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DESCRIPCION

Uso de material termoplastico flexible de flocaje como una tira de sellado rascadora de ventanilla para la fabricacién
de un perfil de canal para el guiado de un cristal.

Como es sabido, haciendo uso de la técnica denominada de flocaje, sustratos adecuados son recubiertos con fibras
designadas como “flocaje”, que en general tienen un grosor del orden de unos pocos milimetros, para asi hacer a esos
sustratos aterciopelados.

Los sustratos con flocaje, de acuerdo con el presente invento, son tiras de sellado de rascador de ventanilla para
perfiles de canal de corredera de cristal en los vehiculos de motor, cuyos perfiles consisten en una parte rigida que
soporta a una parte flexible con flocaje, para asi facilitar el deslizamiento de las ventanas y evitar la vibracién de la
ventana dentro de la puerta y el consiguiente ruido durante el uso del vehiculo.

Como es sabido, el flocaje de un sustrato se obtiene en general por medio de una maquina de aplicar flocaje. Los
tipos principales de sustratos con flocaje consisten, por ejemplo, en materiales a base de caucho a ser insertados en un
sustrato rigido hecho de metal o de material pléstico, que tenga unas caracteristicas particulares de rigidez.

Existen, ademads, sustratos con flocaje hechos de caucho termopléstico, los cuales pueden hacerse por coextrusion
de un sustrato rigido, hecho de material termoplastico, y de una parte flexible hecha de caucho termoplastico.

El flocaje de este tipo de combinacién coextruida se hace introduciendo para ello el material dentro de la miquina
de aplicar flocaje después de la coextrusion.

Con objeto de hacer que el flocaje se adhiera, se extiende adhesivo sobre el antes citado sustrato coextruido, lo
que requiere una anterior aplicacion de imprimaciones de anclaje, o bien de disolventes, que presentan problemas de
manejo debido a que son dafiinos y a veces incluso téxicos.

Seria por lo tanto aconsejable evitar el uso de los citados disolventes y aditivos quimicos.

Ademads, un sistema de flocaje de la clase indicada en lo que antecede requiere plantas en linea, lo cual requiere
por consiguiente una gran cantidad de espacio, asi como sistemas de depuracién ambiental, ya que las sustancias
necesarias para el proceso son dafiinas.

Es evidente que las anteriores caracteristicas implican problemas por ser antieconémicos.

En el documento EP-A-0 037 907 se describen piezas moldeadas de polipropileno que tienen una superficie con
textura, producidas por laminacién o flocaje, cuando una composiciéon de moldeo de polipropileno que contiene un
copolimero similar al caucho y cargas de refuerzo se convierte en las piezas moldeadas a ser laminadas, o a las que se
aplica el flocaje.

En el documento US-A-4 816 313 se describe un producto de resina blando, el cual comprende un cuerpo principal
de resina y una parte de recubrimiento de resina blando, en que dicho cuerpo principal de resina comprende poliolefina
y dicha parte de recubrimiento de resina blanda comprende una composicién de elastémero termopléstico a base de
estireno, que tiene una dureza Hs de 20 a 50.

En el documento FR-A-2 643 125 se describe un método para fabricar un sello para una superficie que se mueve,
en particular para una ventanilla o un cristal de un vehiculo de motor, y el sello que se obtiene al implementarlo.
El labio o labios de sellado del sello tiene o se le aplica flocaje, sujetando para ello sus fibras constituyentes o pe-
los sobre una delgada capa de plastico, la cual es coextruida con el sello y llevada hasta una temperatura que hace
que se ponga pegajosa para sujetar los citados pelos o fibras, de modo que se excluye el uso de cualquier adhe-
sivo.

Los flocajes hechos de PVC son ademds conocidos. Estos pueden hacerse por coextrusiéon de PVC que tenga
caracteristicas de rigidez como sustrato, y un PVC que tenga caracteristicas de blandura, como la parte flexible.

