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Tolecitants:  POROUS PLASTICS LIMITED,
entidad inglesa, regidente en

Dagenhem Dock, Egsex, Inglaterra.

Este invento se refiere a un método para
fabricar materiales plésticos porosos.

De acuerdo con el presente invento, un
nétodo para hacer un material pléstico poroso con-

54 gigte en dispersar un producto sdlido eliminable de

Mod. 113
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relleno, en un material pera elaborar plésticos
termoplésticos sintéticos polimeros, cuando el ma-
terial a elaborar estd en estado pléstico o liquido,
¥y luego eliminando por evaporacidn cualquier disol- -
vente utilizado para formar una mezcla homogénea del
relleno y del material a elaborar; calentar la mez-
cle para que el material a elaborar se vuelva por 1o
menos pléstico, y formar una lémina de la mezcla ca~-
lenbada; exponer la lémina a un agente lixiviador para
elimingr el relleno =in afectar de modo adverso al ma~
terial a elgborar, weleccionando la proporcibn de re-
1leno al material de elaboracidn y las condiciores
durante la formacidn de la lémina pare asegurar gue
gse forme una 1éminécontinua de la mezcla y que la es-
tructura de dicha l4mina sea tal que permita que el
relleno gea eliminsdo para formar una hoja porosa del
material de elaboracidn.

Se notard gue la proporcidn de relleno

al material a elaborar y las circunstancias durante
la formacidn de la lémina; particularmente respecto

e la temperaturs y le presidn, tendradn que determi-
narse en cada caso particular para el material de ela~
boracibén de plésticos termoplésticos sintéticos, ¥
para el material de relleno gque se utilicen. De moﬁo
conveniente la 1lémina puede formarse modeléndole como
une capa supegrficial sobre un soporite. Este puedd ser
o bien de tal forma que permits que la capa sea eli-
minsda, por 1o que el soporte es temporal, o de modo
alternativo el soporte puede ger tal, que la tapa se

adhiera a é1 para que el soporte sgea permanente.
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Se hace notar que el método requiere
la formacidn de una mezcla compuesta de un relleno
s61ido que se pueda eliminar dispersado hamogéﬁea—
mente en un material de elaboracién de plésticos
gintéticos termoplésticos.

Cuanto mAs homogénea ses la mezcla nds
uniforme son las propiedades del material pordso,

De acuerdo con una modalidad del ihvento,
el material de elaboracidn & el de relleno pucden
mezclarse juntos, disolviendo primeremente el mate-
rigl de elaboracidn en un disolvente gue no lo sea
del material de relleno y luego dispersendo el maw-
terial de relleno en el digolvente, utilizando con-—
diciones de mezcle suficlentes para realizar la sus-
pensidén adecuads y mediante una cuchilla, extender
la suspensidn en papel susceptible de ser desprendido,
elimingr el disolvente por el calor, separar la mez—
cla seca del papel separable y desmenuzar la mezcla.
Cuando el material a elaborar es clorurc de pollvi-
nilo o un poliuretano termoplistico esencialmente
lineal, por ejemplo uno de los materisles poliuretano
patentados citados posteriormente, el disolvente pue-
de ser dimetil formamids y el relleno es de preferen—
cia cloruro sddico molldo a un orden de tamafio de par-
ticulas de 7 a 25 micras.

De modo alternativo puede formarse la
mezcla de material de relleno sblido eliminable,
disperso homogénesmente en un material de elaborar
plésticos termoplédsticos sintéticos, mezclando el

material termopléstico a elaborar en forma de par-
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ticulas con el material de relleno en forma de pol-
vo, bajo condiciones en que se¢ elabora considerable~
mente la mezela y a una temperatura elevada, sufi-
ciente para ocasionar que el material termopléstico

b. o elaborar fluyas y forme uneg mesa plistica. Una vez
mezclada la masas pléstica en una mezcle homogénea pue-
de enfriarée y formarse en grénulos y la lémina pue-
de hacerse de estos grénulos. De forma alternativa
puede utilizarse inmediatamente sin enfriarla.

10; Antes de ser mezclados y mientras se ca-
lientan, el material a elaborar puede molerse a un
tamafio de particulas de aproximademente 300 micras
y el materigl de relleno puede molerse por separado
hasta un tamafio de particulas de 7 o 25 micras. Los

15. dbs polvos se pueden mezclar entonces y se ligan
revolviéndolos hasta que esten mezclados homogénea-
mente antes de ser calentados.

De acuerdo con una forma de preferencia
del invento, se forma una lémins de la mezcla, ali~-

20. mentando la mezcla homogénea a la lines de contac-
to de un par de rodillos y calenténdolos a tel tem-
peratura que vuelvan pléstico al material a elabo-
rar, esto eg, para tener una temperatura por encima
del limite inferior de su zona de temperabtura plés-

25. tica, y suficiente para ocasionar que la mezcla for—
me une lémina homogénea continua en la superficie
de uno de los rodillos, el rodillo de transferencisg.

- Tos rodillog pueden girar g diferentes
velocidades y con preferencis el rodillo de transfe-

30, rencig debe tener una velocidad sobre 1,3 veces ma-
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yor gue la del otro rodillo. El rodillo de transfe-
rencia puede calentarse a temperatura superior, e la
del otro rodillo, siendo la diferencia entre 1 y 202C.

Cuando se desea hacer una lémina porosa'
gin soporte, se separa esta del rodillo de transfe-
rencia por medios adecuados, por ejemplo una placas

De forma alternativa, la lémina de mezcla
pléstica puede formarse como una capa superficigl en
un soporte, por ejemplo un material laminar poroso
tal como los que se describen pogteriormente en ma-
yor detalle, pasando el soporte sobre un rodillo de
sustentacién que gire en una direccidn opuesta a la
del rodillo de transferencia, de preferencia a la mig-
ma velocidad periférica, y poniendo el soporte sobre
el rodillo en contacto con la lémina en el rodilloc de
transferencia, para transferir la 14mina sobre el so-
porte como une capa superficial continua. E1 soporte
puede calentarse a su vez.

Como gse menciond anteriormente, la pro-
porcién de rellenc al material a elaborar necesi-
tard determinarse en cada caso particular en vista
de las propiedades de los materisles utilizados. En
general, sin embergo cuando el relleno estd dividido
finamente, la proporcién de relleno gl material a
elaborar se encuentra preferentemente en el inter-
velo desde 3:1 partes en peso hastéﬁ:l partes en
peso basado en el material a elaborar. Esto es més
particularmente asl cuando el material a elaborar
es un poliuretano.

