
PATENTE DE INVENCION
Case PP 20.

"Procedimiento para la  manufactura de materiales
"plásticos porosos.

POROUS PLASTICS LIMITED, 
entidad inglesa, residente en 
Dagenham Dock, Essex, Inglaterra.

Este Invento se refiere  a un método para 
fabricar materiales plásticos porosos.

De acuerdo con e l presente invento, un 
método para hacer un material plástico poroso con- 

5. siste  en dispersar un producto sólido eliminable de
Mod. H3
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relleno, en un material para elaborar plásticos 
termoplásticos sintéticos polímeros, cuando e l ma­
te r ia l  a elaborar está en estado plástico o liquido, 
y luego eliminando por evaporación cualquier d isol- * 
vente utilizado para formar una mezcla homogénea del 
relleno y del material a elaborar; calentar la  mez­
cla para que e l material a elaborar se vuelva por lo 
menos plástico, y formar una lámina de la  mezcla ca­
lendada; exponer la  lámina a un agente lixiviador para 
eliminar el relleno sin afectar de modo adverso al ma­
te r ia l a elaborar, seleccionando la  proporción de re­
lleno al material de elaboración y las condiciones 
durante la  formación de la  lámina para asegurar qqe 
se forme una 1áminácontinua de la  mezcla y que la  es­
tructura de dicha lámina sea ta l que permita que el 
relleno sea eliminado para formar una hoja porosa del 
material de elaboración.

Se notará que la  proporción de relleno 
al material a elaborar y las circunstancias durante 
la  formación de la  lámina, particularmente respecto 
a la  temperatura y la  presión, tendrán que determi­
narse en cada caso particular para el material de ela­
boración de plásticos termoplásticos sin té ticos, y 
para e l material de relleno que se u tilicen . De modo 
conveniente la  lámina puede formarse modelándola como 
una capa superficial sobre un soporte. Este puedá ser 
o bien de ta l  forma que permita que la  capa sea e l i ­
minada, por lo que e l soporte es temporal, o de modo 
alternativo e l soporte puede ser ta l ,  que la  tapa se 
adhiera a é l para que e l soporte sea permanente.
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Se hace notar que el método requiere 
la  formación de una mezcla compuesta de un relleno 
sólido que se pueda eliminar dispersado homogénea­
mente en un material de elaboración de plásticos 
sintéticos termoplásticos.

Cuanto más homogénea sea la  mezcla más 
uniforme son las propiedades del material poroso.

De acuerdo con una modalidad del invento y 
e l material de elaboración y el de relleno pueden 
mezclarse juntos, disolviendo primeramente el mate­
r ia l  de elaboración en un disolvente que no lo sea 
del material de relleno y luego dispersando e l ma*--- 
te r ia l de relleno en el disolvente, utilizando con­
diciones de mezcla suficientes para realizar la  sus­
pensión adecuada y mediante una cuchilla, extender 
la  suspensión en papel susceptible de ser desprendido, 
eliminar el disolvente por el calor, separar la  mez­
cla seca del papel separable y desmenuzar la  mezcla. 
Cuando e l material a elaborar es cloruro de polivi- 
nilo o un poliuretano termoplástico esencialmente 
linea l, por ejemplo uno de los materiales poliuretano 
patentados citados posteriormente, e l disolvente pue­
de ser dimetil formamida y el relleno es de preferen­
cia cloruro sódico molido a un orden de tamafío de par­
tículas de 7 a 25 mieras.

De modo alternativo puede formarse la  
mezcla de material de relleno sólido eliminable, 
disperso homogéneamente en un material de elaborar 
plásticos termoplásticos sintéticos, mezclando el 
material termoplástico a elaborar en forma de par-
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ticulas con e l material de relleno en forma de pol­
vo, bajo condiciones en que se elabora considerable­
mente la  mezcla y a una temperatura elevada, sufi­
ciente para ocasionar que e l material termoplástico 
a elaborar fluya y forme, una masa p lástica. Una vez 
mezclada la  masa p lástica en una mezcla homogénea pue­
de enfriarse y formarse en gránulos y la  lámina.pue­
de hacerse de estos gránulos. De forma alternativa 
puede u tilizarse  inmediatamente sin enfriarla .

Antes de ser mezclados y mientras se ca­
lientan, e l material a elaborar puede molerse a un 
tamaKo de partículas de aproximadamente 300 mieras 
y e l material de relleno puede molerse por separado 
hasta un tamaho de partículas de 7 a 25 mieras. Los 
dos 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 lámina de la  mezcla, a li­
mentando la  mezcla homogénea a la  línea de contac­
to de un par de rodillos y calentándolos a ta l  tem­
peratura que vuelvan plástico al material a elabo­
ra r , esto es, para tener una temperatura por encima 
del lím ite inferior de su zona de temperatura plás­
tica , y suficiente para ocasionar que la  mezcla for­
me una lámina homogénea continua en la  superficie 
de uno de los rod illos, e l rodillo  de transferencia.

Los rodillos pueden girar a diferentes 
velocidades y con preferencia e l rodillo  de transfe­
rencia debe tener una velocidad sobre 1,3  veces ma-
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yor que la  del otro rodillo . El rodillo  de transfe­
rencia puede calentarse a temperatura superior, 9 la  
del otro rod illo , siendo la  diferencia entre 1 y 202C.

Cuando se desea hacer una lámina porosa 
sin soporte, se separa esta del rodillo  de transfe­
rencia por medios adecuados, por ejemplo una placa.

De forma alternativa, la  lámina de mezcla 
plástica puede formarse como una capa superficial en 
un soporte, por ejemplo un material laminar poroso 
ta l  como los que se describen posteriormente en ma­
yor detalle , pasando e l soporte sobre un rodillo  de 
sustentación que gira en una dirección opuesta a la  
del rodillo  de transferencia, de preferencia a la  mis­
ma velocidad perifárica, y poniendo el soporte sobre 
e l rodillo en contacto con la  lámina en e l rodillo  de 
transferencia, para transferir la  lámina sobre el so­
porte como una capa superficial continua. El soporte 
puede calentarse a su vez.

Como se mencionó anteriormente, la  pro­
porción de relleno al material a elaborar necesi­
tará  determinarse en cada caso particular en v ista  
de las propiedades de los materiales utilizados. En 
general, sin embargo cuando el relleno está dividido 
finamente, la  proporción de relleno al material a 
elaborar se encuentra preferentemente en e l in ter­
valo desde 3:1  partes en peso hasta6: l  partes en 
peso basado en el material a elaborar. Esto es más 
particularmente asi cuando el material a elaborar 
es un poliuretano.

