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INVENCION

Por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE CINTAS DE ESPUMA
SELLADAS POR UNO O FOR AMBOS LADOS", g favor de lg firmg
alemang BELERSIORF AKTIENGESELLSCHAFT; residente en D-2000
HAMBURG 20 (Alemgnia) Unnastrasse 48.

MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere a cintas de materia egpumo
sa selladas con un duroplasto (en particular, cintas dQ:GSPUP
mg de poliureteno), sl procedimiento paras fsbricarlas y a
su empleo oomo materigl de soporte para cintas provistas por

5.  uno o gmbos lados con ung masa autosdhegiva.

Las espumas de poliuretano han sdquirido gren im-
portancia en la prictica desde su deserrollo en los afios oua~
renta. Para la mayoris de les splicaciones se da gran valor
& su comportemiento eldstico, que es en glto grado reversi-

10. ble. EL ocomportamiento en la deformacidén puede ser regulado
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segﬁp lg finglidad de empleo, oomo es sebido, mediante la
dengidad de volumen, ajusteble, el grado de reticulacién y
los componentes (polioles e isocianatos). Ung, desventajsa de
estas espumas 6s sin embargo su gensibilidad reletivamente
grende a le accidn de 1oé productos quimicos, el agua ¥ la
luz. Sobre todo las espumas poliureténicas a base de poliég-
ter, se hidrolizen por le accibn del agua y de la temperatu—
re elevada, lo cual conduce & lg destrucqidn de la estruétur
re de la espumas Por la acoién de la luz, tanto los uretanos
de polidster oomo los de polidter se desintegran gradualéen—
te y plerden sus propiedades elésticas. f

Por lo tanto, las materias de espuma que segin’
1g finalidad de empleo se cortan la mayorfs de las veces en
ointas mds o menos gruesas, deben ser provistas ulteriormen-
te de une capa protectéra en su superficie. Esta cepa pro-
tectora, que en relagcién al espesor de la materia de espﬁma
debe ser 1o mds delgada posible, para que no se alteren sus
propiedades caracterfsticas, puede servir al mismo tiempé
de oepa de barrera para otras oapa que se haya de aplicar}
por ejemplo, para una masa autoadhesiva.

Para este objeto se oconooce la provisidn de las?oin-
tas de espume con ung cepae de pléstico que se aplica com§ 8O~
lucidn o dispersién por el método de enrase directo o poi el
método de inversidn a partir de un soporte auxiliar. Este
procedimientg conduce gin embargo, especislmente ocon lasloin—
tas delgadas, a productos insuficientes, porque las mases de
revestimiento penetran demasiado en la materia espumosa, de

poros ablertose.
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Para evitar estos inconvenientes se ponoce extender
pr;mergmente las substancias filmégenas sobre un soporte au~
xiliar, en el oaso de las substancias que contienen disolven=
te evaporar éste en gran parte o en el caso de lag masas sin
disolvente proseguir la gelifiocsoidn o la retioculamoidn hag~
ta que la viscosildad hgya subido considergblemente, y por
Ultimo plecer por el método de inversidn la eapa todavie pe-
gajosa & la materia de espuma. En la operacidn congecutiva
de calentamiento en un tinel se decado hay que eliminar lue—
&0 los residuos de disolvente o bien dar fin g lg retiocula~-
cidn o gelificacidn.

Egte proocedimiento proporoiona clertamente eintas
de egpumg reveséidaé suficientes para muchos fings de em?leo;
pero para exigencias fisicas y quimicas elevadas, que nepe-
sitan una superficie extremadamente lisa y sin poros de ia
materia de espuma, tales productos no resultsn apropiados
por los motivos siguientes:

- AL oglenter en el tinel secador el laminado tode-
via no scabado, se origina, por el diferente comportamiento
de dilatgcién de las fages participantes, y en partioula% del
alre en los poros de la materia egpumose, una infinided ée pe~-
quefiag vesloulas y de puntos de tensidn, los cuales oocasio~
nan en parte que la cinta de espums se aloe de la cape fil»
négena. Si.&almasa de'revestimiento oontiens todavie res%duos
de disolvente, &éstos, al evaporarse, contribuyen a formaé més
vesfoulas. Si se intente eliminar estas vegfoulas por lemina-
cién congeoutiva con gren presién, la delgeda capa fe dete-
riora, como han demostrado los experimentos, en forms de mul-

titud de finas grietas oapilares y de poros. No se obtiene nine
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guna superficlé perfectm y espeovlar, como es necesarig esgw
peciglmente para servir de subsirato e una cara adhesiva ac-
tiva lo més grande posible.

