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por "PROCEDIMIENTO PARA LA PREpAK&cnN DE CINTAS u BOJAP 

(EN PASTICPLAR, PARCHES) ADTCAmsSlv.  ̂ y  ponoa^^ ^

de la  fimo, alemana p̂ BEIERSDOR? & Co, A.&., domiciliada

ao 2PCC HAMBOBC 30, (Albania).

H3H03IA D̂ ORCPTIVA

Rete invento se refiere & un procedimiento pura 

la  prpparaoiát de cintas u hojas aatoadhesivas y porosas, y 

en particular de parejea pare el vendaje de heridas, en loe 

q^a, de manera nove&tsa, Ha dispone un soporte poroso eon 

una capa adhesiva mieroporosa.

La preparación de cintas auteadheaivas, y  en 

particular de parches, se efectúa por lo ganara! a#ieando 

las pastas adhesivas, âe adenós de una gran ünmeza inter­

na (cohesión) deben presentar al mismo tiempo gran poder de 

fijación (adhesión), por les procedimientcs de estratifica-

M O R
QUAUTY



-  2 <-

5.

10 .

15.

20.

2$.

ción usuales y osa empleo o no de disolventes, a soportes 

de diversos tipos.

Se sabe que loa parches son tanto más tolera­

bles para la  piel cuanto mayor es su permeabilidad para el 

aire y el vapor de agua.

para lograr la  necesaria permeabilidad ai aire 

y al vapor de agua en el parche final, ae sabe que al mate­

rial da soporte, de preferencia poroso y q¡ue puedo constar, 

por aguapié, de materias tejidas o no tejidas, así como de 

láminas de l a  más diversa composieián, se provee, mediante 

dispositivos meoánioos apropiados, de una capa de materia 

adhesiva limitada a trochos o interrumpida por lugares ca­

rentes da adhesivo, o bien el material, completamente re­

vestido de la  pasta adhesiva, se perfora más tarde mecáni­

camente. Sn ta l caso, cuando se emplean como material de so­

porte láminas de plástico, la  oapa adhesiva y la  lamina 

pueden perforarse en una misma fase de trabajo.

Los parches preparados por estos procedimientos 

conocidos presenten en parte en la  capa de adhesivo una 

estaaotura de grandes poros, en muchos casos indeseable, 

y  por otro lado los parches perforados mecánicamente no 

suelen satisfacer las exigencias de permeabilidad al aire 

y al vapor de agía que se planteen a los parches porosos.

3n un procedimiento pora la  preparación de 

parches porosos se oonoce ei modo de formar capas adhesi­

vas aieroporasas por enfriamiento rápido (solidificación



repentina) de ana materia adhesiva aplicada a partir de 

une insidia, en espesor apropiada, catre na soporte poroso# 

Sin embargo, este procedimiento está limitado a plásticos 

dol tipo del canche, fáciles de fandir, y preferentemente 

a mazólas de ¿teres polivin&iooa de diverso grado de po­

limerización*

Hegpn otro procedimiento conocido, los parches 

con cepas adhesivas mioroporosas se preparan aplicando la  

materia adhesiva, en forma de salación en un disolvente 

orgánico, primeramente a un soporte intermedio con ana su­

perficie lis a  que reohaza el adhesivo, secta*dola parcial­

mente sobre este soporte intermedio por acción do calor y  

haciéndola pegar a continuación, em estado aeaiseco, con 

el soporte poroso, para lo cual la  cantidad restante de 

disolvente puede, mediante ulterior calentamiento, escapar 

por el soporte poroso y la  materia adhesiva mieroporosa 

formada por las fuerzas de capilar! dad y  da contracción se 

transmite al material de soporte poroso. En este procodi- 

aioato es esencial que el secado previo del recubrimiento 

de adhesivo sobre el soporte intermedio se efectúe sólo 

hasta un grado tal que después de la  puesta en oontaeto 

con e l soporte poroso se evite, de una porte, la  penetra­

ción en el material de soporte (traspaso) y, de otra parte, 

quede en la  capa adhesiva cantidad suficiente de disolven­

te para, mediente la  evaporación de este disolvente res­

tante y  la  contracción que entonces se produce, ocasionar 

la  formación de poros# Para ello se necesita una regulación



cuidadosa da las condiciones de secada, le cual vuelve 

complicado y sntieconámico este procedimiento conocido.

