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ES 2302994 T3

DESCRIPCION

Meétodo para formar cueros sintéticos estratificados.
Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a un método segun el predimbulo de la reivindicacién 1.
Descripcion de la técnica anterior

Tipicamente, para fabricar o formar cueros sintéticos estratificados, un revestimiento suave o fundido se calienta o
se funde o se extruye por una extrusora en forma de pelicula, y a continuacién se prensa sobre un soporte textil con
rodillos con el fin de asegurar sélidamente la pelicula del revestimiento suave o fundido sobre el soporte textil.

Por ejemplo, la patente alemana n° DD 298578-A7, de Braun et al., describe un método del tipo inicialmente
mencionado.

Para permitir que la pelicula o revestimiento suave de PVC esté s6lidamente unido o fijado sobre el soporte textil,
en la region de compresion entre la pelicula del revestimiento suave o fundido y el soporte textil, la pelicula de PVC no
se enfria inicialmente tanto que pierda su facilidad de ser trabajada por ser termoplastica, y el soporte textil se calienta
para que la pelicula de PVC aplicada penetre en el soporte textil en una gran extension.

Sin embargo, tras el subsiguiente enfriamiento, la pelicula de PVC pierde su facilidad de ser trabajada y su flexi-
bilidad tal que una gran porcién del soporte textil también perdera su facilidad de ser trabajado y su flexibilidad, y tal
que los usuarios pueden no sentir la textura suave o flexible o confortable cuando visten una tela fabricada con tales
cueros sintéticos estratificados.

En el documento EP 1287909 A2 se describe un método para producir un revestimiento termopldstico y articulos
construidos a partir del mismo. Se proporciona un rodillo de presién y otro rodillo, método en el que se suministra una
pelicula desde un dispositivo de revestimiento y se aplica sobre el rodillo de presion, método en el que el sustrato se su-
ministra mediante el otro rodillo, y método en el que el rodillo de presién y el otro rodillo forman un espacio libre entre
ambos, para comprimir la pelicula junto con el sustrato. Ademds, la distancia del dispositivo de revestimiento relativa
al punto en el que se aplica la pelicula se puede variar para lograr el correspondiente enfriamiento de la pelicula.

La presente invencion ha surgido para mitigar y/u obviar las desventajas antes descritas de los métodos convencio-
nales para fabricar o formar cueros sintéticos estratificados.

Sumario de la invencion
El objetivo principal de la presente invencion es proporcionar un método para fabricar o formar un cuero sintético
estratificado y para impedir que la pelicula o el revestimiento suave penetre en el soporte textil en una gran extension,

y formar asi un cuero sintético estratificado suave o flexible.

Esto se logra mediante un método que incluye las caracteristicas segtin la reivindicacion 1. En las reivindicaciones
dependientes se describen otras realizaciones de la invencion.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 es una vista esquemdtica en planta horizontal que ilustra un método para fabricar o formar cuero
sintético estratificado segtin la presente invencion;

La figura 2 es una vista esquematica en planta horizontal que ilustra un rodillo de laminacién para transportar y
enfriar una pelicula o revestimiento suave antes de la compresion;

La figura 3 es una vista en seccién transversal que muestra un cuero sintético estratificado hecho con el método
para fabricar o formar cuero sintético estratificado segtn la presente invencion;

La figura 4 es una vista esquematica en planta horizontal similar a la figura 1, que ilustra la otra disposicién para
llevar a cabo el método para fabricar o formar cuero sintético estratificado;

La figura 5 es una vista esquematica en planta horizontal similar a las figuras 1 y 4, que ilustra otra disposicién
para llevar a cabo el método para fabricar o formar cuero sintético estratificado;

La figura 6 es una vista esquemadtica en planta horizontal similar a las figuras 1 y 4-5, que ilustra otra disposicién
para llevar a cabo el método para fabricar o formar cuero sintético estratificado; y

