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Este invento se refiere a un método para formar
materiel agujereado en una operacidn continua depositando
un material susceptible a fluir, tal como lédtex o un com=-
puesto de ldtex, sobre la superficie de formacién en unos
medios de formeecidén agujereados de manera que se forme
wn material agujereado resitente de aspecto atrayente y
muy poroso, de superiores caracter{sticas, especialmen-
te adaptado pera la confeccidn de fajas. El invento com-
prende ademds un método de fabricar material compuesto
(usendo el material agujereado como uno de sus componen-
tes), siendo tal material apliceble para muchos usos y
giendo ademés espscialmente util como material para fa-
jas;

Hastae el presente, para formar material agujerea-
do se conocian los siguientes métodos: 1% Taladrado — per-
foracién de material plano para taladrar agujeros en tal
material; 2. Soplado - que consiste en sumerglr el létex
una forma individusl que tiene rebajos en su superficie,
para atrapar aire en los agujeros o cavidades detrds de la
pelficula de ldtex depositada, y luego soplar agujeros en
1a pelfcula entes de que dsta se seque para as{ formar in-
tersticios, 3i Rociado por Pulverizacidn - que consiste
en pulverizar lédtex o un material similar de un modo alea-
torio, no uniforme, en forma de particulas, sobre partes
macizas de un respaldo agujereado para depositari

Tales métodos conocidos de former material plano
de caucho tienen varios inconvenientes, No se prestan de
por s a la produccién continua de trozos largos de mate~
riel agujereado. Ademds, el material de caucho en hoja

resultante aplicando tales métodos conocidos suele carecer



de la resistencia, del aspecto atrayente, de las caracte-
risticas de extensibilidad, y de la porosidad del material
producido con el presente invento.

El método de fabricar material agujereado ( o 14
5 capa de base del material compuesto) de acuerdo con el in-
vento incluye las operaciones de accionar unos medios de
formacidén (transportador agujereado) que tienen una superd
ficie de formacidn plana e impermeable, de una configura-
cidén arqueada (sustancialmente cilindrica), mds alld de u-
10 nos medios de depositar o de una pluralidad de medios de
depositar, y depositar material eldstico en forma de pérti-
culas sobre los medios de formacidn, con un dngulo constar-
te sustancialmente perpendicular a aquellos, para formar
mediante un depdsito repetido o mediante depdsitos Progre-
15 sivos un material agujereado de un grueso deseado y que tie
ne la forma del transportador de formacidn.

Una vez que se ha obtenido el grueso deseado de

la capa de base, y para faomar el material compuesto, se de
posita luego una primera capa adhesiva sobre una primera

20 superficie de tal capa de base y se combina con aguella un

material de primera capa mientras tal capa de base estd to
davia en los medios de formacidn, para former un material
compuesto estratificado de dos capas.

Este material compuesto de dos capas es luego

25 despegado de los medios de formacidn, y se deposita una se
gunda capa adhesiva sobre la otra o segunda superficie de
la capa de base, se sitda luego un material de segunda ca-
pa en esa superficie y se estratifica con la capa de base
para formar un material compuesto de tres capas.

30 En la puesta en prdctica del método de este inven-
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40 es eritica la operacién de depositar el material elas-
témero sobre los medios de formaecién, TLo importante es

que las particulas de eldstomero indican en y sobre la su~
iperficie de formacidn plana o impermeable de los medios de
5 formacidén agujereadascon un dngulo sustancialmente normal
a tales medios de formecidn, y la solicitante ha descubier-
t0 un método y medios sumamente eficaces para realizar es-

ta difieil tarea en una operacidén continua,

; El aparato utilizado en este invento incluye wm
10 %transportador-de formacidn agujereado que es accionado suce-
!sivamente por medios apropiados en una configuracién sustan-
cislmente cilindrica mds alld de una pluralidad de medios de
depositar, los cuales depositan un material elastémero en
forma de particulas sobre el tramnsportador de formacién, pa-
15 ra formar capas progresivas de tal material, para formar as{
la capa de base elédstica o de caucho.

Los primeros medios de depositar adhesivo, que
‘son idénticos a los medios de depositar descritos en lo que
}antecede, depositan la primera capa adhesiva sobre la pri-

20 mera superficie de la capa de base, y el material de la

;primera capa es alimentado por medios apropiados sobre la
éprimera superficie de la capa de base ¥y es estratificado
%con ella, después de lo:' cual se despega el material compues-
%to estratificado de dos capas del transportador de forma-
25 ‘cién
E Tos segundos medios de depositar adhesivo (idénti-
%cos & los primeros) depositan la segunda capa de adhesivo
%sobre la segunda superficie de la capa de base, y se alimen-
zta el material de segunda capa sobre la segunda superficie
30 ide la capa de base y se estratifica con ella pars formar
2 7.8.69
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l
un material compuesto egtratificado de tres capas. :
Los nmedios de depositar representan una caracte#
rlstica critica del aparato de este invento, y cada uno de
iellos consiste esencislmente en un disco céneavo circular{
gque es giratorio a grandes velocidades pare depositar en
iforma de partfculas materisl entregado en el Vertice del
disco, en forma liquida o susceptible de fluir, y sobre el
transportador de formacidén con un dngulo de sustanclalmen-
)te 909 con el transportador de formacién agujereada. ;
; Un dispositivo o medios de depositar estd situa-
do dentro de cada configuracidn cilindrica del transporta-
dor de formecidn accionado y tiene unos medios deflectores
que impiden que las corrientes de aire modifiquen o desvién
591 dngulo correcto para depositar, {
i Este invento proporciona ademds un método mego-§
'rado para formar meterial agujereado elédstico o de cauchoj
30 material compuesto, en una operacién continue, siendo .
jtal material una banda o trozo continuo de materisl plano;
éespecialmente adaptado para hacer fajas con el mismo, :
i Las fajas hechas de material agujereado eléstico
% o de caucho, o de material compuesto agujereado eldstico o
; de caucho, han tenido gran aceptacién entre las clientes.é
iSe han hecho, sin embargo, numerosas tentativas pars mejo%

f

{ var el material para comunicarle una porogidad mayor o més

| regular y un mejor aspecto, pero tales tentativas han teni-
; do escaso éxito., El problema principal ha consistido en ia
?dificultad para consegulr la mayor porosidad y el mejor aé—
ipecto sin debilitar el material.

|
El nimero, el tamafio y la forma de los intersti-
l

: cios en el material determinan su "respirabilidad" o poro—
) . - !
i

-5 -

l




10

15

20

25

30
27.8.69

gidad, ¥y la posicidén de esos intersticios determing su di-
seﬁb. Esas dos caracteristicas (buen aspecto ¥ mayor po-
rosidad) combinadas en un solo material, han venido sien-
do muy codiciadas por los fabricantes y por el piblico con-
sumldor debido a la frescura, la comodidad y el buen aspect-

to que comunican g una faja acabada. Hasta la presente,

~en la medide de los conocimientos de la solicitante, no se

"ha encontrado método o aparato alguno adecuado para comuni-

car esas caracteristicas a un materisl agujereado, en par=-

;ticular nientras al mismo tiempo se mantiene y de hecho se
‘aumenta la resistencia de tel materisl, hasta llegar al

_presente invento, con el que se consiguen de un modo suma-

mente eficaz e inesperado,

Los métodos de la téenica anterior, y las varia-
ciones de los mismos conocidas por la solicitante, tienen
todos desventajas inherentes, Por ejemplo, los disefios
que pueden obtenerse taladrando o soplando son limitados,
como lo es el margen de variacibn y la clarided de los
intersticios, y, en todos los métodos aqui descritos Yy
anteriormente empleados, no ha podido conseguirse conser-
var de un mode regular la resistencis a la vez que se con-
seguia buen aspecto y porosidad, en particular en un méto-
do continuo.

Hasta el presente, los artfculos de caucho agu-
Jereados tales como las fajas, se han hecho teladrando me-
cénicamente los agujeros o los intersticios en material no

perforado. Tembién se han fabricado materiales de caucho

‘agujereados sumergiendo en ldtex hormas con cavidades, atra-
‘pando aire en las cavidades detrds d ¢ la pelicula de ldtex

‘depositada, y soplando luego agujeros en la pelicula antes

- 6 -
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de que esta se seque. Los dibujos que se pueden obtener
por estos métodos son limitados, como 1o es el margen de

‘tamalios de agujeros.

Se ha fabricado material en hoja de caucho plana
¥y agujereada rociando por pulverizacidn ldtex sobre un reb-
paldo para depcsitar agujereado y plano, tal como una tela
tratada o una placa metdlica perforada. Con tal operacidn

solamente ge producen hojas individuales de material khechas

de una en una. Es evidente que tal método de fabricacidn
pieza a pieza no es comparable a una sdla operacidn conti:
nua para fabricar material agujereado, como provee el pre-
sente invento.

En la téenica anterior se han hecho sugerencias

en el senbtido de que la placa metdlica agejercada sobre la

cual se rocia por pulverizacidn el ldtex puede ser de for-
ma curvada o cilindrica. No obstante, tal método tiene

ciertos inconvenientes cuando se aplica a la produccidn ez

serie de articulos de caucho agujereados, tales como fajas

y otros articulos.

En el depdsito mediante rociado por pulverizacid

de ldtex sobre un respaldo para depositar agujereado, se
forma una capa de caucho por incidencias de las particulas

de ldtex, en una corriente pulverizada o una nube, sobre

las partes macizas del resvaldo. EL resto de las particu~

las de ldtex que llegan al respaldo pasan a través de las

aberturas que hay en el respaldo, perdiéndose como exceso

de pulverizacidn. Se depositan capas sucesivas para hacez
crecer el grueso de pelicula deseada. En la produccidn deé

fajas de caucho sin costura, los medios de formacidn deben

—

n

B

ser curvados para que se adapten mds o menos aproximadamente
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a la forma del articulo acabado; por ejemplo, la forma pug
de ser troncocdnica, y en algunos casos cilindrica. Cuanl
do se rocian por pulverizacidn unos medios de formacidu
curvados sobre su superficie exterior curvada en sentido
convexo, las particulas inciden necesariamenie con un &4n-
gulo predominantemente oblicuo, en lugar de inecidir perpen
dicularmente a la superficie. Esto no solamente hace que
el ldtex llene mds intersticios en los medios de formscidh
agujereados, sino que también da por resultado que ge de-
posite ldtex sobre el lago del revés de la forma. Esto
aumenta la cantidad de material que se pierde al rociar
por pulverizacidn. Tal depdsito en dnzulo oblicuo es con-

sustancial al rociado por pulverizacidn exterior, sobre si-

perficies curvadas, con una pistola de rociar por pulveri:
zacién., Ademds, el rociado por pulverizacidn exterior de
ldtex, con una pistola de aire, tiende también a aumentar
las pérdidas de material pulverizado, por producirse pérdi-
das de ldtex antes de que éste llegue a la horma. ILa pro+
yeceidn con aire produce una gran variacidn en el tamaiio
de las particulas del 1dtex pulverizado con que se rocia,

por ser arrastradas una proporcidn sustancial de particulas

muy finas con la corriente de aire turbulenta, que no lle
gan a los medios de formacidn.

Con el presente invento se superan ciertas imper-
fecciones y problemas que incluso los expertos en la téeni-
ca podrian no saber como solucionar o resolver antes de eg-—
te invento, proporcionando para ello una faja hecha con el
material agujereado nuevo del solicitante (o bien propor-
cionando una faja hecha de material compuesto, usando tal

material agujereado como uno de sus componentes), de asped—
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to atrayente y que tiene intersticios de contornos suaves
y claramente definidos para proporcionar buena ventilacidh
¥y porosidad, pare permitir que llegue aire a la piel de la
usuaria para proporcionarle una sensacidn de frescura, y
para permitir que escape la transpiracidn y evibar la in-
comodidad y la irritacidn de la piel gque produce esa irans-
piracidn, siendo ademds tal faja resistente y pudiéndose
ejercer con ella un buen control.

ILa seguridad, que se consigue con el método y el
aparato de este invento, de que el material serd resistent
te, 8in gue para ello haya de ser disminuida, o incluso e+
liminada, la porosidad con tanto empeiio buscada por o1 fa+
bricante y el usuario a la vez, es la piedra de toque de
tal invento., La porosidad o "aberitura" del material agu-
jereado viene deterininada en gran medida por la eficacia
con que cada uno de los intersticios estd formado con ta-
ladros o interticios de didmetro mdximo y de contornos sug-
ves que atraviesan por completo a través del material; y
el material agujereado de la solicitante, con sus intersti-
cios perfectamente delimitados como son definidos por las
paredes laterales sustancialmente vgrticales de los cordo-
nes que constituyen el material, proporciona una maxima pg-
rosidad a tal material.

Ademds, siguiendo el método del invento pueden
formarse una amplia gama de diseiios, por ejemplo, desde in-
tersticios espaciados regularmente de tamatio uniforme, hag-
ta reproducciones muy caladas de telas de encaje con una
gran variacidn en el tamafio y en la densidad de los agujed
ros.

El método comprende en esencia depositar o rocigr




10

15

20

25

30

9.3.69

por pulverizacidn létex sobre la superficie "interior" de
un transportador azujereado accionado en sentido cilindrifk
co. Las particulas de ldtex son de preferencia proyeéta-
das centrifugamente en una corriente relativamente plana
sobre el transportador para depositar ldtex, en esencia
simulténeamente, sobre una estrecha banda circunferencialj
El transportador de formacidn y el dispositivo de deposi-
tar se mueven cada uno con relacidn al otro para depositar
ldtex sobre la superficie interior de todo el transporsa~
dor de formacidn. El tamaiio de particulas en la pulveri-
zacidn, la viscosidad de ldtex, y la temperatura, son con-
trolados de modo gue el depdsito o rociado por pulveriza-
cidn puede ser continuo, con sucesivos depdsitos de 1dtex
que forman delgadas capas gue adquieren cohesidn y se soli
difican en un material de caucho calado enterizo o capa de¢
base del grueso deseado,

Ta formacidn de la capa agujereads de 1ldtex di
positado sobre la superficie interior del transportador a
cionado segun una trayectoria cilindrica (es decir, sobre

la superficie "interior" del ecilindro sustancial formado

por el transportador al ser éste accionado) da por resulta-

do una acusada disminucidn en las pérdidas de material al

efectuar el rociado por pulverizacidn. EL propio transpoy-

tador tiende a encerrar el ldtex que sale de los medios deé

depositar por rociado por pulverizacidn, de modo que se ob-

tiene un aumento sustancial en el mimero de las particulad

de ldtex proyectadas que llegan al transportador. Ademds,

las particulas de ldtex proyectadas en la pulverizacidn in-

ciden sobre el transportador con un dngulo que se aproximg

mds a la incidencia perpendicular, debido a la supcrficie

- JO -
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interior curvada en forma céncava del transportador que sp

mueve en su trayectoria cilindrica, que es en general-una

figura de revolucidén sustancialmente cerrada. Esto redu-

ce todavia mds las pérdidas de material en la pulverizacifn

y el relleno de los intersticios.

