
PATENTE DE INVENCION
ICI CASE No. Da 24582.

PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE REVESTIMIENTOS 
DE SUELOS.

IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED, entidad inglesa, 
residente en Imperial Chemical Hoase, Millbank, 
Londres, S.W.1., Ing la terra .

Esta invención se relaciona con un procedimiento 
para la  fabricación de revestim ientos flex ib les  para suelos 
que poseen un soporte adherente de espuma de poliuretano.

Ya se conoce la  fabricación de revestim ientos para 
suelos que tienen un soporte adherente de espuma de po liure-



taño mediante aplicación a l soporte de dicho recubrimiento 
para suelos de una mezcla liqu ida  de ingredientes que reaccio­
nan conjuntamente para formar una capa de espuma de po llu re- 
tano f le x ib le . En e l caso de alfombras, la  mezcla líq u ida  pe­
n e tra  parcialmente en e l yute o en otro género de base y cuan 
do se cura incrementa la  estab ilidad  de la  estructura  de la  
alfombra pero es importante que la  penetración no sea sufioien 
te para desfigurar la  cara de la  alfombra. El grado de pene­
tración  puede controlarse regulando l a  reactividad de la  mez­
cla  líqu ida , por ejemplo, ajustando e l  n ivel de catalizador. 
Sin embargo, con frecuencia se ha encontrado que e l  n ivel de 
cata lizador que proporciona e l grado deseado de penetración 
no es e l n ivel más adecuado para dar una capa de espuma que 
tiene baja densidad y baja compresión. La presente invención 
salva es ta  d ificu ltad .

De acuerdo con la  invención, se proporciona un pro­
cedimiento para la  fabricación de revestim ientos para suelos 
que tienen un soporte adherente de espuma de poliuretano, 
cuyo proceso comprende la s  etapas de:

formar una capa de espuma de poliuretano flex ib le ; 
pu lverizar sobre la  parte posterio r de un rev esti­

miento flex ib le  para suelos una mezcla liqu ida de ingredien­
tes  capaces de reaccionar conjuntamente para formar sobre d i­
cha parte po sterio r un revestimiento delgado de espuma de 
poliuretano flex ib le ;

poner en contacto la  capa de espuma de poliuretano 
con la  parte po ste rio r del revestimiento para.suelos antes de 
que se endurezca e l revestimiento de espuma formado sobre la  } 
misma, y

hacer que e l cuerpo compuesto as i formado pase a tra '
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ves de una zona en donde se ejerce sobre e l mismo una presión 
constante predeterminada.

La capa de espuma flex ib le  de poliuretano puede fo r­
marse mediante diversos métodos. En uno de estos métodos, se 
pulveriza una mezcla líqu ida de ingredientes capaces de reac­
cionar conjuntamente para formar una espuma flex ib le  de p o li-  ' 
uretano, sobre la  p e rife r ia  de un cilindro  en rotación que 
posee propiedades de desprendimiento, se suministra ca lo r a la  
mezcla líqu ida para que la  espuma formada se endurezca mientras s§ 
encuentra todavía sobre e l cilindro y la  capa resu ltan te  de 
espuma de poliuretano se separa continuamente de la  p e rife ria  
del cilindro y se llev a  en contacto con la  parte posterio r 
pulverizada del revestimiento de suelos.

Con e l f in  de proporcionar la  superficie p e rifé rica  
del cilindro con propiedades de desprendimiento, ésta  puede 
revestirse  con un agente de desprendimiento, t a l  como una s i -  
licona, una cera o sim ilar. Con e l f in  de sum inistrar calor 
a la  mezcla líqu ida  y a la  espuma resu ltan te  de la  misma, es 
p referib le  que e l cilindro se calien te internamente. Alterna­
tivamente o adicionalmente, pueden emplearse calentadores ex­
ternos para sum inistrar ca lo r radiante a la  mezcla liqu ida 
mientras se encuentra todavía sobre e l c ilind ro . Si se desea, 
l a  capa de espuma, después de separarse del cilindro y antes 
de combinarse con e l revestimiento de suelos, puede calentarse 
adicionalmente para acelerar e l curado de la  espuma empleando, 
por ejemplo, calentadores de in fra rro jo s  o de microondas.