También, en este caso, el flocaje tiene lugar después de la coextrusién, como se describi6 anteriormente para aplicar
el flocaje de los sustratos hechos de caucho termopldstico.

En este caso, pueden requerirse adhesivos que no presenten tales altos niveles de toxicidad, pero subsiste todavia
el problema del uso de equipo en linea muy costoso.

Para los sustratos de PVC, es posible, sin embargo, una solucién mds econémica, es posible como alternativa al
flocaje en linea, formando para ello una cinta a la que se ha aplicado un flocaje previo obtenida de una pelicula de
PVC a la que se ha aplicado ya el flocaje y la cual es subsiguientemente pegada, en la salida del extruidor, a la tira
de PVC rigida, cuando esta tltima esta todavia caliente, ya sea haciéndola pasar directamente a través de la cabeza de
extrusion, o ya sea en el encolador situado después de la cabeza de extrusion.
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Una finalidad del presente invento es la de conseguir el flocaje de un sustrato, tal como ese hecho de caucho termo-
plastico, con lo que no es necesario usar, como se ha venido haciendo hasta ahora en la técnica conocida, disolventes
toxicos perjudiciales, o incluso peor, txicos, y costosas plantas en linea, las cuales implican necesariamente también
sistemas de depuracién ambiental para tratar los disolventes antes mencionados.

En otras palabras, la finalidad del invento es basicamente la de conseguir el flocaje de la clase a la que se ha
hecho referencia en lo que antecede para el sustrato de PVC obtenido pegando una cinta a la que se ha aplicado
previamente flocaje a sustratos que son bastante mds ventajosos que el propio PVC, es decir, los que consisten en
cauchos termoplasticos.

En el caso de tiras de sellado mascadoras de ventanilla para perfiles de canal de corredera de cristales para vehiculos
de motor, los fabricantes de los automoviles requieren un valor critico minimo de adherencia del flocaje al soporte de
caucho en el perfil, que usualmente no es de menos de 15 N/cm.

Puesto que el caucho, especialmente el caucho termopléstico, y un material de flocaje, tal como el poliéster, se
adhieren dificilmente el uno al otro, la finalidad basica del presente invento es la de hallar una interfaz ideal entre estos
dos, que cumpla el requisito indicado en lo que antecede.

Ademds, tal material para flocaje deberd proporcionar también una tira de sellado muy flexible en forma de una
cinta a ser enrollada en rollos, para ser suministrada a los fabricantes de automdviles como una cinta a la que se ha
aplicado un flocaje previo, el cual serd capaz de unirse al soporte de caucho con objeto de proporcionar el perfil de
canal.

Para los fines del presente invento, tal material deberd también realizar una accién de sellado muy apretado hacia
la ventanilla del vehiculo, en todas las condiciones.

De acuerdo con el presente invento, se desea también evitar los fendmenos de deformacidn, tales como el de
alargamiento o contraccion de la cinta con el flocaje durante su pegado en extrusién con el sustrato rigido.

Los anteriores fines y otras ventajas que se pondrdn de manifiesto mds claramente se consiguen con el invento tal
como se reivindica, en las reivindicaciones 1-9.

En lo que sigue el presente invento propone el uso de un material al que se ha aplicado flocaje como una tira de
sellado rascadora de ventanilla para perfiles de canal, para que discurran los cristales en vehiculos de motor segtin
se reivindica en las reivindicaciones 1-9. Dicho material al que se ha aplicado flocaje se caracteriza porque el mismo
comprende una o mas capas hechas de material termopléstico flexible elegido de entre polimeros y copolimeros de
olefinas, ya sea como tales o ya sea mezclados con otros polimeros o elastémeros, en la superficie externa de aquello de
las citadas capas que lleva el material de flocaje, habiendo sido aplicada una capa de material adhesivo de poliuretano
para adherencia del material de flocaje.

