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Reta invencidn se refiere a un procedimien-
to de preparacién de nuevas composiciones leminares fi-
brosaes y flexibles. Més particularmente, se refiere a un
procedimiento de preparar composiciones que poseen las
propiedades deseazbles del cuero natural,

El cuero natural ha encontrade un amplio
uso en productos decorativos y funcionales debldo a sus
propiedades deseables tales como el aspecto, la capaci-
dad para absorber o transmitir el vapor de agua, la fle-
xibilidad, acomodacidén, resistencia a la traccidn, resis-
tencia al desgarramiento, plasticidad, firmeza, resisten-
cia a la abrasidn, transpiracién, etec. Sin embargo, el
cuero ratural lleva asociados cierto nimero de problemas,
Bl cuero es un producto natural y por consigulente exhibe
grandes variaciones en calidad, medidas, etc. Tampoco po-
see una resistencia deseablemente alta al ataque quimico
y bioldgico, asi{ como al deterioro ocasionado por el ca-
lor o por la ebresidn, flexibn y otros esfuerzos mecédni-
cos,

Con el fin de evitar estos inconvenlentes
del cuero natural, se ha propuesto la produccidn de com
posiciones leminares sintéticas y flexibles pera reem-
plazer al cuero en articulos tales como oslzados, ropas,
billeteros, tapiceria, correas industriales, y articulos
para.deportes, elementos decorativos, etc. Tales compo-
siciones como las gue se han propuesto son esencialmente
productos estratificados formedos por dos o mds capas de
diversas sustancias, y si bien son capaces de emuler las
propiedades del cuero en uno o mis agpectos, son deficien

tes en otros y, lo que es méds importante, no poseen el
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equilibrio deseable entre las propiedades quimicas y fi-

gicas que es inherente al cuero natural y que hace al pro
ducto natural adecuado para una diversided tan grande de
usos, Asi pues, los productos sintéticos que se han pre-
parado hasta ahora pueden ser iguales o incluso superio-
res al cuero natural en wna o més propiedades tales domo
resistencia al desgarramiento, pero deficientes en otras
propiedades tales como transpirsbilidad, treansmisién de
la humedad, resistencia a la humedad, plasticidad, firme-
mezea, resistencia al desgarramiento y resistencia a la
perforacién., Ademds, como se trata de materiales estrati-
ficados, estdn sometidos a la rotura en la interfase de
las capas. ‘

Una de las principales razones para estas
deficlencias de los productos sintéticos es que éstos no
consiguen reproducir la estructura ¥y las propiedades del
cuero natural, que no es un material estratificado, E1l
cuero natural estd constituido por un sistema entrelaza-
do de fibras o haces de fibras en movimiento por todo su

espesor, Las fibras tienen libertad para moverse ligera-

mente en cualquier direccidn para neutralizar los esfuer-
208 aplicados, Debido al entrecruzemiento tri-dimensional

en contraste con las estructuras estratificadas de log

productos sintéticos, el cuero natural estd précticamen—i
te exento de capas débiles, Adicionalmente, posee una sa~
tisfactoria resistencia al desgarremiento y a la perfora{
cidn.,

Otras caracteristicas del cuero natural
gue no se reproducen en los productos sintéticos son las

I
1
|
!
propiedades de gradientes de densidad y gradiente de cqgi
!
i
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presibilidad, Bl cuero nabtural posee un gradiente de den-—

(

sidad que aumenta desde la caras interna o de la carne 2
la cara externa o del pelo, La estructura, considerada ‘
como un todo, es comprensible, La porcidn menos densa,

o corium, es relativamente més comprensible gue la cara |
del pelo. Como resultado, cuando se da forma al cuero, ql
rededor de los puntos de tensidn del mismo en la fabriba@
cién de calzado, la tensién se absorbe en la cara inter—i

ne de la pieza de cuero. Como consecuencie de esta noutra

lizaoidn de tensiones, los cambios dimensionales en sl i
cuero ocasionados por la operacidén de sghormado no se ma-;
nifiestan en si mismos como distorsiones o arrugas. Ta- :
les sustitutos de cuero como los que estén asequibles.ac-—l;

i
tualmente no poseen las propiedades de gradiente de den-'

t
|

gidad y gradiente de compresibilidad, y el calzado prepa—
rado a partir de los mismos estd desfigurado a menudo poﬁ
defectos de superficie, especialmente en las partes some:
tidas a tensiones elevadas tales como el talén o la pun-%
tera, |
En el cuero natural, la mayoria de las

fibras son largas, delgadas y nmuy flexibles. Bsta flexi—;
bilidad se perderis si existiese una sustancia que forma-
se un cemento rigido entre las fibras, como sucede en la

madera. Bl cuero natural estéd précticamente exento de sug
tancia formadora de cemento rigido entre las fibras. En

lugar de ello, las fibras estdn separadas por unas sus-

tancla grasa relativemente blanda y eldstica que mantie-
ne apartadas las fibras, pero que no impide su mbvimien—4
$0 restringido dentro de la pieza de cuero. Asi, las £i-

bras conservan su flexibilidad de tal menera que el pro-
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'calzado. E1l producto natural posee una transpirabilidad

dueto natural es flexible y dado que las fibras se pueden
mover en la matriz grasa, pueden ajustarse a si mismas
para reacclonar frente a una tensidn aplicada, y disper-
sar de este modo la tensidn sobre varias fibras adyacen~—
tes, | ’ _

Te porosidad es una propiedad extremada~

mente importante del cuero natural para uso en palaswde

satisfactoria debido a que casi la mitad de su masu estd
ocupeda por aire distribuido en poros extremadamente fi.
nos entre lag fibras de tal manera que hay un minimo de
huecos o espacios vacios grandes, Bstos poros finos'¢oh-
fieren una baja densidad a granel y un aislamiento térmi-
co satisfactorio. Permiten el paso del vaporkde agué~a
través del cuero y sin embargo, por ser de tan pequeiio
tamafio, presentan una resistencia considerable al paso
del agua en estado liquido, ‘

Los procedimientos que se han propuesto
para la fabricacidén y uso del producto sintético han si-
do diffciles o incémodos, requiriendo wn control preciso
de temperatura, humedad w otras condiciones del procedi-
miento. En tal sentido, no se ha descrito téenica alguna
relativamente econémica y completamente satisfactoria pa~
ra preparar composiciones laminares flexibles que posean
las propiedades deseadas del cuero natural, Asimismo, gue
se sepa, no se ha descrito todavia sustituto alguno del
cuero que posea las deseables propiedades fisicas del
cuero natural cuando se moldea ddndole la forma de mate-
riales de baja densidad y pequefio tamafio disefiados para

gimular la cebritilla o el cuero ligero de becerro,

21.5.69 ~- 5 - ;
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Pibra: Materiales naturales y sintéticos
de denier, longitud y otras dimensiones adecuadas tales

como poliésteres, acrilicos, poliamidas, modacrilicos,

|
|
!
!
|

vinilicos, celuldsicos, lana, seda, etc. Pueden utilizar-
se fibras inorgdnicas tales como fibras de vidrio, .pero i
se prefieren las fibras orgdnicas, siendo las més prefe-;
rides las fibras orgdnicas sintéticas. Bstas pueden ser :
poliamidas, tales como la poli(hexemetilén adipemida) |
(nilén 6,6) 6 la poliecaproamida (nildén 6); polidsteres,
tales como poli(tereftalato de etileno) o poli(terefta- f
lato de dimetileiclohexilo); acrilicos tales como poli(qi
trilo acrilico); winilicos, tales como poli(cloruro de
vinilo) o poli(alcohol vinilico); celulbsicos tales cqmo:
rayén, etc., y lana. Pueden emplearse mezclas de dos o
més tipos de fibras.

