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Le presente invencién se refiers a un mgterial

v

laminar aceptable para uso como una menta. 48 cama y 2 un

nétodo de fabricacidn del mismo, y constituye ademés mejo
ras en el material y en su método de fabricacidn.

BEn la patente principal, el materisl laminar se -
define como congtitulido por un substrato de ldmina de eg-
puma de poliuretano a uno de cuyos lados, como minimo, eg
t4 unida adhesivemente unsa capa de fibras de borra maberial
de flocado de longitud sustancialmente uniforme y/o una
capa de fibras de borra de longitud predetermina@a en un
drea y de longitud predeterminada diferente en otro 4rea
a fin de producir un dibujo ornamental. ILas caracteristi-

cas del material laminar, como se describen en aquella, so0

b=t

caida y valor de aislamiento del calor comparables a los
de las mantas tejidas convencionales mds un coste de fa-
bricacldn mucho menor, las cuales caracteristicas se con-
silguen empleando como subsirato al que se aplican lasg fi-
bras un material alveolar.

La patente principal proporcions tambidn un mé-
todo y aperato para la fabricacién de un tal material la-
minar con ayuda de un dispositivo de flocalje que consigue
una uniformidad casi perfecta de distribueidn de fibra,el
uso de wn asdhesivo acrilico de uanidn que puede curarse
sin deterioro de lag fibras y la elaboracidn meednica del
matarial compietado para mejorar su flexibilidad y su cai-
da.

BEn relacidn con el método, un tejido de refuerzo
de malle ablerta estd wilda permanentemente & un lzdo del
subgtrato, el lado opuesto al que estdn adheridas las fi-

bras, conteniendo espacios vaclog hasta el T75% del drea

383621




10

2.X1.70

.
.

.
.
0,0
*

de la unidad.
El aparato comprende una pluralidad de disposi-

b
i
!

tivog de distribucidn de fibres dispuestos en mimero igua

e

a cada lado del substrato y operables para distribulr las
fibras uniformemente de un lado a otro y caracterizados
por que los dispositivos proporcionan una porcidn fraccio
nal igual de la cantidad de fibras requerida para formar
la capa de borra deseada. |

Las mejoras en la patente principal comprenden

emplear como substrato un poliuretano de alvéolos cerra-

dosj unir las fibras de borra al substrato con una capa

discontinua de adhesivo, incluyendo en el adhesivo un in

hibidor de ultravioleta para minimizar el cawbio de color;

1

tratar el substrato para hacerlo permanentemente suave, ¥y

un nétodo de fabricaciédn.

a

El materisl que incorpora las mcjoras antes Gi-

chag y el método empleado en su produccidén se ilustran en
los dibujos que se adjuntan, en los que

la Pig.l es un corte vertical diagramdtico frag

mentario, en escale ampliada, ilustrativo de una realiza-
cidn de la presente invencidn;
la Fig.2 e8 una vista similar a la Fig.l, pero

mostrando una congtruccidén alternativa;

la Fig.3 es una vista fragmentaria, en escala
nuy empliada, de cardcter diagraméﬁiéo, gue representa un
efecto obtenido algunas veces cuando se emplean clertos
adhesivos en la fabricacidn del material de la presente
invencidn;

la Fig.4 es un corte vertical diagramditico frag-

mentario, en una escala mucho meyor, a trevés de una pig
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za del matérial flocado tal como resulta de la préctica
de aplicar el adhesivo por el uso de un rédfiio gimiler al
de la Fig.6; .

la Pig.5 es un corte radial fragmentario a tra-
5 vés del rodillo de la Fig.6, pero en escala muy amplicda;
la Fig.6 es un alzado fragmentario que ilustra
un rodillo W¥til para la apliocacién del adhesivo a la capa
de espuua de acuerdo con un método preferido;
la Fig.T es una vista de costado diagramgtica
10 fragmentaria que muestra el aparzto, con inclusidn del ro-
dillo de la PFig.6, ilustrativo de su modo de whilizacidng

la Fig.8 es una vista en planta fragmentaria y
a escala ampliada del rodillo de la Fig.6 mostrando los
canales; ¥ :
15 | la Fig.9 es un esquema del proceso de Ffabrica-
cibn que indica ciertas secuencius deseables de etapes que
pueden emplearse en ol procedimienté de fabricacidn del
material-mejbrédojde la presente invencidn.
El material sstratificado mejorado comprende, co
20"  [mo se ilustra en la Fig.l, dos lduinss o capas 10z, 10b de
une espums plédstice de alvdolos cerrados (preferiblemente
7% lae poliuretano) con wna caps 11 de un maberial textil de
77 irefuerzo, tenaz, resistente y de malla ancha inierpuesta
entre dichas capas de substrato y unida a las miemas, y
25.... pna capa de fibras de borra P unida adhesivamente a la ca-
» ra, expuesta de una o de ambasg, respectivaﬁente, de las ca
bas de espuma del substrato.
La capa.de substrato de espume de poliuretano de
-5 - lvéolos cerrados no sélo es de un coste menor (aproximada

