A m—T

MG‘So -

:;{l " 1 "T*\ ‘} o
»}5 | ; e

.' e rACDN!

378192 /M:ém

T o gy

MEMORIA DESCRIPTIVA

correspondiente a la solicitud de concesién de una

PATENTE DE INVENCION

SOLICITANTE:  KALIE AXTTENGESELLSCHAFT

RESIDENCIA: Postfach 9165, D-6202 WIESBADEN-

BIEBRICH,. Alemania,

ENUNCIADO: "UN. PROCEDIMIENTO PARA IA FORMACION CON -

TINUA DE UNA CAPA HOMOGENEA™

Prioridad: Patente . 8lemana ng P 19. 17 225'7del 3.4,69 _

CCION TECN.CA |

]

|




ren

10

20

. 28

30

ro sobre la superficie dirigidé hacia afuera de una capa -

cuero en un velo de Ilbras enmaranadas aglutlnadas por via.

; qulmlca, o blen en una oomblna01on de vejidos con un velo

esta superficie mediante una o varias capas adicionales su-

~Judicial el que los disolventes o dlspersantes empleados pe-|

378192

El invento se refiere a un proced1m1ento contwnuo para
formar una capa homogénea flslcamente'de un materlal polime~

!

con51stente en un.po11mero, de estructura mlcroporosa Yy per-
teneciente a4 un material de %arlas capas, a efectos de mego-
rar la superflcle. rales materlales de varlas capas con su-
peri1c1e meJOrada se emplean en 1ugar ‘de cuero natural para‘
taplzados, fines ‘de 1ndumentar1a 0 como materlal para palas

de calzado.r

Usualmente consisten tales materlales sucedaneos del

aglutinado de ilbras enmaranadas como portador, sobre el que|

se encuentra una capa cubrldora mlcroporosa, constltulda

-caul siempre a base dc n011uretano. Ta sun9r11o1p de esta ca

pa cubrldora de-poliuretano a menudo no satisface las;condi-

ciones que, @ cuanto a tacto y aspecto = ponen aun material sy

ceddneo del cuero. Es necesario, por lo tanto, modificar

perpﬁgstas de polimefos apropiados. Istas capas pueden sex
aplicades ppf'los procedimientos que son usuales en ia_in*
dustria del.cuero? por ejemplo, mediante pulverizacidn o

vertﬁdo de soluciones‘d dispersiones de polimeros apropia-~
dos, evaporandose seguidamente los disolventes o di°peréan-

tes. Ahora blen, en este procedlmlento conocldo resulta per-

netran parc1almenie en la capa cubrldora de polluretano,
donde dan motivo a procesos de hlnchamlento 0 de desprendi-
miento, en espec1a1 durante el proceso de secado. Como conse

cuencia le estos procesos’ se modifican perjudicialmente el
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aspecto de la superficie y la éstructura interna de la capa
polimera de cubricidén, com 1o que, por ejemblo, empeoran las
propiedades de permeabilidad del material suceddnec del cue-
To. |

Es conocido también un procedimiento en el que €l cuero
naturai se adoba sin que tengén lugar aplicaciones hunmedas
sobre la superficie del cuero. El procedimiento consiste en
que una -superficie de una hoja de polietileno se dota de
varias capas superpuestas de material polimero, prensandose
la hoja recubierta en'éaliente ¥y bajo presidn con la super-
ficie visible del cuero, de tal modo que la capa polimera
existente sobre la hoja portadora se une fijamente con dicha
superficie del cuero. A continuacidn se separa la hoja de
polietileno. Un inconveniente dé este procedimiento estriba
en que la capa poliﬁera de encima de 1la hoja de polietileno
tiene que tener forzosamente una gama de reblandecimiento
marcadamente inferior que la hoja portédora, de modo que co-
mo-ésta tiene una temperatura de reblandecimiento de aproxi-
madanente 900, las capas de sellado existentes sobre la ho-
ja han de tehef'una temperatura de adherencia desventajosa-
mentve baja y, como consecuencia de su gama de reblandecimien
to relativamente baja, proporcionan sobre el cuero una capa
superficial, que no presenta el tacto seco deseado para el
material recubierto para-el citado fin de aplicacién. Una ten
' peratura mas baja de adherencia de capas polimeras es ademds
sienpre un inconveniente, cuando las bandas de hoja provis-
tas de tal capa son almacenadas en estado desenrollado ¥ no
pueda excluirse que durante el almacenamiento se presenten
temperaturas superiores a las temperaturas de adherencia. El

procedimiento conocido es también desventajoso debhido a que,
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al emplearse cuero natural, inicamente puede realizarse .de
manera discontirmua. Con respecto a téenica de procedimiénto
se opone asimismo a la puesta en practica continua del pPro-
cedimieﬁto conocido el que la hoja de polietileno empleada
presenta para este fin propiedades mecdnicas desventajosas,
en gspecial ﬁna dilatagién elévada ante esfuerzos de trac-
eién, coﬁ 10 que se p;ecisa un lujo'considerable de aparatos
para compensar este inconveniente.r

