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. El presente invento se re fie re  a un pro­

cedimiento para fab ricar gánenos laminados. En par­

t ic u la r , para fab ricar géneros laminados que son per­

meables a l aire y otros gases, y quo son fá c ile s  de 

5. manipular y tienen también una re siste n c ia  a l ta .  Tale
Mo4. !!3
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géneros pueden ser empleados en aplicaciones pai'a 

l a s  cuales se asa tradicionalmente e l  enero.

Conforme a l  presente invento se provee 

un genero que comprende ana te la  t e x t i l  permeaMe 

a l  a ire  y vapor de agua, y que tiene laminado en 

uno o ambos lados una p e lícu la  term oplástica espernada 

de cé lu la s ab iertas permeable a l  a ire  o vapor do agua, 

habiendo sido llevada a cabo dicha laminación de t a l  

manera que e l  género retiene a l menos parte de l a  per­

meabilidad a l  a ire  y a l  vapor de agua de sus compo­

nentes, y tiene una permeabilidad a l  a ire  comprendí- 

da entre 0,0025 a  0,25 m l/seg. cm . cm. de carga h i- 

d ro stá tic a , determinada mediante e l  Patrón Británico 

Na 2925, y una permeabilidad a l  vapor de agua de por 

lo  menos 6000 mil punto por d ía , determinada á 

38^0 y una humedad re la t iv a  de 98%, conformé a l  Patrón 

Británico nS 3177.

La te la  t e x t i l  permeable a l  a ire  y a l  va­

por de agua puede e sta r  te jid a  por puntos o con te la r ,  

y también puede ser no te jid a , incluyendo este  áltimo 

tipo de te la  aquellas que han sido formadas por a f ie l -  

trado, punzonado con agu jas, ligadas por h ila tu ra  o 

técn icas sim ilares.

Fibras y filamentos apropiados que pueden 

ser empleados para producir la s  te la s  te x t i le s  permea­

bles a l  a ire  y a l vapor de agua incluyen aquellas fo r­

madas con m ateriales naturales t a l  como algodón, h ilo  

de lin o  y yute, aquellas formadas con f ib ra s  de mine­

ra le s  ta le s  como vidrio  o asbesto y aquellas formadas 

con m ateriales term oplásticos ta le s  como celu losa re-
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gene rafia? acetato de celulosa? po lié steres ta le s  

como te re fta la to  de p o lic tilen o , poliamidas ta le s  como 

adipamida de polihexame tilendiamina y polímeros y co- 

polímeros formados con o lefin as ta le s  como etllen o , 

propileno o 4-metilp3nteno-l. Pueden emplearse tam­

bién, naturalmente, mezclas de dos o mas de cualquie­

ra  de l a s  f ib ra s  y filam entos n aturales, minerales o 

s in té tico s  arriba mencionados.

La te la  te x t i l  es preferentemente, de*' 

acuerdo con una realización  del invento, del tipo 

de malla ab ierta . Por "malla abierta" se quiere dar a 

entender que lo s filamentos individuales o grupos de 

f ib ra s  o filamentos se encuentran espaciados de mane­

ra  que l a  d istan cia  mínima entre e llo s  no sea in ferior 

a 0,254 mm. y l a  d istan cia  máxima entre e llo s  no sea 

mayor a 25,4 mm., preferentemente no mayor de 0,65 mm. 

En e l  caso de te la s  te x t i le s  te jid a s  por puntos o por

te la r , esto  puede asegurarse mediante un aju ste  apropia­

do del aparato de te jid o  en e l  cual se produzcan la s

te la s ,  y en e l  caso de te la s  te x t ile s  no te jid a s , pue­

de lograrse sometiendo a la s  te la s  a un tratamiento

de cardado. Los espacios entre lo s  filamentos indivi­

duales o grupos de f ib ra s  y filamentos deben e star 

d istribu id os segán un planteo sim étrico, aún cuando 

éste  puede variar en d iferentes partes de la  te la , 

por ejemplo puedo desearse que lo s  filamentos de los 

bordes de é sta  se encuentran mas juntos entre s í  a 

f in  de proveer un mayor refuerzo en e s ta  zona. Pre­

ferentemente, e l  área to ta l  ocupada por lo s  espacios 

entro lo s  filamentos o grupos de filamentos en la s
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te le s  te x t i le s  de m alla ab ierta  conforme a l invento, 

e s por lo  menos e l  5%, mas preferentemente a l  menos 

10% de l a  su perficie  de l a  te la .