Tal como aqui se utiliza, el término

"fibra" incluye estopa, hebras, filamento continuo y for1
mas de fibras similares, Las fibras pueden estar presen-g
tes como hilos. Pueden ser rizadas (estén, o no, endure-i
cidas en caliente) o sin rizar, Das fibras empleadas ten-
drén generalmente un denier comprendido entre aproximada;
nente 0,5 y 6, y preferiblemente entre 0,5 y 3. Son desqé
bles longitudes de fibra de aproximedamente 12,7 um. co—i
mo minimo. Las fibras de la longitud convencional en la
industria textil, por ejemplo, hasta de 7,5 om. & mds,
son'generalmente adecuadas para uso en esta invencidn,
. Velo: ia estructura formada por la elaboi
racidén de las fibras en el equipo apropiado incluyendo,
por ejemplo, el cardado, el estrecruzamiento, la exten-

gidn al aire, etc. Los velos preferidos para uso en esta

2105069 - 6 -
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invencidén son velos isotrdpicos tales como los que pueden
formarse en el equipo de extensidén al aire, Sin emabargo,
puede utilizarse un velo entrecruzado en combinacién con
otras estructuras direccionales tales como velo cardado,
cambray, hilo de urdimbre, etc. Son también adecuadas}es-
tructuras isotrdépicas de filamentos continuos. -
Espuma: Materiales elésticos, flex;pies,
alveolares, porosos y de demnsidad relativamente bajdt_ta-
les como espuma de poliretano. -
Tele 0 tejido: E1 producto formado com-

binando el velo y la espuma, por ejemplo, cosiendo el ve-
lo en la espuma. Los tejidos de esta invencidn se desig-
nan algunas veces aqui por conveniencia telas compuestas,
debido a gue tienen al menos dos componentes de velo;'

Substrato: El producto formado depusitan-
do un elastémero sobre la tela. Los substratos compuestos
de esta invencidén se forman a partir de las telas compues
tas por deposicidén del elastdémero.

La solicitud de Patente de los Bstados
Unidos Numero de Serie 562,532 describe la preparacidn
de composiciones laminares flexibles adecuadas para uso
como sustitutos del cuerc natural en las cuales un veio
estda aplicado sobre una lamina de espuma de poliuretano
alveolar flexible y no comprimida., Las flbras del wvelo
se ven forzadas a penetrar en la ldmina, preferiblemente
por cosido, para producir una tela, La tela se comprime
a wna temperatura y presién suficientes para hacer que la
tela congerve précticamente sus dimensiones comprimidas,
La tela comprimida se impregna luego con una solucidn de

un material de carga elastémero, preferiblemente un elds!

21.5.69 e 7 -~
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tomero de poliuretano, y el elastdmero se deposita por

toda la pieza de tela, bien sea por evaporacidn del di-

solvente o por adicidn de un liguido miscible con el di- )

|
solvente gue no es disolvente del elastémero. EL substraﬁ
to asi formado se comprime luego nuevamente, : !

ELl substrato comprimido se acaba por cual

. 1
quiera de los procedimientos que se describirén con més

{
;
detalle sbajo para obtener diversos productos que pueden |
emplearse como sustitutos del cuero natural en unaldi?er{
sidad de aplicaciones, Si el substrato he de acabarse pa-

ra uso como meterial de palas de calzado, puede recubrir%

3

ge por su superficie exterior con una capa elastémera mi-

i
|

croporosa que Sea transpirable, Esta capa puede redubrir-
se ulteriormente con revestimientos decorativos o protecw
tores. Si el material para palas de calzado ha de ser un |
cuero patentado simulado, se aplica un recubrimiento elqé
témero flexible a la superficie de la pala por pulveriza{
cién, recubrimiento en rodillo, recubrimientc con cuohi-f

1lo, etec.

|
Los productos sin recubrir asi prepara- j
. i
dos poseen mucho de los atributos deseables del cueroc 2

|

natural, Comprenden composiciones laminares flexibles o :
substratos que contlenen wn reticulo de Fibras en el cuai
las fibras no estdn dispuestas en ocapas discretas préctiJ
camente saparadas como en las estructuras estratificadasf
sino que estén completamente distribuidas en todas dimen%
giones e través del todo de la pieza compuesta. Ademds, i
las fibras no se encuentran fijas en una posicidn deter— |
minada, con el resultado de que tienen libertad para monf

versge ligeramente cuandoe la estructurs se somete a un es-~

21.5.69 -8 -
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fuerzo, por ejemplo, el esfuerzo de shormado, El hecho de
que las fibras en los productos asi preparados se vena

relativamente, aunque no por ejemplo, restringidas en sus
movimientos se deduce claramente del hecho de Que los pro
ductos pueden alargarse lo suficiente para ser ahormados

de acuerdo con las técnicas usuales de ahormado, pero se

resisten a un alargamiento ulterior, De hecho, si se'apli
can esfuerzos aprecisblemente mayores que los uaualméhte.
asociados con el ahormado del cuero, los productos se rom
pen, Esto indica que las fibras han alcanzado el 1imite
de su capacidad de moverse para neutralizar las tensio-
nes, N
Se pueden definir ademés como estructu-
ras compuestas transpirables que comprenden un reticulo
entrelazado de fibras orientadas al azar y espuma que poO-
see un material de carga elastémero eldstico dispersado

por todo el reticulo y que llena précticamente, aunque

no por completo, los espacios vacios que quedan entre 1a§
fibras y la espuma, Las composiciones se asemejan al cue{
ro natural en su estructura en gque no son estratificadasj
sino estructuras integrales en las cuales la porcidn de !
fibras esta distribuida por toda la seccién transversal.i

Como en el cuero natural, las fibras estdn dispuestas en ;

una masa blanda y eldstica de producto alveolar y carga ?

de tal manera que las fibras no se ven totalmente restriﬁ
gidas en su movimiento y tienen libertad para moverse de
un modo limitado en respuesta a las tensiones o esfuerzos.
Se ha descubierto que el substrato prepa%
rado por el procedimiento descrito arriba en lineas gene-

rales, puede emplearse como sustituto del cuero natural

2105.69 - 9 -
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i
1
en muchas aplicaciones, pero tiende a ser deficiente co-§
|
mo meterial para palas de calzado debido a que la parte |

|
interior o inferior de la estructura no es relativamente |
compresible, comparada con el resto de la estructura, Asi
pues, se requiere un cuidado especial en orden a fehricar
calzado. E1l producto no tiene un gradiente aceptable de |
densidad y compresibilidad debido a que las altas presio;
nes que se requieren para producir el médulo y otras pro-
piedades deseables en un sustituto de cuero. EL productoi

estd tan fuertemente comprimido gue no puede comprimirse :

satisfactoriamente mds en la operacidn de fabricacidn del
calzado., Por esta razbén, el producto es incapaz de acomo-
darse a los cambios de dimensiones, con el resultado de
gue aparecen defectos de superficie tales como los que
se han descrito arriba.

Los productos descritos y reivindicados

en esta sollicitud de patente son productos que poseen un

gradiente de densided y un gradiente de compresibilidad |
que ge asemejean muy estrechamente al cueroc natural en es-

tructura y propiedades fisicas, Una caracteristica espe-
cial de los productos de esta invencidn es que, como el
cuero natural, acusan un cambio gradual de densidad y

compresibilidad desde la superficie interna a la externa,

en luger de un cambio brusco como en los productos estra-

i
tificados.