30 mente un 50%) en comparacién con la espuma pldstica de al
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véolos abiertos, denominada espuma pléstica retlculada,si
no que ‘tambidn, debido a qué al contrario de la espuma de |
alvéolos abiertos, el adhesivo empleado en la unidn de laé
fibras de borraaﬂékdapa de espuma de alvéolos cerrados, no

penetra & una profundidad sustancial en la capa de espuma

]—l'

de alvéolos cerrados y no endurece la capa de espuma en ta
grado como gucede cuando se emplea una capa de espuma de

alvéolos abiertos y por consiguiente mejora luz caracteris

ticzs buscadas, a saber, suavidad, flexibilidad, calda y

propiedades de aislamiento tdrmico mejoradas. '

En contraste con la espuma de poliuretano reticul
lada, la superiicie de la espuma de alvéolos cerrados, cual
do se ve al microgcopio, exhibe una multitud de "amarcas de

viruelal poco profundas, pero muy pocos alvéolos abiertos.

ﬁsi, gl se aplica el adhesivo al ?aterial esponjoso de al

véolos cerrados, por ejemplo, por pulverizacilén, no se pro
duciria penetracién apreciable del adhesivo en la espuma y
la porcidn de la fibra de borra destinada a fijarlo al subg
trato, no excederfa esencialmente del espesor méximo de la
capa de adhegivo. lediante el empleo de un adhesivo adecua
do tal, por ejemplo, como el que se indica en esta memoria
con mayor detalle, es posible fijer las fibras de borra de
modo adecunado y permanente a la espuma de alvéolos cerra-

dos. No obstante, aun cuando la capa de adhesivo para fijar
lag fibras de borra sea sélo de una pequeiia profundidad,
bgta capa de adhesivo, como se aplica usgualmente, forma und
piel continua adherente a la superficie de la espuma y asi
ttiene un efecto apreciable de  tesura del material. Para '

evitar incluso esta ligera tesura y de acuerdo con la rea-

}izacién preferida de esta invencidn, dicho efecto de tesu
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-{dos ensayos del material fabricado de acuerdo con la patel

lque los adhegivos que se empleaban inicialmente,para'unir

ra se vence, tal como se describe més adelaQ?e en' esta me
moria con mayor deSalle, aplicendo de tal mahera el adhe—
sivo que se forma una piél.o cepa discontinua cuya discon

tinuidad hace que aumente apreciablemente la flexibilidad
del material completadg. Experimentos cuidadosos han de-

mostrado que este procedimiento no enmpeora el aspecto de

la superficie de la capa de borra ni reduce apreciablemeg
te las caracteristicas aislantes del material.

- En la patente principal se propugna una capa re-
forzadora de fibras textiles. Se ha encontrado ahora que
ademds de emplear una capa reforzadora que tenge un gran
porcentaje de poros, deberisc tener una resistencia a la
tracelén minime de aproximedamente 1,4 kg/cm2 tanto longl
tudinalmente como en séntido transversal, ¥y un peso de
aproximadamente 217 a 339 gramos por metro cuadrado.

En ol curso de los. experimentos y los prolonga-

te proncipal, se Observé gus cuando elﬂproducto acabado se
exponia a la. luz ultravioleta (como en un escaparate) y/o
a temperaturas elevadaes (tales como las que se utilizan
para curar el adhesivo de unidn de la borra), cambiada de
color, y en particular, la capa de espuma del substrato

adquiria un tono amarillo indeseable. Se observd tambidn

lag fibres de borra a la capatde-espuma del substrato, -
transmitian le luz uwltraviolets o la cape dée espume, aun
cuando el adhegivo propiaménﬁe dicho no se alterase quiqg
camente ni cambiare de color. Se recordd que los faprican
tes de adhesivos a base de polimeros acrilicos recomenda—
ban generalmente la adicidn de catalizadores de complejo -

383621
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‘ ' {de sal 4cida o de complejo de sal metdlica como Utiles pa
ra reducir el tiempo requerido para el curado del adhesi-
Vo ¥ que esta recomendacidn se habia seguido en la prepa-

racién de los adhesivos utilizados durante el trabajo ex-—

5° iperimental para unir las fibras de borra a la caps de es-

puma. Los ensayos demostraron que si tales adhesivos modi

ficados se exponian a temperaturas superiores a 135¢C § a
radiacién ultravioleta, los catalizadores de complejo de

sal podrian descomponerse con una reaccidn intermolecular

10 y reduccibén de la temperatura de fusidn y que cuando la
menta comprendie uno de tales catalizadores, el amarillea !
miento de la espuma de poliuretano era muy pronunciedo; E
mientras que sl ge omitian los catalizadores del adhesivo,
tenia lugar una escasa alteracidn dsl color.
- 15 Se comprobd tawbidn ¢ue no era suficiente para