El procedimiento conforme aliinvento evita por uné par-
te los inconvenientes de los procediﬁientos_conocidos, no
aplicando para ello-ninguna capa himeda sobre el materialrdé
varias capas, y por otra parte permite una mejora de la su-
perficie de materiales dé varias capas en forma de bandas,
sehcilla_y racional, ¥ que puede llevarse a caho de manera
continua.' ' |

Bl procedimiento para la formacién.continua de una ca-
pa homoéénea fisicamente de material pblimero sobre la su-
perficie microporosa de un material flexible de varias capas
en forma de banda, medianté la aplicacién a presidn de la
capa citada en primer 1ﬁgar'sobre la superficie a recubrir
del material de varias capas, aplicahdo al mismo tiempo ca-
lor y presién, estd caracterizado por el hecho de'que_en unal
primera fase del procedimiento se dispone una eapa homogénea
fisicamente de un material polimefo sellable en caliente,
sobre la superfieie de una hoja portadora de material sinté-
tico que tiene una temperatura dé reblandecimiento de por
encima de 130° ¢, mientras que en una segunda fase del pPro-
cedimiento la hoja portadora de la capa sellable se apliéa 2
la temperatura de sellado de la capa sellable, si bienrpor

debajo del punto de reblandecimiento de la hoja portadora,
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sobre la superficie dirigida hacia afuera, de estructura mi-
croporosa, de un producto laminado en forma de banda, de tal
modo que la capa polimera, sellable en caliente ¥y homogénea
fisiéaménte, situada sobre la hoja portadora,.y la-capa po-
limera microporosa del producto laminado en forma dé banda
estan vueltas una hacia la otfa, Yy en.una wercera fase del
procedimiento se retira .la hoja portadora de la combinacidn
formada, a una temperatura inferior a la temperatura de se-
llado de la capa sellable en caliente.

Ia hoja portadora estd provista pfeferentemente, en lu-
gar de con unicamente una capa homogénea fisicamente, de va-

. ° ’ ’ .
rias capas homogeneas fisicamente, superpuestas sobre una de

sus superficies y fijamente unidas entre si, que consisten

en material polimero. La combinacidn de las- capas homogéneas

fisicamente aplicadas serd denoﬁinada a este respecto aglomes
rado de capas. La capa o el aglomerado de capas puede deno-
minarse también capa de afinado, Ya que con este fin es
transmitida conforme al invento sobre la superficie de apres
to o superficie vista del producto laminado. Como capa de
material homogénea fisicamente debe entenderse una capa que
presenta una densidad constante por toda su seccidn trans-

versal. Un conglomerado-de capas horizontales superpuestas

deberd designarse también como homogéneo fisicamente, cuando

cada una de las capas presenfa una densidad constante en su
seccidn transversal. El material de varias capas, que presen
una capa microporosa de material bolimero, una de cuyas su-
perficies es al mismo tiempo la superficie visible dirigida
hacia afuera de la misma, serd designadorbomo producto de la
minacién o laminado, E1l producto laminado_consiste prefereﬁ—

temente en una capa de material fibroso, y una capa de nmate-

L}
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rencia de fibras de poliéster, y por una capa microporosa de

rial polimero micrOpqrosa, ﬁnida fijamente con ella mediante
adherencia. -De manera especialmente ventajosa, el pfoducto

laminado estd constituidoApor ung capa de fibras enmarafiadas
en forma de velo aglutinado por via quimica y, eventualm;nte

tratado con agujas, a base de.fibras sintéticas, con prefe-

poliuretanoc. Esta supgrficie-éeré considerada como superfi-
cie de apresto o superficie vistva. las capas del conglonera-
de de capas situadas sobre la hoja portadora de material sin;
tético, estdn unidas fijamente unas con otras. Ia éapa de
polimeros homogénea fisicamente, o bien el conglomerado de
capas, estd adherida tan fuertemente sobre la superficie de
la hoja porvadora gque, por una parte, sea imposible que la
capa o el conglomerado de capas>se suelte de ella a tempera-
turas inferiores a la temperatura de sellado, mientras que,
por otra parte, la hoja portadoré puéda.éef separada de ma-
ners suficientemeﬁfe fﬁcil de la capa o‘del conglomerado de
capas, sin que queden residuos del material de recubrimiento
sobre la superficie de los mismos, después de que la hoja
portadora recubierta esté unida fam fuertemente con la super
ficie microporosa del producto laminado, como consecuencia
de la accidn del calor y de presidn y enfriamiento subsi~
guiente, que la capa de encima de la hoja portadora qﬁede
dispuesta entre ésva y la superficie micr0porosa del produe-
vo laminado. La capa debe presentar cardcter termoplastico.
A pesar dé que también la capa dél producto laminado que for
ma la superficie microporosa de apresto del mismo consiste
en un material sintético termopldstico, debe definirse Unica
mente como capa sellable la capa o el conglomerado de capas

situados sobre la hoja portadora.