Para producir un material pléstico poro-
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80 éue sea mleroporoso, se divide el relleno fing-
mente, teniendo un nimero substancial de particuies
cuyo tamafio es menor de 50 micrag. Cuando se desesn
producir un material que ain teniendo una aprecizble
permeabilidad al vapor de agua tenga 8l mismo tiempo
une apreciable resistencia al ingreso de agua 1iquida,
el ®elleno se elige de tal maners que tenga substan-
cilglmente particulas con un intervalo de tamafio entre
T y 25 micras.

E1l relleno es convenientemente una sal
inorgénica soluble en ggua, por ejemplo cloruro
sbdico o un cuerpo orgénico soluble en agua, por
ejemplo un aziicar.

Se apreciard que puede utilizarse en
el método cualquier material pléstico sintético ter-
mopléstico, que sea capaz de calentarse para volverse
pléstico, esto es, por encima del 1imite inferior de
la temperatura de su zona pléstica y que es capaz
de formar una pelicula eneste estado, y de admitir
en dispersidn homogénea un contenido apreciable de
un relleno sélido'mientras resistg:}al nismo tiempo
la degradacidén quimica o fisica. Sin embargo, los
materiales de trabajo preferidos son el cloruro de
polivinilo o un poliuretano.

El término poliuretano debe entenderse
en su mis emplio sentido e incluye cualquier mate-
rigl derivado de la reaccidn, o un producto de la
reaccidn, entre un isocianato, tal como un di-
igocianato, y una molécula, que se llamarsi el pre-

curgor del poliuretano, que deberd ser en general
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une moléecula polimera, la cuel contiene por 1o menos
dos grupos, tales como grupos hidroxilo, amido o emi-
no, los cuales contienen 4tomos de hidrbgeno capaces
de reaccionar con un grupo isocianato. El precursor
del poliuretano puede ser un derivado poliéster, o
un polidter diol, o una amina poiiéster, 0 una pca-
prolactonsa.

Los siguientes ejemplos son métodos co-
nocidos pera preparar un poliuretano. E1l precursor
puede hacerse reaccionar con uneceso de di-igocianato
pera producir un poliuretano gue tiene un bajo peso
moleculsr comparativamente, por ejemplo del orden de
10,000, gue serd llamado un prepolimerc de poliuretano,
¥ que tiene grupos terminales isocianato.

E1l prepolimero puede extenderse en cadena
por regccldén con un glicol de bajo peso molecular,
pare producir un poliuretano poliuretano (que con-
tiene uniones de poliureteno (~NH~CO~-C-)

o ung diemina de bajo peso molecular para producir
un poliuretano poliurea (que contiene uniones urea
(NH=-CO-NH~) )

Egtos prepolimeros extendidos en cadena
pueden finalmente endurecerse. E1 proceso de endure=
cimiento se cree que implica reacciones de degrada-
cién y ramificacién en cadena entre los grupos ter~-
pinales isoeianato sin reaccionar y los grupos acti-
vos que contienen hidrbgenos en la cadena del prepoli-
mero de poliuretano, y. pera obtener un elastémero
termopléstico debe conservarse en un minimo el gre-

do de degradacién y remificacidén en cadena.
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Un aumento en el grado de degradacién
modifice las propiedsdes plésticas del poliuretaxc,
produciendo una tendencia a que sea termoestable
més que termopléstico.

Se desea que el poliuretano usado comn
mgterial a elaborar para el presente invento sea un
elastbmero termopléstico y asi es de preferencia un

poliuretano que tenga un bajo grado de degradacibn
y asi puede ser un polimero lineal de forma predo-
minante o esencial.

E1l poliuretano puede derivarse de una
caprolactona, por ejemplo el material patentado ven-
dido bejo la marca registrada Elastollan TN 65 EHQOAK.

De modo elternativo, el poliuretano puede
derivarse de un polidster esencialmente llineal que con-
tenga grupos hidroxilo, por ejemplo el mgterial paten—
tado vendido bajo la marca reglstrada ELASTOLLAN IN
61 EH98AK, o los materiales patentados suministrados
por la BF Goodrich Chemical Co bajo la marca regls-
trads ESTANE. E1 poliéster puede producirse hacien-
do reaccionar juntos el Adcido adipico y etilenglicol,
y tlene de preferencia un peso molecular de aproxima-
damente 2000, E1 poliuretano puede derivarse del po-
1idster haciendo reaccionar una proporceidn mayor en
peso del polidster con una proporeidn menor en peso
de butilenglicol al 1:4 a una iemperatura elevada,
estando deghidratados tanto el polidgter como el gli-
col anteg de reaccionar juntos. ILia mezcla de polids~
tér y butilenglicol al 1l:4 puede reaccionar con su-

ficiente isocianato para producir un poliuretano esen-
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cialmente lineal, siendo el ilsocianato el 4:4! dlfenil
meteno di-isocianato y llevéndose a cabo la reaccidn
g elevada temperatura.

Ta registencie a la penetraclén de agua
1{quida en el material poroso puede modificarse sin
tener un efecto adverso en la permeabilidad al vapor
de agua incluyendo en la mezcla un agente de guperfi-
cie activa que mejora las propledadeg del naterial de
trabajo, con respecto a la penetracién de agua.

E1 método pmrticular mencionado anterior-
mente para la mezcla del material a elaborar ¥y el
relleno, el cual entrafia el uso de un disolvente per-
mite, de modo muy conveniente, que un agente de su-
perficle activa sea incorporado homogéneamente al
material de trabajo.

Al mismo tiempo se pueden incorporar
al material plgmentos, rellenos permanentes, agentes
de elaboracidn y otros aditivos tipicos.

Asi, de acuerdo con una forma adicional
del invento, se incorpora con el material a elaborar
un agente humectante gue tenga la siguiente férinula
general

¥~0.,3~HC~COOR

3
H,.C-CO0R

2
donde M eg un &tomo de metal alcalino y R es un
grupo alquilo, haciendo el agente humectante que el
material terminado sea hidréfilo o humectante. De
preferencia, el agente humectante os aquél en que

los grupos alquilo son los grupos igobutilo, metil-
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amilo, octilo, nonilo, o tridecilo, y M eg el so=
dio.

Bl invento em, por lo tanto, aplicable
a la produccidn de mgteriales en léminas porosas hi-
dréfilas y en particular, segin se describiri mis
adelante en la especificacibn, para la produccidn
de una zona de superficie en la Fabricacidn de ma-
teriales sugtitutivos del cuero para varios finesg,
Cuando la zona de superficie hecha de acuerdo con
un método del presente invento incorpora un agente
humes ctante, el materigl resultante puede utilizarge
por e jemplo para forrado de zapatos.

