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P A 2 E N I  E D E I N V E N C I O N

por T£im% años

solicitada en España a favor do EÜSOPLOOR 3«A»» de naciona­
lidad luxemburguesa» domiciliada en Wiltz, Gran Ducado de 

5* Luxemburgo» por "Procedimiento de tratamiento de un no te­
jido*» con prioridad de la solicitud luxemburguesa no. 
79*799 de fecha 12 Junio 1973, - - - - - ------

KBMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un procedimien- 
10, to destinado a mejorar los propiedades físicas de productos

no tejidos» en particular de una lana de vidrio» con el fin 
de mejorar las propiedades de imprimabilidad* - - - - - -

Dichos productos pueden» en ciertos casos» ser uti 
Ideados tal cual pero constituyen en general a unos produc­

id tos semiacabados que sirven de respaldos destinados a la rea
lizacidn de productos de recubrimientos de muros y sobre to­
do de suelos*



Se sabe que la utilización del adianto es cada vez 
oáe reducida actualícente para la realización de respaldos 
ra productos que sirven para el revestimiento de los suelos*

Se ha buscado pufo reeaplasar «1 amianto por dife* 
rentes materiales entre los cuales la lana de vidrio reviste 
actualmente una importancia creciente* - - - - - - - - - -

Ss corriente impregnar un velo no tejido, general* 
mente un velo de fibras de vidrio, con un plaetieoJ proce** 
diendo a una doble impregnación, una aplicación bg realiza, 
en el reverso para tapar los poros, realizándose la otra i¡a 
pregnación en el anverso a fia de obtener una superficie 1¿ 
sa y no porosa que permite evitar un efecto de extensión de 
las tintas en el ourso de una impresión heliográfica* ulterior* 
Sata Moble in̂ regnación" ss divide generalmente en dos fases 
sucesivas* * •.* * - *

Después de eeta «doble impregnación" que se limi­
ta, de hacho, va una impregnación anverso-reverso, siendo el 
producto gelifioado en un horno donde se hace circular, gan£ 
raímente en continuo, el velo tratado. - - - - - - - - - - -

Bote procedimiento presenta sin embargo ciertos in 
convenientes que resultan del hecho de que la impregnación 
sobre las dos caras, sin que se realice la impregnación a 
fondo, aprisiona a menudo en el velo no tejido una cierta 
cantidad de aire* Cuando tiene lugar una cocción ulterior,



se produce frecuentemente que el aire aprisionado m  dilata 
bajo el efecto del calor, formando irregularidades do super­
ficie (pústulas)» que hace* el producto impropio para la ven­
ta*

La utilisacién de un borne de geltfieaeión compor­
ta también un volumen importante de las líneaB de producción,!
a consecuencia de la longitud relativamente importante del 
horno, y una velocidad de producción poco elevador - - - -

La presente invención prevé en consecuĉ c? a evitar 
loe inconvenientes indicados de ¿les procedimientos de la 
técnica actual# - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

£1 solicitante ha encontrado que es posible ob­
tener una impregnación a fondo de un no tejido por m  procedi­
miento simple y rápido que consiste en aplicar a una tempera­
tura comprendida entre 5*G y 503C, sobre una sola cara del 
no te jido un piastiaol que presenta una viscosidad práctica­
mente newtoniana y de un valor comprendido entre 4 y 30 Pli­
ses y en prensar el no tejido impregnado con un cilindro pren 
sador sobre un cilindro editado a una temperatura de 130 a 
18020, estando la cara impregnada del no tejido presentada 
hacia el cilindro y envolviendo a éste. - - - - - - - - - -

Picha cara impregnada es la que será sometida pos­
teriormente a la impresión heliográfica* - - - - - - - - -

En las condiciones indicadas, se observan tres re-



sultados cuya conjunción es totalmente inesperada* En efec­
to, el plastiaol es totalmente melificado ein que el velo 
impregnado ee pegue al cilindro, lo que confiere por tanto 
un buen acabado de superficie, se obtiene una Impregnación 
a fondo del velo y el anverso os pregeliflcado en seco al 
dejar el cilindro pregelifleador*