4
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rias capas con guperficie afinada, dicha capa se suelte de

En la fijacién de esta capa de afinado sobre la super-
ficie microporosa del producto laminado, se aprovecha esta
propiedad, uniéndose la capa reblandecida durante breve
tiempo por la influencia del calor, y mediante la accidn si-
multdnea de presidén, de manera suficientemente fija y lo
bastante constante con dicha éuperficie del producto lamina-
do. Por unidén suficientemente sélida ha de entenderse a es-
te particular una unidén que impida que en la gama de por de-
bajo de la temperatura de sellado de la capa, en especial

en la gama de temperaturas de aplicacibn del material de va-

la superficie del producto laminado, o bien que en la gama
de tvemperatura de utilizacidn del material de varias capas
afinado, presentg una resistendia suficiente a la separacibn
del producto laminado y la capa de afinado, consistente en
material polimero, fijada encima de &1. Como temperatura de
sellado de la capa debe considerarse la temperatura, en la
que, o por encima de la cual, se produce una unidn de la ca-
pa sobre la superficie vista del producto laminado, que no
pueda ya ser soltada al quedarse por debajo de la temperatu-
ra citada, sin que con ello la capa y/o el substrato sean
deteriorados. Por otra parte es preciso que, a la temperatu-
ra ambiente, la adherencia entre la superficie de la hoja
portadora y el lado de la capa poiimera homogénea fisicamen-

te, vuelta hacia dicha superficie, sea Unicamente tan grande

que, después de que la hoja'portédora recubierta ha sido uni

da de la manera descrita con la capa superficial de estructu
ra microporosa del producto laminado mediante la aplicacidn
de calor y presion, la hoja portadora no pueda ser retirada

ya por debajo de la temperatura de sellado de la capa, en
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especial a la temperatura ambiente, de dicha capa sin que

-deje reéidQOS del material de la capa sobre ia superficie

de la hoja. Las fuerzas de adhesidn entre la superficie de

1a hoja portadora y la superficie del material de la capa

homogénea fisicamente tienen que ser pox consiguiente, por

debajo de la temperatura de sellado y especialmente a tem-
peratura ambiente, sustancialmente menores que las fuerzas
de adﬁerenqia entre la superficie de la capa que eété unida
con 1la superficié microporosa de apresto del produeto la-
minado. .

Se ha descubierto que se obtiene una adherencia espe~
cialmente buena de la capa de materiai polimero sellable,
homogénea fisicamente, sobre la superficie de apresto del
prdducto laminado a femperaturas inferiores a la temperatu-

ra de sellado, especialmente a la temperatura de empleo del

‘producto laminado recubierto, por un lado,y una aptitud de

dicha capa para ser desprendida fdcilmente ¥y sin dejar resi]
duos de la hoja portadora, al miémo tiempo que exista una
resistencia de adherencia suficientemente elevada y un tac-
to seco a temperatura ambiente del producto laminado provis
to de una capa de polimero homogénea.fisicamente sobre su
superficie miproporosa, por otro lado, 'si la capa'se cons-
tituye a base de varias capas de polimero homogéneas fisica
mente, superpuestas individualmente unas sobre otfas, dife-~
rencidndose las diversas capas en su cqmposicién quimica.y

en sus propiedades de sellado o de adhesidn. Las diversas

capas del conglomerado de capas estén a este particular su-

perpuestas de tal modo, que la capa que limita con la super
ficie de la hoja portadora sea la que tenga la temperatura

mas alta de reblandecimiento en el conglomerado de capas,
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¥ que la temperatura de reblandedimiento de las capas dis~
minuya hacia afuera, a partir de 1la superficie de la hoja
portadora.

Déspués del proceso de sellado, la adherencia entre
la superficie de 1arcapa individual del conglomerado de ca-
pas homogénea fisicamente, qﬁe limita con la superficie mi-
croporosa vista del producto laminado, debe ser tan grande
que, por debajo Qe la temperatura de sellado de la'capa Y,
en especial, en la gama de temperaturas de empleo del pro-
ducto laminado recubierto, no sea posible volver a separar
la capa, sin que ésta sea destruida.

Cuando el conglomerado de capas estd constituido por
nés de dos capaé individugles, entonces prevalecen, en cuan
to al punto de reblandecimiento de la capa o de la adheren-
cia, los mismos-puntos de vista que han sido descritos an-
teriormente., Mediante una estructura de varias capas de es-
te tipo, se produce un conglomerado de capas que presenta
en si mismo una resistencia mecénica suficiente, a pesar
de que sus dos superficies ge diferencilan en el punto de
reblandecimiento y de que, a temperatura ambiente, propor-
cionan una adherencia distinta con respecto a la superficie
del substrato, con las—que estén unidas temporal o permanen
temente en la puesta en prdéctica del procedimiento conf orme
al invento.

El punto de reblandecimiento de la hoja portadora de-
be estar situado por encima del punto de reblandecimiénto
de cada una de las capas individua les del conglomerado de
capas., El punto de reblandecimiento caracteriza a esté par-
ticular el limite inferior de temperafura de la gama de

reblandecimiento de la hoja portadora de material sintético

4]
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Ta unidn de la capa sellable sobre la hoja portadora con

- debe ser, de manefarventajosa, mayor que 0,025 mm. Los po-

o bien de cada capa individual del conglomerado de capas.

el producto laminado, tiene lugar siempre con la superficie
de. este Wltimo, que presenta la estructura microporosa y
que estd formada por un material polimero, representando

la superficie vista del mismo.