'Propdsito del invento era perfeccionar las cintas
de espuma, ¥ preferentemente las cintas de espuma de poliu~
retano, en su superficis, es deoir, proveerlas de una ocapa
protectora que mejoresra fundementelmente su resistencis el
envejecimiento frente a las més diversas influencias exter—
nas (por ejemplo, agua y luz), Pero conservando su buen oom-
portemiento meodnico frente a la deformacifn. Era el mispmo
tiempo propsito de este invento elegir la constitucibn y la
composioidn de la oepa protectors y & eplicar ésta de modo
que las cintas de espume (especialmente en corte muy delgado)
pean aptas como materigl de soporte pare bandas o eintasrogn
apresto adheslvo por uno o prefercntemente por ambos ladps,
capaces de registir esfuerzos muy elevados.

Se ha descubierto shora que estos requisitos”spn ‘
satisfechos por cintas de materia espumoss (y en partiquiar,
ointas de espuma de poliuretano) sellades por wno o por ambos
lados, que se oaracterizan por estar dublertas en uno o pn
ambos 1lados oon unag cgpa duropldstica delgada que estd unida
por medio de una cepe inteymedia eldstica a la superficié de
la materis espumosa. _

En oglided de oape duropldstica se han goreditedo,
por ejemplo, las lacas a base de resinas de melgmina, even-
tualmente en combingcién con resinas elquidicas, o a base de
resinas de urea-formaldehido, las ouales se distinguen pbr
una’ registencia al envejecimiento y una Qstabilidad espegia~

les. EL espesor de esta capa deberfa ser, por lo general§ de
i



pocas Mjicras solagmente, de preferencig 2 a 5 mioras, Para
no mermar el comportamiento eldstioco y flexible de la mate-
rie espumosa.

Pare formar la cape intermedis eldstica que wng la

5, oapa duropldstice con la materis espumosa son utilizebleg en
primer término las composiciones poliméricas que hasta des-
puds de extendides sobre el materigl de soporte no reacoiof
nan asuniendo el estedo definifivo, eldstico y no pegajoso,
y el mismo tiempo efeotden todavia reascciones quimices tanto

10. con la materis espumosa como ocon 1la capa duropldstica. De
estes maoners se pbtiene un producto compuesto sumamente resigw
tonte. Son aptas preferentemente para este fin lgs mezclas
formedoras de poliuretano que reaccionan in situ dan el pro-
ducto finale

15. Dado que log procedimientog conocidos para prepe~
ra¥ materlias egpumosas oubiertas por uno o amboa lados con
ung oeps filmégena no son propios, como ya se ha expliocado,
pare la preparacién de lag ointas de espuma de este invento
en la modalidad perfects exiglda, ha sido otro propdsito nés

20. del invento orear para ello un procedimiento técnicamente .
comparable que fueras raolonal y sin eompliocaciones.

Esta tarea quedg resuelta por un procedimiento pa-
ra la preperacidn de cintgs de espuma, y en partioular oin-
tos dg egpume, de poliuretenc, sellazdas por uno o por amboé

25 la@os, caracterizado por unirse ung caps duropléstica delge-
dey formadas preliminarmente sobre un soporte auxiliar, pox
uno o por ambos‘lados & la cinta de espuma, por medio de una
oape intermedis, eldatica en el estedo final, aplioada sobre

le eapa duropléstios, procediendo pare ello s llevar las oine
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tas simulténesmente a temperatura elevada, placédndolas en-
tre sf sin diferencia de femperaturs entre los materialeg y
eliminando el soporte auxiliar después de solidificada lg
unién entre la superficie de la materia espumosa y la caéa
recubridora.