En la realizacidn mds ventajosa del invenﬁo, el
ldtex es rociado por pulverizacidén centrifugamente desde
unos medios de rociado por pulverizacidn que giran a gran
velocidad, preferiblemente un pequefio disco situado axialj

mente dentro de la configuracidn ecilindrica del transpor-

tador de formacidn. Ias gotitas de ldtex son lanzadas tan—

gencialmente desde el disco giratorio alrededor de t2da st

periferia, produciendo una corriente circular relativamen-

te plana, o niebla, que es sbélo ligeramente divergente.

Esto produce un rociado por pulverizacidn simultdnes de sus

tancialmente los 3602 completos, es decir, un depdsito su
tancialmente instantdneo sobre toda la periferia interior

del transportador (excluida la pequefia abertura de entra-

da y salida) en una banda circunferencial relativamente es

trecha. Con un didmetro del disco convenientemente peque]
fio en comparacidn con el didmetro del cilindro, el lateéx
se mueve en sentido aproximadamente radial e incide en e-
sencia perpendicularmente sobre la superficie interior cdj
cava del transportador de formacidn. Puede depositarse uj
capa de latex completa sobre toda la superficie interior
del transportador, simplemente mediante avance lineal del
transportador o del disco de pulverizacidn, cada uno con
respecto al otro.

El uso del rociado por pulverizacidn centrifugo

reduce ain mds las pérdidas de ldtex, ya que el tamafio de

- 1] -
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las particulas de ldtex es mucho mds uniforme que con el

rociado por pulverizacidn con pistola de aire, y se digmi

nuyen grandemente las pérdidas de partfculas "finas”, -

Ademds, el tamafio de las particulas es rigurosa
mente controlable, lo que no era posible con el rociado
por pulverizacidn con pistola de aire. EIste control de

los tamafios de particulas nace del hecho de que los deter

minantes prinecipales, la viscosidad del ldtex, su caudal,
la velocidad angular del disco de rociar por pulverizacidh
y su didmetrd, pueden hacerse constantes, o bién pueden
someterse a un estrecho control.

El tamafio de paticulas en la corriente de létext
con que se rocia por pulverizacidén centrifugamente varia
inversamente con la velocidad de giro del disco y con el
didmetro del disco, y varia directamente con el caudal gue
se hace llegar al disco para un didmetro de disco y una
velocidad de rotacidén dados. Por consiguiente, mediante
la apropiada seleccidn de estos factores puede controlarse
el tamafio de particulas de ldtex para un réuimen dptimo de

formacidn del depdsito. DPuede mantenerse un mds elevado

a

rézimen de formacidn del depésito sin que se corra el latex
sobre los medios de formacidn, debido a la mayor rapidez
con que se secan las particulas mds pequeilas y de tamaiio
més uniforme.

De 1o que se ha dicho es evidente que la disminy-
cidn de pérdidas de ldtex es todavia mds acusada cuando sé
conbina el rociado por pulverigzacidn centrifugo con el ro+
ciado por pulverizacidn dentro de una confisuracidn sustan-
cialmente eilindrica, como en el presente invento.

El disco de rociar por pulverizacidn impulsa lag




particulas al tramsportador de formacidn sesun un disefio

anular y por fuerza centrifuga. ¥l disco estd montedo en
el centro del drea de depdsito o rociado por pulverizecidh
¥, en consecuencia, las particulas llegan a tal transpor-
5 tador de farmacidn con un minime de pérdidas resultantes
del material pulverizado gue no llega a su destinc. ‘Dichp
con otras palabras, sustancialmente la totalidad de 1és

particulas llegan a los medios de formacidn, debido a ia

configuracién cilindrica del transportador de formacidn y
10 debido al disefio anular natural de la pulverizacidn desde

el disco de depositar, obteniéndose vor tanto el mdximo d

\V

la operacidn de depositar. Esto representa una caracterig—
tica inmportante de este invento.

El rociado por pulverizacidén centrifugo ofrece
15 ademds la ventaja de un wds rdpido crecimiento de la peli+
cula por depbsito de ldtex. Con una proyeccidn simultdned
en esencia en los 3602 completos en torno a la periferia
del transportador accionado sezun una trayectoria cilindri-
ca, puede mantenerse un mds alto caudal de ldatex, bajo lag
20 mizmas condiciones que con el rociado por pulverizacidn
con pistola de aire localizado arbitrariamente.

Bn la prdctica de este invento, la caracteristi-
ca dominante es la posibilidad de depositar las particulag
sobre la superficie de formacidn del transportador de ford
25 macidn con un dngulo sustancialmente constante de 90¢ con
respecto al transportador de formacidn. De este angulo dg
incidencia son consecuencia muchas ventajas sorprendentes.

Una de las mds importantes ventajas es la de que
controlando el dngulo de incidencia, la capa de base agujdrea

30 da que se forma de ese modo tiene mds "respirabilidad® (es

903.69 - 13 -




10

20

30

943469

decir, gue tal capa tiene dreas abiertas mayores) y es de

mayor resistencia que una capa de base formada sin t2l in-

cidencia controlada. Ademds, los cordones del material
asujereado ¢ de la capa de base gque producen una mayor po-
rogidad y una gran resistencia, proporcionan una mejor ré:
plica del dibujo y finalmente, y lo que es mds importante
los cordones proporcionan unos medios para oblener una ie-

jor unidn adhesiva entre la capa de base agujerecada y las

capas o materiales primero y segundo estratificados cor ella.

Bl verdadero punto clave de este invento lo constituye la

obtencidn de todas esas grandes ventajas proporcionando mé-

dios de y métodos para regular la incidencia de particula’

de ldtex sobre una superficie de formacidn.

El material agujereado eldstico y la capa de ba+
se formados por el método de este invento tienen une mejor

relacidn de superficie a masa y, por consiguiente, son mds

g

resistentes que el material agujereado eldstico formado ugan

do otros métodos conocidos, incluidos los métodos anterioi

mente descritosd.

En ninguno de tales métodos se utiliza la inciden

cia de particulas con dngulo constante de 902 con los me-
dilos de formacidn, y es precisamente esta forma de incider
cia la que desempefia el papel principal en la formacidn dd
los fuertes cordones del material agujereado del solicitan
te. Una incidencia de particulas no uniforme, por ejemplé
da por resultado una suverficie inferior con curvatura cdi
cava y con el defecto de Tormacidn de "plumas" irregulared
en los cordones individuales de tal material, en que tal
concavidad y "plumeado" producen una relacidn mds baja y

menos deseable de superiicie a masa en los cordones ¥y en ¢

- 14 =
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material agujereado.

Usando el método del solicitante no se proiues
un "plumeado" excesivo, los cordones estdn formados con,
una configuracidén sustancialmente rectilinea o cuadrada
sin paredes excesivamente largas ni "plumeado" en sus ex—
tremos inferiores,,obteniéndose por tanto una relacidu mds
favorable de superficie a masa.

Siguiendo el método de este invento, se formun
loscordones individuales de la capa de base (o del materigl
agujereado) de modo que su forma varie entre sustanciglmem-
te cilindrica y sustancialmente cuadrada. Esto significa
que la relacidn de superficie a masa de los cordones se
aproxima a un valor ¢éptimo, y que las caracteristicas de
extensibilidad se aproximan a las mdximas. Es biém conoci-
do que se consigue la relacidn éptima dé superficie a masg
cuando los ejes principal y secundario de la seccidn trang-
versal del corddén son sustancialmente iguales, es decir,
cuando el cordon es cilindrico, o cuando el corddn es cua-+
drado.

Cuando la relacidn de superficie a masa de los
cordones de la capa de base es 6ptima, la resistencia a 14
extensibilidad de los cordones se aproximan a sus valores
mdximos y el drea superficial a su valor minimo, dando con
ello por resultado una capa de base que tiene la mdxima
cantidad de superficie abierta para un mddulo dado, y pro-
porcionando por tanto un material agujereado que, cuando ge
usa en una faja, proporciona la combinacidn de frescura y
control, También se sigue de esto que, cuando se alcanza
una relacidn dptima de superficie a masa, el corddn de matfie-

rial agujereado elastdmero tiene mdximas caracteristicas
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de extensibilidad, o sea que es mds resistente.

Adenmds, puesto que las superficies laterales de
los cordones son sustancialmente verticales (debido tawovifn
principalmente al dngulo constante de ineidencia) loé in-
5 tersticios definidos por tsles cordones para un zrueso das
do y una cantidad de material dada, son mayores de lo que
serian si los lados de los cordones fuesecn redondeados ¥y
se proyectasen dentro de los intersticios disminuyendo su
tamalio. IEn consecuencia, la capa de base tiene mayor po-
10 rosidad. Los lados verticales de log cordones comunican

ademds una forma mejor y mds claramente definida a 1o ob

jetos simledos y, por consiguiente, al disciio de ti.o de
encaje, y hacen que tales cordones tengan una relacidn mdyg
deseable de superficie a masa, que los hace mds resistentes
15 a la vez que se consiguen las ventajas de limpieza del 4i+
bujo y mayor porosidad. El logro de estas sorprendentes
ventajas en la capa de base representa un aspecto muy im-
portante de este invento.

En la formacidn de material agujereado sobre ungs
20 medios de formacidn azujercados usando pistolas de aire o
boquillas de rociado por pulverizacidn usuales, la inciden~
cia aleatoria de las particulas sobre los medios de formad
cidn ocasiona una serie de desventajas en el material Loras
do,
25 Por ejemplo, mientras que ias particulas que 1llé-
zan a los medios de formacidén con un dngulo de incidencia
de sustancialmente 902, o bien se adhieren a la parte supg-
rior de la superficie de formacidn o bien pasan a través
de los intersticios, si llegan con un énzulo diferentc a

30 902 o con dngulos aleatorios, tales particulas chocan tawlien

943469 - 16 =
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con los lados de los intersticios y se adhieren a éstos,

llegando finalmente a cegar tales intersticios (cuanto ma
yor sea el dngsulo, tanto mayor serd la acumulacidn). Estol
por supuesto, destruye la tan deseada porosidad en el ma-

terial agujereado,

Los pequellos intersticios en la superficie maeci
za son los primeros bloqueados con los diseflos difusos de
rociado por pulverizacidn. Puesto que ese cegado de los
intersticios impide que el material pase a través de los
intersticios, las dreas llenas crecen mas rdpidamente y
originan un grueso desigual en el material en tales dreas
llenas, en comparacidén con el grueso en las dreas abiertas.
Esto se evita con el método del solicitante haciendo que
las particulas incidan con un dngulo de 902 con los medios
de formacidn.

¥l material compuesto de este invento incluye el
nuevo material agujereado anteriormente descrito, como una
capa de base con sus buenas caracteristicas de resistencia
buena porosidad y buen aspecto.

Los materiales de primera capa, tales como cau-
cho, madera, papel o tela, se adhieren mediante un material
adhesivo a la primera superficie de la capa de base aguje+
reada, para formar un material compuesto de dos capas.

Tos materiales de la segunda capa, tales como
caucho, papel, madera o tela, se adhieren a la segunda su-
perficie de la capa de base agujereada medlante un materigl
adhesivo, gue es depositado sustancialmente por completo
dentro de una red de canales en tal segunda superficle, pg-
ra formar material compuesto de tres capas.

Al material compuesto de tres capas pueden ser

-17 -
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adheridas una o mds capas o recubrimientos adicionales de

diversos materiales, para formar material compuesto de ca
pas miltiples.

En la formacidn del material compuesto por el
método y el aparato de este invento, la adhercncia a le
primera superficie de la capa de base, que es sustancial-
mente diferente de la segunda superficie de tal capa, no
presentan mayores problemas., La capa de base se forma del

positando sobre el transportador o medios de formacidn a-

sujereados. Iientras estd todavia en el transportador de
formacidn, el material adhesivo puede ser depositado sobrt
la primera superficie de la capa de base y luego puede se
presionado sobre ella el material de la primera capa, de!
tela o de otro material, mientras tal capa de base estd

todavia en los medios de formacidn. Hsto, en combinacidn

con la configuracidn en general plana de la primera super
ficie, proporciona buena adherencia a la primera superfi-
cie.

El problema que plantea especiales dificultades
para ser resuelto consiste en la obtencidn de una excelenfie
adherencia para el material de la segunda capa, de tela o
de otro material, que es aplicado a la segunda superficie
de la capa de base, generalmente después de que tal capa
de base ha sido despegada del transportador de formacidn.
Lo més notable de este invento radica en los importantes
detalles mediante los cuales conseguinios esta excelente
adherencia sobre la segunda superficie de la capa de hase

La adherencia a la segunda superficie de la capt

irg

de base depende de y estd afectada por el reticulado de

canales sobre tal superficie. TLos canales que constituyen
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el reticulado estdn en general centrados a lo largo de la
parte gruesa de los cuerpos de los cordones y sirven, de
un modo sorprendente, para favorecer una unidn eficazfy
uniforme por adherencia para el material adherido a lafse—
gunda superficie de la capa de base.
Tales canales reciben, recogen y encierran 1 ag
desivo depositado sobre la segunda superficie de la capa
de base, para formar una pequeila corriente o curso Je.ad-
hesivo que circula por dentro de tales canales y proporcip
nar una zona de unidn, definitiva y resistente, directhamen~
te sobre la parite gruesa de los cordones o de los cuerpos
de los cordones. Al ser estratificado el segundo materiall
con esta superficie, suben continuamente en los canales
masas continuas de adhesivo, pero éstas son retenidas por

las paredes de los canales y por la telaqgue hace presién

sobre la sezunda superficie, que juntas impiden que elaad
hesivo salpique fuera de los canales, a través de los in-

tersticlos, y al primer waterial para bloguearlo. Por cop-

Gl

siguiente, al estar el adhesivo relativamente obturado, e
obligado a penetrar directamente en el segundo material
para proporcionar unag unién uniformg con todos los cordo-
nes que comprende la capa de base.

