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PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE REVESTIMIENTOS
DE SUELOS. ' ,

. ’
&Fodisilande: TMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES IIMITED, entidad inglesa,

5

residente en Imperial Chemical House, Millbank,
Londres, S.W.1., Inglaterra.

Esta invencién'se relaciona con un procedimiento
Para la fabricacién de revestimientos flexibles para suelos

que poseen un soporte adherente de espuma de poliuretano.

Ya se conoce la fabricacién de revestimientos para

suelos que tienen un soporte adherente de espuma de poliure~ -
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tano mediante aplicacién al soporte de dicho recubrimiento
ﬁara suelos de una mezcla liquida de ingredientes que reaccio-
nan conjuntamente para formar una capa de espuma de poliure-
tano flexible. En el caso de alfomﬁras, la mezcla liquida pe-
netra parcialmente en el yute o en otro género de bage ¥y cuan
do se cura incrementa 1a estabilidad de la estructura de la
alfombrs pero es imporfante que la penetracién no sea suficien
te para desfigurar la cara de la alfombra. El grado de pene-

tracidén puede controlarse regulando la réactividad de la mez

cla 1{quida, por ejemplo, ajustando el nivel de catalizador.
Sin embargo, con frecuencia se ha encontrado gque el nivel de
catalizador que proporciona el grado deseado de penetracién

no es el nivel més adecuado para dar una capa de espuma que

tiene baja densidad y baja compresién. La presente invencién
selva esta dificultad. '

De acuerdo con la invencidn, se propofciona un pro-
cedimiento para la fabricacidén de revestimientos para suelos
que tienen un soporte adherente de espuma de poliuretano,.
cuyo proceso comprende las etapas de:

formar una capa de espuma de poliuretano flexible;

pulverizar sghre la barte posterior de un revesti-
miento flexible para suelos una mezcla liquida de ingredien-
tes capaces de reaccionar conjuntamente para formar sobre di-
cha parte posterior un.revestimiento delgado de espuma de
poliuretano flexible;

poner en contacto la capa de espuma de poliu:etano
con la parte posterionr del revestimiento para suelos antes de
que se endurezca el revestimiento de espuma formado sobre_la

misma, y

hacer que el cuerpo compuesto asi formado pase a tra-
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vés de una zona en donde se ejerce sobre el mismo una presién {t
constante predeterminada.

“Ta capa de espuma flexible de polinretano puede foxr-
marse mediante diversos métodos. En uno de estos métodos, se
pulverize une mezcla liquide de ingredientes capaces de reac—
clonar conjuntamente para formar una espuma flexible de poli-
uretano, sobre la periferia de un cilindro en rotacién que
posee propiedades de desprendimiento, se suministra calor a la -
mezcla liquida para que la espuma formada~seet~1dure~z<;;_ﬂn—n.-en-1;r;_sase
encuentra todavia sobre el cilindro y la capa resultante de
espuma de poliuretano se separa continuamente de la periferia
del cilindro y se lleva en contacto con la parte posterior
pulverizada del revestimiento de suelos.

Con el fin de proporcionar la superficie periférica
del cilindro con propiedades de desprendimiento, ésta puede
revestirse con un agente de desprendimiento, tal como una si-
licona, una cera o similar. Con el fin de suministrar calor
a la mezcla liquida y a la espuma resultante de la misma, es
preferible éue el cilindro se caliente intermamente. Alterna-
tivamente o adicionalmente, pueden emplearse calentadores ex-
ternospara suministrar calor radiante & la mezcla liquide
mientres se encuentra todavia sobre el cilindro. Si se desea,
la capa de espuma, después de separarse del cilindro y antes
de combinarse con el revestimiento de sdélos,‘puede calentarse |.
adicionalmente para acelerar el curado de la espumd empleando,
por ejemplo, calentadores de infrarrojos o de microondas.

En otro método de formacién de la capa de espuma
flexible de poliuretano, se pulveriza una mezcla liquida de
ingredientes formadores de espuma sobre un sopor%e poroso, por

ejemplo, un tejido de fibra de vidrio o papel, el cual actia
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como soporte para la espuma resultante, se suministra calor
a la mezcla liquida para hacer que se endurezca la espuma y
la capa soportada de espuma se pone en contacto con la parte
posterior pulverizada del revestimiento de suelos con una eta-
pa de calentamiento intermediz, opcional, para acelerar el cu-
rado de la espuma. Si se desea, la mezcla liquida de ingredien
tes formadores de espuma puede pulverizarse sobre el soporte
poroso & la vez que este Gltimo pasa alrededor de un cilindro
en rotacién. De nuevo, el cilindro puede calentarse interna-
mente, pudiéndose emplear calentadores extermos para suminis-
trar calor radiante a la mezcla de reaccién mientras se encuen
tra todavia en el cilindro.