En otro método de formación de la  capa de espuma 
flex ib le  de poliuretano, se pulveriza una mezcla líqu ida  de 
ingredientes formadores de espuma sobre un soporte poroso, por 
ejemplo, un te jido  de f ib ra  de vidrio  o papel, e l cual actda
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como soporte para la  espuma resu ltan te , se suministra calor 
a la  mezcla liqu ida  para hacer que se endurezca la  espuma y 
la  capa soportada de espuma se pone en contacto con la  parte 
posterio r pulverizada del revestimiento de suelos con una e ta ­
pa de calentamiento intermedia, opcional, para ace lera r e l cu­
rado de l a  espuma. Si se desea, la  mezcla líqu ida  de ingredien 
tes  formadores de espuma puede pulverizarse sobre e l  soporte 
poroso a la  vez que este último pasa alrededor de un cilindro 
en rotación. De nuevo, e l cilindro puede calentarse in terna­
mente, pudiéndose emplear calentadores extemos para suminis­
t r a r  ca lo r radiante a la  mezcla de reacción mientras se encuen 
t r a  todavía en e l c ilind ro .

La mezcla líqu ida  de ingredientes formadores de es­
puma que se u t i l iz a  en la  formación de la  capa de espuma, pue­
de ser una mezcla que contiene ingredientes como lo s ya men­
cionados en la  técnica an te rio r, con relación a la  fabricación 
de espumas flex ib les  de poliuretano. Los ingredientes p rinc i­
pales de dichas mezclas son un poliisocianato orgánico, un 
p o lié te r  o p o lié s te r  po lio l que tiene un índice de hidroxilo 
de 30 a 100, con preferencia de 30 a 70, y agua como agente 
expansionante. Adicionalmente, la  mezcla de reacción contiene
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normalmente uno o más catalizadores y agentes de superficie ; 
ac tiva y, opcionalmente, otros adyuvantes ta le s  como cargas, 
agentes ignífugos y otros agentes expansionantes t a l  como 
triclorofluorm etano. Los poliisocianatos adecuados incluyen 
to lilend iisociana to  y difenilm etanodiisocianato, cualquiera
de los cuales puede encontrarse en forma sustancialmente pura ¡!o bruta y mezclas de ta le s  isocianatos. Los polio les adecuados ¡ 
incluyen dioles y t r io le s  de po lié te res  derivados de óxido 
de propileno u óxidos de propileno y e tilen o . Los catalizadores30



que pueden ser empleados incluyen compuestos orgánicos del 
estaño y aminas te rc ia r ia s .

La mezcla liqu ida  puede pulverizarse sobre e l c i l in ­
dro o soporte poroso empleando cualquiera de los d ispositivos 
de pulverización ya conocidos para la  pulverización de mezclas 
de reacción de espuma de poliuretano. Por este medio resu lta  
posible producir una capa de espuma muy uniforme. La cantidad 
de mezcla suministrada deberá se r sufic ien te  para dar una ca­
pa de espuma que tenga e l espesor deseado.

En e l proceso de l a  invención, puede emplearse cual­
quier revestimiento flex ib le  de suelos pero es particularmente 
d t i l  para la  aplicación de soportes a alfombras. Las alfombras 
pueden tener una estructura te jid a  o de nudos y pueden e s ta r 
compuestas de fib ras  naturales, particularmente lana, fib ras  
a r t i f ic ia le s ,  por ejemplo, f ib ra s  de celulosa regeneradas ta ­
le s  como fib ras  de rayón de viscosa, f ib ra s  de poliamidas, f i ­
bras a c rílic a s  o fib ras  de p o lié s te r o mezclas de fib ra s , por 
ejemplo, mezclas de lana con fib ras  a r t i f ic ia le s .