Pora tales finesg, el agente humectante,
debe ser inerte e insoluble con respecto = las subs-
tanclas con las que esbtard en contacto, y en parti-
cular ha de ser capaz de hacer hidrdfilo al material
a un pH de 6-9:

Los agentes humectantes mencionados an-—
toriormente soﬁ adecuados para este fin, y ejemplos
de materiales adecunados pateniados para uso en par-
ticular en relacibdn con el forredo de zapatos son
las substancias patentadas vendidas bajo el nombre
registrado de MANOXOL, tales como MANOXOL IB, MA,
0T, N o IRe

De acuerdo con otra modzlidad del presen-
te invento . se ‘incorpora el material de trabajo un
agente impermegbilizante que se compone de un boli—
mero de larga cadena de unidades dialquil o arilo
alquilo siloxama que hacen que el material terminado

sea hidrdfobo o hidrorrepelente.
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El agente impermeabilizante ticne de
preferencia la misma composicidn que los materia-
les patentados vendidos bajoﬁa marca registrada
SILICONE M492 o la que se vende bajo el nombre reo-
gilstrado Silicone R205, por Midland Silicones Ltd.

El invento es, por 1o tanto, aplicable
a la produccidn de material en léminas hidréfobo
poroso, y segin se describe mis adelante en la eg~
pecificacidn, a la produccidn de zonas en superficie
para materiales de sustitucibdn de cuerc. Tales zonas
de superficie hidrdfobas son apropiadas para utiliza~
c¢idn en la produccidn de materiales sustitutivos del
cuero, por eﬁemplo, las palas de zapabtos y para
ugos de tapiceria en general.

Una vez mis el agente de superficie
activa debe ser insrte e insoluble con respecto a
las substanciag con las que estard en contacto, mien-
trag 8l mismo tiempo comunicando propiedades hidréfo-
bas o hidrorrepelencia al material.

Log agentes impermeabilizantes menciona-
dosg anteriormente son adecuados para este fin.

Como ya ge ha dicho, el vpresente invento
tambidn encuentra asplicacidén en la produccién de un
material adecuado para utilizacidn como un sustitu-
tivo para el cuero, que se citard en adelante como
material sustituto de cuero.

Estudios microscdpicos publicados han
indicado que el cuero granulado natural puede congi-
derarse compusgto en esencia de dos zonas, ung zona

interna que ge ha llamado la egtructura principal de
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fibra y una zona de superficie gue se ha llamado
la capa granulosa.

Un material sustitutivo del cuero gra-~
nulado puede también estar compuesto de una zora gue
gimule por 1o menos parcialmente de una manera ma-~
yor o menor la capa granulosa del cuero natural, cuya
zona se llamard la zona de superficie para los Tines
de esta descripeidn, y una zona que simule por 1o
menog parcialmente la egtructura principal de fibra
del cuero natural en mayor o menor grado, cuya zZona
se llamard la base fibrosa para los fines de esta es-
pecificacidn.

Se hace nobar que el método del presente
invento puede utilizarse para formar una zona de su-
perficie en cualquier zona fibrosa de base. En par-
ticular pueden utilizarse cualquiera de los descritos
en las solicitudes Briténicas pendientes del presente
golicitante N° 33048/64 - Base PP 6, 33047/64 - Caso
P.P.8, o 43030/64 Caso P.P, 1l.

Se hace notar que el presente método fie-
ne una ventaja en gue la zona de guperficie se for-
ma sin el uso de disolventes. Asl puede utilizarse
dl mismo material de trabajo para las zonas de super-
ficie y de base. Esto evita la necesidad o blen de
seleccionar cuidadosamente el disolvente para el ma-
terial de trabajo para la zona de guperficie para que
no tuviera efectos contraproducentes sobre los com-
ponentes de la zona de base o de modo alternativo
de eliminar el disolvente inmediatamente despuds que

1a zona de superficie se haya formado.
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Asi de acuerdo con una modalidad adicio-
nal del invento dna lémina compuesfa de material com=~
prende como soporte permanente una zona fibrosa de
base que consiste en un material fibroso impregrado
con un material de base elastbmero sintético polimero
pléstico, y formado directamente gobre una superiicie
de 1la zona de bage, una zona de superficie de un ma-
terial termopldstico sintético de plésticos polimeros
soluble en un disolvente en el que el material de la
zona de base sea soluble, habiéndose formado la zona
de superficie por un método de acuerdo con este inven-
ol

, La zona fibrogsa de base puede formarse
impregnando un fieltro formado entremezclando me-
cénicamente una red de fibras cortadas con.el mate-
rial de zona de base, siendo la cantidad de lmpregnan~
te usado tal, que la zona de base permanéee permeable
apreciagblemente al vapor. E1 fieltro puede preparar-
ge de varios vellones superpusstos cruzados formados
de fibras cortadas y entremezclados por una serie de
pasedas a través de miquinas punzonadoras de agujas
de tal manera que la red estd penetrada por una mul-
titud de agujas arponadas. Las fibras cortadas pueden
ger de nylon y ser de 3,81 em y de 1,5 denier., El
fieltro puede pesar antes de la impregnacidn entre
600 y 650 gramos por metro cuadrado.

Ta zona fibrosa de base puede ser hecha
formando ung mezcla del material de trabejo de zona
de base y un digolvente para el material de zona de

base, impregnando el fieltro con la mezcla y elimi-
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nando el disolvente por el calor para formar un
material laminar poroso flexible. Despuds que el
disolvente se ha eliminado del fieltro impregnado,
egte puede ser sometido a una operacidn de calandra-
¢ibén para hacerlo compactormiéntras aldn resulta ser
un producto flexible poroso. "

De modo alternativo la zona fibrosa
de bhage puede nmodelarse formando una mezcla del ma-
terial de zona de base y un disolvente para el mismo,
e impregnando el fieltro oon la mezcla, no siendo es~
te digolvente un dlsolvente para las fibrasg del fie]-
tro, y exponiendo el fieltro impregnado a uno o mis
agentes lixiviadores que no sean disolventes para el
material de zona de base o lag fibras del fieliro
para coagular el material de zona de base y eliminar
el disolvente para formar una zona base fibrosa fle-
xible porosa.

Antes de ger recublerta con la mezcla
que incluye el material de zona de superficle, la
superficis de la zona fibrosa de bhase debe preperar-
se rajando la zona de base fibroga paralelamente a
s plano mayor con un cuchillo de cinta para producir
una superficie relativamente lisa.

Bl invento puede ser puesto en préactica
de varias maneras, pero se describirin como ejemplo
un proceso preferido y varias férmulas preferidas
para utilizar en relacibn con la preparacidn de 14~
minas microvorosas coportadag y sin soporte.

Se hace referencia también a materiales

de soporte que pueden wtilizarse en conjuncidn con
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el método del invento para preparar materiales
textiles recubiertos entretejidos y también materiales.

Proceso de recubrimiento.