1

La Invencidn

Los substratos compuestos de esta inven- !
L msos . -
cion difieren de los substratos descritos en la solicitud
de patente arribva identificadae principalmente en la es-

tructura de la tela. En la tela previamente descrita, la

i
{
i
i
i
i
1
i
i
i
|

21'5069 el lo -
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la mayoria de las cuales estdn orientadas en un plano

totalidad de las fibras de la tela estaban orientadas al
azayr y distribuidas de tal manera que no estaba situada
ninguna proporcién predominante de ellas en plano parti-
cular alguno o en direccidn particular alguna.‘Las fibras
pueden ser todas iguales, o tratarse de una mezcla de -fi-
bras. Pueden ser todas del mismo denier, o ser unés‘ﬁés
finas que otras., En todo caso, no se hace intento alguno
para tener una gran proporcidn de las fibras en un plano
particular de la tela y orientadas predominantemenﬁe?én

una direccidn particular.

En contraste con ello, la tela compuesta
de esta invencién puede considerarse como una tela que
comprende la tela previamente descrita sobre cuya super-
ficie superior se ha aplicado e integrado otro velo de
fibras adicionales principalmente por unién mecénica. Las
fibras del segundo velo son preferiblemente més finas que

las fibras del velo original, y en ningin caso serdn més

gruesas. La estructura de este segundo velo es tal que, '
si bien una gran proporcidn de las fibras estdn orienta-g
das al azar, la mayor parte de las mismes se encuentran ;
esencialmente en el plano horizontal. La nueva tela compg
puesta comprende, asi pues, una telé base en la cual es-%
tén dispersadas fibras orientadas al azar en reticulos f
entrelazados en el seno de una espuma, existiendo espa- f
cios vacios entre la espuma y las fibras. La tela base sé
integra, esto es, se une mecénicamente, por ejemplo me—
diante cosido, a un velo compuesto de fibras adicionales

que no son mas gruesas que las fibras de la tela base,

précticamente horizontal.

2105069 hend 11 -
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Si bien podria pensarse, basandose en la
discusién anterior, que los substratos compuestos de es- |

ta invencidn son estratificados, ello no es cilerto. De

este modo se eviten las deficiencias de los materiales ?
estratificados. Bl vehiculo superior estd @uilclen+eme |
te integrado con el velo inferior de ial manera que pracﬁ
ticamente no existe interfase alguna., Ademds, el elasté—l
mero esta distribuido por gmbos velos y desempefia una E
misidn similar a un agente aglutinante. Debe inulcarse t
gque los intersticios en la seccidn superior del subs%ratd
compuesto son mds pequeilos que los espacios vacios en,la;

seceidn inferior. Segin esto, la mayor proporcida del |

!

|
elastdimero estd dispuesta en los espacios vacios més bleq

gue en los intersticios.

Log substratos compuestos de la invencidn
se caracterizan por un gradiente de densided y comprendeﬁ
wna tela compuesta cuya porcidn inferior es un reticulo 5
entrelazado de fibres orientadas al azar en el seno de
una espuma, y cuya porcién superior es un velo unido a
la porcidn inferior y compuesto de fibras zdicionales
dispuestas principalmente en un plano horizontal, tenien;
do dicha tela compuesta un material de carga elastom.u,ro,i
elastico y blando, dispersado en ambas porciones inferiof
vy superior de la misma, el cual ocupa précticemente, aun—
que no por completo, los espacios vacios entre las fibraé
y la espuma en la porcién inferior y ocupz también préctia
camente los intersticlos entre las fibras adlicionales i

del velo superior. i

+

En los substratos compuestos de esta ir—i

vencidn existe un gradiente de densidad. La porcidn infe-

21.5.69 - 12 - ._
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rior es menos densa y més compreaible que la porcién su-
perior. Como resultado de esta mayor compresibilidad, se
aprecia una tendencia notableﬁente menor & que el produc-
t0 se arrugue o acuse otrog defectos cuando se. sometexa
un esfuerzo,

Bl velo superior desempefia una misi&n?
importente. La mayoria de sus fibras estdn en un planc
horizontal., En el velo inferior estén dispuestas al ezarl
Como resultado de ello, las fibras del velo superior son
més susceptibles de compactacibén que las fibras del velo
inferior, Por tanto, sélo es preciso emplear una presidn
moderada en la preparacidn del substrato compuesto para
producir un material que se asemeja al cuero. De esta ma-
nera, la porcidén inferior del substrato no estéd completa.
mente comprimida. Begto significa que el producto acebado
posee un gradiente de compresibilidad y un gradiente 4e
densidad mds aceptable como material para palas de calza-

do.
Una ventaja particular de los substratos

compuestos de esta invencidn es que el problema de la trans

lucidez asociado con otros substratos que se hen propues-—

to como materiales para palaes de calzado se reduce al mi-
i

nimo, La translucidez surge cuando las irregularidades |

del substrato se hacen visibles a través de los recubri-

i

mientos decorativos o protectores aplicados sobre el mis-
mo. Las irregularidades que podrian ser, por ejemplo, la
existencia de alguna fibra excesivamente gruesa, podrian

encontrarse en la superficie del substrato o en la masa

I

del mismo, En cualguier caso, cuando el material se esti

ra y se comprime en la operacidén de ahormado, el defecto

21.5.69 - 13 -
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se aprecia avtravés de la capa protectora o decorativa,
En los substratos compuestos de esta invencidn, la mayor;
proporeidn de las fibras en el velo superior estén dis— !
puestas horizontalmente, con el resultado de quse pueden |
agruparse més estrechamente con presiones relativamentie |
bajas, Esto minimiza la posibilidad de irregularidades
superficiales en el substrato y hece posible al mismo ;
tiempo el empleo de fibras més gruesas y de menor précio%
en la preparacion del velldn inferior.

El problema que se ha definido como, "Traﬁ§
lucidez" en esta solleitud de patente es un problema bieﬁ
conocido y comprendido en la téenica, que ha sido la cau;
ga del abendono de muchos materiales previamente proPuesi
tog para uso como productos para palas de calzado. Con
frecuencia se designa como "formacidn de piel de naranja?.
Se debe a la "impresidn profunda" de una capa base irre-f
gular cuando el sustituto de cuero se somete a estira- |
miento fuerte, por ejemplo, en la zona de la puntera durf
rante el shormado.

E1l velldn superior puede estar compuesto
de un solo tipo de fibra o de une mezcle de fibres, Las '
fibras pueden ser fibras sintéticas o naturales. En un _
aspecto especialmente preferido de la invencidn se'empleé
una mezcla de fibras, usuwalmente constituido por dos £i-:
bras distintas, y una de las fibras es termopléstica, es
decir, que se reblandece en las condiciones de elabora-
cién empleadas en la invencién. Las fibras reblandecidas?
se unen consigo mismas o con otras fibras de la mezcla é
en puntos distanciados a lo largo de la longitud de la f

fibra., Esto contribuye a la estabilidad dimensional del

21.4.69 - 13 - ;
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producto y mejora también su médulo.