Cuando se emplea una te la  t e x t i l  de v a l la  

ab ierta  ea posib le , a l  laminar por ejemplo con un. ad­

hesivo, a l  mencionado termoplástioo espumado permeable 

a l  a ire  y vapor de agua, asegurar que no se produzcan 

puentes a través de lo s  espacios entre los{filam en tos 

o grupos de f ib ra s  o filam entos, y por lo  tanto que 

l a  permeabilidad del género laminado producido no que­

de destruida o, por lo  menos, marcadamente reducida.

Por o tra parte , cuando se emplea una te la  

t e x t i l  que no es del tipo  de malla ab ie rta , re su lta  

necesario, t a l  como se describe mas abajo tomar pre­

cauciones adicionales durante e l  laminado a f in  de man­

tener l a  permeabilidad del género. No obstante, para 

c ie rto s usos, re su lta  preferib le  emplear una t e la  que 

no sea del tipo  de m alla ab ie rta , por ejemplo cuando e l 

género laminado comprenda solamente dos capas l a s  cua­

le s  se encuentran ambas a l a  v is t a  o en uso. Una te la  

particularmente apropiada para ser  empleada en dichas 

aplicaciones es aquella te la  no te jid a  formada con 

f ib ra s  s in té tic a s  de por lo  menos dos m ateriales po li-  

méricos que tienen d ist in to s  puntos de reblandecimien­

to cuando se someten a condiciones de ligazón , hallán­

dose la s  f ib ra s  ligad as entre s í  por calentamiento a 

una temperatura superior a l  punto de reblandecimiento 

de aquel m aterial que lo  presente en n ivel in fe r io r .

Las f ib ra s  se encuentran preferentemente orientadas, 

y están preferentemente formadas, de filam entos conti-



naos extraídos, dado que ésto s proveen ana re sisten ­

c ia  a la  tracción particularmente elevada en l a  te la  

t e x t i l .  Las te la s  particularmente preferidas son aque­

l l a s  formadas con fib ra s  bi-componentes, hechas ex­

trayendo dos material.es poliméricos s in té tic o s , ya sea 

bajo l a  forma de un núcleo y envoltura o como extru­

sión adyacente, de manera que a l menos una parte de 

l a  su perfic ie  de cada filamento e stá  formada del po lí­

mero de menor punto de reblandecimiento. Alternativa­

mente pueden emplearse f ib ra s  mezcladas que incluyan 

algunas f ib ra s  separadas de polímero con menor punto 

de reblandecimiento. Cuando se calien ta  e l  bi-componen 

te o filam entos mezclados, e l  polímero de menor punto 

de reblandecimiento se reblandece y forma una l ig a ­

dura con lo s otros filam entos con lo s  cuales se pone 

en contacto. E l grado de ligadura que se obtiene pue­

de ser variado mediante una correspondiente variación 

de la  temperatura de calentamiento. Preferentemente, 

se restrin ge  la  ligadura a puntos separados de mane­

ra  que la s  f ib ra s  retengan, en su mayor parte, su l i ­

bertad y movilidad dentro de la  lámina; l a  cual en­

tonces presenta un manipuleo suave y flex ib le  y la s  

tensiones de rotura se encuentran mas efectivamente 

d istrib u id as que cuando l a  ligadura en áreashmyores 

es empleada. Las f ib ra s  bi-componentes o mezcladas 

pueden se r , por ejemplo, do nylon de lo s  tipos 66 y 

6 o sus copolímoros o mezclas; nylon y polipropileno; 

polipropileno y po lie tilen o ; polietilono y te re fta la to  

de p o lie tilen o ; o pueden ser de dos grados del mismo 

m aterial polimérico, t a i  como polietilono a polipro-
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páleno. que tienen puntos de fusión  d iferen tes debido 

a d iferen cias on, por ejemplo, peso molecular o o r is-  

ta lin id ad . Las f ib ra s  pueden también ondularse, s i  a s i  

se lo  desea.