Eate entrafia en general, la formacidn de
5 una mezcla con un relleno eliminable y un material
de trabajo termopldstico de pldsticos sintéticos. Ta
mezele ge calienta luego por encima del 1imite infe-
rior de la zona de temperatura pléstica del material
pars volver plistico al material de trabajo. Hste
10. ge modela entonces en una lémina continua a través
de 1a cual estd homogéneamente disperso el material
de relleno. Esta 14mina se aplica después a un so-
porte en forma de una cepa de superficie, varlando
1as condiciones de temperatura y pregidn con que la
15. 14mina se aplica al soporte de acuerdo con las pro-
piedades deseadas en el producto final. La capa su-

perficial sobre el soporte ge enfria y se lixivia

en un disolvente adecunado para el material de relle
no, seleccionando este disolvente, desde luego, pa-

20% ra que no tenga efectos adversos sobre el material
de trabajo.

Si se desea producir una lémina porosa
ain apoyo, el soporte puede ser un papel geparable
al cual se aplica la lémina de mezcla cuando el

25. papel separable estd enfriado, y el proceso entrefia
la separacién subsiguiente de la lémina del papel
goparable antes gque el relleno se haya lixiviado.

Si se desea producir un material que
1leve un soporte permanente, se callenta el gsoporte

304 gntes que la lémina de mezcla se apligue a él. Un
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ejemplo de tal aplicacibén del invento estd en la pro-
duceidn de un material sustitutivo del cnero y en es-
te cago el goporte es cualquier zona fibrosa de bawme
adecuada. £1 proceso de revubrimiento preferido im~
plica el uso de una mdguina de recubrir por rodillo
fundidor. Estas miguinas comprenden dos aspectos esen—
ciales, una linea de soporte y una linea de prepara-
cidn de recubrimiento fundido.

El esquema que acompaila a esta especifica~
cidn es una vista de costado esquemftica que ilustra
una de estas mAquinas.

Ta linea de soporte comprende un erillo
de devanado horizontal 10 en el que se almacena €l S0~
porte 11 y desde el cual el soporte pasa sobre una
gufe 12 situada encima de un rodillo horizontal pre=-
calentador 13 y desde aqui por debajo y alrededor
de este rodillo. EL soporte se alza después hasta un
rodillo horizontal gufa 14 pasando por detras de é1,
¥y luego sobre un rodillo de salida horizontal cubler-
to de goma 15. Por medio del rodillo de gufa el so-
porte se obliga a tomar contacto con el rodillo de sa-
1ida en un punto nuy pdr debajo del eje del rodillo
de salida. _

BEn este punto del proceso donde la 14~
ming de material se aplica al soporte.

Bl soporte con la lémina sobre 81 pasa
entonces sobre el rodillo horizontal de salida 15
por debajo un rodillo de terminado 16 horizontal y
degde a1l glrededor de la mayor parte de la perife~

rig de un rodillo horizontzl de enfriamiento 17 y a
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través de un mecanismo de recortar esquinas 18 de
cualquier clase apropiada. La hoja sobre el soporte
pasa luego a través de unog tangues lixiviadores 25,
que son con preferencia del tipo descrito en la So-
licitud briténica n? 24575/65, Cagso P.P. 2 del pre-
sente solicitante Solicitud ne

Degpuds de pasar a través de log tangues 1ixiviadores
25, el material pasa luego a travé8 de estufas apro-
piadas de secado, por ejemplo .del tipo descrito an la
patente pendiente briténica Solicitud Briténica
24576/64 Caso P.P. 1 del presente solicitante
Solicitud nt y desde aguf hasta un rodillo

de rebobinado 35.

E1l rodillo de salida 15 se mueve horizontal-
mente en una direccidn perpendicular a wu eje longitu-
dinal y asl puede ser llevado a contactar con, pre-
sién variable contra un rodille horizontal de trans-
ferencia 40 de 1a 1inea de preparacidn de recubrimien-
to fundido. Bl rodillo de salida 15 y por lo tento el
soporte 11 estén dispuestos de tal manera para que se
muevan a la uisma valocidéd que la periferia del ro-
dillo de transferencia 40.

Ta 1inea de preparacidn de recubrimiento
fundido comprende una tolva de alimentacidn 41, que
digtribuye la mezcla homogénea de relleno y material
a elaborar preparado como se describe mis adelante,

a la 1linea de contacto 45 de un par de rodillos ho-
rizontales de gran didmetro que estén situados en
@l mismo plano horizontal gque el rodillo de sali-

dg 15
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Uno de sstos rodiilas, el rodillo de
transferencia estd en sobre un eje fijo 42 y un lado
Tunciona al mismo tiempo que rodillo de salida el
cual es de un didmetro menor y el otro lado funciona
gl mismo tiempo con el otro rodillo de gran didmsiro
43 que estd montado en un eje mbvil y tiene el mismo
difmetro que el rodillo de transferencis. Ra linees
de contacto 45 entre los dos rodillos de gran difwe-
tro 40 y 43 puede ajustarse moviendo elieje 44 del
otro rodillo 43 atrds o adelante del eje 42 del rodi-
1lo de transferencia 40, La tolva suminisira la mez-
cla a la linea de contacto entre el otro rodillo y
el rodillo de transferencia que gira hacia la iz-
quierda a una velocidad periférica gobre 1,3 veces
mayor que la del otro rodillo. los rodillos estén
situados de tal manera que sean calentados a tempe-
raturag suficientes para obligér al material de tra-
bajo a que sea pléstico, esto es, a estar a una tem-
peratura pdr encima del limite inferior de su zona
de temperaturs plistica. La temperatura del rodilleé
de transferencla es entre 1 y 202C mgyor que la
del otro rodillo.
Ia bemperatura de los rodillos y la _

presibén entre la linea de contaclto de los rodillos
de gran difmetro se seleccionan para la proporeién
particular de material a elaborar y material de
relleno que se utilizan. . Egtos factores han de ger
gseleccionadog por tanteo para adecuarse a las condi-
ciones particulares del momento pero estén dispuestom

de tal manera que ocagionen que se forme una lémina
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continua del material en la superficie del rodillo

de trensfevoncis y para hacer que la limina wea trans-
ferida alisoporte como una capa superficial cpnﬁinua.
Tog vglores usados en los ejemplos se citan mas ade~
lante en las Tablas. Tl es la tenperatura dal;ctro
rodillo 43 y T2 es la temperatura del rodillo de trans-
ferencia 40, P es la presidn entre estos dos rodillos
v g8 expresa en Kg/omzo Ta velocidad de traslacién

del soporte se elige que sea de 5 m/min. |

Ia 1lémina tiene el relleno dispeféado
homozéneamente por toda ella, ¥ asf cuando la 1émina
sobre 1a superficie del rodillo de transferencia 40
se pone en contacto con el soporte 11 Tlevado por el
rodillo de selida 15, la lémina se transfiere al so-
porte como ung capa superficial continua. Ia super-
ficie de la capa sobre el soporte se termina edecua-
damente por el rodillo de acabado 16 para proporcio-
narla una superficie tersa mate o en relieve de cual-
guier forma gue se desee,

51 1a capa ha de ir sin apoyo, ge separa
del soporte por una hoja (no ilustrada) y vasa a tra-
vég dd los tanques de lixiviacldn sujeta sobre un
arrastre de cepillo descrito en las especlficaciones
antedichag, E1l zoporte 11 ge enrolle en un rodillo
de enrolledo (no ilustrado).