13

La estructura plana que se produce por unidn bajo apli.
cacién de presién y calor, mediante la compresién de la
hoja portadora recubierta con el producto laminado, estruc-
tura que ha de considérarse como producto intermedio del
procedimiento, serd denominada a continuécién combinacidn.
En el caso de que la capa a fijar sobre 1a'superficie'del
producto laminado esté constituida por varias capas indivi-
duales, unidas fijamente entre'si, se pueden aplicar éstas
de manera sucesivas y superpuestas sobre la hoja portadora.

El grueso total de la capa o del eonglomerado de capas, no

1imeros en forma de soluciones o dispersiones pueden ser
aﬁlioados, en lugar'de por los procedimientos conocidos de
suma de capas, también por medio de procedimientos usuales
de presidn, por ejemplo, por presiéﬁ de embutido o de tami-
zado, sobre la hoja portadora. Es posible asimismo que en
conglomerados de varias capas, las diversas capas eétén te-

fiidas de manera distinta. Ia aplicacidén de las capas de ma-

terial polimero sobre la hoja portadora con ayuda de un pro
cedimiento de presidn, permite también estructurar dichas
capas de tal modo, que proporcionen una decoracion moderna.

La fijacién de la capa de polimero homogénea fisicamen

te ¥y sellable en caliente sobre la superficie nicroporosa

vista del producto laminado, tiene lugar mediante el empleo
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laminado, que la superficie microporosa vista del polimero

11 _
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de calor y presidén, de tal modo que la banda:de hoja porta-

dora dotada de la capa poliﬁeré homogénea fisicamente, se
reune continuamente y bajo una presidn suficiente con el
producfo laminado en forma de handa, efectudndose la uniédn
en el 1ugar de separacidén de un par de rodillos suficiente-
mente caldeados, ¥y siendo las dos esfructuras planas cita-
daé alimentadas desde el mismo lado al lugar de separacién
de los rodillos, de tal modo que la capa de polimero homo-
génea fisicamente y sellable en caliente, que se encuentra
sobre la hoja portadora, y la superficie microporosa de
material polimero del producto laminado se hallen vueltas
una hacia la otra. La temperatura de los rodillos es a este
particular superior a 13000, si bien prefefentemente osci-
la dentro de la gama comprendida entre 135 y 150°C. Ia pre-
sidén de apriete asciende hasta 200 kp/cm de ancho de banda,
oscilando peferentemente dentro de la gama comprendida en-
tre 10 y 100 kp/cm de ancho de banda.

En la puesta en prdetica del procedimiento demuestra
ser especialmente conveniente, por motivos de una resisten-
cia de unidn especialmente buena de la capa de polimero ho-

mogénea fisicamente con la superficie vista del producto

del producto laminado en forma de banda, sea precalentada

poco antes de introducirse en el lugar de separacidn del

par de rodillos. Esto puede tener lugar por los procedinmien
t0s conocidos, nediante la accién de calor suficiente sobre
el producto laminado, en un canal de calefaccibén y/o por

medio de radiadores térmicos y/o de rodillos de calefaceidnl
Después de enrriada a temperatura ambiente la combinacion

obtenida de la manera descrita, se retira la hoja portadora
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‘de las dos estructuras planas para conseguir la combinacién

[BR. 15,0

El material de varias capas obtenido de la manera descrita
y conforme al procedimiento, ¥y que sobre la superficie vis-
ta, consistente en un matérial bolimero con estructura mi-
cropordsa, presenta una capa de polimeros homogénea fisica-
mente, se arrolla entonces-de manera continua; la hoja por-
tadora desprendida de la boﬁbinacidn, se arrolla asimismo
de-manefa continua y, eventualmente, se utiliza para su re-
no&ado,empleo como hgﬁé portadora.
Sorprendentemente se .consigue, de manera vehtajosa,

que al mismo tiempo que'tiene lugar el proceso de doblado

pueda llevarse a cabo también una estampacidn de la sﬁper—
ficie viéta del ?roduqto laminado en forma de banda, si la
superficie del rodillo Que hacé contacto con la superficie
de la hoja portadora estd dotada de un grabado correspondier
te. Este grabado se transmite en el lugar de separacidén de
los rodillos a través de la delgadsa hoja portadora de mate-
pial sintético, propagdndose a la bontigua‘capa de polime-
ros homogénea} y aila superficie vista del producto lamina-
do. Este método de procedimiento hace posible, de manera
muy sencilla, el obtener superficies vistas gofradas, que
son deseadas para muchosrfines de aplicacidn.

Como hoja portadora son apropiadas Unicamente ias ho-

jas de material sintético que . _

1. a base de su estructura quimica y/o de su prodeso
de fabricacidn, presenteﬁ una elevada resistencia
mecénica‘j que

2. debido a su composicién'quimica, sean ampliamenté
inertes frente a los ataques de productos quimicos,

¥y que

L
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'por hojas de material sintético a base de poliamidas y po-

3. como congecuencia del proceso de fabricacién y de
la composicidén quimica, puedan ser también empleadab
en temperaturas de por encima de 13000, sin que se
reblandezcan ni se encojan.