Las f ib ra s  pueden llevarse  a formar ana 

te la  por cualquiera de lo s  métodos convencionales para 

hacer géneros no te jid o s , pero preferentemente deposi­

tándolas en una banda móvil, t a l  como en l a  producción 

de lo s  llamados géneros "ligad os por h ila tu ra " . La te­

l a  es entonces lig a d a , generalmente por calentamiento, 

por ejemplo pasándola a través de un horno, y aplican­

do l a  presión requerida.

La te la  no te jid a  puede, alternativam ente, 

e s ta r  formada con una t e l a  o agrupamiento de fib ra s  

de un so ló  m aterial, lig ad a s entre s i  por deposición 

de la s  f ib ra s  de un m aterial termoplástico que tiene 

un punto de fusión in ferio r  que aquel de l a s  f ib r a s ,  

y calentando e l  género bajo una l ig e ra  presión para 

producir l a  unión de la s  f ib ra s  en algunos de sus pun­

to s de intersección , mediante e l  m aterial termoplás­

t ic o .

La p e lícu la  term oplástica espumada per­

meable a l  a ire  y vapor de agua, conforme a l  presente 

invento, deba ser de naturaleza t a l  que tenga célu las 

ab ie rta s y por lo  tanto sea porosa a l  a ire  y otros 

gases. E l grado de permeabilidad a l  a ire  que so en­

cuentra aconsejable a f in  de producir un género lami­

nado que tenga la s  propiedades requeridas por e l  pre­

sente invento, no es in fe r io r  a 0,005 m l/seg. cm .̂ cm. 

de carga, t a l  como medido conforme a l  patrón b ritán i-
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oo Na 2925.

A l  KM

Un procedimiento muy apropiado, para la  

producción de ta l  p e lícu la  espumada, es aquel en e l 

cual se l ib e ra  l a  presión desde una mezcla homogénea 

bajo presión de un termoplástico apropiado en estado 

fundido y un sistema de agente soplador, comprendían 

do dicho.sistem a un primer agente soplador, que es com­

pletamente m iscible con e l  termoplástico fundido a la  

mencionada presión, y un segundo agente soplador que 

tiene una solubilidad do por lo  menos 0,01% en.peso 

en e l  term plástico y una temperatura c r it ic a  in ferior 

a la  temperatura de la  mezcla homogénea en e l  punto 

donde dicha presión es liberad a , siendo dicha pelícu­

l a  extruida desde un cabezal formador de pelícu la  y 

permitida que se espume. Los m ateriales tennoplásticos 

apropiados que pueden ser convertidos en pe lícu las 

espumadas mediante este  procedimiento incluyen la s  

p o lio le fin as ta le s  como polímeros y copolimeros de 

etileno  (densidad baja o elevada), propileno, buteno-3 

4-metil penteno-1, incluyendo copolimeros ácidos in­

saturados de d e f in a s  en lo s  cuales a l  menos 10% de 

lo s  grupos de ácido carboxilico se encuentran neutra­

lizados por iones m etálicos, po lietilen o  clorado, 

po lio stiren o , copolimeros de estireno/anhidrido ma- 

le ic o , copolimeros de acrilon itrilo /butad ien o/estiren c 

copolimeros de a c r ilo n itr ilo  elevado/estireno, clorure 

de p o liv in ilo , cloruro de poliv in iloclorado, po liés- 

teres ta le s  como te re fta la to  de po lie tilen o , poliamlds 

ta le s  como poliexametilen adipamida, polioximetileno 

y policarbonato. Debido a su economía y f á c i l  adqui-
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sic ió n , se ha encontrado qu.e la s  p o lio le fin as , par­

ticularmente po lietilen o  de baja densidad, puede em­

plearse de manera bien conveniente.