Para producir un material plástico poro-
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so que sea microporoso, se divide el relleno fina­
mente, teniendo un número substancial de partículas 
cuyo tamaño es menor de 50 mieras. Cuando se desea 
producir un material que aún teniendo una apreciable 
permeabilidad al vapor de agua tenga al mismo tiempo 
una apreciable resistencia al ingreso de agua liquida, 
e l ielleno se elige de ta l manera que tenga substan­
cialmente partículas con un intervalo de tamaño entre 
7 y 25 mieras.

El relleno es convenientemente una sal 
inorgánica soluble en agua, por ejemplo cloruro 
sódico o un cuerpo orgánico soluble en agua, por 
ejemplo un azúcar.

Se apreciará que puede u tilizarse  en 
e l método cualquier material plástico sintético te r-  
moplástico, que sea capaz de calentarse para volverse 
plástico, esto es, por encima del limite inferior de 
la  temperatura de su zona'plástica y que es capaz 
de formar una película en este estado, y de admitir 
en dispersión homogénea un contenido apreciable de 
un relleno sólido mientras resiste, a l mismo tiempo 
la  degradación química o f ís ic a . Sin embargo, los 
materiales de trabaj.0 preferidos son el cloruro de 
polivinilo o un poliuretano.

El término poliuretano debe entenderse 
en su más suplió sentido e incluye cualquier mate­
r ia l  derivado de la  reacción, o un producto de la  
reacción, entre un isocianato, ta l  como un di- 
isocianato, y una molécula, que se llamará e l pre­
cursor del poliuretano, que deberá ser en general30



tina molécula polímera, la  cual contiene por lo menos 
dos grupos, ta les como grupos hidroxilo, amido o ami- 
no, los cuales contienen átomos de hidrógeno capaces 
de reaccionar con un grupo isocianato. El precursor 
del poliuretano puede ser un derivado poliáster, o 
un poliáter diol, o una amina poliáster, o una pca- 
prolactona.

Los siguientes ejemplos son métodos co­
nocidos para preparar un poliuretano. El precursor 
puede hacerse reaccionar con un exceso de di-isocianato 
para producir un poliuretano que tiene un bajo peso 
molecular' comparativamente, por ejemplo del orden de 
10.000, que será llamado un prepolimero de poliuretano, 
y que tiene grupos terminales isocianato.

El prepolimero puede extenderse en cadena 
por reacción con un glicol de bajo peso molecular, 
para producir un poliuretano poliuretano (que con­
tiene uniones de poliuretano (—NH-C0- 0-) 
o una diamina de bajo peso molecular para producir 
un poliuretano poliurea (que contiene uniones urea 
(NH-CO-NH-)).

Estos prepolímeros extendidos en cadena 
pueden finalmente endurecerse. El proceso de endure­
cimiento se cree que implica reacciones de degrada­
ción y ramificación en cadena entre los grupos te r­
minales isocianato sin reaccionar y los grupos ac ti­
vos que contienen hidrógenos en la  cadena del prepoli­
mero de poliuretano, y. para obtener un elastómero 
termoplástico debe conservarse en un mínimo e l gra­
do de degradación y ramificación en cadena.



-8 -

5.

10.

15.

20..

25.

30.

Un aumento en el grado áe degradación 
modifica las propiedades plásticas del poliuretano, 
produciendo una tendencia a que sea termoestable 
más que termoplástico.

Se desea que el poliuretano usado como 
material a elaborar para el presente invento sea un 
elastómero termoplástico y asi es de preferencia un 
poliuretano que tenga un bajo grado de degradación 

y asi puede ser un polímero linea l de forma predo­
minante o esencial.

El poliuretano puede derivarse de una 
caprolactona, por ejemplo e l material patentado ven­
dido bajo la  marca registrada Elastollan TN 65 EH90AK.

De modo alternativo, e l poliuretano puede 
derivarse de un poliáster esencialmente linea l que con­
tenga grupos hidroxilo, por ejemplo e l material paten­
tado vendido bajo la  marca registrada ELASTOLLAN TN 
61 EH98AK, o los materiales patentados suministrados 
por la  BF Goodrich Chemical Co bajo la  marca regis­
trada ESTAÑE. El poliáster puede producirse hacien­
do reaccionar juntos e l ácido adipico y e tileng lico l, 
y tiene de preferencia un peso molecular de aproxima­
damente 2000. El poliuretano puede derivarse del po­
liá s te r  haciendo reaccionar una proporción mayor en 
peso del poliáster con una proporción menor en peso 
de butilenglicol al 1:4  a una temperatura elevada, 
estando deshidratados tanto e l poliáster como e l g li-  
col antes de reaccionar juntos. La mezcla de poliás­
te r y butilenglicol a l 1 :4  puede reaccionar con su­
ficiente isocianato para producir un poliuretano esen*



cialmente lin ea l, siendo el isocianato el 4:4' difenil 
metano di-isocianato y llevándose a cabo la  reacción
a elevada temperatura*

La resistencia a la  penetración de agua 
liquida 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 superfi­
cie activa que mejora las propiedades del material de 
trabajo, con respecto a la  penetración de agua*

El método particular mencionado anterior­
mente para la  mezcla del material a elaborar y el 
relleno, e l cual entraña el uso de un disolvente per­
mite, de modo muy conveniente, que un agente de su­
perficie activa sea incorporado homogéneamente al 
material de trabajo.

Al mismo tiempo se pueden incorporar 
al material pigmentos, rellenos permanentes, agentes 
de elaboración y otros aditivos típicos.

Asi, de acuerdo con una forma adicional 
del invento, se incorpora con e l material a elaborar 
un agente humectante que tenga la  siguiente fórmula 
general

M-0,S-HC-C00R  3 j
HgC-COOR

donde M es un átomo de metal alcalino y R es un 
grupo alquilo, haciendo el agente humectante que el 
material terminado sea hidrófilo o humectante. De 
preferencia, e l agente humectante es aquél en que 
los grupos alquilo son los grupos isobutilo, metil-



5.

10.

15.

20.

25-

30.

amilo, octilo , nonilo, o tridec ilo , y M es e l so­
dio.

El invento es, por lo tanto, aplicable 
a la  producción de materiales en láminas porosas h i- 
drófilas y en particu lar, segán se describirá más 
adelante en la  especificación, para la  producción 
de una zona de superficie en la  fabricación de ma­
te ria les  sustitutivos del cuero para varios fines. 
Cuando la  zona de superficie hecha de acuerdo con 
un mátodo del presente invento incorpora un agente 
humectante, e l material resultante puede u tilizarse  
por ejemplo para forrado de zapatos.