El invento incluye ademds un método y unos médips
para formar material agujereado y material compuesto con-—

tinuvamente.

W

Ofrece especiales dificultades la consecucidn 4

una inecidencia con un dngulo sustancialmente constante de

pirg

902 de las particulas sobre los medios de formacidm, si 1

operacidn es continua. Para conseguir esto, se han provigto,

. . o e .
medios para accilonar el transportador de farmacion aguje—
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reado en una trayectoria sustancialuente cilindrica y pa-
ra mover albternativamente los medios de depositar (rociar
en forma de particulas) dentro de tal eilindro sustapcial
asi formado. Istos movimimntos continuos y complementarips
del transportador y de log medios de depositar producen 1§
incidencia con dngulo constante de 902 de las particulas

sobre la superficie de formacidn del transportador de for

maecidn, y hacen que sea una realidad la caracteristien de
funcionamiento continuo del método y el aparato de eske ip-
vento, ' :

El material agujereado planc y el material com-
puesto de este invento pueden ser cortados y cosidos pera
formar fojas del tivo de braga o fajas abiertas. ILa prodjc
cidn continua de tales materiales por el adtodo y el aparg—
to de egte invento proporciona un material relativamente
varato, si se compara con los materiales en forma de plezas

individuales hechos sobre formas individuales, ya sean me-

dios de formacidn cilindricos (rociados por pulverizacidn
en el exterior) o ya sean hormas para inmersidén o respaldos

agujereados en secciones planas.

Los patrones de faja requeridos para hacer fajag
agujereadas abiertas o del tipo de braga pueden ser ficil
mente cortados de los materiales en banda continua y pla
de este invento. Por consiguiente, los tipos de fajas qu
pueden hacerse con los materiales de este invento, desde
abiertas a fajas-braga, estdn limitados dnicamente por los
limites de los patrones que pueden ser cortados de esos
nateriales.,

Entre las superiores caracteristicas del material

agujereado y el material compuesto agujereado de este in-
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vento estdn, por counsigsuiente, las de resistencia, aspec-—

to atrayente y porosidad, que juntamente con las demds ca

racteristicas se combinan para proporcionar materiales nu)

1O

vos y de gran interes, con gran nimero de aplicaciones pa

ra su uso, especialmente Wtiles para hacer fajas de gran
atractivo y utilidad. |
Debe entenderse que se pueden hacer ventajosamen-—
te gran nimero de articulos, que no sean fajas, a partir
del material agujereado de este invento y de los materia-
les compuestos fabricados usando tal material agujereado

como uno de sus componentes. Los trajes de baflio, los sos

tenes, las tiendas de campaila, las mantas y los calcetines,

son ejemplos de otros articulos, de los que podrian citar:
se muchos mds, gue pueden ser hechos con el material aguje-
reado y el material compuesto agujereado de este invenito.

De acuerdo con el presente invento, se ha provig-

to un método de formar material agujereado, gque comprende

depositar ldtex en forma de particulas y de tamafio sustan

cialmente uniforme, siempre con un dngulo de sustancialmen-

te 902, sobre la superficie de formacidn de un transportas

dor agujereado dispuesto para ser accionado segun una tra-
yectoria cilindrica, para hacer crecer un material aguje-
reado de ldtex depositado de un grueso deseado, y retirar
dicho material agujereado de dicho transportador.

Para facilitar la comprensidn del invento, se
describird el mismo con referencia a los dibujos que se a+
compailan, en los cuales:

' Tas IMgs. 1 y 2 constituyen juntas una vista en
corte longitudinal esquemdtica del aparato de este inventd,

mostrando el transportador C de formacidén agujereado conti-

- 21 =
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mio (en lineas de trazos gruesas) gue se desplaza en tra-
yectorias rectas y curvadas; una pluralidad de secciones
A-1 a A-C de formacidn de capa de base aszujereada, los pri-

mneros medios B de aplicacidn de adhesivo; la primera sec—

cidn D de estratificacidn de material para formar el mate
rial compuesto de dos capas; la seccidn de despegar E; los
segundos medios F de aplicacidén de adhesivo; y, la sesundh
seccidn G de estratificacidn de material para formar el

naterial compuesto de tres capas. IEn las Figs. 1y 2, se

[%2]

han ilustrado’ otras diversas partes del aparato, incluida
estaciones de desecacidén entre las secciones de formacidn
de capa de hase; un horno de curado a t0do lo largo del a+«

]

!
parato, medios de limpieza por cepillado para el tran3porf

tadors; un tambor calentado por vapor de aguas varios rodi-
1los de suia y de presidn; medios gue incluyen una correa
triangular para situar el material de dos capas en una ca+
tenaria con la capa de base mirando hacia arribs para reci-
bir el segundo adhesivo; y medios de ventilzcidn para arras
trar fuera el material pulverizado sobrante en las secciod
nes de formacidn;

La fMg. 3 es una vista en planta de un transpord

tador C agujereado adecuado, en que se ilustran ademds sus
medioe asociados de soporte, tensado y accionamicuto, con
detalle, y en que se han onmitido cieritas vartes para mayor
claridad;

Ia Fig. 4 es una vista en perspectiva esquewdti+
ca, fragmentaria, a escala smy ampliada, en gue se ilustrag
el material compuesio agujercado de tres capas formado pox
¢l aparato de este invenio;

LIa Pig. 5 es una vista en corte del material de

- P2




tres capas, tomuda a lo lar,o de la linea 5-5 de la M. 4

La Mg, 6 es una vista en planta, frasmenteric,
del transportador de formacidn asujereado preferido de esr
te invento con un dibujo en forma de encaje; .
5 La Fig. 7 es una vista en corte tomada a lo lar+
go de la linea 7-7 de la Fig. 63

La ffig. O es una vista en corte vertical, longi

tudinal, tomada a lo largzo de la lineca 8-8 de la Fig. 9
(parcialmente en alzado) y que representa una ilustracidn
10 a escala ampliada del extremo de la izquierda del apavato
ilustrado en la Mg. 1. Tos primeros medics B de aplica-
cibn de adhesivo y la uUltima seccidn A-9 de Fformacidn dz
capa de base (la cual es tipica de las otras secciones de
formacidn de capa de base) se han ilustrado con detalle,
15 al icual que la primera seceidn D de estratificacidn de ma-
terials

ILa fMg. 9 es una vista en alzado y fragmentaria
tomada a lo largo de la linea 9-9 de la fig. 8, y en que
destacan en particular el bastidor y los medios del apara+t
20 to para soporte, tensado y accionamiento del transportador,
que incluyen vias de guia y pifiones de acclonamiento. Ilug-
tra ademds los primeros medios B de aplicacidn de adhesivg-
montados para movimiento alternativo a través del aparato
sobre carriles de gula o soportes en la parte superior del
25 aparato (se han ilustrado dos medios B de aplicacidn, per(
uno representa una alternativa, y permanece inoperante has-
ta que se necesita);

La Fig. 10 es una visbta en corte, a escala amplia
da, de la via de guiado tipica de los medios de accionamignto

30 tomada a lo largo de la linea 10-10 de la Fig. 9, pero que

943469 - 23 -




se usa en bodo el aparato, mostrando los medios de empuje
para obtener una tensidn apropiada del transportador durante
el recorrido del transportador en una trayectoria plana y
en ung trayectoria cilindrica;

5 Ia FPig. 11 es una vista en corte tomada a lo lap-
zo de la 1inea 11-11 de la +#iz. 8 y en que se ilustre ana

seccidn de formacidn de capa de base tipica que inciuye u

-

T

disco giratorio y que se mueve alternativamente para depo
sitar material en particulas sobre el transportador éde fopr-

10 macidn, y medios para mover alternativamente el disco, qu

®

incluyen un sistema de carro de rodadura y una corree de
acclonamiento alterno;

Ia Mg, 12 eg una vista en corte ftransversal a

escala ampliada, tomada a lo largo de la linea 12-12 de la

T

15 Pig. 11, y que ilustra la suspensidn en las ruedas del ca
rro de rodadura y el mecanicmo de agarre de la corrau Ge
acclonaniento del tipo de manivelas

La Tig. 13 es una vista en corte transversal si

milar a la de la Fig. 12 tomada a lo larzo de la linea 12

20 12 de la Pig. 11 y en que se ilustra la estructura del moi-
tor de giro, la estructura de la boquilla de ldtex y el
cilindro y pistdén neumdtico que acciona la cremallera pars
hacer rotar a la manivela de agarre;

La Fig. 14 es una vista en corte horizontal a ep-
25 cala ampliada tomada a lo largo de la linea 14-14 de la
PMz. 8 ¥y en que se ilustra una seccidn tipica de formacidn
de capa de base que incluye los medios de depositar o dis+
co para formar la capa de base, pantallas para recoger el
exceso de material pulverizado, las cuales son desmontables

30 y detalles adicionsles de los nedios para mover alternatis
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! srrcorroar s,

vamente el disco de depositar, habiéndose representado

: ciertas partes en 1lineas de puntos y trazos para mayor

; claridad;

‘ Ia Fig. 15 es una vista fragmentaria que ilustré

5 wn disco de depositar tfpico con boquilla de alimentacidn’
. de 14dtex, siendo tales partes comunes a todas las unidadeé
j de depositars
La Fig. 16 es una vista en corte, a escala amplia-
da, de la seccién de despegar E, representada en el extremo
10 " de la derecha del aparato de la Fig. 2
La Figi 17 es wna vista en corte vertical, a esce-
: la ampliada; de la segunda seccidn G de estratificacién
de material, mostrando el material de dos capas entrando :
en la seceidn de estratificacidn y el material compuesto %
15 ' de tres capas acabado siendo extrafdo del aparato de este!
inventos ¥y ‘
La Fig. 18 es una vista a escala muy ampliada dél
material compuesto de tres capas, en que se ilusira progré—
givamente la sucesidn de operaciones de estratificacién dé
20 los materiales primero y segundo & la capa de base y, eni
particular, a un corazén especifieo'de la capa de base, é
Este invento consiste en un método para formar g
material agujereado y materisl compuesto.
En general, tal método estéd adaptado para formar
material agujersado (o una capa de base para material com-

]
puesto) que se parece al encaje, depositando létex o mate-

| rial similar sobre un transportador C de formacidén aguje-

25

i reado de tal manera que se forme, por depdsitos repetidos,
|
| el material agujereado deseado (o capa de base ) con sus

30 propiedades fisicas muy mejoradas;
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Con referencia a los dibujos, y en particular a
las Figs; 1y 2, se veréd en ellas que ol presente invento
estéd realizado utilizand§ un aparato 9 para formar conti-
nuamente material compuesto 109 de tres capas, que compren-
de una capa de base asgujereada 110 que tiene un primer y
un segundo materiales 111 y 112 estratificado a sus super-
ficies primers y segunda 121 y 122 (véase las Figs. 4, 5
y 18 para detalles especificos del material).

Tal aparato 9 incluye medios para accionar wun

transportador C formacién agujereado continuo en una plura-

. 1idad de trayectorias sustencialmente cilindricas mds allé

de una pluralidad de secciones A-~l a A=9 de formacidn de
capa de base agujereada (o dermaterial agujereado), tenien-
do cada seccién unos medios 140 de depositar giratorios y de

movimiento alternativo, en posicidén dentro de los limites

t de una trayectoria cilindrica, para depositar material elds-

témero 141 en forme de particulas sobre la superficie 157
de formacidn plane del transportsdor C de formacidn aguje-
reado con un éngulo constante normal a éste, para formar
con depdsitos progresivos una capa de base agujereada 110
(0o un material agujereado) de un grueso deseado que tiene
el dibujo del transportado agujereado C,

Una vez que se ha obtenido el grueso deseado de
1la capa de base 110, se deposita un primer adhesivo 131
sobre la primeras superficie 121 de la capa de base 110 en
una primera seccién B de aplicacién de adhesivo y, en una
primera seccién D de estratificacién de material, se estra-
+ifica un primer material 111 a la primera superficie 121 de
tal capa de base 110, mientras estd todavia en el transpor-

tador de formacidn C, para formar un material 107 estrati-

- 26 -



10

15

20

25

30

9.3.69

ficado de dos capas.

El material compuesto de dos capas se despega
luego del transportador agujereado G en una estacidn de
despegar E, y se deposita un segundo adhesivo 132 sobre
la segunda superficie, 122 de la capa de base 110 en una

sesunda estacidn I' de aplicacidn de adhesivo ¥y en una se

gunda seceidn G de estratificar, se estratifica un gepandp

matorial 112 con la scgunda superficie 122 de la capa de

base 110 para formar el material compuesto 109 de tres ca

pas de este invento. '7
De preferencia, el transportador ¢ de foruasidn

agujereado es una tela o tejido de encaje textil que ha si-

do especialmente trabajado.