La figura 7 es una vista esquemadtica en planta horizontal similar a las figuras 1 y 4-6, que ilustra atin otra disposi-
cion para llevar a cabo el método para fabricar o formar cuero sintético estratificado.
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Descripcion detallada de la realizacion preferida

Con referencia a los dibujos, e inicialmente a las figuras 1-3, se proporciona un método segin la presente invencién
para unir o comprimir conjuntamente una pelicula o revestimiento 1 suave y un soporte textil 2, para formar un cuero
sintético estratificado 3 (fig. 3) y para impedir que la pelicula o revestimiento 1 suave penetre en el soporte textil 2 en
una gran extension y formar asi un cuero sintético estratificado 3 suave o flexible. Para transportar el soporte textil 2
se proporciona un rodillo de transporte 4, y puede fabricarse de metal, plastico, caucho u otros materiales.

Para formar la pelicula o revestimiento suave 1 se proporciona una extrusora 5, e incluye una entrada 6 para recibir
los materiales para formar la pelicula o revestimiento 1 suave, e incluye un orificio 7 para la salida de los materiales
que han sido calentados o fundidos mediante la extrusora 5, para formar la pelicula o revestimiento 1 suave.

Por ejemplo, los materiales para formar la pelicula o revestimiento 1 suave pueden seleccionarse de polimeros
termopldsticos, tales como uretano termoplastico (TPU) + caucho de estireno butadieno (SBR); uretano termopléstico
(TPU) + copolimero de bloques de estireno etileno butilenos estireno (SEBS); uretano termopléstico (TPU) + cau-
cho termoplastico (TPR); uretano termoplastico (TPU) + caucho de etileno propileno monémero diénico (EPDM); o
materiales semejantes.

La inclusién o la introduccién de los otros materiales, tales como caucho de estireno butadieno (SBR), copolimero
de bloques de estireno etileno butilenos estireno (SEBS), caucho termoplastico (TPR), caucho de etileno propileno
mondmero diénico (EPDM), en el uretano termopléstico (TPU) se proporciona para cambiar las caracteristicas del
uretano termoplastico (TPU) con el fin de formar una pelicula o revestimiento 1 suave que tenga una estructura porosa
0 que tenga varias perforaciones formadas en el mismo. Ademds, en los materiales para formar la pelicula o revesti-
miento 1 suave puede afiadirse introducirse un agente espumable con el fin de aumentar la suavidad o la flexibilidad
de la pelicula o revestimiento 1.

Ademds, se proporciona un rodillo de laminacién 8 y se dispone préximo al rodillo transportador 4, e incluye una
porcion periférica externa 81 para soportar y para transportar la pelicula o revestimiento 1 suave, y preferiblemente
estd fabricada de materiales conductores del calor, tales como metales, para entrar en contacto con la pelicula o reves-
timiento 1 suave calentado o fundido. Un segmento 83 de la porcién periférica externa 81 del rodillo de laminacién 8
se pone en contacto con la pelicula o revestimiento 1 suave calentado o fundido para disipar adecuadamente el calor
de la pelicula o revestimiento 1 suave calentado o fundido.

Por ejemplo, como se muestra en las figuras 1 y 2, es preferiblemente la pelicula o revestimiento 1 calentada o
fundida la que se hace fluir o la que se alimenta descendentemente o desde el orificio 7 de la extrusora 5, para en-
granarse con un punto superior o un extremo 84 del segmento 83, que se designa con 89%*, del rodillo de laminacién
8, y se engrana con el segmento 83 de la porcion periférica exterior 81 del rodillo de laminacién 8, y a continua-
cion sale por un punto lateral u otro extremo 85 del segmento 83, que se designa con 1%, del rodillo de lamina-
cién 8.