Segn una modalidad'preferida de realizacién del

procedimiento de este invento, se aplica a un soporte auxi-

- liar (por ejemplo, una lémina de tereftalato de polietileno),

mediante un dispositivo enrasador que sea ajustable con exao-
titud, una laoca provista de disolvente (de preferencia, una
resing de melamina mezclada con resinas alquidicas o una re-
sing de ureaﬁformaldehido), en egpesor de 10 micras a lo 'su~
mo, y preferecntomente de 2 a 5 mioras, respecto & la substan-
cia seeg; A continuecién se seca en el tinel secador la cape
de leca, a tempergturas de unos 100 a 1202 €, con lo que ‘ss
eliming por oompleto el disolvente pero se conserva en alto
grado el potoncial de reticulaoién,

La oapa de laca desecada, que s6lo a empezado é re-
ticularse débilmente, puede luego enrollafse junto con el go-
porte auxiliar o pasaerse directemente a la manipulacién ul-
terior. :

En el paso siguiente se aplice sobre lg capa dq la~
ea; en espesor d9 ungs 70 micras a lo sumo, y en partiouiar
de 5 g 30 micras, una masa reactiva de placado, hecha de dos
componentes y de preferencig exenta de disolvente, a base de
wn poliéter provisto de grupos hidroxilicos.y de una mezcla
de diisocisnatos aliféticos de cadena lerga, muy insensibles
al agua. Como para poder trabajar gcon6micamente la mase de
placado ha de hacerse muy reagtiva, los coﬁponente indivie

duales (compuesto hidroxflico, isocianato y acelerador) se
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mezolen con un sistema dosificador (con ventaja a partir del
epereto de splicacién) y se aplican continuamentes La mase
de plecado penetrs un poco en la oepa de laca, todevia no
endurecids y por lo tanto todavie hinchable, y evita asi:

la formaoién entre embas capas de un limite neto que debili-
terfa le unidn.

ElL endurecimiento de la massa de placado se progi-
gue a oontinugoidn en ol tinel secador, por aportsoidn de
aelre caliente, hagta llegar al:éstado de gel, pero conse?—
vando todavia slrededor de los dos tercios del potencial de
reticulgeidn. Al mismo tiempo que se introduce en el tdnel
gecador, caldeado gradualmente,,el goporte auxiliar reveg-
tido de la mase de placado reastive, se introduce en el %ﬁr
nel por ung pegunde via de ointg la materis espumose de éo
liureteno que se ha de revestir, de modo que embas cintas
corren parolelamente por el thnel en un trecho de algunos
metros. la introduccidn simulténea de las cintas en el t@nel
tlene por consecuencia que entre ellaes dos no exista ninédn
desnivel de temperatura y edemds que el aire en los porog
de la materia espumosa tenge la posibilidad de acomodarsé
e las oondiciones de temperaturs méds altas. En el placade
consecutivo de la ointa de espuma que se halla en el tﬁngl
sobre la masa de placedo que se halla en estado de gel, los
meterisles han llegedo a tal equilibrio £{sico, que en lg ela-
borascidn ulterior no muestran ya prdcticemente ninguna dife-
rencig en ol comportamiento de dilgtaci6n, por 1o que se Obw-
tiene una unién perfesta (es deoir, sin vesfculas) entre la
cape de egpuma de poliu;etano ¥ le masa de placado al prose-—
guirse el calentamiento, durante el cuel lg masa de placado
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reacciong definitivamente. Con las temperaturas de unos 130
a 1502 ¢ n?oesariaé para la reaccién definitive de la megsa
de plaoa§o, la capa de laca pasa tambidn al estado finallen—
durecido, hasta el cual no tiene lg necesaria resistencis ol
enve jecimiento. i

A lg salids del tinel secador, se enfria répidamen—
te el producto unido hasta unos 202 C, por ejemplo sobré.oi~
lindros refrigeradores, lo que oonfribuye 8 anclar fisica~
mente la capa recubridora por el efecto de succién que pfoduu
ce el aire enfriado en la materis espumosa. A continuacidn
puede enrollarse le cinta de espuma sellada y al mismo tiempo
separarse el soporte auxiliar, que es antiadhesivo respecto
8 la capa de lacae _

Segin la natursleza del soporte auxiliar (lémipa,
papel; goporta troquelado g base de diversos materiales){ la
capa de lacs que selle lg materias espumosae adquisre su egiruce—
tura superficial propia. Con léminas lisas como soporte qui—
liary la superficie de la capa de laca resulta también eépe~
cular y da reflexidn a la luz incidente rasante.