La tela tectil de encaje con un dibujo decoratis
vo deseado se humedece a fondo con una composicidn liquida
de resina termoendurecedora para impregnar los hilos del
encaje. EL encaje humedecido es luego sometido a una ope+
racién de aplicacidn simulténea de calor y presidn. Ia pré-
sidén aplasta el encaje de modo que alisa su superficie por
todas partes, y el calor endurece la resina poniéndola en
un estado duro y permanentemente semirigido. ILas superfi+
cies lisas permiten su fdcil separacidn o despegue de la
capa de base de @ucho depositado. Debe entenderse, por sy-
puesto, que la temperatura debe ser suficiente alta para
endurecer la resina, y que la presidén también debe ser la
suficiente para producir superficies planas superior e ind
Terior en el encaje impregnado con resina. También debe
entenderse que la solucidén de resina que queda formando
pﬁentes sobre los intersticios del encaje deberd ser elimi-~

nada, por ejemplo soplando con aire, para dejar libres lod
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intersticios. Con ciertas resinas termoendurecedoras, un£

. 2 . .
presidn de unos 35 kg/em”, mantenida durante unos minutos

a una temperatura de unos 2042C, preparard satisfactoria-

mente el encaje para gue actie como transportador de forma-

cidn C.

Pueden usarse una gran diversidad de resinazs ter-—

noendurecedoras, por ejemplo, la de melamina formaldchido
la de melamina urea, la de melamina urea formaldehido, la

de fenol formaldehido, la de urea formaldehido, y simila-

res.

formacidn agujereado G estd hecho de tela en forma de enca

t
En la realizacidén preferida, el transportador d%
a_

je de tul de dacrdn, que tiene la necesaria resistencia y
lisura y cordones suficientemente gruesos. DPara hLacer uti
zables la tela porosa como transportador en formacidén en
el método y con el aparato de este invento, se reguiere

primeramente hacerla impermeable.

Un método para fabricarel transportador C de fox-

macidn agujereado impermeable de este invento incluye las
operaciones de (1) imprepgnar la tela encaje de tul de da-—
crén con una composicidn de resina, siendo tal composicidy
de resina del orden de entre un 25 y un 35., y superior s

un 15w, del peso total del transportador, (2) premnsar tal

encaje impregnando con resina en una prensa hidrdulica ca-

lentada usando prisiones de aproximadamente 40 kg cm2 (mi-
nimo de 29 kg/cm2 y mdximo de 56 kg/cm2, (3) aumatar la tq
peratura de la prensa hasta unos 1902¢ a lo larzo de un pe
riodo de 10 minutos, (4) mantener la temperatura de 1902C
durante unos & minutos, (5) enfriar la prensa durante oird

periodo de tiempo de 3 winutos, hasta que llegue a un ainid

111

=

ino




i

10

15

25

30

9.3.69

de 932C, y (6) retirar de la prensa el transportador de

formacidn agujereado impermeable C, teniendo tal transpor
tador agujereado C las caracteristicas requeridas para su
uso en esbe invento.

La composicidn de resina llena todos los huecos
en los cordones de la tela de encaje de dacrdén, y degpués
de calentamicnto y enfriamiento proporciona la necesavia
rigidez y estabilidad de cordones en el fransportador de

forumacidn, y al mismo tiempo le comunica la flexibilidad

requerida para que pueda ser accionado en trayectorias ci

lindricas. El prensado proporciona la importante su@erfi
cie de formacidn plana 157 del transvortador de forwacidn
C, tan necesaria para gascgurar una bucna Fformacidn de la

capa de base sobre esa superficie y el fdcil despeque de

la capa de base desde tal superficie,

El encaje de tul resulta especialmente adecuado
para su uso como material de transportador, debido a que
es esenclalmente unidimenesional y no tienc cordones que
crucen unos sobre otros.

Tiene especial importancia que todos los huecos

y aberturas en los cordones de encaje de corddén estén lle
nos del material de impreznacidn; de lo comtrario las par+
ticulas depositadas sobre la superficie de formacidn 157

del transportador de formacidén ¢ se correrian entrando en
esas aberturas y solidificarian, dificultando la operacidh
de despegar la capa de base desde la superficie de forma-
cién. Para tener la segzuridad de que todas las aberturas
estdn llenas, se ailade al transportador de tela del 25% al
35, y preferiblemente el 30, de material de impregnacidn

o composicidén de resina (referidos los tantos por cientos
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al peso del transportador). Ia minima adicidn de material
de impreznacidn es del 15%.
Una composocidn de resina adecuada para uso en

la impregnacidn del transportador de encaje puede ser la

gizuiente:
Partes en peso
Resina de ifelamina formaldehido 2
Resina aleidica 2
Zileno 6

El porcentaje de sélidos debe ser de alrededor
del 25%.

La resina alcidica plastificada la resina de me+
lamina, que se agrietaria.

La realizacidén preferida del transportador de
formacidn C se ha ilustrado en las Mgs. 6y 7T, giendo tal
transportador de un disefiv asimétrico en forma de un dibu+
jo similar a un encaje.

ElL transportador C consiste en una pluralidad de
cordones continuos conectauwos entre si 150 que definen una
pluralidad de intersticios 151 de diversas formas y confi+
suraciones,

Los intersticios 151 constituyen aproximadamenteé
del 105 al 30% del drea superficial total del transportadér
C y estdn espaciados entre si y dispuestos de manera que
simulan una tela de encaje tipiea, del tipo, por ejemplo,
que tlene dibujos de flores.

Cada corddn 150 tiene medios para definir una su-
perficie de formacidn superior sustancialuente plana 152
v una superficie inferior 152°, y superficies laterales

sugtancialmente verticales 153,
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portador C estdn dispuestos de una manera predeterminada
para formar dreas sustancialmente macizas 154 y dreas sus
tancialmente abiertas 155. Las dreas macizas 154 tienen

la forma de objetos simulados, tales como flores, y las

de una mancra predeterminada para formar un dibujo 156 si

milar a un encaje asimétrico.

de tener 5 cm de anchura (la mayor dimensidn) y 2,5 =m de

largzo (transversal a la dimensidn mdxima) hasta tener 1,2

mn) es critico, puesto que por debajo de ese limite el ob
jeto simulado gque viene representado por el drea maciua
154 no seria diferenciable de los cordones bdsicos 150 de
las dreas sustancialmente abiertas 155.

Fl transportador C es delgado, del orden de 0,2

timetros cuadrados en las dreas sustancialmente macizas
154, Por consiguiente, incluso las dreas macizas 154 tie
nen algo de porosidad.

La superficie superior 152 de cada corddn 3 es
en general plana, y tales superficies 152 definen Jjuntas
la superficie de formacidn plana superior impermeable 157
del transportador de farmacidn C.

El transportador de formacidn C asi formado, se
conforma en un transportador sin fin C y se conecta de ma-

nera operable a medios para soportar, tensar y accionar 4

- 31 -

Las dreas macizas 154 varian preferiblemente dep-

=3

ma de ancho y 1,27 mm. de largo. EL limite inferior (1,27

T

mm de grueso, y tiene aproximadamente 124 intersticios por

Los cordones 150 y los intersticios 151 del trams

dreas macizas 154 y las dreas abiertas 155 estdn dispuestas

cada dos centimetros cuadrados, en las dreas sustancialmen-

te abiertas 155, y de 3 a 31 intersticios por cada dos cep~
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45
transportador C, de modo que el nismo sea santenido tenso
vy sustancialmente libre de arrugas durante la operacidn
de formacidn.

Con referencia a los dibujos, se vera en ellos
que el transportador Fflexible ¢ estd montado de modo movit
ble sobre un bastidor FR, y tiene un primer borde 1 que se
extiende en sentido lonzitudinal y un segundo borde 2 que
se extiende en sentido longitudinal, como se ha ilustrado
mds claramente en la rig. 3.

Una primera tira 10 de ribete o guarnieidn de
borde de transportador estd doblada y sujeta por su borde
interior al primer vorde 1 del transportador C sustancials
mente en toda su longitud, y una sezunda tira 20 de puarni
cidn de borde de transportador estd doblada y sujeta vor
su borde interior al sezundo borde 2 del transportador, pg
nmedios apropiados.

Una primera £ila 100 de aberturas 101 gue se ex+
tienden lonzitudinalmente estd dispuesta adyaceunte al bord
de exterior de la primera tire 10, y wa scrunda f£ila 200
de aberiuras 201 que se extienden lonzitudinalumente euta
d

ispuesta adyaccente al borde extberior de la scjunda tira
20.

Tas aberburas 101 y 201 estdn tcladvadus a travds

de las tiras 10 y 20 de guarnicidn de dacrdén unicaucute,
junto a sus bordes exferiores doblados, y hay insertos cn

gllas anillos Gi. DTas tiras 10 y 20 se exticenden sustan-

cialmente en toda la lon;itud del dtraunsvortudor €, al igudl

que lo hacen las filas de aberturas 100 y 20Q.
Una tercera tira 30 de cadena de rodillos de acH

cionamiento estd unida de modo ajustable a la sezunda tira

- 32 -
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20 de guarnicidn, de una manera que se describird.

Una tercera f£ila 300 de aberiuras 301l que se ex
ticnde longitudinalumente, estd dispuesta adyacente al bor
de interior de la +tira 30 de cadena de acclonamiento, y

una cuarta fila 400 de aberturas 401 que se extiende lon-

situdinalmente, estd dispuesta adyacente al borde exteriorp

de 1la tira 30 de cadena de accionamiento.

Las aberturas en las filas primera, tercera y

cuerta, 100,300 y 400, estdn dispuestas alineadas entre si,

y las aberturas de la scpunda fila 200 estdn al tresholillo

con respecto a las aberturas de las filas 100, 300 y 4C0.

Iedios 40 de soporte de transportador, medios 5

de tensado del transportador, y medios 62 de accionamientd

del transportador estdn montados de modo movible sobre el
bastidor PR, como se explicard mds detalladamente en lo
que signe, y se han provisto medios para unir de modo opeq

rante esos medios de soporte, de tensado y de accilonamiens

to, al transportador G, como también se explicard mds deta-

lladamente en lo gue sigue.

Los medios 40 de soporte de transportador inclug

yen una primera fila y una segunda fila de miembros de so+

1

porte 43 que se extienden en sentido longitudinal del tranps—

portador C y que estdn dispuestos paralelos entre si.
Cada uno de log miembros de soporte 43 incluye
un gancho o botdn de forma de bolardo 64 montado en el boz
de interior de un brazo 66 el cual, a su vez, es enterizo
por su borde exterior con los medios 62 de accionamiento {
transportador.
Los medios 50 de tensado del transportador com-

prenden un corddn eldstico 51 que estd recibido a desliza-

..33...
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niento en aberturas 201 de la fila 200 en la sezunda fira
20, y en aberturas 301 de la fila 300 en la tira de accio
naniento 30.

Los medios para unir de modo operante el trans-—
portador C a los medios 50 de teunsado del transportador

incluyen medios para unir de modo ajustable el corddn eld

tico 51 al segundo borde 2 del transportador C, y mealos pa

ra unir de modo soltable el corddn eldstico 51 a la secunfla

fila de miembros de soporte 423.

Los medios de accionamiento 62 incluyen una pri

mera cadena 60 de rodillos de acclonamiento que se extient

de en sentido lonzitudinal, y una sezunda cadena 61 de ro

dillos de accionamiento gque se extiende en sentido lonzitp-—

dinal, las cuales estdn dispuestas paralelas entre si.
La primera cadena de accionamiento 60 ge degila:
za sobre una pluralidad de piiiones 70 de accionamiento ad:

yacentes al primer borde 1 del transportador ¢, y la segu

da cadena de accionamiento 6l se desplaza sobre una plurat

lidad de pifiones de accionamiento 73 adyacentes al se-und
borde 2 del transportador C. Los piilones de accionamicntd
70 y 73 estdn montados para rotacidn sobre el bastidor R
v, de preferencia, los pidones alternos son accionados a
rotacidn por unos medios de accionamiento apropiados, pred
feriblemente en forma de un motor y unos medios de unidn
(no representados).

Es importante observar que los piiiones 70 y 73
estdn situados de modo critico en los pumtos en que el tr:

portador C cambia de dircceidn de desplazamiento. Asi, p

180"

11O

r

ejemplo, los pifiones 77 estdn situados en los puntos en que el

transportador C entra en las trayectorias cilindricas, y 1

—34_—
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pifiones 78 estdn situados en los puntos en que el transpoprta

dor C abandona las trayectorias cilindricas, como se ha

ilustrado en la PMig. 8. Dado que los piiHones soportan to
do el peso del transportador C, y puesto que loz esfuerzop
5 mdximos tienen lusar en los puntos en que el transportadop
cambia de direccidn, acentudndose con ello los problemas
de tensado en fales puntos, se ha comprobado que sizuando
asi los pifiones se consigue una mayor eficacia en el sopor-
te y en el tensado.

10 En particular, la colocacidn de los pifiones de
entrada y de salida 77 y 78 en la entrada y en la salida
de cada una de las trayectorias cilindricas, permite un
tensado mejor y mds uniforme del transportador C mientras
éste se desplaza en tal trayectoria cilindrica y al entrar
15 y al salir de tal trayectoria.

La primera fila de miembros de soporte 43 son

enterizos con la primera cadena 60 de rodillos de acciona
miento de los medios 62 de alimentacidén de transportador,
y la segunda fila de miembros de soporte 43 son enterizos
20 con la segunda cadena 61 de rodillos de accionamiento de
los medios 62 de accionamiento del transportador.

Los medios para conectar de modo operante el trans

portador C a los medios 62 de accionamiento de transportafor

()

incluyen medlos para unir de modo soltable el primer bord
25 1 del transportador C a la primera fila de los miembros de
soporte 43, ¥ el segundo borde 2 del transportador C a la
segunda fila de mlembros de soporte 43.