Similarmente si se utiliza un soporte
perinanente, la capa que se adhlere al soporte se pa-
sa a través de los tanques lixiviadores de preferen~
cia otra vez sobre el arragtre de cepillo. Cuando se

usa el cloruro sbdico como relleno y cloruro de po-
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livinilo o un poliuretano termoplistico como matérial
a elaborar el agente lixivigdor puede ger agué a
609C, y el tiempo total de estancia en los tanques
lixiviadores 25 es de doce horas aproxXe

Produccidn de un material susbitutivo de cuevo gra=-

nulado.
E] soporte.

El soporte utilizado como apoyo per-
manente es un fieltro impregnado con un poliureta-
no termoplidstico especialmente el suministrado por
Elagtollan Lid bajo la marca registrada ELASTOLLAN
TH 61 EHQOAK siendo la proporcibén de fieltro al ma-
terial de trabajo sobre 1:1 en pego.

E]l fieltro se prepara de varios vellones
cruzados sobrepuestos, formados de fibras de nylon cor-
tadas dd aprox. 3,81 cm y 1,5 denier, endurecido y
nezclados por una serie de pasajes a través de méqui-
nas punzonédoras de agujas de tal manera que la red
estd atravesada por una nultitud de finas agujas
arponadas, v antes de la impregnacidn pesa entre 600
y 650 gramos por metro cuadrado.

Bl soporte tiene un espesor de aprox.

1 mm y se forma de una lémina del fieltro impregnado
que tiene un espesor que ez un miltiplo de este va-
lor por haberlo rajado con ung cuchilla de cinta
paralelamente a su plano mayor.

Las diferentes muestras de fleltro son
sugceptibles de tener un amplio intervalo de propie-
dades Tisicas y esto es susceptible de reflejarse

en las propiedades del fieltro impregnado y por lo
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tanto, tembién en las propiedades del producto
recubicrto y especialmente aquellas propiedades
gue dependen en parte o en todo de las propledades
del fieltro.

Sin embargo, los valores tipicos de
ciertas propledades relevantes del fieltro‘son'

las que sigue:

Permegbilidad al vepor de agua Meyor de
gramos/m2/24 horas 5000
Carga hidrostitica om Hg menor de 1
Resilstencia a 1a traccidn X 30
Kg/2-1/2 cm/mm I 45
Elongacibn % X 100
L 70

ILa registencia a la traécién ¥ el porcen-
taje de elongacidn se han medido en una prueba contil-
nua gsobre una muestra dnica usando un tensémetro
Houndgfield.

B1 materisl a probar tiene una direccidn
L, la direccidén del recorrido del material durante
su formacidn y una direccién X, la direccidn en én-
gulo recto con la direceidn L. Para cada materisl
se hicieron pruebas separadas en las direcciones
LyZX.

Estas se hacen gobre dos muestras de
15,24 cm de largo y 1,27 cm de ancho cortados del
naterial a ser ensayado con las longitudes de las
muestras paralelas a las direcciones ﬁy X de mate-
rial respectivamente. Las muestras se montan en el
tensémetro con sus extremos agarrados por las mandi-

bulas de la nAguina. Las muestras se cargan enton-
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ces para producir un incremento de extensidn de
12 cn por minuto.

El término resistencia a la tensidn usa~
do en esta descripcibn se define como la carga por
unidad de anchura de 1la mezcla por unidad de egpesor
a la que la muestra se rompe bajo estas condiciones
de carga.

Bl término Blongacién %, como se usa aqui,
gse define como el incremento por ciento en longitud
de la muegtra el tiempo de la rotura.

La zona de pupsrficie

En cada uno de los HEiemplos 1 a % para
cada una de lasg muestras 1 a 30 el material a elabo-
rar es uh poliuretanc derivado de una caprolactona
y vendido bajo la marca reglstrada ELASTOLLAN TN 65
EH90AK,

Bl relleno elimineble es cloruro sdédico
dividido finamente y clasificsdo, la mayoria de cu-
vas particulas tienen un didmetro de 13 micras y
cayendo esencialmente dentro del intervalo de 7 a
25 micrag.

Preperacidn de la mezcla

Mé+todo 1 ~ Diagpersidn en disolventie

El material a elaborar (100.partes) se
disuelve en dimetil formemida (aproxe. 600 partes en
peso). E1 agente impermeabilizante o mojante se giig-
de on este punto caso de desearlo, como 1o son cua-
lesquiera otros aditivos tales como lubrificantes,
por ejemplo, polimerog de polietileno de bajo peso

molecnlar como coadyuvantes en la formacidn de pe-~
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1fcula v 4cido estedrico y estearato cdleico oomo
coadyuvante en la reduccidn de 1a tendencia del
polimero de pegarse a log rodillos. El relleno se
afiade entonceg y se une por igual la mezcla usando
un molino de tres rodillos o mecanlsmos similares
para consegulr una congistencla de crema suave ex-
tongible. La mezcla se recubre sobre papel separable
con espatula y se elimina el disolvente por el calore
Se separa la mezcla seca del papel separable y luego
se desmenuza en forma de particulas.

Eata mezcla se usa despuds para recubrir
por fundicibn el soporte elegldo, segin ge describe
anteriormente, siendo suministrado a la 1ine; de
contacto 45 del aparato de recubrimiento por fundi-
cibn,

Método 2 — Mezela en fundido.

Se utiliza un mezclador Banbury tipo 00C,
fabricado por David Bridge & Co., Ltd. Ias condiciones
apropladas para mezclar son calentar por el vapor 8l
cuerpo y 1os rotores utilizando vapor a 292,64 kg/omz,
con la presidn del aire a 292,64 Kg/cm2 en el pistdn.