- Después ¿e enfriamiento, el producto obtenido su­
fre una impreaión heliográfica y constituye un producto se- 
aiaeabado que sirve de subcapa para la fabricación en part¿ 
cular de revestimiento de suelos y similares* - - - - - - -

La elección de la temperatura precisa para el tr&» 
tamiento se realisa en función da la velocidad de paso del 
producto sobre el cilindro y en función del diámetro del ci­
lindro* El práctioo elegirá fácilmente en función fie la 
instalación de que dispone, que impone ampliamente la velo­
cidad de paso del velo, y del diámetro del cilindro que pu£ 
de utilisar, la temperatura adecuada por una serie de «me* 
yoe de regulación de la instalación, observando que debe 
evitar un pegado del velo impregnado al cilindro y obtener 
una Impregnación a fondo del velo*

la temperatura» para una velocidad de paso de 8 a 
40 tt/m y un diámetro del cilindro del orden de 2 n» con 
arrollamiento del cilindre en el 75$ de su perímetro, ee px& 
ferlblemente del orden de 150ac.
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Sn instalaciones corrientes, una temperatura infe­
rior al limite ele 130*0 no permite obtener una iŝ regnación 
a fondo adecuada, mientras que una temperatura superior al 
limite indicado provoca una fluidas demasiado careada, lo 

5>* que baca difícil una aplicación adecuada del plaetisol y da
unos acabados de superficie que no convienen para una impre­
sión xilográfica ulterior#

SI plaetisol os un plaatiaol tal como ol general­
mente utilizado en impregnación* En la sena de viscosidad 

10# indicada do 4 a 30 poises, so da preferencia a una viscosi­
dad de 6 a 15 poises y muy particularmente del orden de 8 poi 
sea. Esta soné de viscosidad puedo obtenerse fácilmente par­
tiendo de preparaciones de plastisol del comercio utilizando 
unos disolventes clásicos o, en caso necesario» espesantes,

15* SI comportamiento reológico del plastisol utiliza­
do debe sor prácticamente mewtcniaao» pero es admisible un 
comportamiento ligeramente eeudoplástico* Cualquier compor­
tamiento dilatante debe evitarse#

SI paso sobre el cilindro calentado se efectúa ven 
20. tobosamente prensando simultáneamente la cara no impregnada

por un cilindro prensador recubierto con un revestimiento 
elástico tal como caucho#

Se observa que en estas condiciones» sobre la cara 
del velo que está impregnada, corriente arriba del punto de
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contacto con «X cilindro calentado* ce orea un burlete de 
plaetisol que tiene por resultado forrar una película regu­
lar de plaetisol* se obtiene de eeta soñera el estado de su­
perficie adecuado deseado» similar al obtenido en las pelí- 

5* cillas calandradas» Sin embargo» y esto constituye otro efec­
to inesperado» so se observa espesamiento del plastisol en 
este burlete* que barfa la aplicación imposible*

la realiaación práctica del procedimiento ¡ruede 
llevarse a cabo segdn el modo operatorio que será descrito 

10» a continuación con referencia a una representación esquemá­
tica de una instalación conveniente para la puesta en prác­
tica de la invención*

En la figura única anexa» se ba representado una 
instalación adecuada para la iĉ regnación de un regido 

15* compuesto constituido por una eubeapa cualquiera sobre la
cual se aplica un velo de fibra de vidrio* -

En la figura» un respaldo compuesto 1» compuesto 
por una eubcepa y por un velo de vidrio» es llevado bacía 
un cilindro eplicador 3 que gira en un depósito que contiene 

20* un plastisol* la cera formada por el velo de vidrio está en
contacto con el cilindro aplicedor y recibe una dosis cdeoug 
da del plastisol*