EL primer borde 1 del transvortador C, con la
primera tira de guarnicidén 10, se une a la primera cadena

30 de accionamiento 60 situando los anillos GR que hay en lag

903069 - 35 -




10

20

25

aberturas 10l en la primera tira 10 sobre los ganchos o
pequelios botones de forma de bolardo 64 montados en los

bordes interiores de los brazos 66, los cuales son enteri

1

z0s por sus bordes exteriores con los eslabones interiore

(2]

65 de la primera cadeua 60 de accionamiento.
El sejundo borde 2 del transportador C, con la

segunda tira 20, se une & la segunda cadena de acclonanie

1%

to 61l. =l vorde interior 31 de la tercera tiva 30 de ca-

dena de accionamiento de dacrdén doble convenienteuente re

forzado, de hecho una cinta de dacrdn, se une al semudo
borde 20 del traumsportador ¢ eniilando los medios eldsticos
50 a través de las aberturas 201 de la sesunda fila 200 eh
la sezunda tira 20 y a trovés de las aberturas 301 en la |
tercera fila interior 300 de la tercera tira 30. El borde
exterior de la tira de accionamiento 30 se une & la segunda
cadena de accionamiento 61 situando los anillos GR en las
aborturas 401 de la cuaria fila exterior 400 en la tercera
tira 30 sobre los ganchos o botones de forma de bolardo 64
montados en los bordes interiores de los brazos 66, los
cuales son enterizos por sus bordes exteriores con los es+
labones 05 de la se_unda cadena de accionamiento 61,

La tercera fila interior 300 de aberturas recibé
a deglizamiento los medios eldsticos aworiti:uadores 50, em
forma de un corddén eldstico 51, el cual se enlaza pasdndo+
lo entre esos anillos de la tercera ©ila 300 y log anillos
gue hay en las aberfuras 20L en la sexunda fila 200 de la
segunda tira de gzuarnicidn 20 que estd sujeta al Transpor-+
tador C.

Como se ua descrito anteriormente, las aberturad

201 de la fila 200 estdn al tresbolillo con respecto a lag




i aberturas de las filas 100, 300 y 400. Por consiguiente
! el corddn 51 pasa a través de las aberturas 301 de la fi-
la 300 y de las aberturas al tresbolillo 201 de la fila
200 para definir un dibujo de enlace triangular en zig-zalg,
5 como se ha ilustrado en la Fig. 3.

Enlazado de esta menra, el corddn amortiguador
51, que estd sometido a tensidn, proporciona a la vez una
componente lateral de estiramiento para mantener tenso el
transportador C, y componentes longitudinales que hacen
10 coineidir el transportador C, dentro de esitrechas tolerant
cias, con las cadenas de accionamiento 60 y 61 en su avanpe
longitudinal uniforme, para mantener una tensidn uniforme
en el transportador C durante su movimiento.

Con las aberturas de las filas 200 y 300 al trep-
15 bolillo entre si, cuando es accionado el transportador C
por las cadenas de accionamiento primera y segunda 6C 3y 61, las
secciones delanteras 55 y las secciones traseras 56 del cpr-
ddn eldstico 50 serdn de igual longitud, y el corddn 50
tensara al transportador C por igual en toda su superficig
20 vy, durante su movimiento, mantendréd tal distribucidn uni-
forme de la tensidn en el transportador C.

En consecuencia, el espaclamiento al tresbolillo

de las aberturas 201 de la fila 200 en la tira 20 de guar{

nicidn en el secundo borde 2 del transportador C con relad
25 c¢idn a las aberturas 301 de la fila 300 en la tira 30 de
cadena, y el enlazamiento continmuo del corddén entre ellas
permiten que las diversas fuerzas se distribuyan uniformet
mente, manteniendo con ello al transportador C tenso, plano
y sin arrugas.

30 Con recferencia a la Fig. 10, en particular, se
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han provisto medios que sirven como primeros cojinetes de

empuje y segundos cojinetes de empuje para mantener un em

puje uniforme en cada borde del transportador C en todo
su recorrido. Il primer cojinete de eupuje comprende los
5 eslabones primero y sezundo 65 y 66 de las cadenas de ac-
cionamiento primera y segunda 60 y 61, y los segundos co-
jinetes de empuje los constituyen aletas o prolongacicnes
67 enterizas con los segundos eslabones 66 de las cadenas
de accionamiento 61 y 62.

10 Las cadenas de accilonamiento primera y segmnia

60 y 61 estdn conectadas, cada una de ellas, a pifiones de

accionzamiento 70 y 73, y las aletas 67, que son enterizas
con las cadenas 60 y 61, montan contre la supcrficie intes
rior 71 de vias de zuiado 72, como se ve mds claramente
15 en la Pig. 9.

Con las cadcnas de accionamiento 60 y 61 =si co
nectadas a los pifiones 70 y 73 y accionadas continuamentel
los eslabenes primero y sesundo 65 y 66 de las cadenas pri-
mera y sezunda 60 y 61 cooperan con las superficies inte-
20 rior y exterior de los dientes de los pifiones de accionaumiento

70 y 73, para crear un primer empuje, y las aletas 68 gue

montan contra la superficie interior Tl de las vias 72 cos
operan con ellas i.ara crear un sesundo empuje.
Los pitiones de accionawiento 70 y 73 y las viau

25 de guiado 72 estdn dispuectas de una manera sustancialmend

te continua, cada uno adyacente a otro en todo el recorris
do del transportadeor C, proporcionando con ello un euwpuje
o tensidn sustancialmente continuo para el transvortador

por suw dos bordes 1 y 2, en todo su recorrido. UDicho co:

—

30 otras palabras, cuando un punto dudo de las cadenas de ac+




cionamiento 60 y 61 sale del control de los piilones de ac
cionamicnto 70 y 73, entra inmediatamente bajo el control
de las vias de guiado T2, ¥y cuando sale del control de lap
vias 72 entra inmediatamente bajo el control de los siguikn

tes pifiones que hay en la linea 73 y 70, proporcionando

Ul

asi un control y una tensidn sustancialmente continua sl

transportador C en todo su recorrido.

U7

Los pifiones 70 y 73 y las vias 72 estdn situado
para accionar el transportador en un plano, luego en con-
10 Tisuraciones sustancizlmente cilindricas, y de nueve eu uh
plano, por las razones que s¢ explicarén.

3e verd que los uedios para accionar el transpor-
tador C en trayectorias sustancialmente cilindricas incluyen,
cono un componente principval, las vias de guiado sustancigl
15 mente eilindricas 72 en las secciones A-l a A-9 de Lorma-

cidn de capa de base, y las vias de gulado sustancialmente

cilindricas similares 72 en las secciones B y F de aplicaf

¥

cién de adhesivo, las cuales guian a las cadenas de accio-
namiento 60 y 61 durante su recorrido a través de esas se¢-
20 ciones.

En la practica de este invento es importante que
las particulas de eldstdincro llesuen al transportador de
formacidn ¢ con un dnzulo de incidencias sustancialmente
normal a tal transportador de formacidén ¢, lo cual, a su
25 vez, requiere que la superficie 157 del transportador est¢
lisa y sin arrugas mientras rccibe el material de depdsit(
al ser accionado tal transportador en una trayectoria ci-
lindrica, y los medios de sonorie, tensado y acclonamilentd
que acaban de describirse realizan cesa dificil tarea con

30 un alto srado de sezuridad y en una operacidn continua.
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Se han provisto medios en forma de discos 140
gquae se mueven alternativamente y giran, para dewositar ma

terial elastémero 141 en forma de particulas sobre el trah

&4}

portador de formacidn asujereado C con un dnzulo sustancip

fal

A8 |

mente constante de 202 con el nismo, mientras se desplaza
en las trayectorias cilindricas que acaban de describirsel
para formar un material agujercado o la capa de base a u-
jereada 110 sobre tal transportador C.

Cada disco 140 esta situado en el centro de la
10 zona de depdsito o rocizdo por pulverizacidn y se mueve

alternativamente a lo larzo del eje zeométrico lonzitudi-

nal de la trayectoria cilindrica. Tal disco giratorio,l4.
estd unido a una fuente de composicidn de ldtex 1liquido.
E1 plano de rotacidn del disco 140 es pervendicular al c¢jé
15 zeométrico lonzitudinal de la zona o trayectoria cilindrieéa.

El transportador de formacidn C es obligado a
desplazarse en su trayectoria cilindrica a una velocidad
predeberminada., Ia alimentacidn de lidtex es abierta para
entregar composicidn de ldtex al disco 140 de rociar por
20 pulverizacidn, cuando este empieza a girar a un mimero cal-
culado de revolucilones mpor minuto.

Seleccionando unas dimensiones apropiadas para
el drea cilindrica de depdsito o roeciado por pulverizacidiy,
y para el disco giratorio 140, y una velocidad de rotacion
25 apropiada del disco, es posible hacer gque la composicidn
de ldtex liquida salga del disco y llezue al transportado:
de formacidn C siguiendo una *raycctoria de vueclo my es—
trecha. ILas particulas de ldtexr salen del disco 140 con
una trayectoria tanzgencial desde el perimetro del disco, 3

30 llegan al transportador de formacidn ¢ con un dngulo que
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es sustancialmente perpendicular a la superficie 157 de

formacidn del transportador C.

Se ha comprobado que cuando el didmetro del dis
co de rociar pulverizacidn es de 5 cm y el de la zona ci-

1indrica de rociado por pulverizacidn es de 37,5 cm, con

una velocidad de aproximadamente 0,9 m por minuto del traps

portador de formacidn y una velocidad de rotacidn del disp

co 140 de unas 8,000 revoluciones por minuto, se consiguen

trayectorias paralelas muy coherentes y un dngulo de incik
dencia constante del material rociado por pulverizacidu.

Esa trayectoria coherente de la pulverizacidn
hace posible que el ldtex incida casi perpendicularmente
sobre los crodones sGlidos 150 del transportador C, y se
acumule formando un depdsito cuya seccidn transversal es
de forma aproximadamente cilindrica o aproximadamente cua+t
drada. Ias particulas de 1ldtex que llegan a los intersti+
cios abiertos 151 del transportador de formacidén pasan.a
su través sin chocar con los lados 153 de los intersticios$
151.

Adends de los anteriores factores, es tambien

importante controlar las caracteristicas de la composicidn

liquida del ldtex de modo que al llegar e incidir sobre 14
cordones 150 del tramsportador ¢, las particulas de bamafig
uniformes de las gotitas de létex se agrupen con bastante
facilidad en una pelicula homogénea y no fluyan esntrando

en los intersticios 151 y cegdéndolos. Entre esas caracte+

risticas se incluyen la tensidn superficial de la composi+

cidn de ldtex y el grueso de la pelicula de ldtex en el
borde del disco 140 de rociado por pulverizacidn. Este

Wltimo, a su vez, depende de la velocidad periférica del
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disco y de su didmetro, del caudal de la alimentacidn de
la composicidn de ldtex al disco de rociado por pulverizak
cidn, y de la viscogidad de la composicidn de létex. Tamr
bien desempeiflan un napel las condiciones ambiente de tem=-
peratura y de humedad, pero es relativamente fdeil ajustar
cualguiera de estos factlores, o todos ellos, para obtener
un depdsito de lédtex que se acumule sobre los cordoues sék
lidos 150 del transportador C sin cegar los intersticios
151 del transportador.

A modo de explicacidn, en un rociado por pulveri-
zacidén con aire, ordinario, el tamailo de las particulas
varia desde particulas sumamente finas de aerosol hasta
particulas de tamaiio muy grande. BEllo es debido a gue el
chorro de aire, que se desplaza con mucha mds rapidez que
el ldtex, desprenderd pariticulas grandes. De acuerdio con
el presente invento, se ha provisto un taumaiio de particulgs

controlado debido a2l hecho de que el material del cual esd

tdn hechas las zotitas estd controlado; wrincipalumente, el
prueso de la pelicula sobre el disco giratorio y la tensig¢n
superficial de la .ezcla que constituye el material de 1d+
tex. La uniformidad del tamaiio de las wvarticulas es impor-
tante, ya que las wismas deben llezar a su punto de imnacio,
donde se agrupan, y deben ser de un tuma.o meacr gue el 4
las aberturas de la bunda agujereada. Pese ul desplazamign
to muy rdnido de las pecueiins particulas, las condiciones
aubiente deberdn ser tales gue no desaparcszca toda la hum¢—
dad de lag particulas o zotitas antes de que dstas 1lesuey
al punto de impacto, ni tampoco que las particulas tengan

tanta humedad que se corran cuando llegan al punto de impge

t0. Por esta razdn es deseable el acondicionasicnto del dire




T

de la instalacidn en quc esté contenido el aparato del in
vento,
Al mismo tiempo gue zira el disco 140 se mueve

tasbién alternativamente a lo larzo del eje geométrico 1o

[

[
i

5 situdinal de la superficie cilindrica del depdsito para d
positar ldtex sobre toda la superficie del transportador Ch

La cantidad deseada de ldtex puede ser depositada por un

(]

disco 140 que se ummeva altcrnativamente a lo largo del ej
geométrico lonzitudinal durante un cierto mimero de veces)
10 0 bien haciendo que el transportador C de formacidn Fforme
una pluralidad de superficies de depdsito o de rociado por
pulverizacidn cilindrica y espaciadas, en cada una de las
cuales se mueve alternativamente un disco separado 140, cod-
mo se ha ilustrado. IL desplazamiento con movimiento alter
15 nativo del disco 140 de rociado por pulverizacidn tiene 1lu-~

gar generalmente a una velocidad de tan sdlo unos decime-

tros por minuto, del orden de 3 metros por minuto. Bl mo
vimiento alternativo no influye aprecisblemente en el dnghi~
lo de incidencia de las gotitas de litex ya que es minimo
20 con relacidén a la enorme velocidad de desplazamiento de las
gotitas de létex. Por ejemplo, cuando la velocidad del dis
co es de 8.000 rpm v su didumetro es de 5 cm., la velocidad
inicial de la particula de lédtex rociada por pulverizacidnm
es de

25 8,000 x 3,1416 x 5 0 bien 1.260 metros por minuto.

100

De esta manera, el disco 140 recorre el transpor-
tador C en toda la dimensidn de su anchura (o en cualquier

30 dimensidén preseleccionada), y el disco giratoria 140 rocia
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simultdneamente por pulverizacidn una banda anular de la-
tex en particulas en torno a toda la periferia del trauns-
portador de formacidn C. Dentro del alojamiento hay situg
das unidades de desecacidén para alimentar aire para dese-
car el ldtex, de modo cue el depbsito de rociado por pul—
verizacidn puede ser continuo. 3Se han provisto aberturas
en el alojamiento para retirar el exceso de pulverizacidn
de ldtex a un sistema de escape adecuado. Cuando se ha

depositado el grueso de la pelicula de latex para la capa
de base de caucho, por ejemplo, de 0,381 mm. a 0,50¢ mn.,

ge aplica a la pelicula depositada un delgado recubriaien:

to de adhesivo, que puede ser de la misma composicidn de
1dtex usada para la capa de base. La pelicula de adhesivb
no se deseca, sino que se deja himeda y pegajosa.