La cinta de materia espumosa provista ehora unila—
teralmente de una capa protectora densa puede ser selladé de
le misme manera en el otro lado. Con ello se manffiestan tg-
devia nds interesente las ventajas del nuevo procedimienfo,
por el cual se evita la perjudicial formacidn ae vesioulqs a
pesar de que un lado de la espuma esté ya completamente ooluf-
do y por lo tanto no pueda producirse ningdn equilibrio de
1la presidn.

Estas ointas de meteria espumose sellade por ambos

lados, conformes gl invento, se presten especiglmente, en fa-
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bricacién oorrespondientemente delgeds & base de materis espu~
moga comprimide en grado comparativemente fuerte, como mgte-
rial de soporte Para las cintas adhesivas llemadas "de mon-
taje", que (provistas por ambos lados, de manere conocida,

de ung mage pegente fuertemente ochesiva y adhesiva) pueden
emplearse para sujeter objetos de diferentes modose. Estas
cintas oumplen los agltos requisltos que en el aspecto de la
ospacidad de oargs y la resistencia al envejecimiento ge im-
ponen sl materisl de soports.

Las ointas o tirss de materia espumosa hechas au-
toadhesivas por un solo lado, la mayoria de las veces fabri-
cedas a partir de tipos de espume algo més gruesos y menog
comprimidos, se pueden emplear, por ejemplo, para obturar
juntas o elmohediller art{culog delicados. A esto contribuye
tambidn, en particular, la mejor resistencia sl envejeoimien—
t0 de la espume protegida de acuerdo con el invento. For la
capa d9 loog que se halla en la oara externa, la materia es-
pumosa, sobre todo cusndo la oapa de lace esté suplementories
mente tefilds ousl corresponde y proviste de absorbedores de
luz ultravioleta, no se descompone y conserve su oapaoidaﬁ
de servieio. i

. procedimiento de este invento, que se ha expli~
éado cirounstanciglmente tomando el ejemplo de las materiés
de espums de poliuretanoc de poros abiertos, es aplioado de
manera anéloga e ointas de espumsa Qe otros materigles, oomo
oloruro de polivinilo, polietileno, eto., o transferible é
otros soportes porosos, como tejidos o vellones. Uniceamente
eg necesario en tales casos ajustar la marche de la tempera-—

ture en el tdnel de seocado, antes y despuds del puesto de pla—
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ocado, & las cirounstancias especiales de cada mgterisl de go-
porte y de cobertura.

A continuecibn se expone el invento con més detalle
baséndose en algunos ejemplos. |

Ejemplo 1

Se prepara une tira de espuma de poliuretano gelle~
da por wn solo lado, procediendo asi:

A ung lémina de polideter de 50 micras de espesor
se aplioca continuemente ocon uno de los dispositivos de apli-
caoién corrientes, en oapa correspondiente a unas 2 miorgs
de espesor respecto a la substancia seca, una solueidn dq
urearfgrmaldehido formadora de laoa, hecha de:

77,6 partes en peso de uns resina_de uree~formalde-
hido eterificada con butanol, que tiene un
{ndice de acidez de 15 a 20 (Plastopal AW,

~ producto comercial de la BASF)

21,4 partes en peso de ung resina de urea-formalde-
hido eterificada con butanol, que tiene un
Indice de acidez de 6 g 10 (Plastopal II,

~ producto comercisl de la BASF) y

1,0 partes en peso de 4cido p-toluensulfénico
disuelto en ung mezcle de butanol-isopropanol-
—a0etonea. '

A oontinuacidn se seoca y empieza a reticularse,
en un tdnel secador de conveccidn del tipo ordinario, la
capa de laca, hasta tel punto que durante la estratificasidn
siguiente eon la masa de placado (une mezela de dos compo- '
nentes formadora de poliuretagno, reactiva y gin disolventes,

que contiene como componente ds isocignato, entre otras ma—
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teriag, un isoolanato de poca viscosidad que actfa préotica~

mente de digolvente) pueda prdéducirse un ligero hinchamiento

de la capas de lamca y por tanto ung wnién {ntimes entre la lo~

ca ¥y la masa de poliuretano. Para ello es suficiente un tiem-
po de permanenoia de unos 2 minutos de la cape de solucidén de
lace en el tdnel secador, con un gjuste ascendente de la teme
peratura de 60 a 1209 C. '

En el paso siguiente se gplice al duroplasto Pre~
rretioculado la masa de placado formadora de poliuretano y
exenta de qisolventes, en ‘eapa oorrespondiente g 25 miorés
de espesor, por el método de enrase continuo. |