Nisióa de este invento es crear un procedi­

miento para la  preparación de cintas u hojas (en particu- 

lar, parchas) acto adhesivas y  porosas, en el que, de manera 

sencilla y económica, se produce sobra un soporta poroso 

ana capa adhesiva, micro porosa y que, en comparación con 

los procedimientos conocidos para la  preparación de par­

ches micro porosos, tiene la  ventaja de efectuarse rápida­

mente y sin sucho gasto, es bien reproducible y no requiere 

ninguna regulación cuidadosa de las condiciones do tempera­

tura*

Sagóa el invento, se obtienen cintas aatoad- 

heaivas porosas, y en particular parches, aplicando una 

pasta auto adhesiva visco elástica, en forma de una solución 

o dispersión, a un soporte intermedio con superficie re­

pulsara del adhesivo, poniendo dicha pasta en estado do 

finas barbajas mediante evapomolón rápida del disolvente 

o dispersante a temperatura elevada y, después de enfria- 

miento hasta la  temperatura ambiente, trasladando la  capa 

adhesiva obtenida, completamente soca, aun soporte poroso, 

con presión elevada.

Para ello es conveniente qpe el traslado de 

la ' capa adhesiva completamente soca del soporte intermedio 

el soporte poroso se realice de moda que, después de cubrir 

la  capa adhesiva con el soporte poroso (forrado), la  í&r-



maoión estratifioada obtenida se ha^t pasar a la  tampara- 

tura ambienta y can presión da unos 30 a 120 kp/cm̂  (da 

preferencia, con presión de unos 80 a 123 kp/om̂ ) entra 

dos. rodillos da giro opuesto. Para esta fin ha resultado 

sumamente apto al empleo de una calandria.

Con la  evaporación rápida del disolvente o 

dispersante da la  capa adhesiva aplicada al soporte inter­

medio, la  pasta adhesiva eeea queda atravesada por una mul­

titud de burbujas pe quedísimas, en su mayoría i  rrecono ci b les 

a simple vista. Con el tratamiento da compresión consecu­

tivo, estas burbujltas de la  capa adhesiva se rompen, lo 

que origina ana estructura finamente porosa (microporosa), 

con la  que se logra la  deseada permeabilidad del parche 

al aire y  al vapor de agua. Ai mismo tiempo se consigna 

do este modo un buen anclaje de la  capa adhesiva al soporte 

poroso.

Por "capa adhesiva microporosa" se entiende 

una capa adhesiva que presenta una multitud de poros tan 

finos que a l ojo humano, en la  observación fhgaz do una 

tira  adhesiva así preparada, no pueda advertirlos, sino 

que recibe la  impresión de que se trata da una capa adhe­

siva ininterrumpida. Pero a pesar de su peqaeRez estos 

poros tienen tamaño suficiente para asegurar la  necesaria 

p zmsabilidad al aire y al vapor de agua da un parcha así 

preparado.

Para la  formación da capas adhesivas con es-
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tyactura micro porosa ea es eneial el empleo de poetas aato- 

adhoaivae visw elásticas, es decir, pastas adhesivas que 

manifiestan comportamiento tanto viscoso como elástico, 

como ocurre, por ejemplo, en las pastas adhesivas a basa 

de esteres de ácido poliaorílico o do copolimerizados de 

ásteres de ácido aorilico. Tal o^aorteaionto viscoelás- 

tico Re dichas pastas adhesivas hace que las capas adhe­

sivas da finas burbujas preparadas con ollas se rompan ea 

suchos puntos a causa de la  gran presión y a@ produzca así

10 . una est matura do poros extraordinariamente fiaos.

No era previsible, y  por lo tanto ha resaltado 

sorprendente, que la  pasta adhesiva, con la  gran presión 

empleada Aírente el proceso de laminación sobre el producto

15.

foaaado por la  capa adhesiva y e l soporte poroso no pasara 

(traspaso) el soporte poroso.

Como soporte internadlo con superficie repul­

so ra del adhesivo pueden emplearse ventajosamente para el 

procedimiento eegón el invento soportes de papel liso, pro­

vistos de un revestimiento endurecido do süioona u otros

20.

25.

agentes repulsores del adhesivo.

También es posible u tilizar para este fin t i ­

ras o láminas de metal revestidas de materia repulsara del 

adhesivo o esmaltadas, de modo tgae respecto a la  elección 

del soporte intermedio existen muchas posibilidades.