Paspóle de esta aplicación* se realisa sobre un 
cilindro de retomo y con la ayuda de un dispositivo de iáM~
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na ele aire 6# una igualación de la película de plastisol apli, 
coda* EL exceso de plastisol se rocote en «n chapa 7» soli­
daria del depósito 4* y que esenvi&do denuevoía este depó­
sito* -«* •» *» *» *».** ***»«•-**«**•*.'»*» - - -

5* El respaldo cosEtpuesto asi impregnado circula a con­
tinuación hacia un cilindro calentado 10 sobre el cual se 
aplica pasando entre éste y un cilindro preeionaSer 12 con 
revestimiento de caucho*» En dispositivo clásico asegura una 
aplicación regular» y a presión regable* del cilindro pre- 

ie« sionador 12 sobre el cilindro 10*

Xa cora del regoldo que ha recibido la impregna­
ción de plastisol os, tal como se ha indicado» aplicada so­
bre el cilindro cubriendo aproxteadaneate 75 a 80$ d® su pe 
rime tro» siendo el cilindro 10 calentado per ©¿emole a una 

15* temperatura del orden de 150*0# - —

Dcspuóo del paso sobre el cilindro» el soporte so 
separa sin dificultad del cilindro y es tomado de nuevo por 
un cilindro do retomo 15 '¡y de allí pasa a una instalación 
de impresión hellográfica no representada*

20* A título de coaposieiones de plastisol utilieablca
so pueden citar ynaŝ onas de composicionec tales como las 
siguientesi -

HC 100
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*1,1
Hésela de plastificante tipo ftalato
Carga d# dolomía cristalina
fi02 ,

2

60 a 120
30 a 200

0 a 19» prefe- 
rentáronte 2»

SI velo de vidrio puede ser un producto clásico» 
preferentemente una lena de vidrio tratada peraasegurar una 
compatibilidad con el PVC tal ooao ee na descrito en la pa­
tente francesa a«* 2*295*836» página 1 línea 19. - - - - -

9* Se puede» en particular* utiliaar un velo de vidrio
del tipo ScbQllar o ¿blstrCa»,* eventualronte pretrataáo, sobre 
un soporte de PVC compacto o eapuoable. -

La iavenclán se describirá más en detalle coi re­
ferencia a un rodo de realiaocidn particularmente preferido 

10. de la invencidn oro sirve únicamente para ilustrar a dota y
sin carácter limitativo*

Ua recaído compuesto constituido por una subcapa 
de 28o g/n? de PVC rectfbierto con 60 g/n2 de lana de r vidrio 
recibe una aplicacidn a raedh de 900 g/m2 de un plastisol de 
la conpoeicidh siguiente*

PVC 100 
Establllsante 2 
Hésela de plastificante del tipo ftalato 90 
Carga de dolomía cristalina 39

19
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XA impregnaci&i con ayuda Sel plastisol puede rea­
lizarse en el tipo de instalación descrito con referencia a 
la figura anexa pero as puede también recurrir a una inwreg- 
nadora de cilindro# una regla# a un dispositivo reverae-roll 

5* o a un dispositivo equivalente de impregnación que permita
una cuantifiéación del deposito»

El respaldo asi impregnada es llevado sobre #1 ci­
lindro de salificación 10, tal como es ha representado en la 
figura anexa# pasando bajo un cilindro presionados* 12 regu­

ío* lando una presión de 0 a 200 kg por isetro lineal# y preferen
temente del orden de 40 &g por metro lineal.

El cilindro está calentado a 150»c y* en estas 
condiciones# se obtiene un soporte que puede servir tonto 
para la realización de revestimientos murales como de revea- 

15* tiaientoe decorativoe# pero cuya aplicación principal es la
realización de un revestimiento de suelos* Este soparte no 
comprende ninguna inclusión de aire cuyos inconvenientes han 
sido citados anteriormente»

El resultado obtenido por el procedimiento de la 
20# invención resulta de la elección de un pteíisol práctica­

mente newtoniano que su$re el efecto de un cilindro presto- 
nador y que forma de esta manera un burlete que no presenta 
ninguna tendencia a espesarse# es decir un burlete que en el 
curso de producción es constantemente renovado# correepon-



diendo el material alimentado al material consumido. - - - -

Sata renovación regular lapida que al turista de 
plestieol sufra una salificación bajo al afecto tórmico dal 
cilindro.