Los dos componentes de esgta masa que se retiocula

formendo un elastémero tienen la composicién siguiente:

Componente A

737 DPartes en peso de un poliédter ramificado, por=
tador de grupos OH termingles y que tiene un
Peso molecular de 3000 : 200 y un {ndice de OH
de 56 4 3 (Desmophen 3400, producto comercisl
~ de la Bayer AG)
2y0 partes en peso del agente protector ocontrs el
envejecimiento 2,5-di-tereiamil-hidroquinona
' y
0,6 pertes en peso de octoato de estafio II.
Oompopente B
20,5 partes en peso de un diisocianato alifétioco
@e cadena larga oon un peso de equivalentes de
300 y un contenido de isocianato de 14 %
(DDI 1410, de la firmg Schering)
J
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3;2 pertes en peso de un diisocienato alifdtioco
con un peso de equivalentes de 105 y un conte-
nido de isocienato de 40 % (diisooianato de
trimetilhexametileno, de la firme Veba~Chemie ).

Dado que los grupos libres de isocianato se ha;lén
en lg mezcla en exceso del 30 % respecto & la cantidad eé;ai-
velente a los grupos OH del polidter, se logra que con ;étiu
culgeidn por lo menos estequiométrica de la masa de placado
sean posibles afn reascciones para lg laca de urea~formaldehf-
do y para la cinta de espuma que se ha de placar eonseou%i—
vamente sobre lg masa de poliuretano.

Te relacién de mezolas de ambos componentes debe
mantenersse con exactitud} Como equipos elimentadores se ubi~
lizen bombas de émbolo dosificadoras de funcionamiento pwe-
0ig0, que actian en sineronfa. Los componentes, alimentados
en lg proporcidn cuantitativa correspondiente & la formula-
cidn, se mezelan homogéneamente en una cémera mezcladora y
llegan por medio de un dispositivo enrasador a la capa dé
lace empezada a reticular que se halls sobre la lémina de po=~
118ster. :

4 ocontinuacidn, el subgtrato revestido se introdu~
ce horizontalmente en el tdnel secador de oconveceidn, en gl
que se hallg 91 puesto de placado. Haste la estaoidn o pu@s-
to de placado, situsdo el oabo de unos 2 motros en el tingl
de 8 metros de largo, la masa de placado reactive que contie-
ne los dos oomponentes continus reticulédndose por el calenta=
miento oreciente hasta 1102 C hasta que aln se conserven gl
rededor de los dos tercios del potencial de reticulacién. Se-

gén la experiencia, este punto se alcanza ouando se ha for—

4
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mado una masa muy hebrosa al contacto.

Parslelamente por encima del substrato revestido
se conduce por el tunel la cinta de espuma de poligretanc
sellada (espesor 6,3 mm; densidad: 40 kg/mB; peso: 250 g/m?)
hasta el puesto de placado y allf se la une con aquél con
ligera compresi¢n, Después del placado se produce, con ulte-
rior aumento de la temperatura hasta unos 1502 ¢, la reticu-
lacidén completa de la masa de poliuretano, convirtiéndola en
elastémero, y de la laca de urea-formaldehido, convirtiéndo-
la en duroplasto.

Despuds de la salida del ténel secador y del en-
friamiento del laminado, se desprende el soporte auxiliar de
polidster y se forma en rollo la materia de espuma sellada.

Ejemplo 2

Se sella por ambos lados una cinta de espuma de po-
livretano mediante dos operaciones de sellado consecutivas;
las cuales ge realizam de la manera descrita en el Ejemplo 1.

Datos fisicos de la materia espumosa:

Peso: 300 g/m®; espesor: 0,7 mm; densidad: 430 kg/m3;
médulo E: 3.108 din/cm2; médulo cortante Speicher:
1,2 . 10° din/om?.

Compogicidén de la capa de laca:

47,5 partes en peso de una resina de urea-formaldehido
eterificada con butanol, de Indice de acidez
15 a 20 (Plastopal AW, producto comercial de
la BASF)

51,5 partes en peso de una resina de urea~formaldehido
eterificada con butanol, de indice de acidesz

6 a 10 (Plastopal II, producto comercial de
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y
1,0 parte en peso de &cido p-toluensulfdénico.

La composicién de la cape elastomérica de plaoado
es la misma que en el Ejemplo l.