La mezcla liquida de ingredientes formadores de-es-
puma gue se utiliza en la formacién de la capa de espuma, pue-
de ser una mezcla que contiene ingredientes como los ya men-
cionados en la técnica anterior, con relacién a la fabricacién
de espumas flexibles de poliuretano. Ios ingredientes princi-
pales de dichas mezelas son un poliisocianato orgénico, un
poliéter o poliéster poliol que tiene un indice de hidroxilo
de 30 a 100, con preferencia de 30 a 70, y agua como agente
expansionante. Adicionalmente, la mezcla de reaccién contiene
normalmente uno o més catalizadores y agentes de superficie
activa y, opclonalmente, otros adyuvantes tales como cargas,
agentes ignifugos y otros agentes expansionanfes $al como
triclorofluomedanc. Tos poliisocianatos adecuados incluyen
tolilendiisocianato y difenilmetanodiisocianato, cualquiera
de los cuales puede encontrarse en férma sustancialmente pura
o bruta y mezclas de tales isocianatos. Los polioles adecuados

incluyen dioles y trioles de poliéteres derivados de 6xido

de propileno w 6xidos de propileno y etilenc. Ios catalizadores'
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que pueden ser empleados incluyen compuestos orgénicos del -

estafio y aminas tercierias.

L= mezcla liquida puede pulverizarse sobre el cilin-

dro o soporte poroso empleando cualquliera de los dispositivos -

de pulverizacidén ya conocidos para la pulverizacién de mezclas

de reaccidén de espuma de pbliuretano. Por este medio resulta

posible producir una capa de espuma muy uniforme. Ia cantidad"

de mezcla suministrada deberd ser suficiente para dar una ca-
pa de espuma que tenga el espesor deseado.
En el proceso de la invenciédn, puede emplearse cual-

quier revestimiento flexible de suelos perd es particularmente

Util para la aplicacién de soportes & alfombras. Ias alfombras

pueden tener una estructura tejida o de nudos y pueden ester
compuestas de fibras naturales, particularmente lana, fibras
artificiales, por ejemplo, fibras de celulosa regeneradas ta-~
les como fibras de raydén de viscosa, fibras de poliamidas, fi-
bras acrilicas o fibras de poliéster o mezclas de fibras, por
ejemplo, mezclas de lana con fibras artificiales.

La segunda mezcla liquida de ingfedientes formado-~
res de espuma, es decir, la mezcla pulverizada sobre la parte
posterior del revestimiento de suelos, puede tener una compo-
sicién idéntica o diferente 2 la composicién de la primera
mezela ligquida, empleada en la formacién de la capa de espuma,
siendo de nuevo los ingredientes aquellos gque anteriormente
se han descrito para dichas mezclas. Mediante un ajuste ade-
cuado del nivel catalitico en la segunda mezcla liquida, re-
sulta posible asegurar, en el caso de una alfombrz, que no se
exceda el grado deseado de pgnetracién por la mezcla. Esta se-
gunda mezcla ligquida proporciona una adhesién entre el reves-

timiento de suelos y la capa de egpuma formada a partir de la
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primera mezecla liquida.

La segunda mezcla liquida se aplica a la parte pos-

terior del revestimiento de suelos flexible mediante pulveri-

zacién empleando cualquiera de los medios de pulverizacién co-

nocidos en la técnica. Ia cantidad de mezcla apropiada deberd .

sef suficiente para formar, %obre 1la parte posterior del re-
vestimiento de suelos, un re?estimiento delgado de espumd, es
decir, delgado en compéraciéh con el espesor de 1la capa de es~
puma formada sobre el cilindro o sopofte poroso. 31 se desea,
puede suministrarse calor radiante a la segunda mezcla liquida
antes de que esta dltime se aplique & la parte posteriar del
revestimiento de suelos. Igﬁalmente, y ademi4s de aplicarse &
la parte posterior del revestimiento de suelos, la segunda mez
cla liquida puede pulverizarse, si se desea, sobre la superfi-
cie de la capa de espuma que ha de ponerse en contacto con el
revestimiento de suelos.