De acuerdo con el presente invento, por “adhesivo de poliuretano” se entiende el polimero como tal, o el producto
de la reaccion polimérica de cualquier precursor adecuado. Este ultimo serd por tanto cualquier compuesto que sea
capaz de formar, por reaccién con el isocionato, una pluralidad de grupos uretano, o incluso reactivo de biuret. El
citado precursor contendrd por lo tanto grupos de reactivo de amina, de hidroxilo o de hidrégeno. De acuerdo con una
primera realizacion, el poliuretano asi formado esté entrecruzado.

En una realizacion alternativa, el citado precursor es un prepolimero de uretano no entrecruzado que experimentard
entrecruzamiento in situ durante la formacién del material al que se ha aplicado flocaje.

En otra realizacion del presente invento, el adhesivo de poliuretano puede ser también no entrecruzado y con base
de agua.

Las capas que constituyen el material con el flocaje aplicado para el uso reivindicado, y a las que se ha hecho
referencia en lo que antecede, estdn hechas de material termopléstico flexible elegido preferiblemente de entre el poli-
propileno, el polietileno, el copolimero de etileno-propileno, como tal o mezclado con cauchos naturales o sintéticos,
o con resinas de poliuretano o de poliéster.

En una realizacién preferida, entre la superficie externa de la capa que lleva el material de flocaje y el adhesivo de
poliuretano esta interpuesta una imprimacion, por ejemplo de polietileno imina.

De acuerdo con el invento, la capa tnica o la pelicula multicapa a la que se ha aplicado el flocaje asi formada puede
ser transformada en una cinta como tal, o bien hacer que se adhiera a un sustrato de caucho termopléstico, por ejemplo
directamente dentro de un extruidor, o en otro caso a la salida del propio extruidor o bien en un imprimador después
de la extrusion.

Como una alternativa al citado caucho termopléstico, es posible usar un caucho natural, o bien un elastémero
sintético, 0o EPDM (caucho de etileno-propileno-dieno).
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Otra finalidad del presente invento es un método para formar el citado material.

De acuerdo con una realizacién preferida del citado método, el proceso se inicia a partir de una pelicula obtenida
de una o més capas de poliolefina, o bien de un copolimero de etileno o de polipropileno, o en otro caso de mezclas
de tales polimeros, ya sea juntos o ya sea con otros polimeros o con cauchos naturales o sintéticos, o poliuretano o
poliéster.

El antes mencionado material estratificado puede ser sometido a un tratamiento de descarga en corona, de modo
que se obtenga al menos en una de las superficies, o incluso en ambas superficies de la tinica capa o de la capa miltiple,
una tensién superficial preferiblemente de al menos 5,8 x 10™* N/cm?.

En una o en las dos caras de la pelicula de una sola capa o de multiples capas asi obtenida, puede entonces aplicarse
una imprimacion.

Sobre una de las superficies asi tratadas se extiende una cantidad adecuada de una mezcla que produciré el citado
adhesivo de poliuretano para anclar el material de flocaje, usando una cuchilla rascadora o algin otro medio adecuado.
La mezcla, por lo tanto, puede ser una mezcla apropiada de prepolimero entrecruzable y un agente de entrecruzamiento
isocidnico.

El siguiente paso en el proceso es la operacién de flocaje, la cual se lleva a cabo usando una aplicacion de flocaje
de poliéster o de poliamida, tintada o pigmentada o en crudo, de una longitud y naturaleza que se eligen previamente.

Con objeto de proporcionar una mejor descripcion de las caracteristicas y ventajas del invento, en lo que sigue se
dan algunos ejemplos de implementaciones practicas, los cuales, sin embargo, no estdn destinados a ser limitadores
del alcance del invento.