E l primer agente soplador debe tener un 

punto de ebullición  in ferio r a l a  temperatura a l a  

cual se extruye l a  mezcla term oplástica bajo l a  fo r­

ma de p e lícu la  a la  presión que prevalece en l a  región 

del extruídor inmediatamente antes del cabezal. Agen­

te s  sopladores apropiados incluyen líqu idos ta le s  co­

mo pentano, hexano, heptano, octano, hidrocarburos in­

saturados ta le s  como penteno, 4-metil penteno, haxeno, 

fracciones de é ter de petróleo, ó teres ta le s  como 

d ie t i l  é te r , alcoholes ta le s  como metanol o otanol, ce- 

tonas ta le s  como acetona o m etile tilceton a e hidrocar­

buros halogenados ta le s  como tetracloruro de carbono,
o

cloroformo, dicloruro de e tile n o , cloruro de metileno 

o l , l ,3 - t r ic lo r o - l ,2 ,2 - t r if lu o r e ta n o . En e l  caso del 

termoplástioo preferido , que es e l  mencionado poli­

etileno  de baja  densidad, se ha encontrado que un 

primer agente soplador muy apropiado es e l  pentano.

Normalmente l a  concentración dol primer 

agente soplador es por lo  menos del 10% en peso, 

pero no es normalmente superior a l  50% en peso dado 

que en este  caso l a  p e lícu la  espumada re su lta  cara 

de producir y hay una tendencia de l a s  paredes de 

l a s  cé lu la s en e l  producto espumado a doblarse de 

manera que se obtiene un producto poco sa t is fa c to r io . 

E l segundo agente soplador es normalmente un gas y, 

t a l  como se.expresara anteriormente, debe ser soluble 

en-una proporción de por lo  menos 0,01% en pesó en e l
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i-em oplástico. S i  no se sa t is fa c e  e sta  condición no 

habrá su fic ien te  cantidad del segando agente soplador - 

en l a  mezcla homogénea para nuclear un gran námero de 

burbujas muy pequeñas a l  s a l i r  del recip iente de pre­

sión . Los gases apropiados para ser empleados como se­

gundo agente soplador incluyen a l  anhídrido carbónico, 

nitrógeno, aire  (para polímeros que no se hallan suje­

tos a oxidación), metano, etano, propano, e tilen o , 

propileno, hidrógeno, h e lio , argón y derivados halo- 

genados del metano y etano, ta le s  como e l  te tra flao ro- 

clorootano. En e l caso del po lietilen o  de ba ja  densi­

dad se ha encontrado que resu ltan  particularmente apro­

piados e l  anhídrido carbónico y e l  nitrógeno.

Se ha encontrado que la  pe lícu la  espumada 

preferida hecha con po lietilen o  de baja  densidad y 

empleando como primer agente soplador a l  pantano y como 

segundo agente soplador a l  anhídrido carbónico o n itró­

geno, tiene una densidad comprendida entre 0,05 y 

0,5 g /cc . Cuando se produce en espesores comprendidos 

entre 0,254 y 0,762 mm., tiene también una permeabili­

dad a l  a ire , conforme a l Patrón Británico Na 2925, en­

tre 0,005 y 0,5 ml/cm^. seg. cm. de carga. La pelícu­

la  espumada e s , no obstante, no permeable a l  agua l í ­

quida (en tanto no e x ista  una apreciable presión di­

feren c ia l ( t a l  como in ferio r  a 7,5 om. de columna de 

agua), entre e l lado de la  pelícu la  en contacto con 

e l  agua y e l otro lado) dado que lo s  poros que cons­

tituyen su estructura ce lu lar son de tamaño re la tiv a ­

mente pequeño, teniendo un diámetro no mayor a 0,254 

mm. Además presenta un excelente abrigo, manipuleo y



ta c to .