El cuerpo compuesto formado poniendo en contacto la
capa de espuma con la parte posterior pulverizada del revesti-
miento de suelos, se pasa entonces a través de una zona en don
de se ejerce sobre el mismo una presién constante predetermi~
nada. Para esta finalidad, puede hacerse uso de los medios de
transporte ya descritos en las solicitudes de Patente briténi-
cas No. 1.075.401 y 1.255.854. = .

En una versién, el medio de transporte consiste en
una parte inferdor fija y una parte superior que tiene una
porecibén fija y una porcién. verticelmente movible gque se pone
en contacto con el revestimiento de suelos durante el proceso
y ejerce sobre dicho revestimiento una presién predeterminada.

Con preferencia, un miembro soporte descamsa sobre la citada

' porcién verticalmente movible para incrementar la presién ejer
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clda sobre 1a misma. Asi, por ejemplo, la parite superior del
medio de transporie puede contener una superficie de ’cranspor-k'
te, por ejemplo, una cinta sinfin, accionada por medios fijos,;
teniendo la superficie del transporte una porcién floja que

se pone en contacto y descansa sobre el revestimiento de sue-
los. Un miembro soporte, por:ejemplo un rodillo o una serie de
rodillos paralelos, puede deécansaf sobre la porcién floja

de la superficie de transporte apreﬁéndose contra ella. Cuando
el miembro soporte es un rodillo, la presifén ejercida por el
mismo puede ser incrementada por medio de pesas, muelles o ci-
lindros hidréulicos o neumdticos.

El procedimiento de la invencidn posee bastantes ven-—
tajas con respecto a los procedimientos de la técnica anterior.
Asi, en la formacién de la capa de espuma no es necesario te-
ner en cuenta la cuestién de penetracidén cuando se soporta una
alfombra y, de este modo, resulita posible utilizar una formu- 7
lacién formadora de espuma seleccionada simplemente sobre la
base de las propiedades requeridas de la espum&. Por eJemplo,
el nivel de catalizador paede elegirse péra dar una espumd que
tiene baja densidad. En un procedimiento de la técnica ante-
rior que comprende la aplicacién directe de una mezcla forma-
dora de espuma sobre la parte posterior de una alfombra, dicho
nivel de catalizador seria probablemente inadecuado desde el
punto de vista de la penetracién de la alfombra. En adicién,
es posible pasar la capa de espuma & través de un horno de
microonda antes de combinarse con el revestimiento de suelos
¥y proporcionar asi una espuma que tiene unas propiedades de
endurecimiento por compresién satisfactorias. En los procedi-
mientos de la técnica anterior que implican la aplicacién di-

recta de une espums a una alfombra, la elfombre soportads de
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espuma no podria generalmente someterse & un calentamiento
por microondas para mejorar las propiedades de la espuma, dew-
bido a los efectos indeseables'que se producen sobre la alfog-
bra. El paso final a través de la zona de presién-asegura éue
los revestimientos para suelos, soportados con espuna, obte-
nidos mediante el proceso de la invencién, tengan un espesor
uniforme; esto es de gran importancia en el caso de la produc-

¢ién de losetas de alfombra. Otra desventaja de los procedi-

mientos de la técnica anterior que ineluyen la aplicacién &i- '

recta de una mezcla formadora de espuma & una alfombre, con-
siste en que la alfombre soportada con espuma no puede enro-
llarse en general inmedia‘tamente después de la produccién, de-
bido a que en ese momento la espumd no estd totalmente curada.
Esto se traduce en el "endurecimiento" de la alfombra sopor-
tada con espuma en estado enrollado, haciendo que sea dificil
la deposicidén plana una vez que se ha desenrollado. En el pro-
cedimiento de la invencién, la capa de espuma fabricada por
separado se cura antes de unirse a2 la alfombra, reduciendo al
minimo de este modo el problema de "endurecimiento".

Ia invencién se describe ahore, ‘a modo de ejemplo,
con referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:

Ia figura 1 es una representacién esquemética que
muestra en alzado lateral un aparato que puede ser empleado
en el proceso de la invencién cuando una mezcla formadora de
espuma se pulveriza directamente sobre la periferia de un ci-
lindro.

Ia figura 2 es una representaciln esquemética de
un gparato similar adaptado para utilizarse en el proceso ‘de
la invencién cuando se pulveriza ma mezcla‘ formadora de es-

pume sobre un soporte pPOITOsSO.
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' Ta figura 3 es una representacidén esquemética de |
un aparato similar que muestra una variacibén en la aplicacién
de la segunda mezcla liquida.