La segunda mezcla liqu ida de ingredientes formado- 
res de espuma, es decir, la  mezcla pulverizada sobre la  parte 
po ste rio r del revestimiento de suelos, puede tener una compo­
sición idén tica o diferente a la  composición de la  primera 
mezcla líqu ida, empleada en l a  formación de la  capa de espuma, 
siendo de nuevo los ingredientes aquellos que anteriormente 
se han descrito para dichas mezclas. Mediante un ajuste ade­
cuado del nivel c a ta lític o  en la  segunda mezcla liq u ida , re ­
su lta  posible asegurar, en e l caso de una alfombra, que no se 
exceda e l grado deseado de penetración por la  mezcla. Esta se­
gunda mezcla líqu ida proporciona una adhesión entre e l reves­
timiento de suelos y la  capa de espuma formada a p a r t i r  de la



-  6 -

5 .

10.

20..

primera mezcla líq u ida .
La segunda mezcla líqu ida se ap lica a la  parte pos­

te r io r  del revestimiento de suelos flex ib le  mediante pulveri­
zación empleando cualquiera de los medios de pulverización co­
nocidos en la  técn ica. La cantidad de mezcla apropiada deberá 
se r sufic ien te para formar, sobre l a  parte po sterio r del re ­
vestimiento de suelos, un revestimiento delgado de espuma, es 
decir, delgado en comparación con e l espesor de la  capa de es­
puma formada sobre e l cilindro o soporte poroso. Si se desea, 
puede sum inistrarse ca lo r radiante a la  segunda mezcla líqu ida 
antes de que esta  última se aplique a la  parte po sterio r dad 
revestimiento de suelos. Igualmente, y además de ap licarse a 
l a  parte po sterio r del revestimiento de suelos, l a  segunda mez­
cla líqu ida puede pulverizarse, s i se desea, sobre la  superfi­
cie de la  capa de espuma que ha de ponerse en contacto con e l 
revestimiento de suelos.

El cuerpo compuesto formado poniendo en contacto la  
capa de espuma con l a  parte po sterio r pulverizada del re v e s ti­
miento de suelos, se pasa entonces a través de una zona en don 
de se ejerce sobre e l mismo una presión constante predetermi­
nada. Para es ta  finalidad , puede hacerse uso de' lo s  medios de 
transporte ya descritos en la s  so lic itu d es  de Patente b r itá n i­
cas No. 1.075*401 y 1.255.854.

En una versión, e l medio de transporte consiste en 
una parte in fe r io r  f i j a  y una parte superior que tiene una 
porción f i j a  y una porción, verticalmente movible que se pone 
en contacto con e l revestimiento de suelos durante e l proceso 
y ejerce sobre dicho revestimiento una presión predeterminada. 
Con preferencia, un miembro soporte descansa sobre la  citada 
porción verticalmente movible para incrementar la  presión e je r30
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cida sobre la  misma. Asi, por ejemplo, la  parte superior del 
medio de -transporte puede contener una superficie de transpor­
te , por ejemplo, una c in ta  s in fín , accionada por medios f i jo s ,  
teniendo l a  superficie del transporte una porción f lo ja  que 
se pone en contacto y descansa sobre e l revestimiento de sue­
lo s . Un miembro soporte, por ejemplo un rod illo  o una serie  de 
ro d illo s  paralelos, puede descansar sobre la  porción f lo ja  
de la  superficie de transporte apretándose contra e l la .  Cuando 
e l miembro soporte es un ro d illo , la  presión e jercida por e l 
mismo puede se r incrementada por medio de pesas, muelles o c i­
lindros h idráu licos o neumáticos.