Ademds de enfriar adecuadamente la pelicula o revestimiento 1 suave calentado o fundido, el rodillo de laminacién
8 también puede usarse para soportar adecuadamente la pelicula o revestimiento 1 suave calentado o fundido, para
permitir que la pelicula o revestimiento 1 suave calentado o fundido tenga un espesor uniformemente distribuido, o
para impedir que la pelicula o revestimiento 1 suave calentado o fundido tenga un espesor variable.

El rodillo de laminacién 8 incluye preferiblemente un paso 87 formado o proporcionado en el mismo para recibir
por el mismo agua o un fluido de refrigeracion, y para permitir que el rodillo de laminacién 8 y por tanto la pelicula
o revestimiento 1 suave calentado o fundido sea enfriado adecuadamente por el agua o fluido de refrigeracion a través
del paso 87 del rodillo de laminacioén 8.

Debe advertirse que la velocidad de flujo del agua o fluido de refrigeracién a través del paso 87 del rodillo de
laminacién 8 puede controlarse para determinar la temperatura de la pelicula o revestimiento 1 suave calentado o
fundido, para permitir que la pelicula o revestimiento 1 suave calentado o fundido sea adecuadamente prensado sobre
el soporte textil 2. La velocidad rotacional del rodillo de laminacién 8 también puede controlarse para cambiar el
tiempo de soporte de la pelicula 1 sobre el rodillo 8 y para determinar la temperatura de la pelicula o revestimiento 1
suave calentado o fundido.

Como se muestra en la figura 1, los rodillos 4, 8 pueden disponerse cara a cara para permitir que la pelicula o
revestimiento 1 suave calentado o fundido sea transportada por todo el segmento 83 de la porcién periférica exterior 81
del rodillo de laminacién 8. Alternativamente, como se muestra en las figuras 4 y 5, el rodillo transportador 4 también
puede disponerse o preparase en una posicién angular diferente relativa al rodillo de laminacién 8 para cambiar la
porcién engranada de la pelicula o revestimiento 1 suave calentado o fundido con el segmento 83 de la porcién
periférica exterior 81 del rodillo de laminacién 8.

Mas alternativamente, como se muestra en la figura 6, el orificio 7 de la extrusora 5 también puede cambiarse a una
posicion diferente relativa al rodillo de laminacién 8 para cambiar la porcién engranada de la pelicula o revestimiento
1 alimentado descendentemente con el segmento 83 de la porcion periférica exterior 81 del rodillo de laminacién
8. Como se muestra en la figura 7, el orificio 7 de la extrusora 5 también puede cambiarse en una posiciéon angular
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diferente relativa al rodillo de laminacién 8 para suministrar adecuadamente la pelicula o revestimiento 1 hacia el
rodillo de laminacién 8.

Después de que la pelicula o revestimiento 1 suave calentado o fundido se ha enfriado adecuadamente a la tempe-
ratura requerida por el rodillo de laminacién 8 y/o el agua o fluido de refrigeracion, la pelicula 1 y el soporte textil 2
pueden comprimirse conjuntamente mediante los rodillos 4,8 con el fin de formar el cuero sintético estratificado 3 (fig.
3). Ademads, puede impedirse que la pelicula 1 enfriada adecuadamente penetre completa o totalmente en el soporte
textil 2 en una gran extension.

Por ejemplo, la pelicula 1 puede penetrar en el soporte textil 2 en una extension de aproximadamente 3-45% en
volumen para permitir que el cuero sintético estratificado 3 tenga una suavidad o flexibilidad adecuada. La porcién
periférica exterior 81 del rodillo de laminacién 8 puede formarse en una superficie externa lisa o puede formarse o
moletearse con varios patrones para ser transferida o formada sobre el cuero sintético estratificado 3.

Por consiguiente, el método segiin la presente invencion puede usarse para impedir que la pelicula o revestimiento
suave penetre en el soporte textil en una gran extension y asi formar un cuero sintético estratificado suave o flexible.