Una especial ventaja de elaboracidn, que
proviene del uso de velo superior en los productos de es+
ta invencibn, es que las condiciones de compresién no
precisan ser tan rigurdsas como las empleadas en la pre-
paracién de los productos descritos en la solicituad de
Patente arriba identificada. De hecho, en ciertas reali-
zaciones de esta invencidn puede omitirse la etapa de.
compresién final descrita en la solicitud de Patente"éh—
terior,

Cada uno de los componentes de los subs-
tratos de esta invencidn contribuye de una manera rarti-
cular a las ﬁropiedades finales del producto gque 1o ase-
mejan al cuero. Ia eliminacién de cualquiera de ellosf
conduce & un producto insatisfactorio. Un substrato Que
contuvieée unicamente fibras y espuma seria deficiente
para algunas aplicaciones finales puesto que se deforma-
ria con facilidad bajo la accidén de las tensiones y, una
ves desaperacidas las tensiones, tenderia a permanecer
con la configuracidn deformeda., Con cade nueva tensidn
edquiriria una nueva configuracibn. Si se tratase de un
producto ahormado, adquiriria fécilmente la forma de la
horma. E1 calzado se amoldaria con facilidad & la forma

del pié., Sin embargo, las diversas tensiones ocagionadas

por el uso del calzado lo forzarian a adquirir nuevas
configuraciones, con el resultado de que al cabo de sblo
un breve periodo de uso al calzado estaria completamente
deformado. La razdn de esto es gue la espuma no es capaz
por si sola de conferir una suficiente elasticidad al

producto. El producto posee £6lo una limitada tendencia
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a recobrar su forma primitiva, y no es capaz de volver

a alcanzer su configuracidén original eproximada una vez
gue se ha retirado la tensidn deformadora. E

Un producto que contuviese uUnicamente ;
fivras y elastémero, se comporteria de una manera dife~ !
rente., Se ahormaria fécilmente, pero cuando se retirass: E
la horma acusaria una fuerte fendencia a volver a su con%
figuracién original. Un zapato producido con este praduci
to, se dilataria en respuesta a las tensiones de su uso,§
pero recobraria su forma original una vez quitado el;piéi
4si, el zapato no se adaptaria nunca. La razén de esto |
es que el elastdmero tiene una tendencia préticamente' E
completa a recobrar su forma primitiva y tiende a volveri
a2 sus dimensiones originales cuando se retira ls tensién%
deformadora. '

Las fibras no poseen précticamente por

si mismes tendencia alguna a recobrar similarmente su

forma primitiva, pero su presencis en las composiciones
aporta las propiredades fisicas deseadas de las composi- E
ciones semejentes al cuero, tales como la resistencia al?
desgarramiento, resistencia a la traccidn, resistencia |
a la rotura por presidn, ete.

Una combinacién de elastdmero y espuma
no poseeria ninguna de las propiedades del cuero natural:
en un grado aceptable. ;

Bn esta invencibn, las caracteristicas ;
de los tres componentes estén adecuadamente equilibradasg
para obtener productos que tengan propiedades que simulen
las propiededes del cuero natural. Asi, se obtienen pro-|

ductos que poseen la resistencia a la traccién, resisten-

|
i
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cia a la rotura por presidn, alargemiento, plasticidad,
transpiracion, absorcién del vapor de agua, transpira-
bilidad y otras caracteristicas fisicas, incluyendo el
gradiente de densidad y la compresibilided interna del
producto natural, asi como las propiedades estéticas ta-
les como aspécto, smoldamiento, acomodacién, tacto, Fle-
xibilided, etc. Se ha encontrado también que variando

la identidad y la cantidad relativa de los tres componen:

tes y el procedimiento de formulacién es posible pre@érar
una diversidad de sustitutos del cuero que tengan el’equl
librio exacto de propiedades figicas y estéticas apropiai
do para usos finales particulares. ,

Bl producto alveolar preferido para uso
en esta invencidn es espuma de poliuretano debido a‘qﬁe
ésta es de fdcil adquisicidn, fdcil de trebajar, tenaz y
resistente a la abrasidn.

Tos poliuretanos alveolares flexibles,l
tal como se utiliza cominmente el términc en la técnica,
son espumas que producen wn alargamiento Gltimo de apro-

ximadamente 100% como minimo a la temperatura ambiente,

y tienen una capacidad de deformarse fdcilmente bajo car-
ga. Bepumas tipicas que son dtiles en la préctica de es—g
ta invencidén son agquellas que requieren una compresidn ;
de aproximadamente 1,36 a 45,4 kilogramos por 323 cm?
(0,0042 a 0,141 kg/cm?) para producir una deformacidn del
25%, efectudndose las determinaciones sobre una muestra
de 5 cm de espesor a 2500 de acuerdo con el ensayo ASTM
nimero 1564-59T para deformacidn bajo carga de indenta-
cién, La lémina de espuma tendrd preferiblemente una re-|

sistencia a la traccidn comprendida entre aproximadamente

21.5.69 , - 17 - ' |
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0,35y 2,46 kg/bm?, wn alargamiento de rotura comprendi-

do aproximademente entre 100 y 400%, y una resistencia

al desgarramiento de aproximedamente 10,7 a 89,3 kilogra-

mos por metro. Las espumas preferidas tendrdn tembién en%
tre eproximedamente 10 y 40 alvéolos por centimetro li- .
neal y una densidad del orden de aproximadamente 12,8 a
96,2 gramos por litro.

El poliuretano alveolar flexible emplea—é

do en la préctica de esta invencidén se prepara por la .
reaccién de un poliisocianato orgénico con un compuesto :
orgénico que tenga al menos dos dbomos de hidrdgeno reac%
tivos al isocianato de acuerdo con métodos comocidos. |
Preferiblemente, el compuesto orgdnico que tiene al meno

dos dtomos de hidrdgeno reactivos tendrd un peso molecu-

—_——

lar de 200 como minimo, Puede ser un polialcohilen-poliés

ter preparado por polimerizacidén de un alcohilenglicol o§
un éxido de alcohileno, Los polidsteres utiles incluyen ;
polietilenglicol, polipropilenglicol, politetrametiiénglg
col, copolimeros de glicoles con trioles %ales como 1,2,{
5-hexanotriol o frimetilol-propanc, copolimeros de dos o |
mas Sxidos, tales como copolimeros dxido de etileﬂn—éxidé
de propileno, ete, Puede ser tambidn un polidster tal 004
mo los preparados por reaccidén de etilenglicol, prdpilenJ
glicol, tetrametilenglicol, hexanctriol, 'trimetilol-—prm-1
peno y polimeros de los mismos con &cidos dicarboxilicos -
tales como los derivados del aceite de ricino, dcides gra
sos del aceite de tall, y otros Acidos grasos o deidos %
dicarboxilicos tales como dcido adipico, Acido succinicoé
|

dcido maleilco, édcido ftédlico, ete.

Los poliisccianatos orgénicos Utiles in- |

i
i
i
|

i
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cluyen diisocianatos o triisocianatos de arilenoc, tipica-
mente el diisocianato de tolileno, diisocianato de feni-
leno, triisocianato de tolileno, diisociemnato de bencidi-
na, diisocianato de mesitileno, diisociemato de durileno,
diisocianato de naftaleno, ete.; poliisocianatos alifati-
cos, tiplcamente diisocianato de hexametileno, bis-ciclo-
hexil-isocianato de 4,4 -metileno, diisocianato de deca-
metileno, ete., Los poliisocianatos preferidos son los
diisocianatos de arileno y particularmente la mezcla co-
mercialmente asequible de diisocianato de 2,4~ y 2,6-toll
leno en proporciones 80/20.

Los poliuretanos alveolares preferidos
son poli(éter uretanos) o poli(éster uretanos) alveola-
res flexibles. Pueden tener una estructura de poros‘abieg
tos o de poros cerrados, pero se prefieren los poroe abiég
tos. El®rmino “poro abierto® significa que al menns el
90% aproximadamente de los poros estdn intercomunicados
y desprovistos de membranas de separacidn entre poros,

Una vez que se ha preparado la esPuma,
generalmente en forma de masa se moldea en léminas apro-
piadas para uso en esta invencidn por cualquier téchioa
adecuada tal como cortar en rodajas, partir o pelar_la
mesa, El espesor de la lémina puede variar entre amplios
1imites dependiendo del producto final a que se destine, ;
Por ejemplo, pueden emplearse lédminas desde 0,508 hasta l
38,1 milimetros., Para productos de palas de calzado, el
espesor de léminae seleccionado estard comprendido normal-
mente entre asproximadamente 0,508 y 3,17 milimetros.