Un ciclo mezclador adecuado es como sigue:

Todo el material sdlido a elaborar en
forna de virutas se coloca en la cémara mezcladora
¥ se hace funclonsr log rotores a poca velocidad.
Degpuds de un minuto se aflade una pequeila cantidad
de sal, afiadiendo el resto de la sal entre 3 y O mi-
nutos después, poco a poco junto con el pgmento,
lubrificantes y otros aditivos que se desee, fenien-

do cuwidaedo de no sobrecargar el motor. Las condi-
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clones de mezclado ocasionan que la tempergtura
suba durante el periodo de 8 a 11 minutos a un
valor de 160-1702C. A los 12 minutos cuando la
temperatura estéren este valor la velocidad déi
rotor se incrementa hasta la mds alta. A los 14 mi-
antos la temperatura de la mezcla ha subido hasta
1802C, Egte tipo de mezcladora tiene pusrtas en
el fondo de la chmera megzcladora. Se abren esias
ghora y la carga de mezcle homogénea de material
de trabajo y relleno cas a 1o largo de un cortbi
canaldn dentro de un molino de dos rodillog donde
ge moldea en piezas planas. Estas se reducen a viru-
tag las cuales se suministran a la linea de contacto
45 del aparato de recubrimiento en fundicida por ro-
dilloo.
Bjemplo 1
E1l fielitro impregnado anteriormente deg-
crito se recubre con una mezcla homogénea de 4 partes
de sal a 1 parte en pego de poliuretanc. Esta mezcla
se prepare por el nétodo 1 descrito anteriormente.
Una variedad de diferentes muesiras del
fieltro impregnado se recubren con espesores varia-
bles de esta fdrmula para producir lag 15 muestras

que aparecen en la Tabla I
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TABLA T

Mueg Ty T, _ P , Espesor P.V.A. Carga Resistencla  Sxtensidn
tra o5 o Ke/om® de recu g/m?/24 hidr. a la tensién
brimien horas om/Hg , X L
o Kg/2% om/mm
1 180 180 70  0.250 3900 30 55 43 54 83
2 190 170 100 0.200 3775 55 50 40 55 85
3 180 170 60 0.325 4250 45 52 41 75 - 125
4 180 170 60 0.550 3750 55 57 46 €5 125
5 170 180 80 0.425 3000 76 49 40 70 85
& 170 180 50 0.275 3100 _ 45 73 65 60 83
7 170 180 60 0,200 4900 17 64 57 80 65
8 176 186 50 0.425 3250 91 52 59 75 90
9 176 186 40 0,400 3300 55 41 43 70 92
10 176 186 40 0.400 3300 66 53 40 78 120
11 170 180 60 0,425 3000 40 24 22 95 70
12 170 180 50 0,500 3400 32 41 AT 100 70
13 170 180 60 0,375 3000 66 45 39 85 70
14 170 180 60 0,200 3500 76 80 68 81 65
15 170 180 50 0,350 3050 44 34 28 90 T0
Ejenplo 2 -

De

Este 9610 se diferencia del Hjemplo ]

en gue se usan 5 partes de sal por una parte de po-

liuretano. Da Tabla II d& las propiedades de laa dos

mue stras hechas de acuerdo con este ejemplo



Mues~ I T, P, Espesor P.VéA. Carga Resistencias BExtensidn
tra o og kg/em de recu~ g/m4/24 hidr. a la tensibn %
_ i brimiea horas om/Hg L X 1
to Kg/2% com/mm
16A 180 190 20 0.200 3000 17 69 69 83 55
16B 180 190 20 0,200 4000 17 69 69 83 55
Ejemplo 3 -
Este sblo se diferencia del Ejemplo 1 en
que se ugaron 6 partes de sal por una parte en peso
de poliuretano. La Tabla 3 d4 las propicdades de ®es
5o nuestras hechas de acusrdo con este ejemplo.
TABLA IIL
Mues- T, I, P , Espesor P VéA° Carga  Resistencia Extensibn
tra o6 og L&/m® de recu g/m>/24 hidr. a la tensin %
' _ brimien horas on/Hg z I X I
o ' Kg/2% om/mm
17 170 180 50 0.475 3500 36 42 41 87 60
18 170 180 30  0.500 3700 48 60 67 80 65
19 180 190 25  0.375 3300 34 44 47 85 62
Ejemplo 4 -

Este ejemplo difiere sbdlo del ejemplo 1
en que la sal y el poliuretano se mezclan por el mé-
todo 2. Lo tabla IV d& las propiedades de nueve mues-

tras hechas de acuerdo con este ejemplo.
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T ABT A IV

L L P, Bspesor P.U.4. Carga  Resistencia Exte§si6n
Muestra o0 G Kg/cm %iizigﬁ ﬁé22224 2;d§é ; la ten31§n ) % .
| o Ke/2% om/m
20 170 180 100 0.625 2500 76 58 59 69 90
21 170 180 30 0.450 2900 61 T2 75 7> 60
22 170 180 100 0,300 43900 37 36 39 90 66
23 170 180 90 0.300 4000 41 34 35 85 62
24 170 180 80 04450 3200 42 36 38 84 60
25 170 180 70 0,500 3250 42 37 38 38 65
26 170 180 60 0,450 3500 36 39 42 92 65
27 170 180 50 0,600 3400 34 38 45 81 66
28 170 180 40 0,750 3700 28 37 44 90 64

Cada una de las muestras citadas en las
tablas I y IV resigti 200,000 flexiones en una wé-
quina Bally de flexionar.

Produceidn de una limina porosa sin apoyo

5e Ejemplo 5 ~
E1l apoyo usado fué papel y la mezcla
usada la misma que la del Ejemplo 1. La Tabla V d&
ciertas propiedades para dos mezclas hechus de acuer-
do con este ejemplo.

10.
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TABTLA YV

Muestra ne

P.V.h. (2/m%/24 hrs)
Carga hidrogtitica (om Hg)

Registencia a la tensidn
(kg:2~1/2 cm/mm)

Extensidn %

Médulo inicial
(Kg/cm/mm)

Registencia a8l deggarre
(Kg/mm) :

Poso (g/mg/mm de espesor)

Tanafio de los poros (micras Max
Med

Flexiones Bally
Aspesor (mm)
)
Tl .C
Q
Tz 'C
P Kg/cm2

29

T000
14

10,2
117

0,39

438

9,0
5,8

200,000

0,325
160
170
60

11
153

0s5

'0,085
452

841
33

200,000
0,24

160

170

60

Bl wbdulo inicial se mide en la misma

prueba como son la resistencia a la tensidn y porcen—

taje de extensidn. La prucba se lleva a cabo como s¢

desgsecribe anteriormentes

El término mbdulo iniciszl usado agui se

define como la carza/unidad de anchura de la musstra/

unidad de espesor que ge necesita para produclr una

extonsidn del 5% en longitud bajo las condicilones

de carga de la prueba.