Al depositar la capa de base, la viscosidad y el
rézimen de rociado por pulverizacidn del ldtex son tatles
que las particulas de ldtex que no inciden sobre cordones
macizos 150 del transportador de formacidn ¢ pasan a tra-
vés de los intersticios 151 del transportador C sin llenarp
los. Un ejemplo de un ldtex adecuado es un ldtex natural
que tiene una viscosidad de Brookfield de 500 % 20 centi-
poises, medida con un eje del mimero 2, a 218C.

La velocidad y la longitud del transportador agh-
jereado C se seleccionan de modo que cada capa de ldatex
depositada sobre el transportador C sea desecada antes de
rociar por pulverizacidn la siguiente capa, por paso a tra-
vés de elementos de calentamicnto o de otro dispositivo de
calentaniento adecuado. De esta manera, el espesor comple—
t0 requerido de la capa de buse 110 § del material azuje-

reado pucde ser dewositado en varias capas mediante una pa-—
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sada de la banda bajo rociadores por pulverizacién de ldtlx

vy desecadores situados altcrnadamente.

ELl material azujereado (o capa de base agujerea
da 110 del material compuesto) puede ser formado a partir
5 de un material susceptible de fluir o liquido dispersable
o transferible el cual, después de dispersidén o de transfle~

rencia, se coagula o solidifica. La capa de base agujere

2%

da puede tener un dibujo simétrico o asimétrico, y es re-

sistente y autoportante. Ademds, aunque las configuracio
10 nes de la primera y de la sesunda superficies de la Capa

de base difieren entre si grandemente, ambas presentan buk
nas caracteristicas de adherencia.

En una realizacidn preferida, la capa de base

agujerecada 110 tiene un dibujo asimétrico y es de un mate
15 rial elastdmero, %2l como de ldtex depositado. ILa capa

de base consiste en una pluralidad de cordones conectudos

entre si 160 para proporcionarle resistencia y para haccr

la autovortante, y en una pluralidad de intersticios 16L

definidos por tales cordones 160 para hacerla ligera y po

20 rosa, como se ha ilustrado mds claramente en la Mig. 108,
Cada corddén 160 tienc medios que definen una sur

perficie superior 162 y una superficie inferior 163 susitancial

mente horizontales, y superficies laterales 164 sustancial-

mente verticales, aue definen en general un cuerno de cor

1

25 adén. Tl cuerpo, gue puede tener tan sélo 0,254 mm. de an
P jue p

chura, biene preferiblemente del orden de 0,500 mm. de an
chura y 0,508 mm. de srueso, y tiene una baja relacidn de
superficie a masa con objeto de proporcionar mdximas actup-
ciones al material elastdmero usado y de comunicarle bueng

30 resistencia y caracterizticas de larga duracidn.
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Los cordones 160 de la capa de base 110 estédn
dispuestos de una manera predeterminade para formar drecas
sustancialmente macizas v dreas sustancialumente abiertas.
Las dreas nacizas estédn en Tforaa de un objeto simulado,
tal como de flores, y las drcas macizas y lav dreas abiler
tas estdn dispuestas de una manera vpredeberaninada para fo
mar un dibujo asimdétrico siuilar a un encaje.

La capa de base es delgzada, del orden de 0,500
m. de grueso, vy tlene aproximadamente 124 iutersticiog p
cada dos centimetros cuadrados en las dreas sustancizinen
te ablertas, y de 3 a 31 intersticios aproximadaucute por
cada dos centimetros cuadrados en las dreas sustancialicn
te macizas; por consisuiente, incluso las drcas macizas
tienen una clerta porosidad.

Ia superficie superior 152 de cada corddn es en
zeneral plana y tlene esquinas alyxo redondeadus 165, la
superficie inferior 163 de cada corddn 160 ticue medios
que definen un suclo inferior cdéuncavo en general planc 16
y paredes de canal 167 que se extienden hacia fuecra desde

el suelo inferior 166, las cuales definen un canal 160 de

profundidad bastante uniforme desde pared L67 de canal hag

ta pared 167 de canal. Ias paredes 167 de canal estdn re
sularmente blen foruadas en los primeros €,076 mm. de su
profundidad o grueso, ¥y se extienden hacia fuera desde el
suelo inferior en aproxzimadamente 0,102 mm. Alsunas "plu
nash o prolongaciones incompletamente formsdas de lag pa-
redes de canal pueden extenderse hacia abajo hasta 0,203
i,
Las superiicies 103 de los cordones couectados

entre si 160 forman la sesunda superficie 122 de la capa

1

-
5
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de base 110, y los canales 160 en tal superficie estdn co
nectados entre si para derinir un reticulo de canales de
adherencia, lo que constituye una parte importante de es-—
te invento. ILas superficies superiores 162 de los cordo-
nes 160 conectados entre si forman la primera superficie
121 de la capa de base 110.

Una caracteristica importante de este invento

es que los cordones individuales 160 de la capa de base

110 (6 material agujereado) varian de ser de forma sustan)

cialmente cilindrica a ser de forma sustancialmente cuair

1§

da. Dsto significa que la relacidn de superficie a masa
de log cordones 160 se aproxima a un valor Optimo, y que
las caracteristicas de extensibilidad se aproximan a las
maximas., Is bien sabido que la relacidn Sptima de super-
ficie a masa se alcanza cuando los ejes geométricos princi-

pal y secundario de la seccidn transversal del corddn sonl

sustancialmente isuales, es decir, cuando el corddn es ci

lindrico, o cuando el corddn es cuadrado. Cuando la reia
cidn de superficie a masa de los cordones 160 de la capa
de base 110 es Jdptima, la resistencia y la extensibilidad
de los cordones 160 se aproximan a sus valores ndximos y
el drea superficial a su valor minimo, dando con ello por

resultado una capa de base 110 que tiene la mdxima canti-

[1=1

dad de espacios abiertos para un mdédulo dado y que por ta
t0 proporcioma un material que, cuando se usa en una faja
proporciona una combinacidén de frescura y control, como sg

explicard mds adelante. También se sigue de ello que cua

=

do se alcanza una relacidn dptima de superficie a masa, el
corddn de material elastdmero, tal como de ldtex, tiene

méxinas caracteristicas de extensibilidad, o sea que es
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nds resistente.

Adends, puesto que lag superficies laterales 164

de los cordones 160 de la capa de base 110 son sustancial
mente verticales, los intersticios 161 definidos por taleg
cordones 160, para un grueso dado y una cahtidad dada de

material, son mayores de lo que serian si los lados de lo

45}

cordones 160 fuesen redondeados y se proyectasen dentro d

1)

[

los intersticios 161 disminuyendo su tamaio. En consecuep

cia, la capa de base 110 de este invento tiene mayor poro

sidad. Los lados verticales 164 de los cordones 160 propor

cionan ademds una Tforma mejor perrilada y mds clarumente

o

definida a los objetos simulados, y por consigulente al

dibujo de forma de encaje, y comunican a taleg cordones una re

lacidn de superficie a masa mds deseable, gue los hace mds
resistentes, a la vez que se obtlenen las veutajas de liwlp
de dibujo y de mayor porosidad. ILa consecucidn de estas
sorprendentes ventajas de la capa de base 110 representa
un aspecto importante de ests invento.

Después de haber sido formada la capa de basec
asujereada 110 depositando particulas de ldtex sobre el
transportador ¢ de foriacidn agujereado, se deposita un

primer material adhesivo 131 sobre la primera superiicie

leza

121 de la capa de base 110 en la priumcra scceidn B de apli-

cacidn de adhesivo, y se estratifica con ella un primer

material 111 en la priumera seccidn B de estratificacidn

para formar el material 107 compuesto de dos canas, de es

te invento.

Zn la seccidn v, el primer saterial 111, en fon

ma de una tela extbensivle, es wmoutado sobre el transpori:

[

de formecidn C. La tela 111 estd hecha preferiblemente de

or
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hilo extensible que ha sido tratado de modo que los cordo
nes de hilo estdn rizados o enrollados para proporcionar

a la tela yropiedades de exbonsibilidad y recuperacidn e~
ldstica. Por ejemplo, la tela 111l puede tener un alarza-
micnto del 50-175. en direccidén verticzl y del 280% en la
Gireccidn horizontal o circunferencial. Tales telas se
corrientemente de hilo de nildén (Helanca) pero también pu
den hacerse de otras fibras sintéticas, tales como de fi-
bras de poliédster o de fibras acrilicas. ILa tela puede S
incluso de hilo de algoddn extensible o de mezclas de eso
hilos extensibles.

Después de desecar la capa de ldtex final de la
capa de base 110, depositada en la seccidn A~9, se deposi
el primer material adhesivo 131 de ldtex sobre la primera
superficie 121 de la capa de base 110 mediante un disco
140, y se estratifica la tela 111 con esa superficie por
medio de rodillos de unidn a presidn 230 y 231.

Bl material 107 de dos capus es luego hecho pa-
sar a través de un ambiente calentado 189 para secar el a
hesivo y unir de un modo sesuro la tela 111 uniformemente
a la primera superficie 121 de la capa de base de caucho
110. Tuego se despega el material 107 de dos capas del
transportador de formacidm G. Iuego se devuelve el trans
portador de formacidn C para repetir las fases iniciales
método.

Entre las secciones A-1 y A-9 hay situados medi
108 de desecar, para secar el 1dtex depositado entre las
operaciones de depositar, y la cdwmara 189 de calentamient
estd situada entre la sepunda seccidn D de estratificacid

de material y la seccidn I de despeger, para vulcanizar
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debidamente el material de dos capas antes de despegarlo.

Se ha comprobado gue el tratamiento del transpor-
tador C de formacidn impermeable con resina de silicona
antes de formar la capa de base 110 sobre el aismo, facili-
ta grandemente la accidn de despegar la capa de base 110
desde el transportador de formacidn C.

Il transportador C de encaje es hecho pasar a
través de la resina de silicoma (10 5% de sdélidos en solu~

cidén de tolueno) y luego se vulcaniza por calor en una es

tufa de aire caliente durante 20 minutos a una temperatura
de T742C-932C. TIuego se repite esta operacidn.

Debe entenderse que tal resina de silicona ae
aplica al transportador de formacidn azujercado C antes de
la operacidén de depositar sobre tal transporitador C para
formar la capa de base 110,

Con referencia a la fig., 16, al despegar ¢l ma-

terial 107 de dos capas desde el transportador C en la =g
tacidn E de despegar, el material 107 de dos capas es di~
rigido entre la separacidn de agarre de los rodillos 190
y 191 de despegar y sobre el rodillo 181l y dentro de la
separacidn de agarre entre tal rodillo 191 y un rodillo dp

presidn 192, y desde alll a medios para entregcar tal mate

rial de dos capas a la segunda seccidn I de aplicacidn de| ad

hesivo.

Los iaedios para entregar el material de dos ca-
pas desde la seccidn E de despegar a la se.unda seccidn P
de aplicacidn de adhesivo incluyen una primera banda largp
de entrega 194 que estd situada debajo de la seccidn T de
aplicacidn de adhesivy, como se ha ilustrado en la Pig. 2

Tal banda 194 entrega el material 107 a una segunda banda




10

30

3

e

de entrega triangular 195 situada alrededor de rodillos
196, 197 y 198, y tal material es dirigido entre la dista
cia de agarre de la banda 195 con el rodillo 198 y un ro-
dillo de guia 199.

El material 107 de dos capas es luego situado
0 colgado en forma de una catenaria entre el rodillo 198
vy un rodillo de entrada 200 de la segunda seccidén C de es
tratificacidn de material, y se rocia por pulverizacidn e
segundo material adhesivo 132, preferiblemente ldtex, tal
como de la composicidn usada para la capa de base 110, =o
bre la segunun superficic 122 de la eapa de base 110, me-
diante un disco giratorio 140 de funcionamiento idéntice
al de los discos 140 usados para depositar la capa de ba-
se 110,

Después de haber sido depositado el segundo ma-
terial adhesivo 132 sobre la segunda superiicie 122 de la
capa de base 110, se estratifica con ella un sezundo mate
rial 112 en una se_unda seccidn G de estratificacidn, pa-
ra formar el material compuesto de tres capas 109 de este
invento.

Con referencia a las IMgs, 2 y 17, en particula
el sezundo material 112 es montado sobre el bastidor FR
adyacente a la seccidn G de estratificar, y tal material
es alimentado alrededor de un rodillo 201 de tensibn y a
la sezunda superficie 122 de la capa de base 110. Il ma-
terial de tres capas es luego alimentado a una banda 210
de estratificacidn la cual es arrastrada sobre un rodillo
200, alrededor de un tambor caleutado 206, y en torno a
rodillos de guia 202, 203 y 204, como se ha ilustrado en

Pig. 17. Ia presidn sobre la correa 210, con relacidn al
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tambor 206 (y por consisuilente la presidn aplicada para
estratificar el segundo material 112 de capa a la capa de
base 110, a medida gue es alimentado el material de tres
capas por la banda 210 en borno a la periferia del tambor

5 206), puede scr resulada por medio de un rezulador de ton

sidn 207, de una manera bisn conocida en la tdéenica.

La presidn es preferiblemente suave, y tal pre-
sidn y el calor del taabor 206 estratifican de un modo effi-
caz el segundo material de capa 112 con la ss_undea superfi-
10 cie 122 de la capa de base 110 para formar el aaterial coli-
puesto de tres capas 109 de este invento.