La combinacién fibra-espuma pare uso en

la preparacién de la porcidn inferior de la tela compues-
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Ya de esta invencidn se prepara extendiendo une estersa |
o velo fibroso en una cara de une lémina alveolar, pre- |

H

feriblemente una lémina de poliuretano, y forzando fisi-'
camente el paso de una pluralidad de fibras a través de

la lémina. Preferiblemente, el velo empleado es un velo

sin tejer, en el cual las fibras individuales tienen su- |

t

J
ficiente libertad de movimiento de tal memera gue pueden |
1
ser forzadas a penetrar en la espuma hasta alcanzar el !

1
grado de penetracidn deseado, Son preferiblemente los ve-
los no tejidos de constitucidn comparativemente suelta. i
Tales velos incluyen estructuras de hilo de punto flojo,g

lag producidas por cardado o extensidn al aire, ets. Son|

l

adecuados en general velos que tengan un peso desde apro |

ximadamente 67,8 gramos por metro cuadrado hasta 814 gra;
mos por metro cuadrado, ILos velos preferidos actualmen-'
te son productos extendidos al aire, no tejidos, queitieé

nen un peso comprendido sproximadamente entre 101,8.y |
339,1 gramos por metro cuadrado. Pueden utilizarse dos oi
més velos superpuestos, ) . E

| Las fibras empleadas para preparar>elJvef
lo pera la porcidén superior de la tela integrada de.estag
invencidn pueden ser cualquiera de las fibras arribafﬁen;
cionadas. Bl denier de la fibra seleccionada no serd maer
que el denier de las fibras de la porcidn inferior. Si se
emplean fibras mezcladas en cualquiera de las porciones,i
el valor medio del denier de las fibras de la poreidn su%
perior no gers mayor que el correspondiente a la porciénf
inferior. Generalmente, el denier de las fibras en el ve%
lo superior serd de 0,3 a 2.

i
Las longitudes de las fibras en ambas por
E

22.5.69 - 20 -
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ciones pueden ser iguales generalmente. Son adecuadas las
longitudes convencionales de fibra. Bs deseable emplear
fibras de 12,7 milimetros de longitud como minimo.

Las telas compuestas de esta invencidn,
si bien son principalmente dtiles en la preparacién de
cueros sintéticos, son también \tiles para una diversi-
dad de otros fines, Poseen buenas propiedades aislantes

|
|
1
I
|
|
!

¥y de almohadillado y pueden, por ejemplo, emplearse como
entretelas para ropas de tiempo frio, como almohadillado |
para "bras", colchas y mantas, como refuerzo de alfombraﬁ
0 como bayetas de fregado y lustrado para uso doméstico.§

Las cergas o materiales de relleno ﬂtileq
que pueden emplearse en esta invencidn incluyen wna grang
variedad de materiales blandos y elésticos, termoplésti~§
cos o termoendurecibles que comprende, por ejemplo, poliﬁ
retanos y copolimeros de butadieno y nitrilo acrilico. ?
}

Los elastémeros de poliuretano preparados a partir de di
versos poliésteres o poliésteres por reaceidn con isocia%

r

natos polifuncionales son especialmente preferidos, Se %
preparan poxr procedimientos conocidos utilizando 1ds misf
mnos productos quimicos bésicos utilizados en la produc-— |
cidn de espumas de poliuretano que se han descrito arri-:
ba, pero en condiciones tales que normalmente no forman
espuma, Pueden contener diversos agentes tengioactivos,
lubricantes, y endlogos. Son una clase blen conocida de
materiales polimeros y pueden adquirirse fdcilmente de
numerosos fabricantes del remo, Usualmente, son asequi-
bles comercialmente en liguidos orgénicos tales como di- :
netilformamida.,

De acuerdo con el procedimiento actual-
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mente preferido de esta invencidn, se extiende un velo
fibroso sobre una lémina de espume de poliuretano alveo-

lar, flexible y no comprimida, y las fibras del velo se

i
{
I
|
!
|
‘!

fusrzan fisicemente a penetrar en la lémina de espuma, .

por ejemplo por cosido, para formar una tela en la que
lag fibras estdn orientadas al azar. Esta tela es una |
estructura compuesta que puede caracterizarse por tener
ung parte de su volumen que es predominentemente espuma.’
Estos se denominen, respectivemente, cara de fibras y
cara de espuma. No obstante, no se trata en absoluto de
w material estratificado.

Un segundo velo preparado a partir de fi

bras adicionales se extiende luego sobre la cara de fi-

bras de la tela base, y una porcidén de las fibras adicvio-
naleé se fuerza a penetrar en la tela base, preferible-
mente por cosido a fin de formar una tela compuesta en

la cual el velo superior se une mecénicamente a la t2la

inferior, BEn la tela compuesta, la unidn que mentiene el

'

velo superior en la estructura es lo suficientemente fuex

te para que no se pueda separar sin destruir la tela com-

}

puesta, La interfase desaparece pricticamente, !

La tela compueste se comprime luege a E
presidén y temperatura elevada para densificar el produo~i
0 y aumentar su estabilided dimensional y otras propie- |
dades fisicas. Bste tratamiento, que se designa aqui por
conveniencia como tratamiento a presidn, se efectia a una
temperatura comprendida aproximadamente entre 12100 y

190°%¢ a uwna presidén comprendida entre aproximadamente

Q,35y 7,0 kg/cm2 durante un periodo comprendido aproxi-

madamente entre 20 segundos y 5 minutos. Las condiciones

22.5069 bnd 22 -
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0
preferidas para eficiencia comercial son 149°% 2 163°%
. 2 .
a una presién de 0,7 a 2,1 kg/em duranfe 45 a 90 segun-

dos,

Tanto tela compuestas comprimidas como
no-comprimidas son Utiles para las propiedades aislantes!
y de almohadilliado descritas arriba, 5

Ta tela compuesta comprimida se impreg- i
na con una solucidn del material de carga depositado en f
la tela, Esto se efectuard usualmente por evaporacidn dei
disolvente, o por adicidn de un 1fquido miscible en el |

cual el elastémero no sea gprecieblemente soluble,

i

Bl substrato compuesto con la carga elasﬁ
témera depositada puede someterse opcionalmente a un tra-
tamiento ulterior que por conveniencia se designa aqui
como tratamiento por el calor. Si se ubtiliza un trafamiqg
to por el calor, se trata de un tratamiento muy suave
efectuado a una temperatura oomprendida'aproximadamente
entre 149°G v 17700 a una presidn que va desde aproxima~
damente 0,14 hasta 0,35 kg/cm2 durante un periodo de tiem
po comprendido aproximadamente entre 10 y 30 segundosg, Si
se utiliza Unicamente una fibra en el velo superior, o
si se emplea un par de fibras no-termopldsticas, las con-
diciones del tratamiento por el calor pueden ser laé mis—
mas que las condiclones del tratamiento a presibén descri-
tas arriba, esto es, desde aproximadamente 121% hasta
19000 a una presién comprendida entre aproximadamente 0,3
¥y 7,0 kg/cm? durante un periodo comprendido entre aproxi-
madamente 20 segundos y aproximadamente 5 minutos.