371610
-1 0 -

En género la s  inado preferido del presen­

te invento comprende una te la  t e x t i l  permeable a l  aire 

en ambos lados de la  cual se encuentra laminada ana - 

5. p e lícu la  espumada de po lietilen o  que ha sido , prefe­

rentemente, obtenida mediante e l procedimiento des­

crito  en e l párrafo inmediatamente precedente.

La p e lícu la  espumada es preferentemente 

laminada en l a  te la  t e x t i l  permeable a l  a ire  mediante 

10. un adhesivo. Los adhesivos apropiados incluyen aque­

l lo s  f le x ib le s  y del tipo  de impacto, ta le s  como lo s  ba 

sados en lá t ic e s  de copolímeros de cloruro de v in ilid e - 

no, p o lié steres termofraguables y resin as poliam ídioas. 

E l adhesivo se ap lica  normalmente a l a  t e la  t e x t i l  

15. bajo l a  forma de una solución en un disolvente apro­

piado y, t a l  como se expresara anteriormente, éste  

debe ser  aplicado de manera t a l  que la  permeabilidad 

del género laminado obtenido quede asegurada. En e l  ca­

so donde la  t e la  t e x t i l  es del tipo  de m alla ab ierta , 

20. esto  puede lograrse aplicando l a  solución que contie­

ne e l  adhesivo de manera uniforme sobre la  superfi­

cie de l a  t e la ,  por ejemplo mediante un ro d illo , y 

luego con empleo de una corriente de a ire  producida 

tanto por fr icc ió n  cuanto por soplado, lim piar e l  

25. adhesivo existente en lo s  espacios entre l a s  f ib ra s

o filam entos o grupos de f ib ra s  ofilamentos.

Cuando l a  te la  t e x t i l  empleada no os del 

tipo  de m alla ab ie rta , r e su lta  necesario ap licar  e.l 

adhesivo solamente a parte de la  misma, pues de otra 

30. manera se fornará una capa impermeableJ Puede mante-
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nsree le. pí^rmeabilidad del género laminado resaltan ­

te , imprimiendo el adhesivo sobre una te la  que tenga 

l a  forma de una g r i l l a  o cualquier otro aspecto,y que 

permita a l  menos parte, preferentemente por lo  menos 

25%, de la  superficie  de la  te la  te x t i l  se halle l i ­

bre del adhesivo. A f in  de obtener e l género laminado, 

l a  te la  t e x t i l  tratada con adhesivo juntamente con la  

capa o capas de pelícu la  espumada son som etidas.a pre­

sión, por ejemplo, entre l a s  generatrices de contacto 

de ro d illo s  contra-rotantes, cuyos ro d illo s  pueden 

e star  calentados a una temperatura no mayor que e l 

punto de ablandamiento de la  pelícu la  espumada.

Aun cuando e l  Método preferido de lamina­

ción hace uso de un adhesivo, no se excluyen otros mé­

todos de unión. Por ejemplo la  te la  t e x t i l ,  y s i  su 

punto de reblandecimiento no es significativam ente 

superior a l  punto de reblandecimiento de la  pelícu la  

term oplástica espumada, puede ser unida a é sta  median­

te calentamiento y presión solamente. En un método, 

por ejemplo, en e l  cual se emplea una te la  te x t i l  

no te jid a  ligad a  por h ila tu ra , é s ta  puede e sta r  pro­

ducida por deposición de la s  f ib ra s  o filamentos ex- 

truidos sqbre una banda móvil de la  pe lícu la  termo- 

p lá s t ic a  espumada permeable a l  a ire . Mediante un. cui­

dadoso control de la s  condiciones bajo la s  cuales es­

to se re a liz a  (por ejemplo será normalmente necesario 

ap licar  una corriente de succión a través de la  pe­

l íc u la  de termoplástico espumada a f in  de ayudar e l  

apoyo do la s  f ib ra s  o filam entos sobre la  pelícu la  

espumada y e leg ir  los d iversos m ateriales de manera
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que la  p e lícu la  espumaba no funda excepto en sus 

puntos de contacto con l a  t e la ) ,  es posible producir 

un género laminado que sa t is fa g a  lo s  requerimientos 

de lo s  m ateriales permeables a l  a ire  del presente in­

vento.