: '

intentar producir une ments que no soltase pelusa crear

simplemente une unién inicialmente fuerte entre la borra

(material de flocado) y la capa de espuma, sino que la
. unidén tiene que resistir el lavado y planchado la limpie—i
20° Z8 en £eco; la'exbosicién al calor o al frio --todo ello §
. repetidas veces y en condiciones severas——; ser capaz de
.« - \retener firmemente la materia colorante suspendida emplea
Y jda pora impartir color a la telaj no tiene que experimen-
.. |tar tampoco alteracién del color, debido a ninguna accién
25 ... i}:ﬂn’.mj.ca tal como por exposicidn a altas temperaturas o a
la luz ultravioleta; y una vez curada, no deberd impartir
un facto acartonado a la tela.
De acuerdo con las mejoras que se indican en es-
15 ta memoria, se comprobé gue el adhesivo ideal para este |

30 ¢ifin tiene que estar exento de catalizadores de complejo da

N 383621
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| espuma de le accidn de la luz ultravioleta, y preferible-

B-32,". Lias emulsiones Rhoplex se describen por Zimmerman

dores de complejo de sal; ¥ se entiende que tiene, cutre

sal dcida o de complejo de sal metdlice; deseablemente,de

beria tener una viscosidad del orden de 15 # 54Ce p.s., N

un valor de pH comprendido entre 7,5 y 8,5; deberia inelulr

alguna materia, por cjemplo, una resina termoendurecible,
pars proporcionar fucrza de unidén gue produjese,una vez
curado, una pelicula transparente e incolora; e incluir

un ébsorbedof‘ultravioleta, pare proteger asi la capa de

nente deberis contener un desespumante.
En oalidad de adhesivo bdgico, modificado como

se degeribe mds adelante en esta memoria, a fin de darle

las caracteristioas fisicas anteriormente Indicades, se se¢

lecciond uno (despuls de haber ensayado muchos otros) del
grupo de la familia de los ldtex acrilicos y, en particu-
lar, la emulsidn acrilica avto-reticulable vendida por

Rohn & Haas bajo el nombre comercial de "Rhoplex Emulsidn

¥ Levine en el Suplemento III de la edicién de 1953 del
"Handbook of Material Trade Nemes" (Manual de Hombres Co-
merciales de Materiales) como sigue:

"Un grupo de dispersiones acuosas de polimeros

acrilicos, Son liquidos blancog opacos que producehr peli-

culas trensparentes e incoloras gue poseen excelentes pro=

piedades'de permanencia, duracién, adhesién, capacidad de

fijacibn de bigmento.“... Son "Mitiles para aglubinar fl—

bras textiles."”. _
Este.material R-32, tal como ge suminisira al us

rio,. es un liguido opaco que produce una pelicula transps

rente e incolora; sustancislmente esbd exento de catalizas

383621
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{ficie de la capa de espuma del substrato; no penetrard

otras, las siguientes'caracteristicas figicas: viscogidad
a 2520, 200 cps; contenido de sdlidos 46%; valor de pH,
3,2; densidad a 252C, 1,05 g/cmB; carga de alargamiento

a la rotura de la pelicula 43,6 kg/cmz; y dureza de peli-
cula (escala A) 32 Shore. ‘

El adhesivo E-32 antes citado, comparado con mu-
chosg otros adhesivos, se ha encontrado que proporciona la
mejor base con la que combinar otros materiales a fin de
proporcionar un adhesivo que tenga las caracteristicas
muy especiales desecadas en la préetica satisfactoria de
esta invencidn mejorada. Se entenderéd, por supuesto, que
en aspectos de menor importancia, esta base puede variar
en cierto grado, como, por ejemplo; por ragones del uso
de materizles que no pueden ser en todos los casos quinmi-
camente puros, pero, en general,’puede esperarse que una
dispersién acuosa de polimeros amerilicos, que tenga carac
teristicas fisicas esencialmente como las que se han indi
cado arriba, se comporte csenclalmente de la misma manera.
Tal adhesivo se denominard por tanto en lo sucesivo "adhe
sivo bdsico". Este adhesivo bdsico ge modifica, de acuerdq
-con esta invencidn, para producir un adhesivo de tal visg-

cosidad que pueda extenderse uniformemente sobre la super

profundamente en la capa de espuma pero serd suficiente-
mente pesajoso todavia para asegurar la adhesivién de las
fibras de borra por contacto, afiadiendo al adhesivo bdgi-!
co BE-32 (aue contiene solemente 46% de sélidos), aproxi-
madamente i a 5 partes, basadas en el contenido de séli-
dos del létex acrilico, de un espesante. Se encontrd ex—

perimentalmente que por adicidn de 1,2% de un poliacrila-

o 383621
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"to o un espesador celuléslco era posible obtener m pro- -