Esta ultima propiedad es especialmente importante en
atencidn a la puesta en prictica del procedimiento a vTem-
peraturas de doblaje elevadas, ya que en estas condiciones
previas se consigue una resistencia de unidén entre la capa
de polimeros y la cépa microporosa del material de varias
capas, que satisfacen todas las exigencias para su empleo.

listas exigencias puestas a la hoja portadora som cumplidas

liimidas'especiéles, por hojas estviradas a base de terefta-
lato de polietilenglicol, y por hojas a base de hidrocarbu-~
ros halogenados de alto grado de polimerizacidn, tales como
por ejemplo, el politetrafluoroetileno,,elfpolitrifluoroclo"
roetilenoc y el cioruro de polivinilideno. Asimismo son
apropiadas hojas & base de poliacrilonitrilo y poliformal-
dehido. Hojas apropiadas son a su vez las hojas a bése de
derivados de la celulosa, por ejemplo, de acetato de celulol
sa o de hidrato de celulosa. Como hoja portadora se prefiere
una hoja estirada de tereftalato de polietilenglicol, fija-
da por via térmica ¥ que posee una resistencia mecdnica de
por lo menos 1.500 kg/cmz, asl como una temperatura de re-
blandecimiento superior a 130°G, ¥ que no presente un enco-
gimiento notable a una temperatura de por encima de 130°¢,
Las hojas portédoras tienen un espesor comprendido en la
gana de 0,005 mm hasta 0,050 mm, con preferenéia en la géma
de entre 0,010 mm y 0,025 mm,

La capa de polimeros homogénea fisicamente, situada so+
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I tos o 1gua1es quimicamente, con caracteristicas fisicas di-

o0 .bien a base de ésteres acrlllcos / estirol / compuestos

‘vinilicos, que pueden ser aplicados en forma de soluciones

-acuosas. Debldo a su manejo sencillo se da la preferencia

a las dispersiones acuosas del tipo 01tado que, por egemplo,

,nomlnacn.on PLASTODERM®de la Casa Farbwerke Hoechst AG Frs

por ejemplo, bajo la denom1nac16n MELUDERM ~ (Farbwerke

- bre la hoga portadorq, presenta ventagosamente una estructu--

ra de varias capaa, con caracter termoplastlco evcaTOQado,

pudlendo las diversas capas conulstwr en polimeros distin-

Terentes.

La capa de pollmeros homogenea flslcamente del conglo-
merado-de'capas,que s%pve para el anclage con la superfiecie
micrOpbrosa'vista ael producto laminado, p&ede conétiﬂuirse
favorablemente a partlr de pollmerlzados y/0 copolimeriza~

dos a base de ésteres acrlllCOS / eotlrol / acrllonltrllo,
en disolventes orgénicos; 0 bien en forma de dispersiones

se encuentran en el comercio en leETOO“ tipos, bano la de-

furt—Hoechst, o de. CORIALGRUND(:)de la Casa Badische Anllln-

3

und Sodafabrik, Ludw1gshafen, ﬁlemanla. '
~ La capa de polimeros de un compuesto de capés que se
apoyéwsqbre'la hb;a portadora,Adebe tener, por el contrario|
un puntb-més'alto de reblandecimiento que la capa éitadé en
primér lugar, y no debe poseer ninguna cabacidad dé sellaéo
en caliente, o bien tap solo peqﬁéﬁa, con relacidén a 1a'su;
ﬁerficie de la hoja portadora. Para ello han.demostrado ser
aproplados pollmeros 2 base de nitrocelulosa. Con ventaja
pueden emplearse tamblén polimerizados albuminoideos, que
puedan humectarse con formaldehido. Tales pollmerlradOS se

gncuentran en el comercio en forma de dlsper31ones acuosas,

inlc
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uso uniformé, que posee propiedades de tacto agradable y

....15..
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Hoechst AG, Frankfurt-Hoechst, Alemania),

Las dispersiones pueden emplearse por si solas, o mez-
cladas entre si. Segln las necesidades, pueden modificarse
con colorantes, plastificantes, humectantes, estabilizantes
etc. .

Por el procedimiento‘conforme al invento se obtienen
materiales de varias capas en forma de banda, que poseen
una superficie microporosa vista de material polimero, que
sustenta una capa de polimeros homogénea fisicamente, que

sirve de afino. Este material presenta una superficie de

una buena resistencia frente a la flexidén y a la formacidn
de arrugas.

Naturalmente es posible pbner en practica el procedi-
miento, que de manera especialmente ventajoso se realiza
de manera continua, también en forma discontinua, para lo
cual, por ejemplo, piezas en bruto de hojas portadoras se
proveen de una capa de polimeros y; evéntualmente, se unen
entre si de la ménera descrita con materiales de varias ca-
pas en forma de banda del tipo citado, bajo la influencia
de calor y de presidén. Es posible asimismo aplicar el pro-
cedimiento a la fijacidén de capas de polimeros sobre la su-
perficie de papel, tejidos textiles o géneros de punto, de
fieltro, de cintas metdlicas y similares,