Como soportes porosos para la  formación de 

lao cintas y los parches autoadhesivos y porosos según el

25.



procedimiento de este invento puedan servir ¡Lo misas mate­

riales de soporte no tejidos (domo velos de fibra de los 

más diversos tipos, coyes propiedades físicas y quimicaa 

pueden variaras en amplios límites por la  elecoián apro­

piada del material te x til fibroso y/b del aglutinante) 

que bajas de espuma de plástico y tejidos. Hasta las hojas 

do plástico micioporosas pueden utilizarse como soportes*

Se alcanzan resultados sumamente favorables 

ai se elige para material de soporte un velo de fibra gren- 

dbada y viscosa imprecado e hidrafobado.

La impregnación del velo de fibra puede efec­

tuarse de la  manera ordinaria, con soluciones o con disper­

siones acuosas de aglutinantes conocidos, por ejemplo de 

ásteres de ácido poliacrílico o de cppollnorizadas do ás­

teres de ácido acrílico, seguido de secado y prensado. En 

caso de que el aglutinante elegido no manifieste ya de por s f  

afeóte hidra tobante, Ies velos pueden tratarse complemen­

tariamente con un agente hidrofobante, como por ejemplo 

una resina de melsmina modificada por grupos eatesrílicos, 

a fin de conseguir mi grado deseado de rechazo del agua.

En los casos en que la  índole del material 

elegido para e l soporte y de la  materia adhesiva lo permi­

ten* se ha demostrado conveniente someter el soporte poro- 

so, provisto de la  capa adhesiva microporosa, a un breve 

tratamiento ulterior en caliente* de preferencia a tempe­

ratura de unos 140 a 3 , para mejorar todavía más el anclaje
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&e la  capa adhesiva al soporte poroso. Sì para la  impreg­

nación del soporte poroso sa emplea un sgiutinsnto provis­

to de gRtpos carboxilicos y al mi âo tirapo se elige ana

5.

pasta adhesiva vieeoelástica quo ^atenga grupos reaotivoa, 

con dicha breva tratamiento térmico se logra un afecto 

adicional de anclaje por la  reticulación química.

1 invento so expona a continuación con móa 

detalle valiéndose de unos ejemplos de realización.

io . S 3 E H P L O  1

15.

A. un soporte de papel (papel separador) pro­

visto de un revestimiento de silieoaa endurecido se aplicó 

por ol procedimiento de la  extensión con cuchilla o viga, 

vali ondoso de una rasqueta, usa pasta aatoadhasiva visco-  

elastica, obtenida por copolimerisaclón da 490 partes en 

peso da acrilato de 2-etilhexilo, 490 partas m peso de 

acrilato de n-butilo y 20 partes an peso do met acrilato 

de ¿ü cidilo, a partir do una solaeión en una mescla do

20.

acetona y bencina y en cantidad ta l que después del se­

cado se obtuviera un espesor de capa do unos sO g/5a .̂ 

lugar del procedimiento de estratificación que se ha in­

dicado pueden emplearse en la  practica del invento tem­

blón otros procedimientos de aplicación, como por ejemplo 

la  estratificación por medio de un sistema de cilindros.