Con referencia a la figura 1, una cabeza de pulveri-
zaclén 1 suministre una mezcla liquida de ingredientes conven-
cioneles formadores de espuma flexible 2 como una fine pulve-— ~
rizacién sobre la periferia de uﬁ ¢ilindro 3 calentado inter—
namente el cual he sido revestido con un agente de desprendi-
miento y que se encuentra en rotaciém en la direccidn mostra-—
da. Ia mezcla reacciona y expande para formar una capa de es-
puma flexible de poliuretano 4 que recibe calor desde el ci-
lindro y desde 12 disposicién de calentadores infra-rojos 5.
Después de entrar en contacto con un rodille grabador opcio-
nal 6, la capa de espuma sobre un rodillo guia 7, rodillos
soporte 8 y a través de un horno de microondas 9. Una segunda
cabeza de pulverizacién 10 suministra una mezcla liquida de
ingredientes convencionaies formadores de espuma flexible 11
sobre la parte posterior de una longitud de alfombra 12. Se
suninistra calor desde los calentadores infra-rojos 13 & l1a
mezcla existente sobre la alfombra y antes de que endurezca

el revestimiento de espume producido sobre le misme, se pone

en contacto con 1la capa de espuma 4. El cuerpo compuesto asi

formado es transportade por medios de transporte que tlenen
un elemento superior 14 y un elemento inferior 15, cooperendoe
los dos elementos pare ejeréer una presion constante prede-
terminada sobre el cuerpo compuesto espuma/alfombre, produ-.
ciendo de este modo una alfombra que tiene un soporte firme-
mente adherente de espuma de poliuretano 16.

Con referencia & la figura 2, 1§ disposicién mos~-
trade en la figura 1 ha sido modificada puesto que se alimen-

|
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ta un soporte poroso, tal como una lémina de papel 17, por

medio del rodillo gufa 18 al cilindro en rotacién 1, al obje~
to de broducir una alfombre soportada con espuma 16 que tiene
un soporte de papel. ' ‘

Con referencia a la figura 3, la disposicidén de la
figura 1 ha sido modificada puesto.que la segunde cabeza de

pulverizacién 10 suministra una mezcla liquida de ingredien-

tes formadores de espuma flexible 11 en la "linea de presidn"

existente entre la parte posterior de la alfombra 12 y la capa

de espuma 4, doténdose por lo tanto cada una de las mismas con

un revestimiento adhesivo de ingredientes formadores de espu-

mna.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera de realizarse en 18 prédctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren
su principio fundamental. También se hacé constar que el-in-
vento corresponde a una solicitud de patente presentada en
Inglaterra con el n?2 59211/71 de 21 de diciembre de 1971, aco~
gléndose por lo tanto a los beneficios que conceden los Con-~
venios Internacionales en vigor, siendo 1lo que constituye la
esencia del referido invento por lo que se solicita Patente de
Invencién por 20 afios en Esp?ﬁa, sobre:-PROCEDIMIENTO PARA LA
FABRICACION DE REVESTIMIENTOE DE SUELOS; caracterizédndose por

lo siguiente:

1.- Procedimiento para la fabricacibén de revesti-
mientos de suelos, que tienen un soporte adherente de espuma -
de poliuretemo; caracterizado porque comprende las etapas de

formar una capa de espuma de poliuretano flexible; aplicar al
2

t




A1
»P

10.

15,

Sy 49 84@ - 11 -

revés del revestimiento flexible de suelos una mezcla ligquida .
de ingredientes capaces de reaccionar entre si para formar so-
bre el mismo un revestimiento fino de espuma flexible de poli-
uretano; poner 1la capa de espuma de poliuretano en contacto 7
con el revés del revestimiento de suelos antes de que el re-
vestimiento de espuma formedo en el mismo se haya endurecido;
¥ hacer que pase el cuerpo compuesto asi formado & través de
una zona donde se aplica una presién constante predeterminada.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac- °
tefizado porque el revestimiento flexible de suelos es una al-
fombra.

3.~ Procedimiento para la fabricacién de revestimien-
tos de sueloé; tal y como queda sustancialmente descrivo en la
presente Memoria.

Esta Mémoria consta de 11 hojas escritas a mdquina

por una sola cara. o ]

+9 FEB. 1973
Medrid, -
IMPERTAL CHEMICAL INIUSIRIES LIMITED.
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