' dificado resultante tiene todas las caracteristicas que se

dueto que teniz una viscosidad del orden de 15 5eCaPeSe
o obstan%e, ge encontrd neccsario un ajuste del pH a
7,5—0,5 con 0,5% en peso de hidrdéxido aménico cuando se
utilizé el tipo de espesador de poliacrilato. Con el fin
de asegurar la fuersza de pegado deseada se encontréd expe~
rimentalmente que la incorporacidn de un condensado de ne
lamine formaldehido o un condensado uvrea formaldehido (am
bog de log cuales son resinas termoendurecibles) en una
concentracibn comprendida entre 1,2 y 4,8% en peso, =mobre
el adhesivo bd sico, aumentabs le fuerzae de pegzdo ¥y con-
tribuia . enormemente a la duracién del producto final. Las
reginag de melamina ¥ utrea formaldehido sufren polincrisa-
cibn y reaccionan con el ldtex acrilico pare producir wna
unidén nuy fuerte. Se afiadld tembidn un absorbedor de ultrg
violeta (por ejemplo, benzotriazol) en la cantidad de 0,64
en peso, ¥ como desespumante se afiadié G,27% de Hopeo
DF—1609; La-fermoéﬁabilidad al 1avédo y & la limpieza en
seco se consiguen asl, junto con una disminucifin en el de—

terioro por los rayos ultravioleta. El adhesivo bésico mo-

requieren en lg prodﬁcoidn del material de acuerdo con la
ﬁresente invencidn.

81 bien se ha encontrado que el létex acrilico
particular identificado como E-32, unz vez modificado,da
los resultedos deseados, debe entenderse que la invencidn
no se limite necesariamente al uso de esta emulsidn acri-
lica particular, gino gque se considera que otros miembros
del grupo de la familie de log ldtex acrilicos, que tlenen
caracteristicas fisicas generalmente similares a les de 1g

383621
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Emulsién Rhoplex E-32, pueden emplearse en calidad de ad~
hesivo blsico los cuales, por modificacidn, esencislumente
como ge ha degerito agui, yroporcionarén las caracteristi-
cas fisicas arribe indicadas cowo deseables en un adhesivo

empleado en la prdctice de la invencidn.

En cuento a la cantidad del adhesivo antberiomncn.

Ve indicedo o de uno equivalente empleado en el pegado de !
i
la borra a la capa de espuna dsl subsitrato, se ha encontra-—

do uue la canitidad de adhesivo por metro cuadrado puede vgf

iriar dcsde 0,0 a 50,9
‘to de adhesivo desde 0,381 a 6,475 nm enestado himedo. Hayi

i

i

grauos y el espesor del recubrimicnw

una relacidn direccta entre la cantidad ée fibra de borra
oue puede pegarse ¥y la cantidad de adhesivo utilizada. Da-
do que se congidera que la prdectica de la invencidén puede
ser tal que proporcione un campo_pastante extenso de longi
tudes y calidad de borra, la cantidad de zdhesivo y el es-

Pesor del recubrimiento pueden variar asimismo dentro de

los campos arriba descritos, ¥ se entenderd que el campo

Prriba sugerido de peso y espesor del recubrimiento de ad-i
hesivo pueden extenderse en ciertas condiciones especial- ;
mente con referencia al tipo de fibra empleado. :
Como se ha indicado arriba, aun cusndo la capa
de adhegivo para fijar lus fibras de borra sea séiods pe-
queiia profundidad, esta capa de¢ adhesivo curado, tal como
se aplica usualmente, forma una piel continua adherente a
la superficie del substrato y asi ejerce un efecto aprecia

ble e indeseable de tesura del maberial aun cuando el dl-

timo puedaestar coﬁstituido'por un tipo de poliuretano de

alvéolos cerrados.

De acuerdo con la mejora de esta invencidn, esta}

- 383621 |
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desventaia se ‘vence aplicando ¢l adhesivo de tal manera -
que Iorme una piel o caps discontinua cuya dxgcontlnu;dad
hace que mejoren apreciablemente la suavidad y la caida
del material acabado. Una tal capa discontinua se ilustra
en escale muy ampliada en la Pig.4.

ElL adhesivo dge aplica ae acuerdo con esta moda~
lidad discontinuve por nedio -de un rod;llo giratorio que
tiene una superficie provigta de salientes --estando cons-
tituida ia‘éuperficie provista de salientes, por:ejemplo,
por una rosca de tornillo miltiple de un paso (p) de, por
ejemplo,0,875 mm y de una profundidad (d) de 203 wicras—,
siendo cada rosca de corte transversal triangular como se
ilustra en la Fig.5. ]