Para ta les fines, e l agente humectante, 
debe ser inerte e insoluble con respecto a las  subs­
tancias con las que estará en contacto, y en p arti­
cular ha de ser capaz de hacer h idrófilo  al material 
a un pH de 6-9í

Los agentes humectantes mencionados an­
teriormente son adecuados para este fin , y ejemplos 
de materiales adecuados patentados para uso en par­
ticu lar en relación con el forrado de zapatos son 
las substancias patentadas vendidas bajo e l nombre 
registrado de NANOXOL, tales como MANOXOL IB, HA, . 
01, N o TR.

De acuerdo con otra modalidad del presen­
te invento  ̂ se incorpora al material de trabajo un 
agente impermeabilizante que se compone de un polí­
mero de larga cadena de unidades dialquil o arilo  
alquilo s i l  oxa na. que hacen que el material terminado 
sea hidrófobo o hidrorrepelente.



El agente impermeabilizante tiene de 
preferencia la  misma composición que los materia­
les patentados vendidos bajóla marca registrada 
SILICONE M492 o la  que se vende bajo el nombre re­
gistrado Silicone R205, por Midland Silicones Ltd.

El invento es, por lo tanto, aplicable 
a la  producción de material en láminas hidrófobo 
poroso, y segán se describe más adelante en la  es­
pecificación, a la  producción de zonas en superficie 
para materiales de sustitución de enero. Tales zonas 
de superficie hidrófobas son apropiadas para u tiliz a ­
ción en la  producción de materiales sustitutivos del 
cuero, por ejemplo, las palas de zapatos y para 
usos de tapicería en general.

Una vez más el agente de superficie 
activa debe ser inerte e insoluble con respecto a 
las substancias con las que estará en contacto, mien­
tras al mismo tiempo comunicando propiedades hidrófo­
bas o hidrorrepelencia al material.

Los agentes impermeabilizantes menciona­
dos anteriormente son adecuados para este fin .

Como ya se ha dicho, e l presente invento 
también encuentra aplicación en la  producción de un 
material adecuado para utilización como un sustitu- 
tivo para e l cuero, que se citará  en adelante como 
material sustituto de cuero.

Estudios microscópicos publicados han 
indicado que e l cuero granulado natural puede consi­
derarse compuesto en esencia de dos zonas, una zona 
interna que se ha llamado la  estructura principal de
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fib ra  y una zona de superficie que se ha llamado 
la  capa granulosa.

Un material sustitu tivo del cuero gra­
nulado puede también estar compuesto de una zona que 
simule por lo menos parcialmente de una manera ma­
yor o menor la  capa granulosa del cuero natural, cuya 
zona se llamará la  zona de superficie para los fines 
de esta descripción, y una zona que simule por lo 
menos parcialmente la  estructura principal de fib ra  
del cuero natural en mayor o menor grado, cuya zona 
se llamará la  base fibrosa para los fines de esta es- 
pe c if i  caci 6n.

Se hace notar que e l método del presente 
invento puede u tilizarse  para formar una zona de su­
perficie en cualquier zona fibrosa de base. En par­
ticu lar pueden u tilizarse  cualquiera de los descritos 
en las solicitudes Británicas pendientes del presente 
so licitante NS 33048/64 -  Base PP 6 , 33047/64 -  Caso 
P.P.8 , o 4303o/64 Caso P.P. 11.

Se hace notar que e l presente método tie ­
ne una ventaja en que la  zona de superficie se for­
ma sin e l uso de disolventes. Asi puede u tilizarse  
á l mismo material de trabajo para las zonas de super­
fic ie  y de base. Esto evita la  necesidad o bien de 
seleccionar cuidadosamente e l disolvente para el ma­
te r ia l de trabajo para la  zona de superficie para que 
no tuviera efectos contraproducentes sobre los com­
ponentes de la  zona de base o de modo alternativo 
de eliminar e l disolvente inmediatamente después que 
la  zona de superficie se haya formado.



Asi áe acuerdo con una modalidad adicio­
nal del invento tina lámina compuesta de material com­
prende como soporte permanente una zona fibrosa de 
base que consiste en un material fibroso impregnado 
con un material de base elastómero sintético polímero 
plástico, y formado directamente sobre una superficie 
de la  zona de base, una zona de superficie de un ma­
te ria l termoplástico sintético de plásticos polímeros 
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
to*

 ̂ La zona fibrosa de base puede formarse 
impregnando un f ie ltro  formado entremezclando me­
cánicamente una red de fibras cortadas con.el mate­
r ia l  de zona de base, siendo la  cantidad de impregnan­
te usado ta l ,  que la  zona de base permanece permeable 
apreciablemente al vapor. El f ie ltro  puede preparar­
se de varios vellones superpuestos cruzados formados 
de fibras cortadas y entremezclados por una serie de 
pasadas a través de máquinas punzonadoras de agujas 
de ta l manera que la  red esté penetrada por una mul­
titud de agujas arponadas. Las fibras cortadas pueden 
ser de nylon y ser de 3,81 cm y de 1,5 denier. El 
f ie ltro  puede pasar antes de la  impregnación entre 
600 y 650 gramos por metro cuadrado.

La zona fibrosa de base puede ser hecha 
formando una mezcla del material de trabajo de zona 
de base y un disolvente para el material de zona de 
base, impregnando el fie ltro  con la  mezcla y elimi-
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nan3o e l disolvente por e l calor para formar un 
material laminar poroso flex ib le . Después que el 
disolvente se ha eliminado del f ie ltro  impregnado, 
este puede ser sometido a una operación de calandra- 
ción para hacerlo compacto mientras aán resu lta  ser 
un producto flexible poroso. *

De modo alternativo la  zona fibrosa 
de base puede modelarse formando una mezcla del ma­
te r ia l de zona de base y un disolvente para e l misino, 
e impregnando e l f ie ltro  con la  mezcla, no siendo es­
te disolvente un disolvente para las fibras del f ie l­
tro , y exponiendo e l f ie ltro  impregnado a uno o más 
agentes lixiviadores que no sean disolventes para e l 
material de zona de base o las fibras del f ie ltro  
para coagular e l material de zona de base y eliminar 
e l disolvente para formar una zona base fibrosa fle ­
xible porosa.

Antes de ser recubierta con la  mezcla 
que incluye e l material de zona de superficie, la  
superficie de la  zona fibrosa de base debe preparar­
se rajando la  zona de base fibrosa paralelamente a 
su plano mayor con un cuchillo de cinta para producir 
una superficie relativamente lis a .

El invento puede ser puesto en práctica 
de varias maneras, pero se describirán como ejemplo 
un proceso preferido y varias fórmulas preferidas 
para u tiliz a r  en relación con la  preparación de lá ­
minas microporosas coportadas y sin soporte.

