menos severas. Aunque el bampbn objeto del
invento se presta particularmente a la ubtilizacibn como
soporte de bidbén, se comprenderd que puede ser utilizado
también ventajosamente como tampbébn de soporte para méqui-
nas nueble, recipicntes de transporte de todas clases,
como tampones de amortiguamiento, como artifculos de de-
coracién y para otras numercome aplicaclones. Para estas

aplicaciones, més vparticularmente, la superficie expuesta
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del tampbn, o del disco, puede ser revestida de una capa
aplicada, o interna, de pigmentos coloreados o d¢ barniz
pilsmentado, bolas o particulas reflectantes o que disper—
sen la luz, granos abrasivos, materias de coeficiente de
rozaniento poco elevado tales como la mica, el talco ©
el grafito, o una cualquicra de un ;ran nlmero de mate-
rias para aplicaciones especiales. '

Bien entendido, el invento no estd de ninzuna
manera limitado a los modos de realizacién descritos y
representados, ec susceptibles de numerosas variantes,
accesibles el téenico scgfin las aplicaciones consideradas
y sin salirse para cllo del marco del invento.

Bl procedimiento del ejemplo 3, o més parti-
cularmente del ejemplo 2, en el cual el tampbn a base
de caucho es Pformado a pariir de una composicibén liquida
autocurable vertible mientras en contacto con una peli-
cula recubierta de adhesivo, es particularmente eficaz
en proporeciounsr ung resisiencia de wnibn alta entre bam—
pbén y el adhesivo., Como ejempio, wa tira de cinta adhe-
giva de doble recubrimiento que tiene una cubierta de
pelicula de vinilo, como se describe en el e jenplo 2,
es probadg a la adhesidn a variag superficies y a la )
unién de adhesibn a tampones preformados ¥y a.tampones
formiados y a tampones formados en contacto con la super-
ficie de cinta. La fuerza requerida para despegar la
cinta, en kgs por cada 25 mm. de anchura, es 0,95 kg.
para una placs de aluminio, 1,09 kg. para el vidrio, ¥
1,36 kg. para metal pintado. La fucrza requerida para
despegar la cinta desde la superficie de wn tampbn pre-

formado de la composicibn mosirada en el ejemplo 2 es
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aproximadamente la misma, siendo alrededor de 0,95 hasta
alrededor de 1,32 kg. Cuando el tampdn es formado "in si-
tu" es decir, desde una composicidn liquida en contacto
con la superficie adhesiva como se describe en el ejemplo
2 0en conexiég con los tampénes de las figuras 5 y 6, la
fuerza de desmontaje es aumentada hasta 2,8 kg. por cada
25 mm. de anchura, y se produce la rotura entre el adhe-
sivo y la pelicula de vinilo mejor que entre la superficie
de tampbn y el adhesivo. Obras composiciones formadoras -
de bampdn ligquidas vertibles autocurables conducen a resul
tédos similares; por ejemplo, una composicidn formadora de
tampdn liquida autocurable basada en un polimero de poli-
sulfuro liquido tal como el obtenible bajo la denominacidn
comercial de “rhiokol" produce al menos una unidn el do-
ble de firma a la superficie de cinta adhesiva cuando cu-
rada "in situ" que cuando curada separadamente colocada -

luego en contacto con la superficie adhesiva.

Los puntos de invencidn propia no nueva, pero
no practicada ni divulgada en Espafia que se presentan pa-
ra que sean objeto de la presente solicitud de Patente de
Introduccidén en Espafia, por UIEZ afios, son los siguientes:

1.~ Un método de fabricar un miembro de bampdén
adhesivo a base de caucho eldstico destinado a aplica—-

cibén como tampbén de soporte o amortiguador para una su- -~
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ve, caracterizado por disponer conjuntamente la super-
ficie suave plana del tampén de caucho cléstica y la
superficie interior de une capa achesiva sonsible a
la presién bajo condicionecs de accidn conjunta ﬂiénﬁras
se aicla la cara extorior de dicha capa adhesive.desde
dicho tampbn.