Como se ilustra en las Figs. 9.y 11, el rodillo
100 que es‘aécionado‘por un motor en ls direccidén de la
flecha g lleva asociado con é1 un rodillo de superficie 1i
sa 101 que estd oldsticamente empﬁjado contra el rodillo
100 a fin dé'bompnimir el materialestratificado I que com-—
prende la capa de espuma y la fibra reforzadora, el cual
¢s alimentado éntre los rodillos, con la capa de espume en
frentads al rodillo 100, a fin de comprimir la capa de es—
puma, 108 contra el rodillo 100. Una centidad A de -adhesivo
se mantiene en el éﬁgulo diedro entré la periferia del ro-
dillo 100 y una hoje eldstica 102 que presiona contra el
rodillo 100 de tal modo gue cuando el Ultimo se aproxima
o la capa de espuma comprimida, précticanente el Unico ad-
hesivo que lleva es el qué estd alojado en el canal & del
rodillo. Cuando el material estratificado emerge de entre
log rodillos 100 y 101, la capa de espuma se expande, ¥y al

hacerlo, debido a‘su cardcter esponjoso, se apoders de ad-

383621
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hesivo de log canales del rodillo y lo lleva comsigo. El

resultado es que la capa de adhesivo, cuando se aplica de
egte modo a la capa de espuma, estd constituida por una

pluralided de bandas T (Fig.4) de corte transversal esen—
cialmente triangular, con la base del tridngulo en contac
to con la capa de espuma y con escaso o ningin adhesivo |
en las Juntas de las bandas yuxtapuestas T. Si bien tedriJ
cancnte existe un espesor cero de adhesivo entre las ban-

das adyacentes T, la fluidez del adhesivo es tal que puede

haber una pelicula de adhesivo a lo largo de esta linea,
pero el hecho de que la capa de adhegivo estd cai, sino ‘
totalmente interrumpida en estos intervalos tan frecuentei,
sustancialmente hace nula cualguier posible ﬁendencia'del%
adhesivo curzdo a dar rigidez a la cepa de.espuma, ¥y parai
todas las intenciones y propdsitos, el material se compor—

ta sustancizlmente como si la capa de adhesivo estuviers !

constituida solamente por bandas completamente independiqg
tes, muy estrechas, mds o menos interrumpidas, dispues

uncs a continuacidn de otres. Es en este sentido en el que

se dice en esta memoria que la capa de adhesivo es "disconm
i
tinua" y dicha discontinuidad puede consegulrse mediante |

un rodillo de impresién que tenga una superficie en relie-

ve engofrada o de camafeo constituida por canales que no

e¢stén separados paralelamente, como los que se describen

arriba, lo cual da lugar a una discontinuidad desordenada

;y/o uniforme a fin de interrumpir la capa de adhesivo y
preservar asi la flexibilided del sgubstrabto en el producto

acabado.
Cuendo se emplea el rodillo acanalado, la canti-

dzd de adhesivo aplicada depende principalmente de la capa
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proporcionando rodillos que tengan canales dg diferentes

-fleles

profundidades o en los cusles los canales estén separados
g diferentes disbancias, la cantidad,de adhesivo por mew
4ro cuadrado de material puede variarse a voluntad. Una.

disposicidén recomendada, como resultado de la experiencial,
proporciona 28 canales por cada 2,5'centimetros de longi-
tud del rodillo, cada uno de ellos de una profundicad de
203 micras, bor ejenplo, y .con los pordes superiores de

los nerviOS»adyacentes separadps 875 micras. Ademds, como
resultado de la experiencia, se ha enconirado que no de-
berian proporcionarse menos de 10 canales por cada centi-i
metro (en ol sentido de la longitud) del rodillo, y se ha

visto que son satisfactorios tanto como 18 canales por oa;

da centimetros. Se ha encontrado que canales de diferente

ur

profundidades, por ejemplo, desde 279 micras é 101,5 mi-
craa; dependiendo del adhesivo empleado, proporcionan una
capa superfﬁgiél del espesor Pequerido.

Les fibras de borra, cuando se apllcan a esita
clase de capa de adhesivo, se adhleren a lag bandas T del

adhesivo, peroc estas bandas son ten estrechas y estdn tan

préximas, que las fibras de borra cuelgan en las intersec

ciones de las bandas de tal modo que el aspecto es prdcbis

)

canente idéntico al que se podria apreciar si el adhesivo

tuviese un espesor uniforme en la <totalidad de la super-

Experimeﬁtos culdadosos han demostradoque este
procedimiento no perjudica el aspecto superficial de la

capa de borrsa ni reduce aprsciablemente las caracterdsti~

383621
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In la patente principal, una vez que las fibras
. ‘de borra se han aplicado y se ha curado el adhesivo, es de

seable flexionar mecdnicamente el material para reblande-’

i cerlo, pero se ha descubilerto shora que puede obtenerse un,
5 reblandecimiento mds permanente del material por tratamien-
to de la capa de espuma del substrato con un aceite vegetal,
como ejemplo cspecifico, aceite de nuez de coco. Esto pue-
de hacersge como sigue:

j
i
Se prepara uns dispersidn de acelte de coco y g

10 a:-ua en una proporcidn de aproximadamente 7% de aceite de |
leoco (que incluys preferiblemente una pequeiia cantidad del

un inhibidor convencional de emranciamiento) y, antes de §
!
1

la aplicacidén del adhesivo y del material de borra, el ma-

terial que comprende la capa de espuma y la capa de refueﬂ
15 20 ge humedece con este fluido, preferiblemente utlllzandq
un gparato convencional de 1mpregnac16n con tacos ——apll—]
%

cédndose una cantidad de la dispersién suficiente para que |

después del secado del material, como, por ejemplo, hacién

t
"y dolo pasar por tambores desecadores corrientes, queden en|

20 el material seco aproximadamente 10,8 gramos de aceite de !