El procedimiento de la  invención posee bastantes ven 
ta ja s  con respecto a lo s  procedimientos de la  técnica an te rio r 
Asi, en la  formación de la  capa de espuma no es necesario te ­
ner en cuenta la  cuestión de penetración cuando se soporta una 
alfombra y, de este modo, re su lta  posible u t i l i z a r  una formu­
lación formadora de espuma seleccionada simplemente sobre la  
base de la s  propiedades requeridas de la  espuma. Por ejemplo, 
e l n ivel de catalizador puede eleg irse para dar una espuma que 
tiene baja densidad. En un procedimiento de la  técnica ante­
r io r  que comprende la  aplicación d irec ta  de una mezcla forma- 
dora de espuma sobre la  parte po sterio r de una alfombra, dicho 
n ivel de catalizador se ria  probablemente inadecuado desde e l 
punto de v is ta  de l a  penetración de la  alfombra. En adición, 
es posible pasar la  capa de espuma a través de un homo de 
microonda antes de combinarse con e l revestimiento de suelos 
y proporcionar asi una espuma que tiene unas propiedades de 
endurecimiento por compresión sa tis fa c to r ia s . En los procedi­
mientos de la  técnica an te rio r que implican la  aplicación d i­
rec ta  de una espuma a una alfombra, la  alfombra soportada de
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espuma no podría generalmente someterse a nfi calentamiento 
por microondas para mejorar la s  propiedades de la  espuma, de­
bido a lo s  efectos indeseables que se producen sobre la  alfom 
bra. El paso f in a l a través de la  zona de presión asegura que 
lo s revestim ientos para suelos, soportados con espuma, obte­
nidos mediante e l proceso de la  invención, tengan un espesor 
uniforme; esto es de gran importancia en e l caso de la  produc­
ción de lose tas  de alfombra. Otra desventaja de los procedi­
mientos de la  técnica an te rio r que incluyen la  aplicación d i­
rec ta  de una mezcla formadora de espuma a una alfombra, con­
s is te  en que la  alfombra soportada con espuma no puede enro­
l la rs e  en general inmediatamente después de la  producción, de­
bido a que en ese momento la  espuma no está  totalmente curada. 
Esto se traduce en e l "endurecimiento" de la  alfombra sopor­
tada con espuma en.estado enrollado, haciendo que sea d i f íc i l  
la  deposición plana una vez que se ha desenrollado. En e l pro­
cedimiento de la  invención, la  capa de espuma fabricada por 
separado se cura antes de unirse a la  alfombra, reduciendo a l  
mínimo de este modo e l problema de "endurecimiento".

La invención se describe ahora, a modo de ejemplo, 
con referencia a lo s  dibujos adjuntos, en los cuales:

La figu ra  1 es una representación esquemática que 
muestra eh alzado la te ra l  un aparato que puede ser empleado 
en e l  proceso de la  invención cuando una mezcla formadora de 
espuma se pulveriza directamente sobre la  p e rife r ia  de un c i­
lindro  .

La figura  2 es una representación esquemática de 
un aparato sim ilar adaptado para u t i liz a rs e  en e l  proceso de 
la  invención cuando se pulveriza una mezcla formadora de es­
puma sobre un soporte poroso.



! La figura 3 es una representación esquemática de 
un aparato sim ilar que muestra una variación en la  aplicación 
de la  segunda mezcla líq u ida .

' Con referencia a la  figura 1, una cabeza de pulveri­
zación 1 suministra una mezcla líqu ida  de ingredientes conven­
cionales formadores de espuma flex ib le  2 como una fina  pulve­
rización sobre la  p e rife ria  de un cilindro  3 calentado in te r ­
namente e l cual ha sido revestido con un agente de desprendi­
miento y que se encuentra en rotación en la  dirección mostra­
da. La mezcla reacciona y expande para formar una capa de es­
puma flex ib le  de poliuretano 4 que recibe calor desde e l c i­
lindro y desde la  disposición de calentadores in fra -ro jo s  5 . 
Después de en tra r en contacto con un ro d illo  grabador opcio­
na l 6 , l a  capa de espuma sobre un ro d illo  guía 7 , ro d illo s  
soporte 8 y a través de un homo de microondas 9. Una segunda 
cabeza de pulverización 10 suministra una mezcla liq u ida  de 
ingredientes convencionales formadores de espuma flex ib le  11 