Se hace referencia también a materiales 
de soporte que pueden u tilizarse  en conjunción con
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e l método del invento para preparar materiales 
tex tiles  recubiertos entretejidos y también materiales. 
Proceso de recubrimiento.

Este entraña en general, la  formación de 
nn3 mezcla con un relleno eliminable y un material 
de trabajo termoplástico de plásticos sin té ticos. La 
mezcla se calienta luego por encima del limite infe­
rio r de la  zona de temperatura plástica del material 
para volver plástico al material de trabajo. Este 
se modela entonces en una lámina continua a través 
de la  cual está homogéneamente disperso el material 
de relleno. Esta lámina se aplica después a un so­
porte en forma de una capa de superficie, variando 
las condiciones de temperatura y presión con que la  
lámina se aplica al soporte de acuerdo con las pro­
piedades deseadas en el producto fin a l. La capa su­
perfic ial sobre e l soporte se enfria y se lix iv ia  
en un disolvente adecuado para el material de re lle ­
no, seleccionando este disolvente, desde luego, pa­
ra  que no tenga efectos adversos sobre el material 
de trabajo.

Si se desea producir una lámina porosa 
sin apoyo, el soporte puede ser un papel separable 
al cual se aplica la  lámina de mezcla cuando e l 
papel separable está enfriado, y e l proceso entraña 
la  separación subsiguiente de la  lámina del papel 
separable antes que el relleno se haya lixiviado.

Si se desea producir un material que 
lleve un soporte permanente, se calienta el soporte 
antes que la  lámina de mezcla se aplique a é l. Un



ejemplo de ta l  aplicación del invento está en la* pro­
ducción de un material sustitu tivo del enero y en es­
te caso e l soporte es cualquier zona fibrosa de base 
adecuada. El proceso de recubrimiento preferido im­
plica e l uso de una máquina de recubrir por rodillo  
fundidor. Estas máquinas comprenden dos aspectos esen­
ciales, una linea de soporte y una linea de prepara­
ción de recubrimiento fundido.

El esquema que acompaña a esta especifica­
ción as una v ista  de costado esquemática que ilu s tra  
una de estas máquinas.

La linea de soporte comprende un rodillo  
de devanado horizontal 10 en e l que se almacena e l so­
porte 11 y desde el cual e l soporte pasa sobre una 
guia 12 situada encima de un rodillo  horizontal pre­
calentador 13 y desde aqui por debajo y alrededor 
de este rod illo . El soporte se alza después hasta un 
rodillo  horizontal guia 14 pasando por detrás de é l, 
y luego sobre un rodillo  de salida horizontal cubier­
to de goma 15* Por medio del rodillo  de guia e l so­
porte se obliga a tomar contacto con el rodillo  de sa­
lid a  en un punto muy por debajo del eje del rodillo  
de salida.

En este punto del proceso donde la  lá ­
mina de material se aplica al soporte.

El soporte con la  lámina sobre é l pasa 
entonces sobre el rodillo  horizontal de salida 15 
por debajo un rodillo  de terminado 16 horizontal y 
desde a l l i  alrededor de la  mayor parte de la  perife­
r ia  de un rodillo  horizontal de enfriamiento 17 y a
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través de un mecanismo de recortar esquinas 18 de 
cualquier clase apropiada. La hoja sobre e l soporte 
pasa luego a través de unos tanques lixiviadoras 25) 
que son con preferencia del tipo descrito en la  So­
lic itud  británica nS 24575/65) Caso P.P. 2 del pre­
sente solicitante Solicitud nS
Después de pasar a través de los tanques lixiviadoras 
25, el material pasa luego a travéé de estufas apro­
piadas de secado, por ejemplo del tipo descrito en la  
patente pendiente británica Solicitud Británica 
24576/64 Caso P.P. 1 del presente solicitante 
Solicitud n2 y desde aquí hasta un rodillo
de rebohinado 35.

El rodillo  de salida 15 se mueve horizontal­
mente en una dirección perpendicular a su eje longitu­
dinal y  asi puede ser llevado a contactar con.pre­
sión variable contra un rodillo  horizontal de trans­
ferencia 40 de la  linea de preparación de recubrimien­
to fundido. El rodillo  de salida 15 y por lo tanto el 
soporte 11 están dispuestos de ta l  manera para que se 
muevan a la  misma velocidad que la  periferia  del ro­
d illo  de transferencia 40.

La linea de preparación de recubrimiento 
fundido comprende una tolva de alimentación 41, que 
distribuye la  mezcla homogénea de relleno y material 
a elaborar preparado como se describe más adelante, 
a la  linea de contacto 45 de un par de rodillos ho­
rizontales de gran diámetro que están situados en 
e l mismo plano horizontal que el rodillo de sa li­
da 15.30.
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Uno de estos rod illos, e l rodillo  de 
transferencia está en sobre un eje f ijo  42 y un lado 
funciona al mismo tiempo que rodillo  de salida el 
cual es de un diámetro menor y e l otro lado funciona 
al mismo tiempo con e l otro rodillo  de gran diámetro 
43 que está montado en un eje mávil y tiene el mismo 
diámetro que el rodillo de transferencia. $a linea 
de contacto 45 entre los dos rodillos de gran diáme­
tro 40 y 43 puede ajustarse moviendo e l eje 44 del 
otro rodillo  43 atrás o adelante del eje 42 del rodi­
llo  de transferencia 40. La tolva suministra la  mez­
cla a la  linea de contacto entre el otro rodillo  y 
e l rodillo  de transferencia que g ira hacia la  iz­
quierda a una velocidad periférica sobre 1,3  veces 
mayor que la  del otro rod illo . Los rodillos están 
situados de ta l  manera que sean calentados a tempe­
raturas suficientes para obligar al material de tra ­
bajo a que sea plástico, esto es, a estar a una tem­
peratura por enema del lim ite inferior de su zona 
de temperatura p lástica. La temperatura del rodillo  
de transferencia es entre 1 y 20SC mayor que la  
del otro rodillo..

La temperatura de los rodillos y la  
presión entre la  línea de contacto de los rodillos 
de gran diámetro se seleccionan para la  proporción 
particular de material a elaborar y material de 
relleno que se u ti l iz a n .. Estos factores han de ser 
seleccionados por tanteo para adecuarse a las condi­
ciones particulares del momento pero están dispuestos 
de ta l  manera que ocasionen que se forme una lámina30
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continua del material en la  superficie del rodillo 
de transferencia y para hacer que la  lámina sea trans­
ferida al soporte como una capa superficial continua. 
Los valores usados en los ejemplos se citan más ade­
lante en las Tablas. T̂  es la  temperatura del ctro 
rodillo 43 y Tg es la  temperatura del rodillo de trans­
ferencia 40. P es la  presión entre estos dos rodillos 
y se expresa en Kg/cm .̂ La velocidad de traslación 
del soporte se elige que sea de 5 m/min.