v coco por metro cuadrado. El material base, después de esté

fus € tratamiento, se recubre con adhesivo antes de aplicar la [

T (borra como se ha descrito arriba. Bl material asi preparado
.;- es blando y permanentemente plegable, mientras que, de i

25.. 1acuerdo con la prdctica anterior de golpear el material

curado para reblandecerlo, se ha encontrado que el mismo

- tiende gradualmente a recobrar su rigides inicial durante
S : el uso. A fin de prevenir que el materisl acabado se en-
< < | rencie, es deseable afiadir a la dispersién de accite ¥

30 agua une pequefla cantidad de un material anti-enranclamien

%0 cc:.lxlerf:iala 6 8 3 62 1
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‘1ben dreas discretas de -adhesivo interpuestas con dreas dls

REIVINDICACIONES ¢,

Los puntos de invencidn propla ¥y nueva que se
presentan pars que sean objeto de esta solicitud de Cer-
tificado de Adiclén en Espefia, son los siguientes:’

l.= Mejoras introducidas en el objeto de la pa-
tenﬁe“principal,NQV331.946, expedida el 22 de ﬁarzo de
1967 por:"m método de preparar un material aislente del
calorﬁ, segin las cuales en un artfculo menufacturasdo de
acuerdo con dicho método, el substrato es una ldmina de
espuma de poliuretano de alvéolos cerrados.

2.~ Mejoras segiin la reivindicacidénl,segin las
cuales en un artfculo manufacturado de acuerdo con dicho
método, las fibras de borra se fijan al substrato en un

recubrlmien%o discontinuo de adhesivo curado.

cueles el a&hes¢vo cetd dispersado’ de el maners que exils
Leon

eretus prdoticamente desprovistas de adhesivo.

4.~ Mejoras segin la reivindicacidn 2, segin las
cualgs unos canales paralelog interrumpen lg éontinuidaa‘
del recubrimiento de adhesivo, sglendo los cenales de tal
enchure y estando separados a tal distencia gue hay aprox
medamente 10 cenalés por cads centimetro.

5.- Mejoras segln la reivindicacidn 2, segin las

cuales el adhesivo contiene un absorbedor de ultravioleta

{/Fin de impedir esencialmente la alteracidn del color de

a espumg cuando se expone a la luz ultravioleta.

- 383621
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6.~ Mejoras segin la reivindicacidn 2, segin
las cualcs el adhesivo que fija lzs fibras de borra a la
superficie expuesta de la capa de espuma estd exento de
catalizadores de complejo de sal.

7.~ lejoras segin la reivindicacién 2, segin

lag cuales el adaesivo que fijo las fibras de borra a la
superficic expuesta de la capa de espuma comprende desde

|
0,2 % & 1% de 2(2’~hidroxi-5 ‘-metilfenil)benzotriazol en |
,calidad de abgorbedor de ultravioleta. i
8.~ Mejorag segin la reivindicacidn 2, segin la§

icuales la superficie expuesta de la capa de espuma estd cu

bierta por fibras de borra erectas de dos longitudes difc-~
rentes, siendc la mayor parite de las fibras de borra de la

lon;itud més corte y estando separadas uniformemente y a

corta digtoncia unas de otras, y estando separadag lag fi-
!
bras nds largas a nayor distancia unas de otras y distri~ ;

buides uniformemente entre les fibras més cortas, cubrien~

do dichag fibrag largas y cortas la totalidad de la super—g

ficie expuesta de la caps de esyuma e impartiendo oolecti-§
vamernte al artfculo el aspecto y el tacto de un pelo con- ?
vencionzl tal como el que resulta del qardado de una tela 2
de tejido normal para mentes. . §