Data notaras que un plaatleol netamente seudopláe- 
tico data evitaras en principio, puesto que el producto no 
penetraría la ¡Titea* adentras que un plaatiaol dilatante 
provocaría una estructuración del burlete»

Aunque se boyan descrito unos ejemplos de realisa» 
cite práctica y unas instalaciones apropiada» para la reall- 
sacidn de la invenoión* dete entenderse que numerosas varíen 
tes son accesibles el tácnieo en el marco de las reivindicar» 
clones que siguen* y que la Invención no está limitada a es» 
tos modos de realiaaclón* ni a las instalaciones : irepreeentjt
ÓS»* m m m •  »  m m m m »  m m m m m m m m m m m m. ~  mr -  m

Es así en particular* que se puede tratar según la 
invención un velo de fibra de vidrio solo* o bien un produc­
to conpuesto que comprenda un velo de fibra de vidrio aplicg. 
do sobre una suboepa espúmabls o no* «**■-»*»--»»»»»

Además, el no tejido puede estar constituido por 
m  material de otra naturalesa que las fibras de vidrio* -

A loe efectos consiguientes se declaren de novedad 
y propiedad para España* sus territorios y plazas de sobara—



nía» las reivindicaciones que siguen.
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R B I V I H 3 I C A C  IONES

1*~ Procedimiento de tratamiento de un no tejido» 
en particular para una lana de vidrio» caracterizado porque 
ee aplica a una temperatura comprendida entre 5*0 y 90#C»

5* lotera una sola cara del no tejido» un plaatieol que presen­
ta una viscosidad prácticamente newtoniana» de un valor cog 
prendido entre 4 y 30 poisea y se prensa el no tejido itapreg 
nado por un cilindro preslonador sobre un cilindro oalentado 
a una temperatura entre 130 a 180 0̂» siendo la cara inpregng

10» da del no tejido presentada hacia el cilindro y envolviéndo­
lo*

2.- Procedimiento según la reivindicación 1» carac­
terizado porque la cara impregnada es la que está destinada a 
ser sometida a una impresión. heliogfráfica ulterior*- - - - -

13* 3*- Procedimiento según la reivindicación 1 6 2»
carácter liado porque el cilindro es calentado a una tempera­
tura del orden de 150«C pora una velocidad de paso de 8 a 
40 a/m y un diámetro del cilindro del orden de 2 m con una 
envoltura del cilindro en el 75# de su perímetro. - - - - -

20* 4#- Procedimiento según cualquiera de las reivin­
dicaciones 1 a 3» caracterizado porque la viscosidad del plag, 
tleol está comprendida entre 6 y 15 poioes. - - - - - - - -

9*- Procedimiento según la reivindicación 4* carao-
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terisa&o porque la viscosidad es del orden de 8 poleos. - -

6.- Procedimiento según cualquiera de las reivin­
dicaciones 1 & §| caracterizado porque el paso sobra el cilin 
dro calentado se efectúa presionando sîaü. tuncamente la cara 

5. no impregnada por un cilindro presionado* provisto de un re­
vestimiento elástico tal cono caucho. - ~ - ------

7*- «ríiocjsimmo de shasakxeíiso be mi m  sejxbo»*

Sodo ello conforme se describe y reivindica en la 
presente memoria que consta de trece hojas foliadas y mecano- 

10* grafiadas por una sola de sus caras y de una lámina de dibu-
r '  ‘jos*

MADRID -  9 JÜI!. 1979
p. A. M. CURELL SUÑOL

ocb*
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