La lámina tiene e l relleno dispersado 
homogáneamente por toda e lla , y asi cuando la  lámina 
sobre la  superficie del rodillo  de transferencia 40 

se pone en contacto con e l soporte 11 nevado por el 
rodillo  de salida 15, la  lámina se transfiere al so­
porte como una capa superficial continua. La super­
fic ie  de la  capa sobre e l soporte se termina adecua­
damente por el rodillo  de acabado 16 para proporcio­
narla una superficie tersa mate o en relieve de cual­
quier forma que se desee.

Si la  capa ha de i r  sin apoyo, se separa 
del soporte por una hoja (no ilustrada) y pasa a tra - 
vás dá los tanques de lixiviación sujeta sobre un 
arrastre de cepillo descrito en las especificaciones 
antedichas. El soporte 11 se enrolla en un rodillo 
de enrollado (no ilustrado).

Similarmente s i se u tiliz a  un soporte 
permanente, la  capa que se adhiere al soporte se pa­
sa a travás de los tanques lixiviadores de preferen­
cia otra vez sobre el arrastre de cepillo. Cuando se 
usa e l cloruro sódico como relleno y cloruro de po-



liv in ilo  o un poliuretano termoplástico como material 
a elaborar e l agente lixiviador puede ser age a a 
60SC, y e.l tiempo to ta l de estancia en los banques 
lixiviadores 25 es de doce horas aprox.
Producción de un material sustitntivo de^quer q__gr 
nulado.
El soporte.

El soporte utilizado como apoyo per­
manente es un f ie ltro  impregnado con un poliure.ta- 
no termoplástico especialmente e l suministrado por 
Elastollan Ltd bajo la  marca registrada ELASTOLLAN 
TN 6l  EH90AX siendo la  proporción de f ie ltro  al ma­
te r ia l de trabajo sobre 1:1  en pBso.

El f ie ltro  se prepara de varios vellones 
cruzados sobrepuestos, formados de fibras de nylon cor­
tadas dá aprox. 3)81 cp y 1,5  denier, endurecido y 
mezclados por una serie de pasajes a través de máqui­
nas punzonadoras de agujas de ta l  manera que la  red 
está atravesada por una multitud de finas agujas 
arponadas, y antes de la  impregnación pesa entre 600 
y 650 gramos por metro cuadrado.

El soporte tiene un espesor de aprox.
1 mm y se forma de una lámina del f ie ltro  impregnado 
que tiene un espesor que es un múltiplo de este va­
lo r por haberlo rajado con una cuchilla de cinta 
paralelamente a su plano mayor.

Las diferentes muestras de f ie ltro  son 
susceptibles de tener un amplio intervalo de propie­
dades fís icas  y esto es susceptible de reflejarse 
en las propiedades del f ie ltro  impregnado y por lo
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tanto, también en las propiedades del producto 
recubierto y especialmente aquellas propiedades 
que dependen en parte o en todo de las propiedades 
del f ie l tro .

Sin embargo, los valores típicos de 
ciertas propiedades relevantes del fie ltro ' son

Mayor de 
5000

menor de 1

30 45
100 70

La resistencia a la  tracción y el porcen­
taje de elongación se han medido en una prueba conti­
nua sobre una muestra única usando un tensómetro 
Houndsfield.

El material a probar tiene una dirección 
L, la  dirección del recorrido del material durante 
su formación y una dirección X, la  dirección en án­
gulo recto con la  dirección L. Para cada material 
se hicieron pruebas separadas en las direcciones 
L y X.

Estas se hacen sobre dos muestras de 
15,24 cm de largo y 1,27 cm de ancho cortados del 
material a ser ensayado con las longitudes de las 
muestras paralelas a las direcciones Ly X de mate­
r ia l  respectivamente. Las muestras se montan en el 
tensómetro con sus extremos agarrados por las mandí­
bulas de la  máquina. Las muestras se cargan enton-

1*

-21-

Permeabilidad al vapor de agua gramos/m2/24 horas
Carga h idrestática cm Hg
Resistencia a la  tracción XKg/2-l/2 cm/mm L
Elongación % X
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ces para producir un incremento de extensión de 
12 cm por minuto.

El término resistencia a la  tensión usa­
do en esta descripción se define como la  carga por 
unidad de anchura de la  mezcla por unidad de espesor 
a la  que la  muestra se rompe bajo estas condiciones 
de carga.

El término Elongación %, como se usa aquí, 
se define como e l incremento por ciento en longitud 
de la  muestra al tiempo de la  rotura.
La zona de superficie

En cada uno de los Ejemplos 1 a 5 para 
cada una de las  muestras 1 a 30 e l material a elabo­
rar es uñ poliuretano derivado de una caprolactona 
y vendido bajo la  marca registrada ELASTOLLAN TN 65 
EH90AK.

' El relleno eliminable es cloruro sódico 
dividido finamente y clasificado, la  mayoría de cu­
yas partículas tienen un diámetro de 13 mieras y 
cayendo esencialmente dentro del intervalo de 7 a 
25 mieras.
Preparación de la  mezcla
Método 1 -  Dispersión en disolvente

El material a elaborar (100 partes) se 
disuelve en dimetil formamida (aprox. 600 partes en 
peso). El agente impermeabilizante o mojante se aña­
de en este punto caso de desearlo, como lo son cua­
lesquiera otros aditivos ta les como lubrificantes, 
por ejemplo, polímeros da polietileno de bajo peso 
molecular como coadyuvantes en la  formación de pe-



licu la  y ácido esteárico y estearato calcico oomo 
coadyuvante en la  redacción de la  tendencia del 
polímero de pegarse a los rodillos. El relleno se 
anade entonces y se une por igaal la  mezcla asando 
an molino de tres rodillos o mecanismos similares 
para consegair ana consistencia de crema saave ex­
te nsible. La mezcla se recabré sobre papel separable 
con espétala y se elimina e l disolvente por e l calor. 
Se separa la  mezcla seca del papel separable y laego 
se desmennza en forma de partéenlas.

Esta mezcla se asa después para recabrir 
por fundición el soporte elegido, segán se describe 
anteriormente, siendo suministrado a la  linea de 
contacto 45 del aparato de recubrimiento por fandi­
ción.
Método 2 -  Mezcla en fundido.

Se u tiliz a  an mezclador Banbury tipo 00C, 
fabricado por David Bridge & Co., Ltd. Las condicione 
apropiadas para mezclar son calentar por e l vapor el 
cuerpo y los rotores utilizando vapor a 292,64 kg/cm  ̂
con la  presión del aire a 292,64 Kg/cm  ̂ en e l pistón.