Ejemplo 1

Una pelicula de una sola capa que tiene un grosor comprendido entre 60 um y 150 ym, consistente en un copolime-
ro de etileno-propileno, o un homopolimero de polietileno o un homopolimero de polipropileno, o mezcla de los dos,
experimenta un tratamiento de descarga en corona y es a continuacion tratada con una solucién acuosa de polietileno
imina, por ejemplo, de Polimyn P® producida por la firma Basf, con o sin la adicién de un agente de entrecruzamiento
melaminico. Se extienden de 0,5 gramos a 15 gramos de polietileno imina por metro cuadrado. Después de este trata-
miento, se extiende la pelicula usando una cuchilla rascadora o una rejilla giratoria en una maquina de aplicar flocaje
equipada con una cinta transportadora de listones, con un adhesivo de poliuretano con base de agua entrecruzable o
no entrecruzable, tal como:

* MOR-AD EPW 12/64/T25® 100 partes
* MORAD 7000/T5° 2-5 partes
* VITADERM ASZ® 0-5 partes

BMONIACO 0-5 partes

* Marcas registradas de la firma Morton International
S.p.A.

Del que se extienden de 150 a 350 gramos por metro cuadrado. A la superficie asi cubierta se le aplica flocaje
con un flocaje de poliéster de dtex 3.3 tefiido en pasta negra; longitud de la fibra de 0,75 a 2 mm, hasta completar el
recubrimiento de la superficie.

Después de secarlo en una estufa y después de iniciarse el entrecruzamiento, se trata el producto entero con una
imprimacién sobre el lado opuesto, para favorecer el agarre a los cauchos de termopléstico; o, en otro caso, si la
pelicula elegida tiene las caracteristicas adecuadas, se deja sin imprimacién para que sea transformado en una cinta a
continuacion.
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Ejemplo 2

Una pelicula hecha de una serie de capas coextruidas o de capas pegadas juntas, la cual tiene un grosor comprendido
entre 60 um y 150 um y que consiste en un copolimero de etileno-propileno o en un homopolimero de polietileno o
en un homopolimero de polipropileno, o en mezclas de los dos, y de peliculas de poliuretano, poliéster, poliamida,
experimenta un tratamiento de descarga en corona y a continuacion es tratada con una solucién acuosa de polietileno
imina, tal como la Polimyn P® de la firma Basf, con o sin la adicién de un agente de entrecruzamiento melaminico.
Se extienden de 0,5 a 15 gramos de polietileno imina por metro cuadrado. Después de este tratamiento, se extiende
la pelicula usando una cuchilla rascadora o una rejilla giratoria en una maquina de aplicar flocaje equipada con una
cinta transportadora de listones, con un adhesivo de poliuretano o con mezclas de adhesivos de poliuretano con base
de agua entrecruzables o no entrecruzables tales como:

* RU6135® 80 partes

* RU9018® 20 partes

* XR25OG® 3 partes

* RM4456® lc gue se requliera para espesar
AMONTACO 1-5 partes

* Marcas registradas de la firma Stahl Italia S.p.A.

Se extienden de 100 a 450 gramos por metro cuadrado. A la superficie sobre la que asi se extiende se le aplica
flocaje, con un flocaje de poliéster dtex 3 tefiido en pasta negra; la longitud de la fibra de 0,70 mm hasta completar el
recubrimiento de la superficie. Después de secarlo en una estufa y después de iniciarse el entrecruzamiento, se trata
el producto entero con una imprimacidn sobre la cara opuesta, para favorecer el agarre a los cauchos de termoplds-
tico; o, en otro caso, si la pelicula elegida tiene las caracteristicas adecuadas, se deja sin imprimacién, para que sea
transformada a continuacién en una cinta.