La puesta en prdctica del procedlmlento conforme al
invento serda explicada en una forma de realizacién preferent
te del mismo, a base de un dibujo. En el dibujo en sececidn

transversal, representado esqueméticamente, una bends, porta-

dora de hoja estirada de poliéster movida continuamente,

. . . . 2
con una resistencia mecdnica superior a 1.500 kg/em“ y una
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gama de reblandecimiento de por encima de 130°C y ﬁn grueso

comprendido eﬁ la gama de 5 —_SO/u, especéialmente de 10 -
25/u, se provee sobre su sﬁperfioie, de manera continua,
con un'éonglomerado'de capas constituidq por varias capas

y consistente en un material polimero sellable en caliente.
La fofmacién de las diversas capas tiene lugar apliéando en
cada caso una capa liquida de una solucidn ordispersién,
que contiene disuelto o disperso el polimero capaz de for-
mar la capa. A continuacidn se elimina el disolvente o dis-

persante mediante la accidn de calor. Ia accibén del calor

ipuede tener lugar, por ejemplo, en un canal de secado que

se alimenta con aire caliente de una temperatura comprendi-

da en la'gama dé 60 =a 15000. Ia capa o las capas se aplican

con ayuda de dispositivos condbidos; por ejemplo, por medio

de un mecanismo de rodillos de aplicacién, mediante una ca-

ja de moldeo-con ranura de colada, o también por medio de -
cepillos de aire;leétando-comprendido el grueso de la capa
imeda en la gama de entre 10 y 200 g/m2. Desﬁués del seca-
do tiene cada una dé ias diversas capas un espesor coﬁpren—
dido en la gama de 6,4 a 20 g/mz. El grueso de un conglome-
rado de varias capas puede oscilar &l mismo tiempo entre
5y 20 g/mz. Un conglomerado de capas sobre la superficie
de la hoja ﬁortadora se obtiene aplicando sucesivamente en
el tiempo, y de la manera‘descrifa, varias capas superpues;
tas. La aplicacion de las capas tiene lugar de manera con-
tinua sobre la superficie de la banda de capa portadora he-
cha avanzar a unsg velocidad constante comprendida en la ga-
ma de 5 a 20 m/minuto, o bien sobre la superficie de una
capa existente ya sobre la superficie de la banda de hoja

portadora.
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;rosa de material polimero de la banda de produecto laminado

y la superficie dirigida hacia afuera de la capa sellable

- las capas unas de otras en su composicidn quimica, y pre-

e .

. £l avance del produeto laminado tiene lugar sustancialsy
mente a la misma velocidad queila de la handa de hoja por-
tadoxa.

Una banda de producfo laminado, una de cuyas superfi-
ciés estd formada por una capa microporosa de material po-
limero, y una hqia portadora recubiefta se introducen con-
tinuamente, a partir de un rollo de reserva que no ha sido
representado en 91 dibujo,_y desde el mismo 1ado,.én el
lugar de separacibn de un par de rodillos caldeados, dis-

puestos axialmente entre si, de manera que la capa micropo-

en caliehte sitﬁada sobre la hoja portadora, estdn vueltas
una hacia la otra. Ikn esta disposieibn se combinan las dos
estructuras planas de forma de banda en el punto de separa-
cién de los rodillos, bajo la accidén de calor y de presidn,
para formar la denominada combinacidn. Después de la salida

de la combinacion del lugar de separacidm de los rodillos,

se retira la hoja portadora de la combinacién de manera con
tinua y a una tempeiatura, que es inferior é la températura
de sellado de la capa apta para el sellado en caliente. ILa
hoja portadora, por un)lado, y el producto laminado provis-
to de una cépa de polimeros homogénea fisicamente, por otro
lado, se arrollan por separadorsébre rollos de reserva, que
no han sido mostrados en el dibujo.

| En el dibujo representa A la,hoja portadora en fbrma
de banda, B y ¢ capas homogéneas fisicamente de un conglo-

merado de capas sobre la superficie de A, diferenciandose

sentando una estructura quimica distinta con respecto a la
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hoja portadora, y teniendo la cépa B un punto de reblande-
cimiento mds alto que C. E es una banda de velo, y D una
capa microporosa de material polimero situada sobre la su-

perficie de la banda de velo E, formando Dy E'conjuntamen-

te el producto laminado. F representa un rodillo caldeable

de un par de rodillos. 1a y 1b 31gn1flcan caaas con ranura
de colada, que en cada caso.estédn llenas de un 11qu1do 2
6 3 respeetlvamente, que contlene pollmeros ¥y que forman
una de las capas B o C respectivamente. 4 representa un
tinel de secado que puedé ser cargado con aire caliente, ¥
que,esté'dotédo de aberturas dé entrada y salida pararel'ai
re calienfe. N . | B ¢

Los ejemplos s1gu1enteg serviran para explicar el in-

vento, sin que, no obstante, esten limitados a las condi-

ciones especlales. Las partes 1ndlcadas son partes en peso,
Ejemplo 11

Una hoja de tereftalato de pblietileno, cuyo espesor |
asciende a 0, 020 mm y que presenta una resistencia a la ro-.
tura de 2000 k/cm ¥ una dilatacién de rotura de 50 %, hoja
que estd estirada biaxialmente ¥ que se mueve a través de
la miquina de revestimiento de capa a una velocidad de la
bahda de 10.m/minuto; ée recubre sobre su superficie, me-
diante aplicacién por ‘medio de ceplllos de aire, con una
mezela de la composicidn 31gu1ente‘