89 obtiene una espums de poliuretano sellade POr
ambos lados, que ha congervado las buenas propledades ﬁepé~
nicas de deformacién de la materia espumosa bruta y que en
virtud de su superficie especular y de la adherencia épt?ma
resultente de ella para una masc autoadhesive es particular—
mente spropiade para la fabricacién de cintas de montaje ed-
herentes por smbos lados. '

Con este fin se revest;G por gmbos ledos la cipta
de espuma, de manera ya conocida, con ung masa agutoadhesiva
a base de un copolimerizado de acrilato de isooctilo y épido
aserflico y se le sometié a un examen de la resistencia ag
esfusrzo de torsidn por el método de ensayo siguiente: .

En principio, un ggnoho de pared en forma de e?ﬁo,
Pegado por la cara del ocuflo mediante la .cinte de montaje:oon
ung placa de acero empotrada, se carga con un peso y se @i—
de ol tiempo de retencidn del gencho de pared cargado. :

El gancho de pared se compone de ung placs V2A
cuadraeda de 3 mm de espesor y 30 mm de lado. La carae de }a
Placa de acero destinada a la adhesidn se rectifica finamen—
te en un torno. En lg otra cara se halla perpendicularmente
en sl punto ocentral una varilla redonds de acero V24, de 5
mn de egpesor ¥y que & 87 mm del lugar de arranque tiene un
orifieio. En el orificio se hallg un gancho ligero, del que
Puede colgarse un peso. La distancia desde el centro del

orificio hasta la superficle rectifioads f£ingmente de la pla-
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ca de aoero os exactamente de 90 mme '

So necesite ademds ung placa mayor de ascero V24,
rectangular, de unos 2 mm de egpesor y completamente plang.
Egte placa de acero ge rectifioca ?inamente por un lado con un
abrasivo corriente (papel de lija, granulacién 240 de la FEPA)
haciendo que las lineas de rectifiocacién corren paralelag al
gentido longitudinal de la placae. Antes del ensayo se 1i@pian
a fondo con bencina la superficlie rectificada finamente QG;
gancho de pared y la cara rectlficada de la placa de acero,
despuds de heber tenido ambas piezaes verlas horas en tol@eno
Pare eliminar por completo todas las huellas de grasae

Sobre le superficie rectificade finamente del gan-
cho de pared 80 pega luego un trozo de le tira de sujeccidn
que ge exeming, adhesiva por ambog lados y cubierta en uho
por papel degprendible. Se quiten oon una hoja de afeiter los
bordes sobreselientes, y a continuacidn se retira el papel
desprendible y se pega el gencho de pared con la tira de su~
jecidn sobre la cara rectificada de le placa de acero colga~
da verticalmente. Las lineas de rectificacién de la placa de
acero deben guedar as{ perpendiculares respecto a la diréooidn
de la carga que se estableoerﬁ a oontinuacidn. 'f

Se ap?ieta entonces el géncho de pared pegado,A&w~.
rante wn minuto, con presién de unos 10 kp por cm2 de super-—
ficie adherida y a continuacién ge le carga inmedintamenﬁe
on un peso. ElL enseyo se realize g 229 C y ocon 55 % de ﬁumeu
dad relative, despuds de heber acondicionado tembién la tira
de sujeoidn a estd olimas durante varias horas.

La cinta adhegiva de montaje cnsayada en esta forma

515; pPara una cargs de 800 p, tiempos de retencidn de 6000 a
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7900 minutos;

Engayog de comparaocién

0

Sc emplearon los mismos materisles de partide, en

las mismas cantidades, paras preparar tiras adhesivas pPor am-

bos lados, procediendo como en el Ejemplo 2 pero sellande lg

mgteris espumose por otros procedimientos. Los productoé o=

sultantes se ensayaron con lg prueba del gancho de paredy

Je

2e

3.