La resistencia al desgarre se mide sobre

una muestra especizlmente cortada. In cuanto a las

otras treg propiedades las muestras son de 15,24 cm
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de largo v 1,27 cm de ancho y s¢ cortan con sus lon~
gitudes en las direcciones T y ¥ (gi tlenen tales di~
raceiones). Ln sdicidn se corta una pequefla nuesca
en ¢1 punto medio de un lado y un sallente pequefio
correspondiente en el lado opuesto ypuesto a la
nuesca. Lag nuestras en realidad se sucan por bocade

del material a ensayar. la mussca dropaja una rotura

&

n la prusba y el término Reslstencia a la rowura,

eghn se usa aqul, se define como la carga por unidad

w

de espesor requerida para romper la muestra. las mues-
trag 29 y 30 no tienen direcciones Ly X.
. Las iniciales P.V.4., representan la per-
meabilidad de vapor de agua y los resultados se ex—
presan en gr/m2/24 horag, y s¢ Jdeterminan por el 10é=
todo descritb en BoS.S. 3177/1959 pero efectuados
a 382C¢, con un gradiente nominal de humedad de 100%
de humedad relativa.

Tos valores de tamafio de los poros clba-
dos sme determinan por el método BSS 1755 usando
n~-propanocl. Bl tamafio de 1o0s poros medidos de egta
manera no es el diductro de loa porog sino es un
valor relacionado a las dimensiones mis pequeflas de
1la estructura poroga. Los poros mismos pueden por
lo tanto gor mayores.

E1 examen microscdpico de la nuestra
1 y 6 indica que el recubrimiento tiene una estruc-
tura porogsa gue consiste en pequeflos poros interco-
nectadog. Los poros mismos son mis O menod esféricos

de forma y tienen didmetrosggue van entre 1 y 20 mi-

crag, siendo la media sobre 10 micras.



5e

10.

15,

20,

30.

-~30~

Los productos de los Ejemplos 1 a %
encuentran utilidad en el calzado, vestido y tapi-
cerfa.
Ejemplo 6 ~

Se mezclan por el método 1, 100 partes
de material termoplistico poliuretanc, un material
patentado suministrado por B.F. Goodrich Chemical
Co. Ltd, bajo la marca registrada de ESTANE 58054,
con 300 partes de sal finamente dividida y graduada
cono en los Ejemplos 1 a 5. |

Ista mezcla se utiliza lusgo para ré;
vegtir el mismo fieltro impregnado gue se usa en
los ejemplos 1 a 4. E1 espesor de la capa S8 apro-
ximadamente de 0,04 mm, E1 producto tenfa una P.V.A.
de 1540 y una carga hidrostatica de 17 om Hg, y en-
cuentra usos en los campos del calzado, vestido y ta-
piceria.
Ejemplo 7 -

Se utiliza la misma mezcla que en el
Ejemplo 6 para recubrir un soporte de nylon tejido
de 0,1 mm de egpasor con una capa de 0,04 mm de es-
pesor aproximadamente. |

Bl producto tiene una 0.V.A. de 7770'y
una carga hidrostitica de 0,6 cm Hg y encuentra ug0s
en el campo de vegtido protector ligero.
Ejemplo 8 -

Se utilizan los mismos componentes que
en el ejemplo 6 en las mismas proporciones.

El materia]l de trabajo se muele a un

tamafio de particula de aproximadamente 300 micras, y
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ge mezcla con el relleno, revolviendo durante 12
horasg.

LBsba mezcla se uga luego para recubrir
el fieltro impregnado del Zjemplo 6: El espesor
de 1g capa e¢s de 0,34 cin y el producto tienes una

P/V.A. de 1510 y una carga hidrostitica de 50 cu

Hg, encontrando su utilidad en los campos del cal-

zado, vestido y tapiceria.
N 0 T A

Descrita suficientemente la naturaieza
del invento, agl como la manera de realizarlc en la
prictica, debe hacerse constar que las digpogiciones
anteriormente indicadas son sugceptibles de modifi-
caciones de detalle en cuanto no alveren su princi-
pio fundemental, También se hace consbar que el in-
vento corresponde a una Solicitud de Patents pre-
gentada en Inglaterra n® 43858/65 de 15 de octubre
de 1955 acogiéndoge, pof 1o tanto, a los beneficlos
que conceden los Convenios Internacionales en vigor,
aiendo lo gue constituye la esencid del referido in~
vento, y por 1o que se solicita Patente de Invencibn
por 20 afios en Espafia: "PROCEDIMIENTO PARA LA MANU=-
FACTURA DE MATERIALES PLASTICOS POROSOS"; caracte-
rizdndose por lo siguiente:

12 - Procedimiento para la manufactura
de materiales plasticos porosos, czracterizado por-
que comprende digpersar un g61ido de relleno elimina-
ble en un material de elaboracidn termopldstico gin-
$ético polimero pldstico cuando el material estd en

egtado pldstico o 1fquido y luego eliminar cualquier
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disolvente utilizado por evaporacidn para formar
una mezcla homogénea del relleno y el material a
elaborar, calentando la mezcla para que el matbe-
rial a elaborar se vuelva por lo menos plésbico y
forsme una lémina de la mezcla caliente, ¥ expoﬁer
la lémina a un agente lixiviador para sliminar el
relleno pero no afectar adversamente al material

a elaborar, siendo las condicionzs durante la
Fformecibn de la lémina seleccionalas para asegurar-
se que se forme una lémina continua de la mezela ¥
gque 1la estructura de la hoja es tal que permlte
que el relleno sea eliminado para formar una hoja
poroasa del material a elaborar.

28 ~ Procedimiento segln la reivindica-
cibn 12, caracterizado porqgue el material y el re-
1leno se mezclan juntos disolviendo primerasmente ol
material a elaborar en un disolvente gue no sea un
disolvente del relleno, y luego dispepsando el re-
1leno en el disolvente usando unas condicioneg de
mezcla suficientes para hacer gue la suspensibn sea
adecnada para recubrir con egpdtula la sucpensidn
an papel separable eliminando el disolvente por el
calor, separar la mezcla seca del papel separable y
desmenuzendo la mezcla.

38 = Procedimiento segin la reivindica-
cidn 28, caracterizado porque el material a elaborar
es cloruro de polivinilo 4 un poliurchano termoplas—
tico esencialmente lineal, el disolvente es dimetil

formarida y el relleno es cloruro sbédico molido hag-

ta un tamafio de particula que v4 de 7 a 25 micras.
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48 - Procedimiento segln la reivindi-
cacidn 12, caracterizado porque la mezcla de un
relleno sblido eliminable disperso homogéneaménte
en un material a elaborar termopldstico sintético

5 pléstico me forma mezclando el material termoplés-
tico en forma de particulas con &l relleno en forma
de polvo bajo condiclones en que se hace un trebajo
congiderable sobre la mezcla y a una tsuperatura ele-
vada suficiente para ocasionar que 21 naterial termo-

10. pléstico fluya y forme una masa pléstica.
58 - Procediniento segin la reivindice~
cidn 48, caracterizado porgue la masa plastica una
ez mezgolada en una mezcla homogénea g enfria y se
forma en grénulos y la limina se forma de egtos gra-
15. nulosg.