Partes en
Peso

1,00 . de un polimerizado mixto a base de dcido
maléico / acrilonitrilo (por ejemplo, MELU-
) TDERM ZWE de la Casa Farbwerke Hoechst AG,

Frankfurt-Hoechst, Alemania)

N
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1,00 de un producte de condensacibén a base de
etilenimina / urea (por ejemplo, MELUDERM
WP de la Casa Farbwerke Hoechst AG, Frank- |
furt-Hoechst, Alemania)

0,50 de un polimerizaao mixto a bhase de butilacris
lato / cloruro de vinilo / 4cido acrilico
(por ejemplo, PLASTODERM HT de la Casa

Tarbwerke Hoechst AG, Prankfurt-Hoechst,

Alemania)
0,10 de amoniaco al 25 %
2,64 - de agua.

Sobre la capa aplicada, todavia himeda, se pulveriza

entonces un liguido consistente en una mezcla de:

Partes en
peso

12,50 de agua )
6,70 de una solﬁcién de formalina al 30 %
1,00 de dcido férmico al 85 %

eﬁpleando para elloruna'pistola de pintura alkduco, ¥y se-
guidamente se seca.é 80°C en un secador de paso.

Sobre la superficie de la hoja porfadora recubierta
de la manera mds arriba citada, se aplica seguidamente, me-

diante cepillos de aire, la mezcla siguiente:

Partes en
peso
3,00 de un polimerizado mixto a base de butilacri+
lato / estirol / acrilonitrilo (por ejemplo,
' PTASTODERM' — B de la Casa Parbwerke Hoechst AG,
Prankfurt-Hoechst, Alemania)
1,00 de un polimerizado mixto a base de butilacri+

lato / estirol / vinilacetato (por ejemplo,
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no fijamente adherida, de tal modo en la hendidura compren-

PLASTODERM FD de la Casa Farbwerke Hoechst
" AG, Frankfurt-Hoechst, Alemania)
1,00 de un polimerizado mikto a base de 4eido
| maléigo / acrilonitrilo (por ejemplo MELU-
"DERM ~ ZWE de la Casa Parbwerke Hoechst AG,
Frankfurt;Hoechst, Alemania)
2,00 de u@ aceite de parafina parcialmente sa-
ponificadoésulfo;clorado (pox:' ejemplo,
MELUDERMOL = §, al 10 % de 1a Casa Parbwer-
ke Hoechst AG, Frankfurt-Hoechst, Alemania)
1,00 . Vdg una masa de colorante megro acuosa y glin
_3a61ica (por ejemplo, MELUSTRALSCHWARZ = .PR
de la Casa Parbwerke Hoechst AG, Frankfurt-
Hoechst, Alemaﬁié)
0,85 - de agua ,
(C) igual a marca registrada).

Despuds de seear a 120°C la cépa citada en ﬁltimo'lu-
gaf, presenta la hoja portadora ahora una capé dé polimeros
de un grueso-total de 0,010 nm,

La'hojé de poliéster'recubierta de la manera dgscrifé
anteriofmente se introduce entonces, juntamente con un pro-
ducto laminado que consiste en un velo de fibras enmarafa-
das aglutinadas por medio de poliuretano, cuyas fibras es-
tdn constituidas por tereftalato de polietileno y que, so-

bre su superficie presenta una capa microporosa de poliuretd

dida entre un par'de rodillos caldeados, que la capa micro-

porosa de poliuretano del producto laminado, ¥y la capa ho-

v

mogénea fisicamente de material polimero, se encuentran

vueltas una hacia la otra sobre la hoja. portadora. La tempe-
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ratura de los rodillos asciende é este particular a 13500,
¥y sobre el material situado en la hendidura comprendida en
tre los rodillos se ejerce una presidén de 15 kp/om de an-
cho de banda. Después de abandonar la hendidura comprendida
entre los rodillos, se conduce la combinacibén, a efeectos de
su enfriamiento, a través dé un recorrido al aire libre,
después de lo cual se retira la hoja de poliédster de manera
continua, arrolldndose ésta por separado del producto de
laminacién que es el que ahora soporta el conglomerado de
capas.

| El material de varias capas en forma de banda ¥y recu-
‘bierto, obtenido.de este modo, presenta una capa con una
superficie dirigida hacia afuera, que ofrece un tacto agra-
dable. E1 material se caracteriza por su buena resistencia
a la flexidén y a la abrasidn, y puede elaborarse para obte-
ner un material propio péra las balas de calzado.’