Se aplicd la capa formaedora de lace e la
maberis espumoss por el método de enrase directo y
a continuacidén se lg exonerd del disolvente y ee lé
reticuld en el ténel secadore.
Tiempo de retencidn para 800 p de cargat alrededor
de 250 minutog.
Se extenqié la capa foimadore de laca sobre el sop&rte
auxilier, se la exoner$ del disolvente y retiould en un
tinel secader y a la selide del tinel se la unié direc—
tamente, ocon compresidn, a la meterie espumosa, apértau
da fria. . _
Tiempo de retencidn para 800 p de oarga: alrededor-
de 1000 minutosge
Se aplicd la capa formadora de laca e una léming
de polidster p:ooediendo ocomo en el Ejemplo 1, '
se la revistif, despuds de eliminar el disolvents,
con la masa de placado poliureténica desprovista de
disolvente y se hizo reaoccionar la masa de placado
en ol t¥nel secador consecutivo haste tel punto que
a la selida del tinel ee conserveran todevis alrede—
dor de los dos tercios del potencial de retioculasién

de la massa.
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Se pleod ¢on ligera oompresién la materia espumo~
sa sobre el pubstrato, enfriado otra vez hasta la temperatu~
xo del ambiente més o menos, se introdujo en un tdnel sepa=
dor de conveooibn con temperatura de 100 a 1209C el prodwoto
unido y se le dejé reaccionar en 81, Debe elegirse une tem-
pergtura tan alta para esto porque oon temperaturas méds ba-
Jasy aparte de los grandes tiempos de permenencia en el -
nel, ajenos a la préctica, y de la lentitud de fabricacién
que ello implicerfs, la mass de placedo poliureténica Peéma-
nsece demaéiado tlempo en estado de poca viscosidad y ello
puede hacer gque penetre demasiado en los poros de la matéria
08PUIOSEe, ‘
Tiempo de retenoidn pers 800 p de carga: alrededor de 750
ninutos. .

= e o=

REIVINDICACIONES

Desorito el obJeto del presente invento, se declaw

Ten muevas y de propia invencién les siguientes reivindice-
oiones, con prioridad de la solicitud de patente alemans ng
P 23 63 802.0~16 del 21 de Diciembre de 1973.

' 1.~ Procedimiento para la fabricacién de cintag
de espume selladas por uno o por amp0s lados, y en partiQUr
lar cintas de egpuma de poliuretgno, caraoferizado por u#iru
se una oapa duroplédstice delgadas, formade previamente sobre
un goporte auxilier, a la cinta de espuma, POr uno o por ali-
bos lados y mediante wne cape intermedis, eléstlca en el es-
tado final, que estd aplicada sobre la capa duropléstieé,
procediendo para ello a llevar las cintas simulténegmente a

temperatura clevada, & placarlas entre sf sin diferencia de
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temperatura entre los materiaies y a eliminar, despuds de so-
lidificada la unidn eﬁtre la superficie de la mgteria espu—
mosa y la capa recubridora, el soporte auxiliar,

2.~ Procedimiento; segin la reivindicacidn 1, ga~
racterizado particularmente eh su realizaeidn por unirse una
capa duropldstica delgada, fbfmada previamente sobre un go-
por%é auxiliar y todavia no endurecida del todo, a la cinta
de espum2, por uno o.por ambos ladeos y mediante una capa in-
termedia formadora de polimretano, delgada, eldstich en el
estado final y que estd extendida sobre la capa duropldsti-
ca, procediendo para ello a llevar las cintas simultdneamen—
te a temperatura elevada en el tinel calefactor, con lo que
empieza a reticularse la cspa intermedia formadora de poliu-
retano, a placarlas entre si sin diferencia de temperatura
entre los materiales en el tidnel, a terminar la reaccidn
con ulterior sportacidn de calor y, despuds del enfriamienw
to del laminado hasta la temperatura del ambiente, 8 despren~
der el soporte auxiliar.

3+~ Procedimiento segin la reivindigacién 2, ca-
racterizado en que la capa intermedia delgada, formadora de
un poliuretano ¥y que en el estado final es eldstica, se apli-
ca sin disolvente sobre la capa duropldstica previamente
formada sobre el soporte guxiliar.

4.~ Procedimiento, seglin la reivindicacidén 1, ca-
racterizado porque en una forma de realizacidn las cintas de
espuma selladas por uno 8 por ambos lados, se constituyen
en soporte para un apresto autoadhesivo por uno 6 por ambosg
lados.

5,- Procedimientc para la fabricacidn de cintas
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de espuma selladas por unc o por ambog lados.
Segin sec describe y reivindica en la presente me-—
moria descriptiva que consta de 19 paginas foliadas y escri-

tas a mdquina por una sola cara.

Madrid, a 7,

d
Firmado: JOSE L. MCRA
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