Ia estructura particular de los cordones 150 de

la capa de base 110 sirve veubajosamente pars una ficsali-

dad muy Util y resuclve un problema con ¢ue se¢ ha tropeza
15 do en el rociado por palverizacidn de adhesive 132 para
unir el se;undo waterigl 112 a la capa de base 110, {on
objeto de mantener la regpirabilidad y la wvorosidad del
aaterial es imperativo evitar que el adhesive 132 llexne
los intersticios 161 de la capa de base 110. Iz tauwbiién
20 importante evitar que el adhesivo 132 pase a través de esps
intersticlos 161 y penetre en ls tsla 111, pues ello per-

judicaria las carzcteristicas de extensibilidad del priue

e

waterial 111 por llenar los bucles y los rizos de la estrjic

tura de hilo extoeusible tejido. Ademds, la penetracidn dil

[r]
Ui

1ldtex a través del primer material 111 daris lugar a un ap
pecto deficiente, y afectaria perjudicialuente a la suavifgad
del tacto de la tela.

Este Ultimo recubriwiemto de adhcsivo 132 de 14

tex tiende a llenar, al .aenos parcialmente, los canales

30 166 de los cordones de la cups de base 110 y a formwar chap-
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cos de latex himedo. El material 107 de dos capas, con
la segunda superficie 122 de la capa de base 110 expuesta

es lueyo hecho pasar a través de la segunda seccidn G de

estratificacidn, en cuyo momento es depositado el material

112 de segunda capa de ldtex himedo 132 a fin de cubrir
sustancialmente la parte superior de los cordones 160 de

la capa de base 110. U1 material de tres capas es luego

w
m‘i‘( AN} -u
‘h ’

hecho pasar bajo los medios anteriormente descritos, gue pom

orimen ligeramente el segundo waterial 112 contra los chap-

cos de ldtex humedo.

Los canales 168 desempefian un importante papel
en la fabricacidn del material de tres capas de este inve
to. In el procedimiento de aplicacidn del sezundo adhesi
vo 132 a la segunda superficie 122 de la capa de base 110
el adhesivo 132 tiende a acumularse dentro de los canales
166 principalmente, y con esto se permite que el sezundo
material 112 sea sujetado de un modo muy seguro dentro de
los canales 168. Bstas zonas de fuerte sujecidn dispersa

sobre la segunda superficie 122 de la capa de base 110 re

tienen el segundo material 112 de un modo muy seguro y tien

den a reducir al minimo la exfoliacidn de las capas estra
tificadas.
Puede admitirse en teoria que los bordes de los

canales 16¢ tienden a distribuir las fuerzas de exfolia-

02

cidn sobre un drea mayor, en vez de permitir que las mismps

se encuentren en un sélo punto. Bsto representa una vent
ja sobre los materiales de caucho agujereados gue tienen
superficies perfectaente planas. ILas telas adheridas a
tales dreas planas tienen una zona de contacto estrecha o

puntual entre la tela y el adhesivo, y los esfuerzos apli

- 53 =
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cados al material tienden a condentrarse en la zona de coj
tacto estrecha y a tirar de los materiales separdndolos.

Con el reticulo de charcos de poca profundidad
de adhesivo en los canales 16C, cuando se comprime el se-
sundo material 112 contra la segunda superficie 122, el
mismo entrard en una profundidad de adhesivo de ldtex su-
ficientemente grande para una buena unidn. Las paredes
167 del canal en los lados retendrdn el adhesivo en posi-
cidn, de modo que no se plerda sino que permanezca y en
cantidad suficient= para efectuar una buena unidn. Por
otra parte se elimina la dificultad gque se produce como
consecuencia de que el adhesivo sea expriwmido fuera ae la
sezunds superficle 122 y se desplace bajando por los cos-
tados 164 de los intersticios para humedecer el respaldo
del primer material 11l.

Los canales 168 son bambién importuntes por cuan~
to durante la aplicacidn del sezundo adhesivo 132 antes
mencionado, los canales 168 tienden a recoger la wayor pap
te del adnesivo 132 y a bloguear uns buena parte del mismo,
evitando que llegue al primer material 111 subyacente en
el otro lado de la capa de base de caucho 110.

Se obtiene asi una buena adhercncia a ambas su-
perficies primera y sesunda 121 y 122 de la capa de base
110. XL material 10Y de tres capas es hecho pasar a tra-
vés de una estufa de desecado (no representado) donde se
deseca el adliesivo. El material es luezo hecho pasar a un

horno de vulcanizacidn (no revresentado) para vulcanizar

las czapas de caucho en ciclos usuales de tilcupo y teapera

tura, por ejemglo, a 1212C durzute media hora, E1 wmaterial

puede ser extendido en festones sobre rodillos y hecho png
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sar luezo a través de rodillos de guia mientras sale de
la eztufa. Il material de tres capas es convenientemente
enrollado en un carrcte.

Concretamente, en la prdactica de este invento
un material de formacidn, que al principio es un material
susceptible de fluir y que luego se transforma en un séli
do, es alimentado a un re,imen controlado desde una fuen-
te de alimentacidn (no reoresentada) a través del orifieci
de unos medios 142 de conducto conectados a tal fuente de
alimentacidn y a la superficie edncava 143 de un diseco gi
ratorio 140. Bl material es preferiblemente un elastduer
tal como ldtex, o un compuesio de ldtex, y es lanzado 2 1
superficie del disco 140 formendo una delgada pelicula so
bre tal superficie hasta ¢l borde 144 del disco. Fn el
borde 144 del disco o adyacente a éste, el ldtex liguido
es pulverizado o dividido finamente en particulas 141 por
accidén del disco giratorio 140, y tales particulas 141 so
impulsadas desde el borde 144 del disco y depositadas so-
bre la superficie 157 de formacidn de unos medios de for-
macidn azujereados, preferiblemente en farma de un trans—
formador G de formacidn agujereado, la estructura del cua
ha sido descrita con detalle.

Es importante que el borde 144 del disco girato
rio 140 permanezca afilado durante toda la operacidn de Q)
pdsito. 3i no fuese asi{, tiende a acumularse una gruesa
pelicula de ldtex en el borde y especialmente en la super
ficie inferior 145 del disco adyacente al borde 144. Tal
pelicda gruesa, en foruma de crgndes particulas, puede sc
desalojada durante la operacidén de depositar e impulsada

a la superficie del transportador de formacidn C, dando
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lugar a la formacidn de wna configuracidn no deseable.
La solicitante ha conseguido impedir gue la pe-
licula se acumule en la superficie interior del disco 140

en el borde 144 del mismo (lo gue embotaris el filo del

5 borde 144 debido a tal depdsito) proporcionando una panta
1lla o unos medios de defleclbor 146 enterizos con el disco
140 y situados ligeramente desplazados ddl y adyacentes al
borde inferior 145 del disco 140. Pequeiias cantidades de

ldtex sizuen llegando todavia a la superficie inferior 145,

T

10 pero la cantidad es insuficiente para embotar sensibleien

te el borde 144 del disco 140. Ademds, se yroyecta conti

T

nuamente una suave pursa de aire 1477 a lo larso de tal
borde 144 y countra el mismo, en la superiicie inferior 145
para eliminar la pequefia cambtidad de niebla de ldtex que
15 se acumula sobre tal superficie inferior 145, Xsto, por
supuesto, contribuye ademds a mantener el filo del bLoride

144, 1o que a su vez hace que se mantenza el tauaiio de la

[42]

particulas 141 del ldtex impuleadas centrifusamente desde

tal borde 144 y a la superficie de formacidu 157 del trau)

for

20 portador de formacidn C.

EL disco 14C estd montado en el extremo del eje
147, convenientemente apoyado para giro en una envuclta
148 de eje hueca y accionado para rotacidn por un motor
149 montado en un extremo de un brazo de soporte 170, el

25 otro extremo del cusl estd conectado a unos medios 171 pa

T

ra mover alternativamente dicho disco 140 dentro de la tra-
yectoria cilindrica del transportador C. El tubo 142 parp
alimentar ldtex al disco 140 estd soportado por un segundp
brazo 172, el cual estd tawbién conectado a los medios 173

30 de movimiento alternativo, de modo que tanto el disco 140

9.3.69 - 56 =
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como el tubo de alimentacidn 142 serdn movidos alternati-
vamente juntos en las posiciones 1llustradas en la ®ig. 15
al ser activados los medios 171 de movimiento alternativo
Bl ldtex puede ser alimentado al tubo 142, por ejemplo,
mediante una bomba volumétrica o por gravedad. El contro
del caudal de ldtex se consigsue mediante presidn en el tul
de alimentacidn 142 y mediante un orificio ajustable.

El control del caudal o del volumen de ldtex es
otra ventaja del rociado por pulverizacidén cetrifuga, No
puede conseguirse con un rociado por pulverizacidn con pi
tola de aire. Este Ultimo estd expuesto a variaciones enl
el caudal originadas por acumulacidn de depdsitos de ldve
0 coazulados en el orificio de la pistola. Esto no sola-
mente estrangula la corriente de ldtex proyectada, sino

que produce ademds vaiiaciones en el patrdn de rociado
por pulverizacidén ,dando por resultado un depdsito no uni
forme del ldtex sobre el transportador de formacidn. Coxnl
el rociado por pulverizacidn centrifuga usando un disco
giratorio 140 acopado o cdncavo, el ldtex puede ser alime
bajo una carga de presidn relativamente constante desde 1
tuberia de alimentacidn 142 situada adyacente al disco 14
como se ha ilustrado en la Fig. 15 o a traves de una tube
ria de alimentacidn incluida en un eje hueco sobre el cua
estd soportado el disco 140. En uno y otro caso puede ha
cerse que el ldtex fluya al disco con un régimen relativa
mente constante. Iuego se des_.laza lentamente hacia fuern
sobre la cara del disco 140, hasta gue es lanzado tangen-
cialmente desde el borde 144 como un rociado por pulveri-
zacidn plano de particulas de tamafio uniforme finamente

divididas. De ese modo puede controlarse estrechamente

- 57 -

bo

)
i

ntado
21

05




1

10

20

25

3C

el caudsl, y puede haccrse que el patrdén de rociado por
pulverizacidn y la cantidad de ldtex proyectada sobre el
transportador C de formacidn scan muy uuiformes, dando po
resultado un depdsito mds uniforme en la capa hecha crece
El disco giratotio 140 es movido alternativamen
te por los medios 171 de wmover glternativamente, parn de-
positar lédtex sobre la suverficie interior del transporta
dor C asujereado, accivunado se.un una trayccioria eilindr

ca. DTas pvarticulas de 1étex sown proyectuias de prerfereid
a5 v

el transportador C, para desositar ldtex on esencia siaul]

tdneamente sobre una banda cirvcunferencial estrecha. L1

se mueven cada uno con relacidi al otro vars devositar 14
tex sobre la superficie interior de todo el *transporbador
de formacidn C. El tamaiio de particulas en el rociado po
pulverizacidn, le viscosidad del ldtex, y lz teaperatura,
se controlan de mocdo ¢ue el rociado por piltverizacidn o
el depdsito pueden ser continuos, con depdsitos sucusivod
de latex que Torman delgadas capas, las cuanles adguicren
cohesidu y solidifican en uvn uaberial de caucio cub.1izo
v calado o capa de base 110 del grueso dezeado.

La foraacidn de la capa de liicc deovositado a_y
jereada sovre la superficle plana interior 157 del dtrans—~
portador C accionado sexds una troyectoria cilindrica, aa
por resultado una acusada aisminucidn en lagc pérdidas de
material rociado por pulverizacidn. Il provio bransporhs
dor C tiende a encerrar liétex gue sale desde el disco 14Q
de rociado por pulverizacidn, de modo que se obtiene un

aumento sustancial en el mlaero de particulas de 1ldtex

- 55 =
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proyectadas que llgqan al transportador Co Adends, las
particulas de ldtex proyectadas en el roeiado por pulveri
cidn inciden sobre el transportador ¢ con un dngulo mds
aproximadameinte perpendicular, debido a la superficie in-
terior curvada en sentido cdnecave 157 del transportador C
que se mueve en su trayectoria cilindrica que es, en gene
ral, una figura de rovolucidn sustancialmente cerrada. Eg
to reduce todavia wds las péruidas de material pulverizad
y ¢l relleno de los intersticios.

El ldtex es rociado por pulverizacidn cen’rifug

mente desde el disco 140 gue gira a gran velocldad aituado

axialmente dentro de la configuracidn cilindrica del tran
portador de formacidn C. ILas gotitas de 1lédtex son lanza-
das tangencialmente desde el disco giratoric 140 alrededo
de toda su periferia, produciendo unzs corriente circular
relativamente plana o niebla gue es sélo ligeramente dive
gente. Esto proporciona rociado por pulverizacidn simui-
tdnea de sustancialmente los 3602 completos, es decir, un
depdsito sustancialmente instantdneo sobre toda la perire
ria interior del transportador (excluida la pequeila abert
ra de entrada y salida) en una banda circunferencial rels
tivamente estrecha. Con un disco de didmetro convenientq
mente pequeiio en comparacidn con el didmetro del cilindro
el ldtex se mueve casi radialmente e incide en esencia
perpendicularmente sobre la superficie interior cénecava
del transportador de formacidn C.

_ Es importante observar que mientras las particu
las 141 procedentes del disco 140 inciden sobre la super-
ficie plana 157 del transportador, tal superficie 157 es

mantenida en un estado sustancialmente sin arrugas por 1o
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medios de btensado de transportador de este invento, anter

mnente descritos.

vo consisten en un sistema 174 de carro de rodadura que ti
ne ruedas 175 de carro que montan sobre vias 176 montaiias
bastidor TR del aparato.

Dentro del bastidor del carro de rodadura 1%4 s
han provisto medios de agarre 157 para agarrar alternatiwv
mente los tramos 17¢ y 179 de una correa 100 para acciona
selectivamente el carro 174 a lo largo de las vias 176 ye
do y viniendo en sentido lateral del trausportador C. de

maners bien conocida en la técnica. Tal movimiento late-

140 dentro de la confizuracidén cilindrica del transnorta-
dor C.