sobre la  parte posterio r de una longitud de alfombra 12. Se 
suministra calor desde los calentadores in fra -ro jo s  13 a la  
mezcla existente sobre la  alfombra y antes de que endurezca 
e l  revestimiento de espuma producido sobre la  misma, se pone 
en contacto con la  capa de espuma 4. El cuerpo compuesto asi 
formado es transportado por medios de transporte que tienen 
un elemento superior 14 y un elemento in fe r io r  15, cooperando 
los dos elementos para e je rcer una presión constante prede­
terminada sobre e l cuerpo compuesto espuma/alfombra, produ-- 
ciendo de este modo una alfombra que tiene un soporte firme­
mente adherente de espuma de poliuretano 16.

Con referencia a la  figura 2, la  disposición mos­
trada en l a  figura 1 ha sido modificada puesto que se alimen-
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ta  un soporte poroso, t a l  como una lámina de papel 17, por 
medio del rod illo  guía 18 a l  cilindro  en rotación 1, a l  obje­
to de producir una alfombra soportada con espuma 16 que tiene 
un soporte, de papel.

Con referencia a la  figura 3 , l a  disposición de la  
figu ra  1 ha sido modificada puesto-que la  segunda cabeza de 
pulverización 10 suministra una mezcla líqu ida  de ingredien­
te s  formadores de espuma flex ib le  11 en la  "línea de presión" 
ex istente entre la  parte posterio r de l a  alfombra 12 y la  capa 
de espuma 4 , dotándose por lo tanto cada una de la s  mismas con 
un revestimiento adhesivo de ingredientes foimadores de espu­
ma.
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D escrita suficientemente la  naturaleza del invento, 
as i como la  manera de rea lizarse  en la  p ráctica , debe hacerse 
constar que la s  disposiciones anteriormente indicadas son sus­
ceptib les de modificaciones de deta lle  en cuanto no a lte ren  
su principio fundamental. También se hace constar que e l- in ­
vento corresponde a una so lic itu d  de patente presentada en 
In g la te rra  con e l ne 59211/71 de 21 de diciembre de 1971, aco­
giéndose por lo  tanto a los beneficios que conceden los Con­
venios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la  
esencia del referido invento por lo  que se so lic ita  Patente de 
Invención por 20 años en España, sobre: PROCEDIMIENTO PARA LA 
FABRICACION DE REVESTIMIENTOS DE SUELOS; caracterizándose por 
lo sigu ien te :

1. -  Procedimiento para la  fabricación de re v e s ti­
mientos de suelos, que tienen un soporte adherente de espuma 
de poliuretano; caracterizado porque comprende la s  etapas de ' 
formar una capa de espuma de, poliuretano flex ib le ; ap lica r a l
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revés del revestimiento flex ib le  de suelos una mezcla liqu ida 
de ingredientes capaces de reaccionar entre s í  para foimar so­
bre e l mismo un revestimiento fino de espuma flex ib le  de p o li-  
uretano; poner la  capa de espuma de poliuretano en contacto 
con e l  revés del revestimiento de suelos antes de que e l re ­
vestimiento de espuma formado en e l mismo se haya endurecido; 
y hacer que pase e l cuerpo compuesto asi formado a través de 
una zona donde se ap lica  una presión constante predeterminada.

2 .-  Procedimiento segán la  reivindicación 1, carac­
terizado porque e l revestimiento flex ib le  de suelos es una a l ­
fombra.

3<- Procedimiento para la  fabricación de revestim ien 
tos de suelos; t a l  y como queda sustancialmente descrito en la  
presente Memoria.

Esta Memoria consta de 11 hojas e sc rita s  a máquina 
por una s o l .  cara. ^  ^

:

Madrid,
IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED.
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