Un ciclo mezclador adecuado es oomo sigue:
Todo e l material sólido a elaborar en 

forma de virutas se coloca en la  cámara mezcladora 
y se hace funcionar los rotores a poca velocidad. 
Después de an minuto se añade una pequeña cantidad 
de sal, añadiendo e l resto de la  sal entre 3 y 8 mi­
nutos después, poco a poco junto con elpLgmento, 
lubrificantes y otros aditivos que se desee, tenien­
do cuidado de no sobrecargar el motor. Las condi-
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cionea 3e mezclado ocasionan que la  temperatura 
suba durante e l periodo de 8 a 11 minutos a un 
valor de 160-170SC. A los 12 minutos cuando la  
temperatura está en este valor la  velocidad del 
rotor se incrementa hasta la  más a lta . A los 14 mi­
nutos la  temperatura de la  mezcla ha subido hasta 
180SC. Este tipo de mezcladora tiene puertas en 
e l fondo de la  cámara mezcladora. Se abren estas 
ahora y la  carga de mezcla homogénea de material 
de trabajo y relleno cae a lo largo de un corto 
canalón dentro de un molino de dos rodillos donde 
se moldea en piezas planas. Estas se reducen a viru­
tas las cuales se suministran a la  linea de contacto 
45 del aparato de recubrimiento en fundición por ro­
d illo .
Ejemplo 1

El f ie ltro  impregnado anteriormente des­
crito se recubre con una mezcla homogénea de 4 partes 
de sal a 1 parte en peso de poliuretano. Esta mezcla 
se prepara por e l método 1 descrito anteriormente.

Una variedad de diferentes muestras del 
f ie ltro  impregnado se recubren con espesores varia­
bles de esta fórmula para producir las 15 muestras 
que aparecen en la  Tabla I



Muéstra

1
2

3
4
5
6

7
8

9
10

11

12

13
14
15

T A B L A  I
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T̂1se ?2SC
P 2Kg/ cm Espesor P.V.A. Carga de recu g/m2/24 hidr. brimien horas om/Hg to

Resistencia a la  tensión
X L Kg/2-g- cm/mm

Extensión%X L

180 180 70 0.250 3900 30 55 43 54 83
190 170 100 0.200 3775 55 50 40 55 85
180 170 60 0.325 4250 45 52 41 75 125
180 170 60 0.550 3750 55 57 46 85 125
170 180 80 0.425 3000 76 49 40 70 85
170 180 50 0.275 3100 45 73 65 60 83
170 180 60 0.200 4900 17 64 57 80 65
176 18$ 50 0.425 3250 91 52 59 75 90
176 186 40 0.400 3300 55 41 43 70 92
176 186 40 0.400 3300 66 53 40 78 120
170 180 60 0.425 3000 40 24 22 95 70
170 180 50 0.500 3400 32 41 47 100 70
170 180 60 0.375 3000 66 45 39 85 70
170 180 60 0.200 3500 76 80 68 81 65
170 180 50 0.350 3050 44 34 28 90 70

Ejemplo 2 -
Este sólo se diferencia del Ejemplo 1 

en que se usan 5 partes de sal por una parte de po- 
liuretanoo La Tabla II  dá las propiedades de]aa dos 

5, muestras hechas de acuerdo con este ejemplo



T A B L A  II 1 *

Mues­tra T*̂1SC T230 kg/cm^ Espesor de re cu- brimien to
P.V.A.g/mV24horas

Cargahidr.cm/Eg
Resistencia Extensión a la  tensión %
X IX  L Kg/2ür cm/imn

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 sólo se diferencia del Ejemplo 1 en 

que se usaron 6 partes de sal por una parte en peso 
de poliuretano. La Tabla 3 dá las propiedades de *M?es 

5o muestras hechas de acuerdo con este ejemplo.
T A B L A I I I

Mués- I., Tp P p Espesor P.V.A. Carga Resistencia Extensióntra  sci se kg/cnr de recu g/m2/24 hidr. a la  tensión %^ brimien horas cm/Hg ^ ^ ^
Kg/2t cm/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 01375 3300 34 44 47 85 62

Ejemplo 4 -
Este ejemplo difiere sólo del ejemplo 1 

en que la  sal y e l poliuretano se mezclan por el mé­
todo 2o La tabla IV dá las propiedades de nueve mues­
tras hechas de acuerdo con este ejemplo.
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ostra
T120

T̂*220
P aKg/cnr Espesor de reca brimieñ to "

P.V.A.g/m2/24horas
Cargahidr.cm/Hg

Resistencia a la  tensión
X L Kg/2*2 cm/mm

Extensión%
X L

20 170 180 100 0.625 2500 76 58 59 69 90
21 170 180 90 0.450 2900 61 72 75 75 60
22 170 180 100 0.300 4900 37 36 39 90 66
23 170 180 90 0.300 4000 41 34 35 86 62
24 170 180 80 0.450 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 33 45 81 66
28 170 180 40 0.750 3700 28 37 44 90 64

Cada ana de las maestras citadas en las
tablas I y IV resis tió  200,000 flexiones en ana má­
quina Bally de flexionar.
Prodacción de ana lámina porosa sin apoyo 

5. Ejemplo 5 -
El apoyo asado faá papel y la  mezcla 

asada la  misma qae la  del Ejemplo 1. La Tabla V dá 
ciertas propiedades para dos mezclas hechas de acaer- 
do con este ejemplo.

10.
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Muestra nS 29 30
P.V.A. (g/m^/24 hrs) 7000 7400
Carga hidrostática (cm Hg) 14 14

5. Resistencia a la  tensión (kg: 2-l/2 cm/mm) 10,2 11
Extensión % 117 153
Módulo in ic ia l (Kg/ cm/mm) 0,39 0,5

10. Resistencia al desgarre (Kg/mm) 0,08 *0,085
Peso (g/m /̂mm de espesor) 438 452
TamaELo de los poros (mieras MaxMed 9,05,8 8,13,3
Flexiones Bally 200,000 200,000

15. Espesor (mm) 0,325 0,24
160 160

Tg se 170 170
P Kg/cm^ 60 60

20 O

25.

30.

El módulo in ic ia l se mide en la  misma 
prueba como son la  resistencia a la  tensión y porcen­
taje de extensión. La prueba se lleva a cabo como se 
describe anteriormente.

El término módulo in ic ia l usado aquí se 
define como la  carga/unidad de anchura de la  muestra/ 
unidad de espesor que se necesita para producir una 
extensión del 5% en longitud bajo las condiciones 
de csorga de la  prueba.