Ejemplo 3

El procedimiento es el mismo que el descrito en el anterior Ejemplo 2, esta vez aplicando un adhesivo de poliureta-
no de un poliuretano de dos componentes que termine en grupos hidroxilo, que se hace que reaccione en presencia de
un agente de entrecruzamiento basado en el grupo de reactivo isocidnico. De acuerdo con el presente ejemplo, el poliu-
retano de dos componentes es el producto que se encuentra con la marca comercial de “Tyforce AS 14®”, modificado
(100 partes), mientras que el agente de entrecruzamiento (de 5 a 10 partes) es un aducto trimetilol propano/tolietileno
disocionato.

De acuerdo con el presente Ejemplo, el poliuretano de dos componentes se disuelve en un disolvente polar aprético,
tal como, de preferencia, DMF.

Después de que se haya aplicado el adhesivo antes citado y después de haber realizado el flocaje, se pone el material
de flocaje en una estufa a una temperatura comprendida entre 80 y 120°C durante un tiempo entre 2 y 5 minutos.

La reaccién de entrecruzamiento tiene lugar después de la evaporacion del disolvente de DMF en la estufa de la
planta de flocaje. Después se completa el entrecruzamiento a la temperatura ambiente.
Ejemplo 4

El procedimiento sigue siendo el mismo que el indicado para el anterior Ejemplo 2, aplicindose como adhesivo de
poliuretano el siguiente:

Pre-polimero entrecruzable T70-80 partes
Agente de entrecruzamiento 20~30 partes
Agente de aceleracidn 0,5-3 partes
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Después de la aplicacién del adhesivo y después del flocaje, se pone el material en una estufa a una temperatura
comprendida entre 80 y 120°C durante un tiempo entre 2 y 5 minutos. En el presente ejemplo, el prepolimero es un
poliuretano que tiene un peso molecular suficientemente bajo como para permitir que sea extendido en una planta
de flocaje. Este prepolimero termina en grupos isocidnicos bloqueados. Practicamente, todo el proceso de entrecruza-
miento tiene lugar en la estufa de secado, donde se libera el agente de bloqueo del isocionato por efecto del calor.

Ejemplo 5

El procedimiento es de nuevo el mismo que el indicado para el anterior Ejemplo 2, aplicindose como adhesivo de
poliuretano la siguiente mezcla:

Polialcehol 80-100 partes

Agente de entrecruzamiento isoclianico 20~-40 partes

Después de la aplicacion del adhesivo y después del flocaje, se pone el material en una estufa a una temperatura
comprendida entre 80 y 120°C durante un tiempo comprendido entre 2 y 5 minutos. Se prepara la mezcla de los
ingredientes del adhesivo in situ con un aparato de mezclar adecuado, el cual puede ser calentado, mientras tiene lugar
la reaccién de la formacién de poliuretano y el entrecruzamiento del poliuretano inmediatamente después del flocaje.

Ejemplo 6

El procedimiento sigue siendo el mismo que el indicado para el anterior Ejemplo 2, usdndose como adhesivo un
poliuretano que termina en grupos isocidnicos que sea capaz de entrecruzamiento en la estufa de secado de la planta
de flocaje, por efecto del agua contenida en una atmdsfera de humedad controlada.

En este caso, se usa el adhesivo en cantidades comprendidas entre 100 y 120 partes juntamente con un modificador
de la viscosidad en cantidades de entre 2 y 5 partes. Después de la aplicacién del adhesivo y después del flocaje, se
pone el material en una estufa a una temperatura comprendida entre 80 y 120°C durante un tiempo comprendido entre
2 y 5 minutos. El entrecruzamiento tiene lugar en la estufa de secado de la planta de flocaje en condiciones de humedad
controlada y subsiguientemente a la temperatura ambiente.

En todos los ejemplos anteriores, la adherencia del material de flocaje al soporte de caucho en el perfil final es >
15 N/cm.

Solo para dar un ejemplo se ha representado un material al que se ha aplicado flocaje de acuerdo con el invento, en
la figura de los dibujos que se acompafan:

Este dibujo se refiere en particular a un material con aplicacién de flocaje a ser usado para hacer un rascador de
ventanilla para la puerta de un vehiculo de motor.