Bjemplo 2:

Una hoja de tereftalato de poiietileno dé 0,010 mn de
grueso, estirada biaxialmente ¥y que es hecha pasar a través
de una méquina reoubridora de capa a una velocidad cde la
banda de 15 m/minuto, se recubre mediante cepillos de aire

con la mezcla siguientes

Partes en
peso
4,00 de unaCfTﬂsién de nitrocelulosa (por ejempld
CORIATL ~ EM - PINISH F QG la Casa Badische

Anilin- und Sodafabrik, Ludwigshafen, Alema-

nia)
4,00 de agua
1,00 de una solucién de formalina al 30 %.
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' 0 : .
Después del secado a 80°C en un secador de paso, se aplica

eneima, mediante cepillos de aire, la mezcla siguiente:

Partes en
_peso _

. 2,00 . de un(ﬁfliacrilato (por - ejemplo, CORIAI-
‘GRUND OBN de la Casa Badische Anilin- -
und Sodafabrik, Ludwigshafén, Alemania),

1,00 de un producto albuminoideo condensado con
sustancias formadoras de poliamida (por
ejemplo LURONBINDER U de la Casa Badische
Anilin- und Sodafabrik, Iudwigshafen, Ale-
mania) _

1,00 “de tm pigmento pardo.inorgénico (por ejem-

| plo, LEPTONBRAUN de la Casé Badische
Ailin- und Sodafabrik, Luéwigshafen, Ale-
mania) '

4,00 de agua

0,25 de wna solucidn de formalina al 30 %

- C> = marca reglstrada)

Después del secado a 120 C queda una capa de aprox1ma~
damente 0,010 mm de grueso total.

Para traspasar la capa de polimeros a la superficie
del mater;él de varias capas, se procede de la manera indi-
cada en'el ejemplo 1.

Se obtiene un pfoducto laminado de forma de banda re-
cubierta, con un tacto agradaﬁlg y buenas propiddades para
el uso, que puede ser elahorado para obtener piezag de pala
de calzado y articulos de marroquineria.

En resumen, la Patente de Invencidn que se solicita‘

deberd recaer sobre las siguientes reivindicaciones:

L824
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- REIVINDICACIONES -

1. Un procedimiento para'la formacidn éontinua de una
capa homogénea fisicamente de un material polimero sobre
la superficie microporosa de un producto de laminacidn en
forma de banda flexible, mediante la aplicacidén de la capa
citadé en primer lugar sObre la supefficie del producto la-
minado que se desea recubrir, empleando al mismo tiempo ca-
lor y presién, caracterizado porque‘en una primera'parte
del procedimiento se aplica una capa homogénea fisicamente
de material polimero sellabie enrcaliente sobre la superfi-
cie de una hoja portadora de material sintético, que tiene
.una temperaturarde reblandecimiento superior a 13Q°C, nien-
tras que-en uné‘seguhda fase del procedimiento la hoja ﬁor—
tadora de la capa sellable en caliente se aplica a presidn
a la temperatura de §e11ado de la capa sellable en calien-
te, si bien por debajo del punto de reblandecimiento de la
hoja portadora, sobre la superficie dirigida hacia arriba,
de egtructura microporosa, de un producto 1aminad0 en forma
de banda, de tal modo que la capa de polimeros homogénea
fisicamente y sellable en caliente, situada sobre la hoja
portadora, y la bapa de polimeros de estructura microporosa
del producto de laminacidén en forma de banda estdn vueltas
una hacia la otra, para en una tercera fase del procedimient
.to separar la hoja portadora de la combinacidn formadasa
a temperatura inferior a la temperatura de sellado de la
;;EZPa sellable en caliente. a
2, Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn
.1, caracterizado porque como hoja portadora sé emplea una
hoja de tereftvalato de polietileno estirada biaxialmente.

3., Un procedimiento de acuerdo con las reivindicacio-
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"o mezelas de polimeros, estando las capas del conglomerado

fla superficie de la hoja portadora tiéne la temperatura més

‘alta de réblandecimienﬁq en el conglomerado de capas, y que

?7ha de recaer la patente de invencidn que se solicita: "UN

e
nes 1y 2, caracterizado porqué Eomo producto laminado. en

-forma de banda se emplea unarcombinaoién 4 bage de un velo

de fibras enmarafiadas aglutinadas por via quimica, y de una

capa porosa de poliuretaﬁp.

4. Un.procedimiento de acuerdo con las reivindicacio-
nes 1Aa 3, caracterizado porque el conglomerado de“capas
existente sobre la hojé portadora estd constituido por va-

rias capas individuales superpuestas de distintos polimeros

de capas dispuestas de tal modo, que la capa que limita con

1as,températura§ de reblandecimiento de las diversas capas
disminuyen en direccidn hacia afuera a partir de la super-
ficie de la capa portadora. ‘ |

5. Un procedimiento de acwerdo con las reivindicacio-
nes 1 a 4, caracterizado porque ;a unidén de la capa sella-
ble en caliente con la capa microporosa de polimeros del
producte de laminacidn se lleva a cabd de manera continua
entre rodillos caldeados, éuya temperatura superficial osei:
la entre 135°C y 150°C.

6. Un procedimiento de acuerdo con las reivindicacio-
hes 1 a5, caracterizado porque log rodillos caldeados es-

tdn provistos de una grabacidn.

7. 8e reivindica por 4ltimo como objeto sobre el que

PROCEDIMIENTO PARA LA FORMACION CONIINUA DE UNA GAPA HOMO
GENEA" . '
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente memoria descriptiva que consta de veinticinco
piginas mecanografiadas y dibujos aljuntos.

Madrid, 2 abril 1.970

BERNARDO UNGRIA
p.P-
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