La resistencia al desgarre se mide sobre 
una muestra especialmente cortada. En cuanto a las 
otras tres propiedades las muestras son de 15*24 cm
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de largo y 1,27 era de ancho y se cortan con sus lon­
gitudes en las direcciones L y X (si tienen tales di­
recciones). En adición se corta una pequeña raussea 
en el punto medio de un lado y un saliente pequeño 
correspondiente en e l lado opuesto y epuesto a la  
muesca. Las muestras en realidad se sacan por bocado 
del material a ensayar. La muesca propaga una rotura 
en la  prueba y e l tórmino Resistencia a la  rotura, 
según se usa aquí, se define como la  carga por unidad 
ge espesor requerida para romper la  muestra. Las mués' 
tras 29 y 30 no tienen direcciones L y X.

La3 in iciales P.V.A. representan la  per­
meabilidad de vapor de agua y los resultados se ex­
presan en gr/m^/24 horas, y se determinan por e l mé— 
todo descrito en B.S.S. 3177/1959 pero efectuados 
a 332(3, con un gradiente nominal de humedad de 100% 
de humedad re la tiva .

Los valores de tamaño de los poros cita­
dos se determinan por e l método BSS 1755 usando 
n-propanol. El tamaño de los poros medidos de esta 
manera no es el diámetro de los poros sino es un 
valor relacionado a las dimensiones más pequeñas de 
la  estructura porosa. Los poros mismos pueden por 
lo tanto ser mayores.

El examen microscópico de la  muestra 
1 y 6 indica que e l recubrimiento tiene una estruc­
tura porosa que consiste en pequeños poros interco— 
nectados. Los poros mismos son más o menos esféricos 
de forma y tienen diámetros'que van entre 1 y 20 mi­
eras, siendo la  media sobre 10 mieras.30
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Los productos do los Ejemplos 1 a 5 
encuentran utilidad en e l calzado, vestido y tapi­
cería.
Ejemplo 6 -

Se mezclan por el mátodo 1, 100 partes 
de material termoplástico poliuretano, un material 
patentado suministrado por B.F. Goodrich Chemical 
Co. Ltd, bajo la  marca registrada de ESTAÑE 58054, 
con 300 partes de sal finamente dividida y graduada 
como en los Ejemplos 1 a 5.

Esta mezcla se u tiliz a  luego para re­
vestir e l mismo f ie ltro  impregnado que se usa en 
los ejemplos 1 a 4. El espesor de la  capa es apro­
ximadamente de 0,04 mm. El producto tenia una P.V.A. 
de 1540 y una carga hidrostática de 17 cm Eg, y en­
cuentra usos en los campos del calzado, vestido y ta­
picería.
Ejemplo 7 -

Se u tiliz a  la  misma mezcla que en el 
Ejemplo 6 para recubrir un soporte de nylon tejido 
de 0,1 mm de espesor con una capa de 0,04 mm de es­
pesor aproximadamente.

El producto tiene una O.Y.A. de 7770 y 
una carga hidrostática de 0,6 cm Hg y encuentra usos 
en e l campo de vestido protector ligero.
Ejemplo 8 -

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

El material de trabajo se muele a un 
tama&o de partícula de aproximadamente 300 mieras, y



se mezcla con el relleno, revolviendo durante 12 
horas.

Esta mezcla se usa luego para recubrir 
e l f ie ltro  impregnado del Ejemplo 6: El espesor 
de la  capa es de 0,34 cm y el producto tiene una 
P/V.A. de 1510 y una carga hidrostática de 50 cm 
Hg, encontrando su utilidad en los campos del cal­
zado, vestido y tapicería.

N O T A
Descrita suficientemente la  naturaleza 

del invento, asi como la  manera de realizarle  en la 
práctica, debe hacerse constar que las disposiciones 
anteriormente indicadas son susceptibles de modifi­
caciones de detalle en cuanto no alteren su princi­
pio fundamental. También se hace constar que e l in­
vento corresponde a una Solicitud de Patente pre­
sentada en Inglaterra n.s 43858/65 de 15 de octubre 
de 1965 acogiéndose, por lo tanto, a los beneficios 
que conceden los Convenios Internacionales en vigor, 
siendo lo que constituye la  esencia del referido in­
vento, y por lo que se so lic ita  Patente de Invención 
por 20 años en España: "PROCEDIMIENTO PARA LA MANU­
FACTURA DE MATERIALES PLASTICOS POROSOS"; caracte­
rizándose por lo siguiente:

18 - Procedimiento para la  manufactura 
de materiales plásticos porosos, caracterizado por­
que comprende dispersar un sólido de relleno elimina- 
ble en un material de elaboración termoplastico sin­
tético polímero plástico cuando e l material esta en 
estado plástico o liquido y luego eliminar cualquier



-32-

5.

10.

15-

20.

25.

30.

disolvente utilizado por evaporación para formar 
una mezcla homogénea del relleno y el material a 
elaborar, calentando la  mezcla para que e l mate­
r ia l  a elaborar se vuelva por lo menos plástico y 
forme una lámina de la  mezcla caliente, y exponer 
la  lámina a un agente lixiviador para eliminar e l 
relleno pero no afectar adversamente al material 
a elaborar, siendo las condiciones durante la  
formación de la  lámina seleccionadas para asegurar­
se que se forme una lámina continua de la  mezcla y 
que la  estructura de la  hoja es ta l  que permite 
que el relleno sea eliminado para formar una hoja 
porosa del material a elaborar.

2§ -  Procedimiento según la  reivindica­
ción 13, caracterizado porque e l material y el re­
lleno se mezclan juntos disolviendo primeramente e l 
material a elaborar en un disolvente que no sea un 
disolvente del relleno, y luego dispersando e l re­
lleno en e l disolvente usando unas condiciones de 
mezcla suficientes para hacer que la  suspensión sea 
adecuada para recubrir con espátula la  suspensión 
an papel separable eliminando el disolvente por el 
calor, separar la  mezcla seca del papel separable y 
desmenuzando la  mezcla.

3a -  Procedimiento según la  reivindica­
ción 23, caracterizado porque e l material a elaborar 
es cloruro de polivinilo á un poliuretano termoplás- 
tico esencialmente lin ea l, e l disolvente es dimetil 
formamida y e l relleno es cloruro sódico molido has­
ta  un tamaño de partícula que vá de 7 a 25 mieras.



4§ -  Procedimiento según la  reivindi­
cación caracterizado porque la  mezcla de un 
relleno sólido eliminable disperso homogéneamente 
en un material a elaborar termoplástico sintético 
plástico se forma mezclando el material termoplás­
tico en forma de partículas con e l relleno en forma 
de polvo bajo condiciones en que se hace un trabajo 
considerable sobre la  mezcla y a una temperatura ele­
vada suficiente para ocasionar que el material termo- 
plástico fluya y forme una masa plástica.