Los géneros laminados obtenidos con este 

invento tienen una excelente re s is te n c ia  a l a  tracción . 

Por ejemplo, laminados que comprenden una capa central 

de v idrio  te jid o  ligado en cada lado a capas de pelícu­

la  de po lietilen o  espumada, tienen re s is te n c ia s  a .la 

tracción del orden comprendido entre 105-140 kg/cm2. 

Además, presentan buenas c a ra c te r ís t ic a s  de manipuleo, 

t á c t i le s  y textura.

Los géneros laminados obtenidos mediante 

e l presente invento pueden ser empleados en diversos 

usos, particularmente en aquellos donde e l  cuero o e l  

cuero a r t i f i c i a l  son comúnmente empleados. E stos usos 

incluyen ropa impermeable y protectora, por ejemplo 

vestimentas in d u stria le s y de navegación, accesorios 

ta le s  como carteras femeninas y otros p o rtá tile s  s i ­

m ilares, guantes, zapatos, particularmente zapatos pa­

ra  deportes, z a p a t il la s , bolsas de cosmética y de baño, 

bo lsas esponjosas, correas para r e lo je s ,  bandas redu­

cid oras, artícu lo s de equipaje ta le s  como baúles, va­

l i j a s  y p o rta fo lio s, fo rros para ca ja s  de joyas y de 

r e lo je s ,  tap ice ría  por ejemplo en vehículos automoto­

r e s , fundas para almohadones, fundas para asien tos de 

automóviles, recubrimientos internos para techos de 

automóviles, fundas para volantes de automóviles, 

fundas para l ib ro s , b il le te r a s  y otros a rtícu lo s de
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fa n ta sía  normalmente hechos de cuero o enero a r t i f i ­

c ia l ,  ta le s  como b o ls i l lo s  para láp ices o peines, 

fo rros de zapatos, te la s  impermeabilizadas y para 

carpas, todos y parasoles, cortinas de en ro llar, re- 

. cubrimientos para techos, fundas para colchones, plan­

chas para colocar debajo de l a s  sábanas, delantales 

para carniceros y ciru jan os, bolsas de dormir, mantas,í
como superficie para mesas de b i l la r ,  cortinas para 

baño, sombrerería, manteles y se r v il le ta s , lib ro s para 

niños, cubiertas para estan tes, decoraciones para aco­

plados habitables, mantas para animales, posavasoa, 

pantallas para lámparas, ornamentación de vestid os, 

ligaduras para lo s mangos de palos de g o lf , raquetas 

de te n is , palos de cricket, e t c . ,  como baso para mate­

r i a l  estampado o impreso ta le s  como mapas, corbatas, 

co lla re s y puños desechables, portadores do agua, re­

cip ientes de secante y cubiertas para asien tos de ino­

doros.

La textura del género laminado puede es­

ta r  dada con un aspecto granular semejante a aquel dél 

cuero u o tra epidermis animal mediante recalcado o so­

metiendo a l  laminado a una acción de roce m ultidirec— 

oional. Este áltimo procedimiento puede sor llevado 

a cabo en l a  p ráctica , por ejemplo, comprimiendo a l  

género haciéndolo pasar a través de un o r if ic io  cons­

treñido.