Bl producto asi formado puede definirse

en términos amplios como un sistema de tres componentes

2205069 - 23 -
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en el cualiexisten reticulos entrelazados de fibras y esT
puma con una carga eldstica blanda dispersads en los mis-

mos. La carga no ocupa completamente todos los espacios

vacios entre las fibras y la espuma, con el resultado de

que el producto tiene propiedades de transpirsbilidad y
de transmisidn del vapor de agua similares 2 las del cue{
ro natural. ?
Las sustancias compuestas pueden definir{
se mds completamente como composiciones laminares fibro—?
sas trenspirables, caracterizadas por un gradiente de
densidad creciente desde el fondo a la superficie superiQr
que comprenden un bhanda base gque es un reticulo entrela—%
zado de fibras orientadas y distribuidas al azar en una E
espuma de poliuretano con espaciog vacios entre las mis—i
mas, un velo superior mecénicamente unido 2 la superfi- i
cie de dicha tela base que comprende fibras adicionales %
cuyo denier no es mayor que el denier de las fibras orienL

tadas al azar, teniendo las fibras adiciocnales intersti-

cios finos entre si y halldndose predominentemente en un
plano horizontal y una carga elastlémera eldstica y bianda
que ocupa précticamente, pero no por completo, los espa-
cios vacios y los intersticios,

Las diversas etapas del procedimlento se

considerardn a continuacidn con algo mds de detalle, %
‘ Para la preparacién de la porecidn infe-
rior de la tela compuesta, el velldn se extiende fisica-
mente sobre la lédmina de poliuretanc y una pluralidad de
fibras se fuerzan fisicemente a penetrar en la ldmina,
preferiblemente por cosido. El grado de penetracidn de

las fibras serd suficiente para aglutinar las fibras y

22|5¢69 — 24‘ -
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- caracter necesario, ligeramente desde la cara original

la espuma en una unidad integrada. Bl grado de penetra-
cidén requerido para conseguir esto variard con el espe-
sor de la lamina. Se conseguird generalmente una penetra-
cidn suficiente si como minimo aproximadamente el 50% de
las fibras penetrantes penetran aproximadamente el 75%
como minimo del espesor de la limina y al ﬁenos algunas
de las fibras atraviesan por completo la ldmina. Se pre-
fiere que, al menos, el 10% de las fibras atraviesen por
completo la ldmina. Estas fibras penekrantes se fuerzan
luego haciéndolas retroceder al interior de la ldmina, y
preferiblemente por completo a través de la lémina. El

producto se cose entonces preferiblemente, pero no con

para obligar a estos extremos a retorceder de nuev6°51
interiof de la lémina., Este procedimiento permite ckte-
ner un producto en el cual existen muy pocos extremnos de
fibra que sobresalgan por cualquiera de las caras de la
lémina. BEn lugar de ello, las fibras que sobresalen se
exponen en forma de anillos,

Puede emplearse cualquier técnica sdecua-+

da para forzar las fibras a través de la espuma, Bl méto-

do preferido consiste en coser las fibras en la espume §

pasando una pluralidad de agujas a través del velo e in-

troduciéndolas luego en la ldmina de poliuretano alveolar.

Bl cosido es cémodo, rapido y minimiza el deterioro fisi-

co de la espuma. Pueden emplearse dispositivos de cosido;
convencionales tales como telares de agujas. Preferible~;
{

mente, las agujas utilizadas serdn egujas relativamente
finas que tienen numerosas barbas que allanan las fibrasg

t
y las fuerzan a penefrar en la espuma y atravesarla. i

s
i
t
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Para obtener la estructure integrada que
ge desea, el velo se cose primeramente en le espume por {
un lado con una densidad de penetracién de 38,8 penetra- |
ciones por centimetro cuadrado aproximadamente, como ml-i
nimo; preferiblemente, la densidad total de penetracidén
estard comprendida entre aproximadamente 77,5 y 232 pene{
traciones por centimetro cuadrado. El producto gsi obte-
nido se cose entonces desde la otra cara a una densidad |
de penctracidén de al menos aproximadamente 15,5 penetra -~
ciones por cm?. Si se emplea una tercera operacidn de eo%
sido, la densidad de penetracidn es de nuevo al menos :
aproximadamente 15,5 y preferiblemente de 31 a 232, paro
las agujas se ajustan de tal manera que la profundidald %
de penetracibén sea insuficiente para forzar las fibras ;
completamente a través de la ldmina. Se emplean preferi—é
blemente densidades de penetracidn en el extremo supsrior
de los intervelos descritos con las ldminas alveolares
més greusas, empledndose preferiblemente densidades de
penetracidn inferiores en el caso de las }dminas alveo-
lares més delgadas. AR

El velo superior se extierdde luego deadei
la cara de las fibras de la tela base asi formada, vy .ee

cose con una densidad de aproximadamente 77,5 a 232 nene-

i
i

traciones por cm?, como se ha descrito arriba. Las agujas
se disponen de tal manera que sdlo se produce une pene-

tracién minima. Ia unién mecénica no precisa ser efectua~
da por cosido, sino que pueden utilizarse otros procedi- |
mientos equivalentes tales como enfieltrado. El producto%
asi obtenido se trata luego por compresién como se ha des

crito arriba. Pueden emplearse dispositivos de compresiin

22.5069 - 26 -
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tales como rodillos de presidn, prensas rotativas, pren-
sag de platos, etc, Normalmente, los dispositivos de com-
presidn estardn calentados. Los mismos dispositivos pue-
den utilizarse en el tratamiento opecional térmico.

La produccién de tela compuesta, obteni-
da a partir de la etapa de compresién es uﬁ producto in-
tegrado flexible en el cual las fibras se mantienen se-—
paradas por la espuma. Su composicidn exacta dependers
del espesor y peso original de la espuma y de los velos
utilizados como componentes de partida., Tipicamente, la
tela compuesta puede contener aproximadamente desde 10%
a 80% en peso de fibras, y aproximadamente desde 20% a
90% de espuma basado en el peso total.

La tela compuesta integrada se impfégna
e continuacidén con la carga seleccionade. Puede emplear-—
se cualquier téenica de impregnacidén adecuada. La hels
puede empaparse simplemente en una solucibén de elastime-
ro, Alternativemente puede hacerse pasar por un juego de
rodillos de compresidén en un bafio de elastdmero. Pueden
emplearse también técnicas de vacio en las cuales 1a'§®-
lucidén del elastbémero se aplica a la tela por medio de un

aplicador de cuchilla o dispositivo similar y luego =e

aspira en la tela bajo vacio para conseguir una penetra~ .
cién préctiemente completa, El elastdmero puede depositarL
se en la tela por tratamiento con un liquido que sea mis{
cible con el soporte liquido del elastdémero, pero en el
cual el elastlmero no sea apreciablemente solublé, por
ejemplo, agua. Bsto hace que el elastémero se precipite

de la solucién. La precipitacién puede efectuarse conve-

nientemente empapando el producto impregnado en agua,

| 22.5.69 - 27 - ‘



pulverizdndolo con agus o sometiéndolo a une atmésfera
himeda, Alternativemente, el elastdémero puede depositar-
se calentando el producto impregnado, por ejemplo, en ]
una estufa, para evaporar el disclvente, La temperatura E
5| de coccién empleada debe ser lo suficientemente alta pard
faciliter la expulsidn del solvente, pero no tan elevadaf
que haga que el elastbémero fluya. En cualguier caso, el 7
: producto es transpirable, es decir, que posee caracterisi
ticas satisfactorias de transmisidn del vapor de agua,
10i La tecnica de lavado con agusa permite cobtener un produc-
to que es algo mas transpirable que el obtenido por la
téenica de coccidn, dado que la carga en el producto

obtenido por el primer procedimiento es por si mismo wna

estructura alvelolar que comprende una serie interconeo—§
15; tada de microporos. E1l hecho de que el producto es trans-
1

pirable cualguiera gue sea la técnica utilizada deiues—

tra claramente que existen espacios vacios en la fela
compuesta y que estos espacios no estdn completamente §
ocupados en el subsirato, Los substratos preparados por |
20! la ftécnica de lavado con agua poseen por 1o generai.mejoi

{
I

res propiedades estéticas, tales como tacto, acomodacidn’
de amoldado, ete. y se prefisre este procedimiento en’los
|

cesos en que dichas cualidades son importentes para 1z

aplicacidén final del productho.