2 ~ Procedimiento segln la meivindica-
cidn 48 § 58, caracterizado porque el material a ela-
borar se muele primeramente a un temaflo de par-
ticula de aproximadamente 300 micras y el relleno se

20, muele separadamentea un tamafio de particula que va
de 7 a 25 nmicrag.

78 ~ Procedimiento segin las reivindice-
clonss 1 a la 62, caracterizado porgue la mezcla ho-

mogénea se suministra a la linea de contacto de un

"o
A1)

. par de rodillos y los rodillos son calentados a tem-
peraturas bales gue vuelvan plistico al material a ela-
borar y suficiente para ocasionar gue la mezcla forme
una lénina homogzénea continuna en la superficie de uno
de los rodillos de transferencia.

30. 88~ Procedimiento segin la reivindica~
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cién 78, caracterizado porque los rodillos giran a
diferentes velocidades.

92 - Procodimiento segln la reivindica-
cidn 82, caracterizado porque el rodillo de trans-
feremcia tiene una velocidad periférica sobre 1,3
veces mayor que la del otro rodillo.

108 - Procedimiento seghn cualquiera
do lag reivindicaciones 7 a 9, caracterizado porgue
el rodillo de transferencia ge callenta a una tempe-
ratura mayor que la del otro rodillo.

112 - Procedimiento segln la reivindi-
cacidn 10, caracterizado porque la diferencia enire
el rodillo de transferencia y el obro rodillo sstd
entre 18C y 202C.

- 128 - Procodimiento sezin la reivindica-
cibn T8, caracterizado porque la ldnina se separa
del rodillo de transforencis para formar una limina
Porosa sin apoyo.

132 - Procedimiento , segin la reivindid
cacidn 128, caracterizado porque la lémina se separa
del rodillo de transferencia por medlo de una cuchi-
1lla.

- 142 - Procedimiento ssgin cualquiera
de lag reivindicaciones 12 a la 112 caracterizado
porque la 14mins se formaron como una capa super-—
fieial sobre un goporte pasando el soporte sobre
an rodillo de apoyo que gira en direccidn opuesta
al rodillo de transferencia y llevando el soporte
sobre el rodillo de soporte en contacto con la 1a-

mine en el rodillo de transferencia para transferir
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1a lémina desde el rodillo de transferencia hasta el
soporte como una capa continua de superficie.

158 - Procedimiento segln cualquisra de
las procedentes reivindicaciones caracterizado por-
que el rellenc egtd dividido finamente y la propor-
cidn de relleno a material de elaboracidn estd entre
el intervalo de sobre 3:1 partes en peso hasta 631
partes en peso basado en el material a elaborar.

168 - Procedimiento segin cualgulera
de las reivindicaciones anteriorssg, caracterizado
porque’ el relleno egtd finamente dividido y un nime-
ro gubstancial de particulas tlene un tamafio de par-
t{cula menor de 50 micras para que la ldmina porosa
de material que se produce sea microporosea.

172 - Procedimiento sogin la reivindi-
cacibn 168, caracterizado porque el relleno egté
finamente dividido y subgliancialmente compronde
particulas que tienen un tamafio entre 7 y 25 mlcras.

182 ~ Procedimiento segin cualquiera
de las reivindicaciones precedentes caracterizado
porque el rellenc es una sal inorgénica soluble
en agua, por éjemplo, cloruro sbédico, 0 un com—
puesto orginico soluble en agua, por ejemplo, un
azlcar.

198 - Procedimiento gegin cualquiera
de lag reivindicaciones anteriores, caracterizado
porque el materisl a elaborar comprende el cloruro
de polivinilo.

208 - Procedimiento segin cualguiera

de lag reivindicaciones anteriores, caracterizado
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porque el material a elaborar incluye un poliureta—
no.

218 = Procedimiento segin la reivindi-
cacibn 208, caracterizado porque el poliuretano de-
riva de una caprolactona.

228 — Procedimiento segin la reivindi-
cacibn 208, caracterizado porque el poliuretano se
deriva de un polidster esencialmente lineal que con-
tiene grupog hidroxilo.

238 — Procedimiento seglin la reiviandica-
cidn 228, carscterizado porque el poliéster se pfo—
duce haciendo reacclonar juntos Acido adipico y eti-
1énglicol.

248 ~ Procedimiento segln la reivindi-
cacidn 238, caracterizado porque el poliéster tiene
un peso molecular de aproximatemente 2.000.

258 - Procedimiento segin la reivindi-
cacibn 228, caracterizado porgue el poliuretano
se deriva del polidster haclendo resccionar una
proporcidn elevada, en peso, del polidster con
una proporcidn menor en peso de 1:i4 butilenglicol
o una temperatura elevada, estando tanto el poli=~
&ater como el glicol deshidratados antes de hacerlos
reaccionar juntos.

268 - Procedimiento segin la reivin-
dicacidn 258, caracterizado porgue la mezcla de
polidster y 1:4 butilenglicol se hace reaccionar
con suficiente isocianato para producir un poliure-
tano esencialmente lineal, siendo el isocianato el

434" difenil metano di-isocilanato ¥y 1levando a cabo
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la reaccidn a elevadas temperaturas.

078 - Procedimiento segin cualquiera
de las anteriores reivindicaciones, caracterizado
porque se incorpora en el material a elaborar un
agente humectante que tiene la slguiente férmula
general

-0

S-HC-COOR
37y

HEC—COOR

en la que M es un 4tomo de metal alcalino, y R es
un grupo alquilo haclendo el agente hunectante gue el
material sea hidrdfilo o humectable.

288 - Procedimiento segin la reivindi-
cacibén 278, caracterizado porque 1losg grudos alquilo
son 108 grupos isobutilo, metilamilo, octilo, noni-
1o, o tridecil, y Il es el sodio.

292 - Procedimicnto segin cualquiera
de las reivindicaciones 12 a la 262, caracterizado
porque se incorpora al material a elaborar uﬁ agente
impermeabilizante comprendiendo un polimero de lar-
ga cadéna de unidades dialquilo o aril-alquil-siloxa-
no que transforma al producto terminado en hidréfo-
bo o hidrorrepelente.

308 -~ Procedimicnto para la manufac-
tura de materiales plisticos porosos, tal y como
queda substancialmente descrito en la presente

Memoriaa
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Esta Memoria consta de treinta y ocho

hojas escri g méquina poruna sola cara.
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