2.~ 31 nétodo de la reivindicaclibn 1, tarac-
terizado por formar dicho tanpbn desde una compogiolén
resinosa autocurable Lliguida mientras se mantienc- en
contacto con dicha composicibén la capa adhceiva interior
de un material en lémina adhesivo sensible a la presién
que tiene una cape adheglva senslible a la presiéﬁ inte-
rior, . wna pelicule de barrera flexible rceistonis del-
gada central, y una capa adhesiva sensible a la presidn
exterior,

3.~ 21 método de la veivindiecacibn 2, carac-—
terizado por las opecracioncs de poner en contacto un
recubrimiento de poco eopesor de adhesivo sensible a
la presifn soportado sobre un pordador flexible delza~
do con una composicibn resinosa aubocurable 1lquida
en una profundidad suficiente para proporcionzr dicho -
tampbn y permitir que dicha composicidn se curec cn
convacto con dicho adhesivo, por lo cual dicha compo-

sicidn al curarze cn una profundidad wniforme de apro-

ximademente 12'7 mm es convertida en wn cuerpo de caucho

plano compresibie eléstico flexible resistente duro que
tiene la combinacién siguientc de propiedades: dureza
Shore A-2 40 a 100; dureza a la bola, 3/4 a 20 kg mb-
dulo de compresibn (1%) 7 a 210, kg/om2; compresién,

505, 10 a 350 kg/cm2; Indice de restablecimiento despubs
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de wna compresibn del 50%, al henos aproximadamente T55%;
deformacién de compresibén normal, no mayor de aproxima-
damente 15%. .

4.~ 31 método de cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizado porque el taupdn
de caucho eléstico tiene una superficie suave a la cual
es unida una capa de adhesivo sensible a la presién cohe-
rente, siendo la unibén entre dicha capa adhesiva y dicha
superficie suave mucho mayor sustancialmente gque la unifn
obtenible por presibn solamente de la superficie cxpues—
ta de dicha capa adhesiva contra una superficie similar
suave de tal tampén de caucho. A

Be- Bl métédo de una cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizado por cl hecho de que

el tampdn eg hecho de un poliuretano de goma elasticamen-

" te compresible flexible resistente y duro.

6.~ Bl método de cualouiera de las reivindica-
ciones preoedentes,‘caracterizado porgue la superficie
suave a la cual es unido el componente adhesivo que tiene
una capa adhesiva gensible a la presién interior, una
pelicula central flexible resistente y delgada central,
y una capa exterior adhesiva sensible a la presibn, sien-
do la unidn entre dicha capa adhesiva interior y dicha
guperiicie suave al menos aproximadamente dos veces supe-
rior a la unifén obienibles por simple presibn de dicha
capa adhesiva exterior contra una superficie suave si-
milar de tal bampén, y slendo preferidlemente la unibn
s dlcha superficie suave nuy superior sustancialmente a
la wnidn del otro lado sensible a la presibn de dicha
ma & una superficie suwave tal como una superiicie de bal-
dosa de vidrio o de metal pulimentada.
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caciones 1 a 6, caracterizado porque consiste en aplicar 5
por moldeo sobre una hoja flexible de soporte prevista sg%
bre al menos una de sus caras una capa delgada de adhesi-;
5 . vo adherente por presidn, una cantidad determinada de una:
composicidn resinosa liquida autoendurecible, y en dejar
endurecer esta Gilltima en el molde, manbteniendola siempre
en conbacto con la hoja portadora de dicho adhesivo.
8.- Un método de fabricar un miembro de bampdn
adhesivo. : |
10 Tal y como se ha descrito en la memoria que ante
cede, representado en el dibujo que se acompafia y para los
fines que se han esgpecificado.
La presente meﬁoria consta de vente hojas escri,

tas a miquina por una sola cara.
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