25: , La cantidad de elastdmero seco afiadido
| est4 comprendida entre aproximadamente 25 y aproximada- |
mente 75% en peso. Bl contenido de fibras del substrato |
resultante puede variar desde aproximadamente 5 a 55% 5
en peso, y el contenido de espume desde aproximadamente
30! 10 & 60% en peso, basdéndose todos los porcentajes en el
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10

15

20

25

30

peso total de la composicidn.

Bl substrato asi producido es similar en
estructura el cuero natural, Posee muchas de las propie-
dades fisicas y estéticas del cuero natural, incluyendo
el tacto, acomodacién, caida, etc. Puede ser pulimentado
por una o ambas caras para mejorar su aspecto y/u otras ‘

caracteristicas estéticas.

El peso del velo superior estd comprendi-
do tipicamente entre aproximadamente 10% y aproximadamen-~
te 25% del peso total del substrato compuesto. El espesoi
del velo puede variar dentro de limites bastante ampliosi
y el espesor particular se seleccionard normalente de tai
menera que sea como minimo el suficiente para ocultar
cualesquiera defectos que puedan existir en la tela infe-
rior., Bgto dependerd en gran medida de la composicién.de
dicha tela base y de la aplicacién finel propuesta del
producto.,

81 se utiliza en el velo superior una

mezele de fibras, uno de cuyos miembros es termopldsti- |
co, el peso de la fibras termopléstica que puede emplear%
se Utilmente varia con el denier de las fibras en lajmez4
cla de fibras. Con las fibras de que se dispone usaalmen;
te en el comercio dentro del intervalo corriente de de- !

3

nier, el peso de fibras termopldstica en el velo superior
estard comprendido entre aproximadamente 15% y aproxima-%
damente 50% basado en el peso total de fibras en el velo;

Las fibras tipices termopldsticas o sen-!
sibles al calor que pueden wtilizerse en esta invencidn i
incluyen fibras de poli(cloruro de vinilo) tales como §

vinyon, poliésteres tales como fortrel, acrilicos, olefi%
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nas, modacrilicos, acetatos y tri-acetatos. !
Si bien el método preferido para efectua
la unidn aislada es mediente la utilizacidén de una fibre;
termopldstica, pueden emplearse otras técnicas. Por ejem%
plo, se pueden aplicar a la superficie de una tela com- g
puesta particulas de bajo punto de fusidn tales como po-
lietileno, y fundise por aplicacidén de calor infrarrojo.i
Preferiblemente, las particulas se distribuyen en la ma-
sa de velo antes de la fusidn, por ejemplo por agitacidn
mecénica o por aplicacidén de presién. Podrian también
forzarse a penetrar en el velo por pulverizacidn en seco

a presién elevada. Esto podria ir seguido por la etapa

de presidn arriba descrita. Alternativemente, wn polime—é
ro de bajo punto de fusidn podria pulverizarse sobre la |
superficie superior de la tela compuesta, y evaporarse !
el disolvente antes de la etapa de compresidn. Pueden !
utilizarse también téenicas de unidn con sal. , ?
Para uso comercial, en especial cuando |
se destinen a utilizacién como materiel para palas de
calzado, los substrabos compuestos de esta invencién se
recubrirén con una capa de elastdémero, frecuentemente de-
signada capa de grano. Se conocen varias técnicas yara
la deposicidén de la capa de grano. Por ejemplo, puedé
disolverse un elastbmero de poliuretano de la clase des-
crita arriba en un disolvente tal como dimetil formamida !
v pulverizarse la solucidn sobre el substrato. En el subs-
trato himedo se pulveriza luego con egua 0 Se expone a ’
una atmésfera himede para precipitar el slastémero. Bl
procedimiento puede repetirse varias veces pare aoumualag

i

una cepa de grano de espesor adecuado.
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Los siguientes ejemplos, no limitativos,

se dan Unicamente a manera de ilusiracién.

EJEMPIO 1

Fibras de nylon 6,6 de puréza 100%, de
denier 1,5 y 3,75 cm de longitid se extienden al aire
en una maquina de fabricacidén de cinta continua para pro-
ducir un velo de 101,7 g/b?. Bste velo se integra con una
1dmina de 0,635 mm de espesor de espuma de poli(éster
poliuretano) como sigue:

a) 718 penetraciones por metro cuadrado desde la
cara de la fibra (359 penetraciones de 17,5 mm de profun-
didad, 359 penetraciones de 14,3 mm de profundidad).

b) 718 penetraciones por metro cuadrado desde la
cara de espuma (359 penetraciones de 12,7 mm de prefundi-
dad, 359 penetraciones de 11,1 mm de profundidad). -

El velo, coy la cara de la fibra hacia
arriba, se pone luego en contacto con un velo recienie- |
mente extendido de una mezela 2:1 de nylon, 6,6, de de- !
nier 1,5 por 3,75 cm de longitud y polidster (tipo Lfor-
trel 450) de denier 1,5 por 3,75 cm de longitud, y se ha

ce pasar nuevamente a través de un telar de agujas con

la cara de la fibra hacia arriba. La densidad de penetra-
cidn es de 240 penetraciones por centimetro, de 7,15 mm
de profundidad.

La tela compuesta resultante se comprime :
en una prensa rotative durante un periodo de tiempo de %
un minuto & una presidén de cinta de 0,35 kg/cm2 mientras

.
se aplica calor a la cara de la fibra a 157°C, para unir .
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el dster al nylon.,

La tela compuesta se impregna luego con
una solucidn de elastdémero de poliuretano en dimetil for
mamida gue tiene una concentracidn de sélidos de 20%, y
ge hace pasar a través de rodillos dosificadores de tal
manera que la adicidn himeda total sea de 500%.

La tela impregnada se pasa a continug- |
cién a un bafio de coagulacidn en ague provisio de rodi- |
llos para el desplazamiento de la ftela a lo largo del mié
mo a fin de que el elastdémero se deposite sobre la tela ;
compuesta, Bl producto se lava con ague paséndolo a tra-%
vés de un segundo baiio de agua andlogamente provisto de '
rodillos, y por dltimo se seca. ,

Bl producto seco se cubre con un elastd-

mero de poliuretano recubriéndolo primeramente por le

cara de la fibra con la solucidén del elastbémero y pasidn~!
dolo luego a través de un bafio de agua, secéndolo des- !

puds.