Con referencia a las ffigs. 11, 12 y 13 en vaxrti
cular, se verd en ellas gue cuando los medios de asgarre
177 del carro de rodadura 174 azarran el tramo 179 de la
correa 18C, el carro 174 serd movido o accionzdo lateral-
mente por tal tramo 179 de izquierds a derecha. Alterna-
tivamente, cuando los medios de agarre 177 sueltan el tra
mo 179 y agarran el tramo 176, el carro 14 sera acciona-
do de derecha a izquierda, o en la misma direccidn en que
se estd moviendo el tramo 178.

Los medios de agarre 177 se hace gue sean opera
bles alternativamente por medlos apropisdos, tales como

células fotoeléctricas montadas en el bastidor FR, y la

obtenida situando esas células fotoeléetricas en puntos

dados en el bazstidor IR.

- 60 -

ral del ecarro 174 hace moverse alternativamente al disco
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En esencia, los medios 171 de movimiento alternpti
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distancia particular de movimiento lateral descado pucde per
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La correa 180 puede ser accionada continuamente
mediante un accionamiento 173 de motor adecuado.

Las particulas 141, procedentes de los discos
140, que no llegan a los cordones 150 del transportador C
pasan a través de los intersticios 151 en tal transporta-

dor C, perdiéndose como exceso de pulverizacidn.

Alrededor de la cuperficie exterior del transpo
tador ¢ accionado segdn una truycctoria cilindrica, hay
situadas pantallas desmontables 1o2 para recoger el exce-—
go de material pulverizado orocedente del disco 140 que
pasa a través de los intersticios 151 em el transporhador
C. Periodicacmente esas pantallas 182 son retiradas, linm
piades y vueltas a colocor. J3i se desea, pueden pararse
una o mds de las secciones de formacidn 4-1 a A-9, sin qu
ello afecte al funcionamiento de las otras secclones, ¥
pueden limpiarse las pantallas 162 de esa seccidén mientra
la misua no estd en funcionamiento.

Para ayudar mds a recoger el exceso de material
pulverizado y para ayudar a la operacidn de formacidn de
Formacidn de la capa de base, unos medios de aspiracidn
o escave 183 estan situados adyaccntes a las pantallas 18
v el transportador C es operabvle para eliminar tal exceso
de material pulverizado a traves de una abertura 184 en
tales pantalleas 1862. Ta aspiracidn tira ademds de cual-
quier material cogido en los intersticios 151 del transpo
tador C, o lo succiona, a través de tales intersticios pa
ra mantener éstos limpios y para proveer con ello a la ca
pé de base 110 formada sobre tal transportador C de inter
ticios mds limpios 161 y, por comsiguiente, de una mejor

porosidad.

- 61 -

[}

[¢7
I




10

20

25

30

9' 3. 69

11 5 t‘:tfx H. N

La simplicidad del sistema de escase y la mayor
limpieza resultante del nétodo, representa otra ventaja dp

0 . « 7 . - 7 am L
rociar por pulverizacion dentro de una confi uracion cili

1123

drica. Con el rociado por pulverizacidn exterior, c¢l ex-
ceso de material pulverizado pasa a través de los medios
de formacidn agujereados direcctamente al interior del apat
rato, y se deposita alli. Con el rociado por pulverizacifn
exterior resulta dificil diseliar un sistemna sencillo de
escape eficaz, ya que el rociado por pulverizacidn adopia
la forma de un cono gue se va abriendo, en comparacidn con
el rociado por pulverizacidn mediante discos plano, y es—
pecialmente dado que estd menos encerrado que cuando se
rocia por pulverizacidn desde dentro de un transportador
de formucidn.

11 método y ¢l aparato de este invento proporcip-
nan una sran diversidad de diseiios, limitada unicanmente

por los diseiios del transportador de formacidn C y por lo

9]

reguisitos de resistencia del material agujereado o mate-~
rial agujereado o material compuesto. Tanbién puede en-~
plearse un transportador de formacidn con orificios espa-
ciados uniformenente y de tamafio uniforne.

fhamerosas modificaciones y variaciones de las
realizaciones especificas del invento descritas en lo que
antecede de hardn patentes por si mismas a los expertos en
la técnica. o obstante, las mismas deben ser consideradh
comprendidas en el alcance del presente inveuto. Por ejen—
plo, al ubilizar rociado por pulverizacidn centriiuso, no
es necesario que log medios para rociar por pulverizacidl
sean un disco c¢dneavo, sino que pueden ser de cualqguier

diselio adecuado, tal como de un cono hueco invertido de

- 62 -




poca profundidad en el cual se alimenta el ldtex a la pe-

riferia interior del cono, y se desplaza gradualmente hacia

7

abajo sobre la superficie interior del cono invertido, ha
ta el borda, deade donde es lansado tangencialmente como

] - - - 4
un rociado por pulverisacion plano.

o

Lgte wétodo y ¢l aparato del invento se han des:
crito principalmente por lo que se refiere a la formacidn

de un material compuesto de tres capas. Debe entenderse

que tal método y tal avarato, si se desea, pueden ser usa
10 dos ventajosamente para formar solamente material agujerep-
do, en el mismo, sin materiales primero ni segundo estrati-
ficados con aguel, Como tal, las secciones primera y segunda
de aplicacidn de adhesivo y estratificacidn son eliminadas
y las secciones de formacidén A-1 a A-9 forman el material

15 asujereado deseado (110 en la Fig. 1).

El segundo material adherido a la segunda super
ficie 122 de la capa de base 110 puede ser de una serie

de clases distintas a una tela extensible. Para alguncs

fines puede ser una tela no extensible, ya sea de materia

O

20 de tela o ya dea de material de hoja, tal como de pldstic

en hoja. Y para algunos fines puede ser madera, metal u

(¢

otros materiales, y para alsunos fines no es necesario qu
gsea flexible ni que tenga forma de hoja. El material ad-
herido a la segunda superficie no es preciso que sea ni si-
25 quiera continuo; puede ser una mezcla de particulas, tal po
mo de fibras de algoddn finas, o bien, para otros fines,

pqdria ser gal o carborundum finamente dividido. Im cada
caso seguird siendo necesario contar con las caracieristif
cas diferenciadoras y fundamentales del material, a saberl,

30 que la adhercnca del segundo material llevado a contacto

9¢3.69 - 63 -




O

10

15

20

(@)
o

[ &3]
.
(=)}

O

con la segunda superficie sea fuerte y uniforme sobre la
gsegunda superficie de la capa de base de caucho 110, y qu
no se produzca un exceso de entradas de adhesive de ldtex
dentro de los intersticios de tal capa.

Si se desea, pueden ser adheridos flocos o mate
riales similares a la sezunda superficie de la capa de ba
se, en luzar dé la se:unda capa de tela., Tal material co
siste en un sustrato de ldtex depositado (o capa de base),
los cordones del cual son de una elevada relacidn de Bupac]
ficie & masa, debido t=mubién a la incidencia con un ar.ml
de 902 sustancialmente constante de las particulas de ld-
tex sobre unos medios de formacidn agujereados, y loc ca-
nales asi formados sirven para proporcionar una exceclente
drea de unidn para el floco, tal como sirven en este inve
to para proporcionar uan drea de unidn uniforme vara la se
sunda capa de trla.

Bl téraino “azumjercado! tal como se usa en 1o
gue se ha expuesto de la Illemoria Descriwuvitiva y cu las rel
vindicaciones de la Hota adjunta, significa un objeto pro
visto de una immitiplicidad de intersticios, se du un dibu
Jjo cualquiera o distribufdos aleatoricwcute, en el cual 1
guperticie ablerta puede varisr desde ser una simple frec
por ejemylo de un pequelic porcentaje, del drea superficia
total, hasta ser ol 5¢. o mds del drea total.

Bl téruino "caucho" tal como se usa en la ante-
rior emoriln Descriotive y en las relvindienciones de la
Hobn adjuntn, sicniiicn cuwlquice switenela oloshdmoera,
sintélice o nubural, cuc posot proploedades cidabicos quo
la hagzan adecuada paru uso e pire-.das para ceualr el cuerp

tales como fajas, o en oftros ariiecalos de vestir que pued

[ Y -
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15 bA ,‘ .

ser producidos por cl método del invento. A este respoc-

to, otros articulos que pucden ser mencionados especifical

mente, a manera de ilustracidn y no de limitacidn, son tra-—

Jjes de baiio, sogbenes, soportes y tirantes abdominales y

otros anatdamicos. Il adétodo del invento es también adecud

do para la produccidén de cualesguiera articulos de caucho

asujoreados de superficie curvada de un modo continuo, tal

como recubrimientos para cojines de esponja de caucho, ¥
recubrimnientos de tapiceria.
Elvlatex", tal como aqui se usa, siznifica cuald
guier dispersidn acuosa de una sustancia eldstomera, cun-
que debe entenderse que el invento es aplicable al rociad
. 4 , . . i
por pulverizacion interior con soluciones de caucho o de
nateriales pldsticos.
EL término "coazular" que agii se usa, debe con-
. . ) . 2
gsiderarse que incluye las operaciones de desecacidn y/o cs
lentamiento y/o otras requeridas para hacer que las 20titd
de ldatex se agrupen y formen una hoja de caucho maciza.
Ia presente solicitud que corresponde a la pre-

sentada en Estados Unidos de América, con fecha 13 de fe-

brero de 1.966, bajo el mimero 705,210, se acoge a los beq

neficios del Articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propig

dad Industrial.
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lindrica y accionado, para hacer crecer un material azguje~

REIVIHODICACTICIES

Los puntos de invencidn, propia y mueva, que se

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten:

tec de Invencidn en Espaiia, por VEINYE alios, son los si-
gulentes:

l.- Un método para formar un material agujcreadp
caracterizado por depositar ldtex en forma de particulas
y de tamafio sustancialmente unifiorme siempre formando un
dnzulo de sustancialmente 902 con la superiicie de fourma-

cidn de un transportador aszujereado dispuesto en forua eit

reado de ldtex depositado de un grueso deseado, y retirar
dicho material azujereado de dicho traunsporitador.

2.-E1 método segin la reivindicacidén 1, caracteri-
zado porque se efectia el depdsito como una pulverizacidn

en forma de disco de ldtex de tamailo uniforme sobre trayep~—

L35

torias radiales, csctando el bawafio de dichas particulas
ldtex en relacidn con el tamafio de las aberturas gue nhay
en dicha forma, y se repite la operacidén para hacer crecerp
capas sucesivas de ldtex hasta un grueso deseado.

3= Un método segin la reivindicacidn 2, carac-
terizado porgue se proporciona movimiento relativo entre
la trayectoria radial de la pulverizacidn y el transporta+t
dox,

4o= Un método sexin las reivindicaciones 2 § 3,
caracterizado porque se efectia el depdsito proyeciandio
centrifugamente una corriente relativamente vlana de par-

ticulas de ldtex desde una posicidn axial sobre la super-
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ficie de formacidn, siendo las particulas de ldtex de un
tamafio menor que el de las aberturas que hay en dicho ira
portador agujercado, para efectuar el depdsito de ldtex
sustancialmente perpendicular, y se coagula y se seca di-
cho material agujereado antes de retirarlo.

5.~ Un método seyin las reivindicaciones 2, 3 ¢
4, caracterizado porque se nrovee la pulverizacidn en for
ma de disco mediante un disco que tiene un didmetro menor
gque el didmetro del transportador agujereado.

6.~ Un método sesin las reivindicaciones 2, 3 6
4, caracterizado porque una pluralidad de discos giratori
depositan capas sucesivas de ldtex, para hacer crecer di-
cho material agujereado hesta un grueso deseado. '

Te~ Un método sezin las reivindicaciones 5 ¢ 6,
caracterizado porque se mueve alternativamente el disco
que efectia el depdsito para proporcionar el movimiento
relativo.

8.~ Un método segun cualquiera de las reivindi-
caciones 2 a 7, caracterizado porque el transportador de
formacidén tiene una pluralidad de cordones que definen una

pluralidad de intersticios en 81, definiéndo ademds dicho
meable y una segunda superficie sustancialmente planz con
superficies laterales sustancialmente verticales entre e-
llas, actuando el depdsito de ldtex para agruparse sobre

capa de base una plurelidad de cordones gue definen una

dad de dichos cordones mediso que definen una primera su-

periicie superior que es en general plana y que tiene es-

ellas y formar una capa de base agujereada, teniendo dicha

pluralidad de intersticios en ellos, teniendo la generali-

psS

S

cordones una superficie de formacidn sustancialmente impepr-
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e

quinas redondeadas, y una segunda superficie inferior que

- es en general plana y que tiene un fondo cdéncavo y parcdes

de canal que se extienden hacia fuera desde dicho fondo

" con superficies laterazles sustancialmente verticales entre

ellas, y hacer avanzar dicho transportador de formacidn a
una configuracidén sustancialmente cilindrica mds 2114 de
otro pulverizador de disco de trayectorias radiales para
repetir la operacidn de depositar dicho material en forma
de particulas sobre dicha capa de base para hacer crecer
otra capa de dicho material sobre dicha capa de base.

9.~ Un método segin la reivindicacidén 8, carac~
terizado porgue se forma la capa de base para definir dreas
sustancialmente llenas y dreas sustancialmente abiertas si-
tuadas relativamente para definir un dibujo de forma de en-

caje que se adapte sustancialmente al dibujo de dicho trans

" portador de formacidn, se deposita un adhesivo sobre una

primera superficie de dicha capa de base, 2 estratifica
un primer material con dicha primera superficie para formar

un material compuesto estratificado de dos capas, se des-

- pega dicho material estratificado de dos capas de dicho

transportador de formscidn, se deposita un adhesivo sobre
una segunda superiicie de dicha capa de base, y se estra-
tifica dicho segundo material con dicha segunda superficie
de dicho material estratificado de dos capas para formar
un material estratificado de tres capas.

10.~ Un método para formar un material agujerea-
do.

Tal y como se ha descrito en la Ilemoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompalian, y para

los Tines que se han especificado.
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La presente Memoria consta de sesenta y nueve

hojas escritas a mdquina por una sola de sus caras.

16 450, 195

Madrid,

PDAQ
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