25. Para la  rópi&a evaporación de la  meada disolvente, el 

soporte do papel aprestado para rechazar el adhesivo y re-



cubierto de la  pacta adhesiva e# hizo pacay, a velocidad 

de unos y Metros per ainato, por una canal de secado cal­

dcada progresivamente, la  cual estaba dividida en 6 zonas 

de caldeo que tenían las temperaturas de 40, 30, 33, 60,

6& y TOS 0. Con esta rápida operación de secado se formi 

en la  capa adhesiva una multitud de burbujitas diminutas, 

da unce 5 a 1$ mieras de diámetro*

luego el papel siliconado, pro vieto ahora de 

un& capa adhesiva de burbujas Anas, es puso en oontacto 

(ibirado) por medio de rodillos compresores apropiados 

can un velo de fibra grenchudo, procediendo do manera que 

el velo de fibra viniera a parar inmediatamente sobre la  

capa adhesiva* 3n calidad de velo de fibra grenchudo se 

mnpleá uno a base de viscosa, de unos 23 g  de p^o por 

metro cuadrado, que presentaba pequeñas cantidades de fi*  

bras de alcohol polivinilico y  que previamente se había 

impregnado con un capolimeAzado de esteres de ácido acri­

lico provistos de grupos caitoxiíicos, de ta l modo que des- 

puás del secado el velo contuviera 15 de aglutinsnte* 

di produoto eStrstiAeado asi obtenida a bese del soporte 

3a papel, la  oapa adhesiva y  el velo de fibra grenchudo 

se calandri luego a la  temperatura ambiente, a l a  velocidad 

de unos IP m por minuto y  con presi& de unos ICO kp/cm *̂ 

Con la  gran presiin, las burbujitas ds la  capa adhesiva 

quedaron destruidas y  la  capa adhesiva se traaladi del so­

porte do papel al velo de fibra grenchudo y  el mismo tieapo



ge sació a asta. A continu^ci&i se calanti el producto a 

temperatura de unos 140 s c por un período de unos $ minu­

tos* p&ra hacer reaccionar los grupos csrboxílicoe del 

agente de impregnación con los grumos reactivos de la  pasta 

'adhesiva. Después de este tratamiento térmico, el soporte 

da papel s i l i  cañedo puedo desprenderse de la  cinta auto ad­

hesiva. porosa que se ha fbrmado y, s i conviene, se le puede 

esplear todavía otras veces para el mismo fin*

has cintas o parches sute adhesivos y porosos, 

una ves listo s, pueden cortarse en tiras de la  anchara que 

ae desee y ponerse en rollos, para permitir e l desenioUa- 

mianto fá cil, el reverso de los soportes porosos puede re­

cubrirse con una delgada capa de un agente repulsor del 

adhesivo.

La permeabilidad para el aire de un parohe 

de esta clase fue de anos 4 caS/cm /̂aeginóo (medida con 

el densitòmetro tipo 8331 de la  firma Albert Largatz, de 

Hamburgp ).

Las cintas, bogas o parches cuto adhesivos y  

poroeoe obtenidos per el procedimiento del invento son 

transparentes, permeables para ol aire y el vapor de agua, 

eaterilizablea y fáciles de desgarrar sin recurrir a me­

dios mecánicos. A causa do la  bu aia posibilidad de v i# lar  

las heridas, debida a '¡su tr amsparene!y a causa de ¡me 

empastan poco, per su asoseo espesor de capa, tienen ex* 

colente aptitud para el vendage de las heridas.
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Un 80porte do papel pro victo do un revesti­

miento endnrooido do ailicona so recubrió por medio do

unn rosquota oon ana maso autoadhosiva do la  composición 
y*

Qüe sigue, en forma do una solución en bencina:

4$ portea en pean do éter isobutílico de polivinilo 

oon un índice g do 120 oprcximadtmonto ("Oppsnol 

do lo  SAEp)̂

3%.
21 partee en peao do óster metílico do colofonia 

hidrogenada ("Rarcolyn-Hai-2*, do la  Boreales 

Pender),

py partea m peso de éter iEcbutilico do polivinilo 

13. ^  cacaba viscosidad, con un índico & do 35 apro-

ximadaaeato (O to ñ al I 35", do la  BASF),

d partea tm peao do aceite mineral ("Oiroo light 

proceao o il") y

20,  1  parto en peco de agento entioxidanto íoxicrosil-

ccnfcoo).

El socado de lo  solución de adhooivo aplicada 

so efectuó ta l ccmo so ha expuesto en ol Ejemplo 1 , El es­

pesor de la  aplicación do capa adhesiva ihó, después dol 

2$. secado, do 2$ g por metro cuadrado. A continuación se fo­

rró la  capa adhesiva, de burbujas finas^ con ana hoja de



espuma de p lástico  a bsse Re poliuretano reticulado poroso 

y l a  feansci&  e s tra tif ica d a  a s í  obtenida so calsaadré a  . 

l a  temperatura ambiente a  una veloeidad de 16 metros por 

iRlnuto y con una presión ib ISO kg por c ^ t ín e tr o  cuadrado#

E J E M P L O  S

Sobre una cinta do acero sin fin, provista 

da un recubrimiento do polit at rafluoroet lleno y conducida 

sobre dos rodilloe de reenvío, so aplicé por medio de una 

rasqueta una pasta sato adhesiva viscooláatioa dal tipo 

que se ha descrito en e l Ejemplo 1 , en forma de ana a d a -  

elán en una mezcla de acetona y bencina y en ta l  cantidad 

que después del secado quedara una capa de unos 2$ g/&2 

do espesor. SI secado de la  solaelon &$ adhesivo así sp li-  

cada se efectué de la  manera qp.e se ha indicado en el Ejem­

plo 1 .