Tal como se mencionará anteriormente, se 

prefiere producir un laminado en e l  cual la  capa de 

p e lícu la  term oplástica'espumada se encuentra aplicada 

a cada lado de la  te la  t e x t i l .  E l génor'o, por lo  han-



to , ¿o presenta ningún revés y es entonces reversi­

ble lo  cual es una ventaja para la  producoión de muchos 

a r t íc u lo s , particularmente aquellos correspondientes a 

l a  vestimenta. E l laminado hecho con una so la  capa de 

p e lícu la  term oplástica espumada y te la  t e x t i l  que no 

os del tipo  de m alla ab ierta  re su lta , no obstante., 

también ú t i l  aún cuando no es rev ersib le , ya que e l  

lado donde se encuentra l a  pelícu la  espumada del la ­

minado da un excelente aspe ato exterior y sensación 

t á c t i l ,  mientras que e l  otro lado del laminado resu l­

ta  muy apropiado, por ejemplo, para e l  forro in terior 

de zapatos o carte ra s. Un laminado de dos capas p arti­

cularmente apropiado y de este  t ip o , es aquel formado 

por dos p e lícu las espumadas de p o lietilen o  y una te la  

t e x t i l  no te jid a  ligad a  por h ila tu ra .
r* ,

Cuando se requiere unir piezas del genero 

laminado, esto puede ser realizado fácilmente mediante 

costura, pues la  re s is te n c ia  del género es t a l  que no 

se abre en la s  puntadas. Naturalmente puede además 

recu rrirse  a soldadura entre la s  partes del género 

mediante un sellado en ca lien te , pero este  método de 

unión debe ser  empleado solamente cuando e l  m aterial 

no ha de e sta r  sometido a unos esfuerzos muy grandes, 

ya que dichas soldaduras son de una re s is te n c ia  muy 

in ferio r  a l  cuerpo del género laminado.

E l invento queda ilu strad o , pero de nin­

guna manera lim itado, en e l  siguiente ejemplo.

Una t e la  te jid a  de filamento de v idrio  que 

tiene un peso de 7,7 gs/m2, 8 h ilo s por centímetro en 

la-d irección  de l a  urdimbre y 7 h ilo s por centímetro



5.

10.

15.

20.

25.

30.

371610
-15-

en l a  dirección de l a  trama, y re siste n c ia  a la  ro­

tura de 9 kg/cm. ,  fue uniformemente revestida en un 

adhesivo de impacto tipo (neopreno) basado en d iso l­

vente. Se eliminó e l  exceso del adhesivo de l a  malla 

sometiendo a é s ta  a una corriente de a ire  comprimido. 

La te la  te jid a  de f ib ra  de v idrio  adhesivamente recu­

b ierta  fue entonces dispuesta entre dos capas de pe­

l íc u la  de po lietilen o  espumada y pasada por la s  gene­

ra tr ic e s  de contacto de un par de ro d illo s  contra­

rotan tes. E l género laminado resu ltan te , que tenia 

un espesor de 0,51 mm., presentaba una re sisten c ia  a 

l a  tracción de 140 Kg/cm2, una re siste n c ia  a la  ro­

tura mayor de 40 g/cm., permeabilidad a l  a ire  de 

0,00$ m l/seg. cm2, cm. de carga, permeabilidad cero 

a l  agua líq u id a a presiones in feriores a 15 cm. de 

carga h id ro stá tica  y una transmisión de vapor de agua 

a 38BC y 98% de humedad re la t iv a , de 6000 g/m2.d.ml.

El género ten ia un tacto muy suave y c á li­

do, y podía ser cosido para formar, por ejemplo, ar­

tícu lo s de vestimenta.

N O T A

D escrita suficientemente la  naturaleza 

del invento, a s í  como la  manera do re a liz a r lo  en la  

práctica, debe hacerse constar que la s  disposiciones 

anteriormente indicadas son susceptib les de modifica­

ciones de detalle  en cuanto no alteren  su principio 

fundamental. También se hace constar que e l  invento 

corresponde a una Solicitud  de Patente presentada en 

In glaterra 44091/68 de 17 de septiembre de 1.968 

acogiéndose, por lo  tanto, a  lo s  beneficios que con-
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ceden, lo s  Convenios Internacionales en v igor, siendo 

lo  que constituye l a  esencia del referido  invento y 

por lo  que se s o l ic i t a  Patente de Invención por 20 

años en España: PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR GENEROS 

LAMINADOS; caracterizándose por lo  sigu ien te :