5a -  Procedimiento según la  reivindica­
ción 43, caracterizado porque la  masa plástica una 
ves mezclada en una mezcla homogénea se enfria y se 
forma en gránulos y la  lámina se forma de estos gra­
nulos.

63 -  Procedimiento segán la  reivindica­
ción 43 5 53, caracterizado porque e l material a ela­
borar se muele primeramente a un tamaño de par­
tícu la  de aproximadamente 300 mieras y el relleno se 
muele separadamente^ un tamaño de partícula que vá 
de 7 a 25 mieras.

78 -  Procedimiento segán las reivindica­
ciones 1 a la  63, caracterizado porque la  mezcla ho­
mogénea se suministra a la  linea de contacto de un 
par de rodillos y los rodillos son calentados a tem­
peraturas ta les que vuelvan plástico al material a ela­
borar y suficiente para ocasionar que la  mezcla forme 
una lámina homogénea continua en la  superficie do uno 
de los rodillos de transferencia.

83- Procedimiento según la  reivindica­



-34-

5.

1 0.

15.

20.

25.

30.

ción 73, caracterizado porque los rodillos giran a 
diferentes velocidades.

9& -  Procedimiento según la  reivindica­
ción 83, caracterizado porque el rodillo  de trans­
ferencia tiene una velocidad periférica sobre 1,3 
veces mayor que la  del otro rod illo .

10& -  Procedimiento según cualquiera 
de las reivindicaciones 7 a 9? caracterizado porque 
e l rodillo  de transferencia se calienta a una tempe­
ratura mayor que la  del otro rod illo .

113 -  Procedimiento según la  reivindi­
cación 10, caracterizado porque la  diferencia entre 
e l rodillo de transferencia y e l otro rodillo  esta 
entre 13C y 2030.

123 -  Procedimiento según la  reivindica­
ción 73, caracterizado porque la  lámina se separa 
del rodillo de transferencia para formar una lámina 
porosa sin apoyo.

133 -  Procedimiento , según la  reivindi9 
cación 123, caracterizado porque la  lámina se separa 
del rodillo  de transferencia por medio de una cuchi­
l la .

143 -  Procedimiento según cualquiera 
de las reivindicaciones 13 a la  11- caracterizado 
porque la  lámina se formaron como una capa super­
f ic ia l  sobre un soporte pasando e l soporte sobre 
un rodillo  de apoyo que gira en dirección opuesta 
al rodillo  de transferencia y llevando el soporte 
sobre e l rodillo  de soporte en contacto con la  lá ­
mina en e l rodillo  de transferencia para transferir



la  lámina desde el rodillo de transferencia hasta el 
soporte como ana capa continua de superficie.

15& -  Procedimiento segán cualquiera de 
las precedentes reivindicaciones caracterizado por­
que el relleno está dividido finamente y la  propor­
ción de relleno a material de elaboración está entre 
el intervalo de sobre 3:1 partes en peso hasta 6:1 
partes en peso basado en e l material a elaborar.

168 -  Procedimiento segán cualquiera 
de las reivindicaciones anteriores, caracterizado 
porque"el relleno está finamente dividido y un núme­
ro substancial de partículas tiene un tamaño de par­
tícu la  menor de 50 mieras para que la  lámina porosa 
de material que se produce sea microporosa.

173 -  Procedimiento segán la  reivindi­
cación 168, caracterizado porque ol relleno está 
finamente dividido y substancialmente comprende 
partículas que tienen un tamaño entre 7 y 25 mieras.

183 -  Procedimiento segán cualquiera 
de las reivindicaciones precedentes caracterizado 
porque e l relleno es una sal inorgánica soluble 
en agua, por ejemplo, cloruro sódico, o un com­
puesto orgánico soluble en agua, por ejemplo, un 
azácar.

' 193 -  Procedimiento segán cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, caracterizado 
porque el material a elaborar comprende e l cloruro 
de polivinilo.

208 -  Procedimiento segán cualquiera 
de las reivindicaciones anteriores, caracterizado
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porque el material a elaborar incluye un poliureta- 
no.

21& - Procedimiento según la  reivindi­
cación 203, caracterizado porque e l poliuretano de­
riva de una caprolactona.

223 -  Procedimiento según la  reivindi­
cación 2 03 , caracterizado porque el poliuretano se 
deriva de un poliéster esencialmente linea l que con­
tiene grupos hidroxilo.

233 -  Procedimiento según la  reivindica­
ción 223 , caracterizado porque e l poliéster se pro­
duce haciendo reaccionar juntos ácido adípico y e t i-  
lenglicol.

243 -  Procedimiento según la  reivindi­
cación 233, caracterizado porque el poliáster tiene 
un peso molecular de aproximadamente 2.000.

253 -  Procedimiento según la  reivindi­
cación 223, caracterizado porque el poliuretano 
se deriva del poliáster haciendo reaccionar una 
proporción elevada, en peso, del poliáster con 
tina proporción menor en peso de 1:4 butilenglicol 
a una temperatura elevada, estando tanto el poli- 
áster como el g licol deshidratados antes de hacerlos 
reaccionar juntos.

263 -  Procedimiento según la  reivin­
dicación 253, caracterizado porque la  mezcla de 
poliáster y 1:4 butilenglicol se hace reaccionar 
con suficiente isocianato para producir un poliure­
tano esencialmente lin ea l, siendo el isocianato el 
4 :4 ' d ifen il metano di-isocianato y llevando a cabo



-37-

5.

10.

15.

20.

a

la  reacción a elevaáas temperaturas.
278 -  Procedimiento según cualquiera 

3e las anteriores reivindicaciones, caracterizado 
porque se incorpora en el material a elaborar un 
agente humectante que tiene la  siguiente fórmula 
general

N-O^S-HC-COOR-3 !
HgC-COOR

en la  que M es un átomo de metal alcalino, y R es 
un grupo alquilo haciendo el agente humectante que el 
material sea hidrófilo o humectable.

288 -  Procedimiento según la  reivindi­
cación 27§, caracterizado porque los grupos alquilo 
son los grupos isobutilo, metilamilo, octilo , noni- 
lo , o tr id ec il, y M es el sodio.

298 - Procedimiento según cualquiera 
de las reivindicaciones 1§ a la  268, caracterizado 
porque se incorpora al material a elaborar un agente 
impermeabilizante comprendiendo un polímero de la r­
ga cadána de unidades dialquilo o aril-a lqu il-siloxa- 
no que transforma al producto terminado en hidrófo­
bo o hidrorrepelente.

3O8 -  Procedimiento para la  manufac­
tura de materiales plásticos porosos, ta l y como 
queda substancialmente descrito en la  presente
Memoria
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