Luego, l a  capa adhesiva de finías burbujas 

y ya completamente seca que se hallaba sobre l a  c in ta  de 

acero sin  fin  S& forré con un velo de fib ra  grenchudo, que 

previamente se  había improbado con en copolimerizado da 

esteres de ácido a c rílic o  provistos de grupos ca rb o x ín -  

cea, procediendo de modo que e l  vele de fib ra  viniera a  

parar inmediatamente sobre l a  capa adhesiva. La fomaoién 

e s tra tif ica d a  a sí obtenida^ compuesta por l a  c in ta  meta* 

lie n  sin  f in , l a  capa adhesiva y e l  velo de fib ra , se paoé
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entonce* a la  t  emperadora sabíante, cea velocidad do unce
2M) metros por miaste y  con presida de unos 60 kp/om por 

el intex-eticio catre dos rodillos de giro contrario y a

continuación ce la  calenté por un período de caos 3 mima- 

5* toe a temperatnra de amo* 140 9 e , para hacer reaccionar

los grupos oarboxílioos del agente de impregaaoldn con 

lee guapos reactivos de la  pasta adhesiva.

El velo de fibra así preparado, provisto de 

nna cepa adhesiva mioxoporosa  ̂ fnó lacgo desprendido de 

30* cinta de acero sin fin , cortado en tiras y pacato en

bollos,

Astado de l a  técnica <gae me ha tenido en 
consideración:

patente eniza n  ̂ 251,88$

solicitad  de patente austríaca A $158/81 

patente norteamericana n* 3^121,021,

15,
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NOTA.

Descrito el objeto del presente invento se de­

claran como ame vas y de propia invención las si gp lentes 

reivindicaciones con prioridad de la  solicitad de patente 

alemana n? B 83366 IVc/22  i  d d  20 de á-gosto da 1 . 965.

1 .  -  Procedimiento p ^ a la  preparación de cintos 

a hojea (en particular, parches} sato adhesivas y porosas, 

con aplicación de una pasta satoadhesiva visco el íctica a 

un soporte intermedio de superficie repulsara del adhesivo, 

calentamiento de la  pasta eatoadhasiva y unión con un so—

16, porte poroso, gao se caracteriza en que la  pasta sato ad­

hesiva viscoelíMStioa, aplicada en forma de solución o dis­

persión el soporte intermedio de superficie repulsora del 

adhesivo, se pone en estado de barbajas ünas por evapora­

ción rápida, a temperatura elevada, del disolvente o dis-

1$. perssnte, y la  capa adhesiva obtenida, completamente saca,

después de enfriamiento hasta la  temperatura ambiente se 

transfiere, con gran presión, al soporte poroso.

2.  -  Procedimiento segón la  reivindicación 1, que 

Be caracteriza en que e l traslado de la  capa adhesiva del

soporte intermedio de superficie repulsara del adhesivo al 

soporte poroso se efectóa, después de cubrir la  capa adhe-

20.
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s&va con coparte (forrado), entre dos zedillos de #ro  

contrario y , preferentemente, por medio de mna calandria*

8*<*< Procedimiento aegín lee reivindicaciones i  y  

e$ caracteriza an qne después del traslado de la
K,

C'-pa adhesiva al eoporte poroso ee somete el material de 

vendaje a en breve tratamiento térmico, de preferencia a 

tanperatnra de anos 14O? c*

4*— Procedimiento segín las reivindicaciones 1  a 

10* 3* # 3 se caracteriza por emplearse, en concepto de soporte

intermedie, na soporte de papel liso , provisto de en reco- 

brtmicnto de silieona eadnrecido*

5**f Procedimiento ceghi l&s reivindicaciones 1  a

4* qne me caracteriza por empleare o na soporte poroso cena*. 
15*

titnido por nn velo de fibra impregnado e hidra ibbado.

6*  ̂Procedimiento magín l&a reivindicaciones 1 a

4„ One se caracteriza por empleara* en soporte poroso cons-

titnido por una hoja de espuma de plástico*

20* .
7*** Procedimiento para la  preparación de cintas

a hoj.es (oa, particaler^ parchen) entoaáhesivae y porosas*

Segm se describa y  reivindica ^  la  presente me­

moria que consta de 15 hojas foliadas y escritas a máquina 

2$, por ana sola do eco caros.
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