Aunque esta invencién se ha descrito con un cierto grado de particularidad, se ha de entender que la presente
descripcién se ha hecho s6lo a modo de ejemplo y que pueden realizarse numerosos cambios en la construccién
detallada y en la combinacién y disposicién de las partes sin apartase del alcance de la invencién como se reivindica
seguidamente en la presente memoria.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para fabricar o formar un cuero sintético estratificado 3, comprendiendo dicho método: proporcio-
nar un rodillo transportador (4); engranar un soporte textil (2) sobre dicho rodillo transportador (4); proporcionar y
disponer un rodillo de laminacién (8) préximo a dicho rodillo transportador (4); proporcionar una extrusora (5) para
extruir un material en una pelicula (1) y para alimentar la pelicula (1) via el orificio (7); y comprimir dicha pelicula
(1) y dicho soporte textil (2) conjuntamente con dicho rodillo transportador (4) y dicho rodillo de laminacion (8), para
formar dicho cuero sintético estratificado 3, caracterizado por alimentar descendentemente dicha pelicula (1) sobre
dicho rodillo de laminacién (8) para tener dicha pelicula (1) soportada sobre una porcién de una porcién periférica
exterior (81) de dicho rodillo de laminacién (8); y por controlar la velocidad rotacional del rodillo de laminacién (8)
para cambiar el tiempo de soporte de la pelicula (1) sobre el rodillo de laminacién (8), o disponer o preparar el rodillo
transportador (4) en una posicién angular diferente relativa al rodillo de laminacién (8) para cambiar la porcién en-
granada de la pelicula (1) con la porcién periférica exterior (81) del rodillo de laminacién (8), o cambiar la posicién
del orificio (7) de dicha extrusora (5) relativa a dicho rodillo de laminacién (8) para cambiar la porcién engranada
de la pelicula (1) con la porcién periférica exterior (81) del rodillo de laminacién (8), o cambiar la posicién angular
del orificio (7) de la extrusora (5) relativa a dicho rodillo de laminacién (8) para cambiar la porcién engranada de
la pelicula (1) con la porcién periférica exterior (81) del rodillo de laminacién (8), para de este modo tener dicha
pelicula (1) adecuadamente enfriada por dicho rodillo de laminacién (8) para impedir que dicha pelicula (1) penetre
completamente en dicho soporte textil (2).

2. El método segtn la reivindicacién 1, que ademds comprende enfriar dicho rodillo de laminacidn (8) para enfriar
adecuadamente dicha pelicula (1).

3. El método segtn la reivindicacién 2, que ademds comprende proporcionar un paso (87) en dicho rodillo de
laminacion (8) y alimentar un fluido refrigerante a través de dicho paso (87) de dicho rodillo de laminacion (8) para
enfriar adecuadamente dicha pelicula (1).

4. El método segtn la reivindicacién 1, que ademds comprende introducir un agente espumable en dicho material
para formar dicha pelicula (1) y para aumentar la suavidad de dicha pelicula (1).

5. El método segin la reivindicacién 1, que ademds comprende conformar dicha pelicula (1) en una estructura
porosa que tenga una pluralidad de perforaciones formadas en la misma.

6. El método segtin la reivindicacién 1, en el que dicho material se selecciona de polimeros termoplasticos.

7. El método segun la reivindicacion 1, en el que dichos materiales polimeros termopldsticos son uretano termo-
plastico (TPU) + caucho de estireno butadieno (SBR).

8. El método seguin la reivindicacién 1, en el que dichos materiales polimeros termoplasticos son uretano termo-
plastico (TPU) + copolimero de bloques de estireno etileno butilenos estireno (SEBS).

9. El método segtn la reivindicacion 1, en el que dichos materiales polimeros termopldsticos son uretano termo-
plastico (TPU) + caucho termoplastico (TPR).

10. EI método segtin la reivindicacién 1, en el que dichos materiales polimeros termoplasticos son uretano termo-
plastico (TPU) + caucho de etileno propileno monémero diénico (EPDM).
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FIG. 5

FIG. 6
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