IB -  Procedimiento para fab ricar  géneros 

laminados, con un aspecto sim ilar a l  del cuero, que 

presentan una permeabilidad a l  a ire  comprendida entre 

0,0025 y 0,25 ml/seg.cm2.cm de carga k id ro stá tic a , 

según e l  patrón británico N3 2925, y una permeabilidad 

a l  vapor de agua de por lo  menos 6000 g/m2, dia.m l* me­

dida a  38^0 y una humedad re la t iv a  del 98%, conforme 

a l  patrón británico nS 3177, caracterizado porque com­

prende laminar en a l  menos un lado de una te la  t e x t i l  

permeable a l  a ire  y a l  vapor de agua, una p e lícu la  

term oplástica espumada, de célu la  ab ie rta , permeable 

a l  a ire  y .al vapor de agua, realizándose dicha lami­

nación de forma t a l  que e l  género retiene a l  menos 

parte de l a  permeabilidad a l a ire  y a l  vapor de agua de 

sus componentes.

23 -  Procedimiento según l a  reiv in dica­

ción 1, caracterizado porque l a  c itad a te la  t e x t i l  

se compone de f ib ra s  de v id rio .

33 -  Procedimiento según l a s  re iv in dica­

ciones 1 y 2, caracterizado porque l a  c itad a  te la  tex­

t i l  es del tipo de m alla ab ierta .

43 -  Procedimiento según l a  reiv in dica­

ción 3, caracterizado porque e l  área to ta l  ocupada 

por lo  espacios entre filam entos o grupos de filamen­

tos en la  t e la  t e x t i l  de m alla ab ierta  e s como mínimo
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o l 5% de la superficie  de l a  misma.

53 -  Procedimiento según l a  reiv indica­

ción 1, caracterizado porque la  te la  t e x t i l  es del 

tipo ligad a  por h ila tu ra .

63 -  Procedimiento según cualquiera de 

la s  reivindicaciones an teriores, caracterizado porque 

l a  pe lícu la  term oplástica espumada de cé lu las ab iertas 

tiene una permeabilidad a l  a ire  de por lo  menos 0,005 

ml/seg.cm2.cm de carga, conforme a l  patrón británico 

Na 2925.

73 -  Procedimiento según la  re iv in d ic a  

ción 68, caracterizado porque la  pelícu la  termoplás­

t ic a  espumada de cé lu las ab iertas es de po lie tilen o .

88 -  Procedimiento según l a  reiv indica­

ción 7  ̂ caracterizado porque la  pe lícu la  espumada de 

célu las ab iertas es de po lietilen o  de baja densidad 

y resu ltan te de la  extrusión en un cabezal formador 

de p e lícu la  de una mezcla homogénea de polietileno 

de baja  densidad en estado fundido y un sistema de 

agentes soplantes que comprenden pentano y tanto an­

hídrido carbónico como nitrógeno, cuya mezcla una vez 

extrulda se deja espumar.

9& -  Procedimiento según la s  re iv in d i­

caciones an teriores, caracterizado porque a l a  te la  

t e x t i l  se ap lica  un adhesivo fle x ib le  del tipo impac­

to , de manera que la  permeabilidad de la  misma so man- 

tenga, y a continuación se tra ta  la  te la  te x t i l  con 

adhesivo juntamente con a l menos una capa de l a  pe­

l íc u la  espumada, sometiéndola a presión mediante pa­

so a través de la s  generatrices de contacto de red i-
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l ío s  aonbra-rotantes, lo s  cuales pueden e sta r  calen­

tados a una temperatura no superior a l  punto de re­

blandecimiento de l a  p e lícu la  espumada.

103 -  Procedimiento para fa b rica r  géne­

ros laminados, ta l y como queda sustancialmonte acs- 

crito  en la  presente Memoria.

E sta  Memoria consta de dieciocho hojas
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