EJEMPIO IT

Se repite el procedimiento del ejemplo I%
excepto que la mezcla nylon-polidstier en el velo superio@
se sustituye por wna tela de raydn de 33,9 gramos por me;
tro ‘cuadrado cuyas fibras tienen un denier de 0,75 por i
3,75 cm. de longitud. %
' Antes de la aplicacién de la capa de re~§
cubrimiento, el subsirato compuesto se somete a un tra- T
tamiento por el calor a 149°C a una presidn de 5,6 kg/ é

2 . ;s
cn durente tres minutos para efectuar la unidn.
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EJEMPIO TIT

Se repite el procedimiento del ejemplo I
resmplazando la mezcla nylon-poliéster con nylon 6,6 de
50,9 gramos por metro cuadrado en el cual las fibras tie
nen un denier de 1,5 por 3,75 cm. de longitud. Antes de
la impregnacidén de la capa de elastdémero, se pulveriza

la tela compuesta con un ldtex de poli(cloruro de vini-
1o) que tieme una composicidn de 10% de sbélidos. Bl tra-

temiento de pulverizacidén se efectia a una presidn sufi-

clente para asegurar la penetracidn en el velo superior.
La unién se efectla durante el tratamiento de presidn. |

BEJEMPIO IV

Se repite el procedimiento del ejemplo
IIT reemplazando el l4tex de poli(cloruro de wvinilo) por
una composicidn salina de unidn a base de cloruro de

zine en agua, Las fibras del velo superior se unen entre

si pasando el producto a través de la linea de contecto
de rodillos de presidén mientras se halla humedecido con f

la solucidn de cloruro de zinc, i
EJEMPIOQ V

Se repite el procedimiento del ejemplo
I1I, excepto que el latex de poli(cloruro de vinilo) se
reemplaza por polvo seco de polietileno. La unidn se efqé
tia haciendo pasar el substrato compuesto a travéds de uné

zona de calentamiento infra-rojo para fundir el polieti-
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Bsta solicitud que corresponde a la pre-
sentada en los Bstados Unidos de América, el 5 de Abril
de 1968, bajo el nvumero 719.219, se acoge a los benefi-
cios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propie-
dad Industrial,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva
que se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencién en Espafia, por VBINTE afios, son
los siguientes:

1.- Un procedimiento pare le preparacidn
de une tela compuesta que consiste en: A) una tela ba-
se que es un reticulo entrelazado de fibras orientadas
y distribuidas al azar en una espuma de poliuretano con
espacios vacios entre las mismas, y B) un velo superior
mecédnicamente unido a la superficie superior de dicha te-
la base y que comprende fibras adicionales, cuyo denier
no es mayor que el denier de diches fibras orientadas al
azar, teniendo dichas fibras adicionales finosg intersti-
clos entre las mismas, y encontrémndose predominantemente

en un plano horizontal, comprendiendo dicho procedimien~
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to las etapas de A) forzar fisicamente una pluralidad de
dichas fibras orientadas al azar a fin de que penetren
en dicha espuma de poliuretano para producir dicha tela
base, B) unir mecdnicamente dicho velo a dicha tela base,
vy C) someter el producto resultante a uvna temperatura
comprendida aproximadamente entre 121°% y 19000 a ung
presién comprendida entre aproximadamente 0,35 y 7,0 kg/
cm? durante un periodo de tiempo comprendido aproximada-
mente entre 20 segundos y 5 minutos,

2.~ Un procedimiento segin la reivindi-
cacibn 1, en el cual dichas fibras adicionales estédn
constituidas por una mezcls de fibras.

3.~ Un procedimiento segun la reivindica-
cién 2, en el cual las fibras de la mezcla de fibras se
unen unas con otras en puntos aislados.

4.- Un procedimiento segin la reivindi-
cacién 3, en el cual un miembro de la mezcla de fibras
es una fibra termopldstica.

5.— Un procedimiento segin la reivindi-
cacién 1, en el cual dicha espuma de poliuretanc es un
poliuretano de base polidster o poliédter.

6.~ Un procedimiento segin 1a reivindi-~
cacidn 1, en el cual dichas fibras orientadas al azar
y dichas fibras adicionales son fibras sintéticag,fibras
naturales o mezcles de las mismas,

7.~ Un procedimiento para la preparacién
de una tele compuesta, en particular de una composiciébn
laminar fibrosa, flexible y tremspirable, caracterizada
por un gradiente de densidad tal que la densidad aumen-—

ta desde el extremo inferior al extremo superior de la
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misma, que consiste en: A) una tela base que es un reti-
culo entrelazado de fibras orientades y distribuidas
al azar en una espuma de poliuretano con espacios vacios
entre las mismas, B) un velo superior mecédnicamente uni-
do a la superficie de dicha tela base y gue comprende
fibras adicionales, cuyo denier no es mayor que el denier
de dichas fibras orientadas al azar, teniendo dichas fi-
bras adicionales finos intersticios entre las mismes,
y encontréndose predominantemente en un pleno horizontal,
vy C) una carga elastdmera, eldstica y blanda que ocupa
fundamentalmente, pero no por completo, dichos espacilos
vacios y dichos intersticios, procedimiento que compren-—
de A) forzar fisicamente una pluralidaed de dichas fibras
orientadas al azar a fin de hacerlas penetrar en dicha
espuna de poliuretano para producir dicha tela base, B)
unir mecdnicamente dicho velo a dicha tela base, y C)
someter el producto resultante a2 una temperatura compren
dida eproximadamente entre 121°C y 190°C a wna presibn
comprendida entre aproximadamente 0,35 y 7,0 kg/cm?
durante un periodo de tiempo comprendido aproximadamen-—
te entre 20 segundos y 5 minubos, pare formar una tela
compuesta, D) impregnar la tela compuesta con una solu~
cién de dicha carga, B) depositar dicha carga a partir
de diche solucidn en los espacios vacios y en los in-
tersticios finos de la tela, vy F) tratar por el calor el
prodﬁcto resulﬁante a temperatura y presién elevadas du~
rante un periodo de tiempo suficiente para aumenter la
densidad global del producto.

8.~ Un procedimiento para la preparacidn

de una tela compuesta, en particular de una composicidn
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leminar fibrosa, flexible y tramspirable caracterizada
por un gradiente de densidad tal que la densidad aumenta
desde el extremo inferior al extremo superior de la mis-
ma, que consiste en: A) una tela base que es un reticulo
entrelazado de fibras orientadaes y distribuidas sl azar
en una espuma de poliureteno con espacios vacios entre
las mismas, B) un velo superior mecdnicamente unido a la
superficie de dicha tela base y que comprende fibras adi-
cionales, cuyo denier no es mayor que el denier de dichas
fibras orientadas al azer, teniendo dichas fibras adicio
nales finos intersticios entre las mismes, y encontrén-
doge predominantemente en un plano horizontal, y ¢) una
carge elastdémera, eldstica y blanda que ocupa fundamen-
talmente, pero no por completo, dichos espacios vacios
y dichos intersticios, comprendiendo dicho procedimien—
to A) forzar fisicamente una pluralidad de dichas fibras
orientadas al azar a f£in de que penetren en dicha espu-
me de poliuretano para producir dicha tela base, B) unir
necénicemente dicho velo a dicha tela base, y C¢) some-
ter el producto resultante a una temperatura comprendi-
da aproximadamente entre 121% v 190°¢ a una presidn
comprendida entre aproximadamente 0,35 y 7,0 kg/om? du~
rante un periodo de tiempo comprendido aproximadamente
entre 20 segundos y 5 minutos, para formar una tela com-
puesta, D) impregner la tela compuesta con una solucién
de dicha carga, E) depositar dicha carga de dicha solu=~
cidn en los espacios vacios y en los intersticios finos
de la ‘tela,

9.~ Un procedimiento para la preparacidn

de una tela compuesta,
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Tal y como se ha descrito en la lemoria gue
antecede y con los fines que se han especificado.
Esta Memorie consta de treinta y ocho hojas
escritas a méquina por uns sola cara.
Madria, 48 DIC 77
P.A. -
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