9.- Mejorag introducidas en el objeto de la paten-
te principal N2 383.621, expedida el 22 de marzo de 1967,
por “un metodo de preparar un naterial aislante del calor™
segin las cuales el método de preparar un material aislan-
te del calor, suave y flexible comprende: proporcionar un

erial estratificado constituido por un material laminar

e refuerzo que tiene cavidades que constituyen al menos

el 75% de la superficie unitaria, a un lado del cual estd

383621
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unido permanentemenfe un material laminar de espuma de po-
livretano de alvéolos cerrados de un espesor’ aproximado
compreﬁdiao entre 1,59 ¥ 2,38 mm, proporcionar un adhesivo
de una viscosidad tal que cuando se aplica a la superficie
expuesta dé’dicho material laminar de espuna permaneéeré
sobre dicha superficie expuesta sin esparcirse ni peneirar
sustancialmente én dicha ldmina de espuma a una profundi-
dad susﬁéncial,'déposiﬁar el adhesivo sobre Gicha superfi-
cle expuesta e la ldmina de espuma con un rodillo de im-
presidn que ‘tiene una superficie discontinua, en forma de
un recubrimiento discontinuo, proporcionar fibras de borra
y digtribuir dichas fibras de borra uniformemente sobre di
dho'recubrimiento discontinuo de adhesivo antes de gue se
endurezca éi.aﬁhésivo.

10.= Mejoras segin la reivindicacidén 9, que com-—
prendeﬁ depositar el adhesivo sobre dicha superficie expue
ta de la lémina de espuma con un rodillo de impresién que

tiene discontinuidades superficiales en forma de canales

" |y nervios periféricamente separados a fin de formar sobre’

dicha superficie de espuma una multitud de bandas de adhe-
givo esencilalmente independientes, a poéa distancia unes
de otras, y paralelas, interpuestas con bandas sustancial-
mente desprovistas de adhesivo.

- 1l.- Mejoras segin la reivindicacién 9, que com-
prenden aplicar adhesivo a dicha superficie 9xpuesta de
la lémina de espuma con dicho rodillo de impfesidn en una
cantidad comprendida entre 30,5 y 50,8 gramos de adhesivo
por netro cuadrado.

12.- Un -método que conprende proporcionar un ma-

ﬁerial estratificado de dos ldminas de hoja de espuma de

383621
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poldarstgng: de alvéolos cerrados, estando unida dichas |

hojas de espuma, respectivamente, a los lados opuestos dea
- dicha ldémina de refuerzo y teniendo, respecitivamente, un
espesor de aproximadamente 1,59 mm y 2,38 mm, y aplicar
5 dichas fibras de borra a la superficie expuesta de cada
una de dichas hojas de espuma de poliuretano de acuerdo con
! 1a reivindicacidn 9.

13.~ Mejoras seglin la reivindicacidén 10, que com
prenden desplazar la superficie expuesta de la lémina de
10 espuma mientras se halla sometida a compresidn en contacto
itangencial con los salientes del rodillo de impresién, y
suministrar adhesivo a la superficie del rodillo gue se
mueve hacia el punto de tangencia.

t
; 14.- Mejoras segin la reivindicacidn 13, gue com

i
15 prenden retirar el adhesivo de los bordes de los salienteé,
dejando el adhesivo de manera prdcticamente exclusiva en
los canales entre log salientes.

15.- Mejoras segin la reivindicacidn 9, caracted
rizedos ademdis por proporcionsr un adhesivo para pegar las
20 ,' fibras de borra a la superficie expuesﬁa'de la 14mina de
espuma que estd exento de catalizadores de complejo de sal
metilica y que tiene una viscosidad tal que puede esparciy
se uniformemente sobre la superficie expuesta de la ldming
de espuma y e8 suficientemente pegajoso cuando se esparce
25 . para asegurar la adhesidn de las fibras de borra en con-
taco.

16.- Hejoras segin la reivindicacidn 9, caractg
;igadas ademés por proporcionar un adhesivo gque cstd exon
jéﬁde catalizadores de complejo de sal dcida o de complejo

,/ |desal metdlica, que cuando se aplica tiene una viscosidad

o 383621
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del orden de 15 £ 5 c.p.s. ¥ un valor de pH comprendido | =
entre 7,5 y 8,5 ¥ es tal que cuando se oura @prmatuna pe-
1{cula transparente, y que, para proﬁeger'lawbapa de espus=
ma de la accidn de la luz ulilraviocleta, contiene un absors
5 - bedor de ultravioleta.

- 17.- Mejoras gegin la reivindicacién‘9, carachte-
rizadas ademég,por pfoporcionar un adhesivo que comprende
une bese de una emulsidn acriiica auto-reticulable que tid-
ne sustencialmente las sigulentes propiedades fislcas, a
10 |saber, viscosided a 259C, 200cps; densidad a 258C, 1,05
g/cm3; carga de alargamiento a la rotura de la pelfcula
de 43,6 kg/cm?; ¥ dureze de pelicula de 32 Shore (escala
A), pero modificando la viscosidad del adhesivo asi propor-
clonado por adicién de 1,2% de un espesador a fin de que
15 aquél>no-pueda penetrar sustancialmente en la capa de es-~
pUma..

18.- Mejoras segin la reivindicacidn 9, que con-

prenden ademés:pr?porcionar'un adhesivo que, cuando se

aplica como un liguido, tiene una viscosidad del orden de

20" 15 £ 5 cps y contlene una resina fermoendurecible que pro;
: porcionar la fuerza de pegado deseads, selecciondndose di?

<+ - | cha resina de un grupo que compirende concentrado de melami-

“r7c ina formaldehido y concentrado de urea formaldehido y halldn-

Gose en una concentracidn comprendida entre 1,2 y 4,8% en

25 .. |peso referida al adhesivo bdsicoe
19.- Mejoras segin la reivindicacibn 9, caracte-

rizadas por el hecho de que en la aplicacibn de las fibras

'de bopra, primeramente se distribuyen fibras relgtivamente

- -~ {lapgbs de una longitud sustoancialmente uniforme comprendij

. t
entre 3 y 6 mm, en nimero relativamente escaso por toda

383621
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2prende, antes de aplicar el adhesivo, mojar el material

i . . . :
‘prenden emplear una dispersidn de aceite de coco y agua |

;en la proporcidn de aproximadamente 7 de aceite y el res-

o & Voo b SE -
» v A
oot

‘oo .w

el drea de la superficie recubierta fe espuma, ¥y despuds
de ello, antes de que se haya endurécido el adhesivo, se
distribuyen fibras mds cortas de una longitud sugtancial-
mente uniforme del orden de 3/4 mm, en una cantidad tal |
que llenan los espacios dejadoé entre las fibras largas, i
relativamente prdximas entre si por toda el drea de la s~

perficie recublerta de espuma.

20.- Mejoras segin la reivindicacidn 9, que com~
i

estratificado con una dispersibn de aceite de coco y ag ua,

y dejarlo secar, i

i
21.~ Mejoras segin la reivindicacién 20, que con-

+

to de agua.

22,.~ Hejoras segin la qeivindicacidn 20, que com~
prenden afiadir una pequeiia cantidad de sustancia convencior
nal inhibidora del enranciamiento a la dispersidn de acei-;

te de coco en agua.

23.~ Mejoras segin la reivindicacién 20, que com
prenden mojar de tal modo el material estratificado con la
dispersidn de aceite y agzua que después de haberse secado |
el material estratificado contiene aproximadamente 10,8

gramos de acelte por metro cuadrado. . :

'por un "lMetodo de preparar un meterial aislante del calor“a

24.- Mejoras introducidas en el objeto de la pa-

tente principal N2 331.946 expedida el 22 de marzo de 1967,

H
gsegin las cuales un articulo manufacturade de acuerdo con
vindicacidn 9, se cardciteriza por que el material

atificaedo contiene aceite de ooco en tal concentracidn

383621
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ximedamente 12,9 gramos de aceite de coco por metro cua~

que es permanentemente blando. , !

25.- Mejoras segun la re1v1ndlcve15n 24, carac~-|-

terizadas ademds por que el articulo acabado contiene apr
drado.

teriﬁadas ademds por el hecho de que ¢l ariticulo acabado

contiene une pequefia cantided de sustancia comercial antiT

enranciamiento pare estabilizer asi el aceite de coco dent

tro de la sustanoma del materlal egtratificado.
27.- MEJORAS INTRODUCIDAS EN EL OBJETO DE LA PA
TENTE PRINCIPAL N¢ 331.946, EXPEDIDA EL 22 DE MARZO DE
1967 por:"METODO DE PREPARAR UN MATERTAL AISLANTD DEL CA&
LOR".
‘ Tal y como sé ha descrito én la Memoria que an-—
tecede, repreéentado en los dibujos que se acompafian ¥ pa

ra log fines que se han especificado.

Esta Memoria constz de veintidos hojas escritas|.

& maquina pQr una gola cara. - {-iﬁi 19;{3
MADRID,

Pella

Alsztefgf Exaluro
Yoy Uacte

~22—

26.~ Meaoras segin la reivindicacidn 24, carac-




EXPLICACION DE LA LEYENDA DE LOS DIBUJOS

1.~ Tela de refuerzo pegada a un lado de la
cape de espuna,

2.~ Alternativa

3.~ Capa de refuerzo interpuesta enire dos ca-
pas de espuma y pegada a ambas.

4,~ Opcional, Superficie-externa de capa o ca-
pas de espuma decorada con dibujo ornamental.

5.- Adhesivo transparente aplicado & la super—
ficie externa de una o ambas capas de espuma.

6.~ Adhesivo aplicado a la superficie externa
de una o ambas capas de espuma.

T.~ Fibre de borra de longitud seleccionada
aplicada a la espume recubierts adhesivamente.

8,~ Tratamiento para curado y endurecimiento
del adhesivo.

9.~ Opcional

10~ Fibra de borra larga aplicada a la super-
ficie adhesiva de la espuma.

11.- Fibra de borra corita aplicada a la super-
ficie adhesgiva de la espuma.

12.~ Eliminacidén de las tribras sueltas por ce-

pillado.
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