El material con el flocaje aplicado acabado representado en la figura consiste en un sustrato hecho de caucho de
termoplastico 10 sobre el cual se ha tendido una imprimacién 11 para adherencia de la multicapa hecha de material
termopldstico flexible al caucho de termopléstico.

La antes citada multicapa estd hecha de una primera capa de polipropileno 12, sobre la cual se tiende una capa de
polimero de etileno-propileno 13.

Sobre la superficie superior de ésta dltima se tiende una imprimacién 14 para favorecer la aplicacién de una capa
de adhesivo de poliuretano 15, la cual permite anclar el material de flocaje 16.

A la vista de las anteriores descripciones y ejemplos, se puede comprender que el material con flocaje aplicado de
acuerdo con el presente invento hace posible que sean logrados efectivamente los fines y ventajas que inicialmente se
han expresado.

En particular, en el caso de un adhesivo de poliuretano entrecruzado, el material con flocaje aplicado acabado se
caracteriza por una alta estabilidad dimensional, incluso a alta temperatura, asi como por su resistencia a los disolven-
tes.

Las anteriores propiedades evitan el peligro de deformacién de la cinta y los riesgos de fallo.
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REIVINDICACIONES

1. El uso, como una tira de sellado rascadora de ventanilla, de un material termopldstico flexible (12) seleccionado
de entre polimeros y copolimeros y de olefinas como tales o en una mezcla con otros polimeros o elastémeros (13),
habiéndose aplicado a dicho material termopléstico flexible flocaje por un método que comprende los siguientes pasos:

a) disponer una pelicula de una sola capa o multicapa hecha de dicho material termopléstico flexible seleccionado
de entre polimeros y copolimeros de olefinas, como tales o en una mezcla con otros polimeros o elastémeros;

b) someter un primer lado de la citada pelicula a un tratamiento superficial hasta que se consiga un valor de la
tension superficial de al menos 3,8 x 107* N/cm?;

d) tender un adhesivo de poliuretano (15) sobre el lado tratado en el paso b); y
e) poner una capa de material de flocaje (16) sobre el adhesivo de poliuretano (15) tendido en el paso d),

para fabricar un perfil de canal para el guiado de un cristal, en la industria del automévil, comprendiendo dicho
perfil dicho material termopléstico flexible con flocaje aplicado adherido a un sustrato de caucho de termopldstico
(10), en que dicha adherencia a dicho sustrato de caucho de termopldstico se lleva a cabo en el otro lado de la pelicula
de una sola capa o miilticapa y opuesto con respecto a la capa (16), teniendo dicho material de termoplastico flexible
con flocaje aplicado el valor de la adherencia a dicho sustrato de caucho mads alto que 15 N/cm.

2. El uso, de acuerdo con la reivindicacion 1, en que el adhesivo de poliuretano (15) es entrecruzado por reaccién
con isocionato de compuestos precursores que contengan el grupo reactivo de hidroxilo, de amina, o de hidrégeno.

3. El uso de acuerdo con la reivindicacién 2, en que la reaccién de entrecruzamiento tiene lugar en presencia de un
agente de entrecruzamiento.

4. El uso de acuerdo con la reivindicacién 3, en que dicho agente de entrecruzamiento es un aducto de trimetilol
propano/tolileno disocionato.

5. El uso de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-4, en que dicho método comprende ademas el
paso de:

¢) tender una imprimacion (14) sobre el lado tratado del paso b) entre la pelicula de una sola capa o multicapa y el
adhesivo de poliuretano (15), antes de ejecutar el paso d).

6. El uso de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-5, en que dicho material termopldastico flexible
con flocaje aplicado es adherido al sustrato de caucho de termoplastico (10) directamente dentro de un extruidor o en
la salida del propio extruidor o bien en una encoladora después de la extrusion.

7. El uso de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-6, en que dicho método comprende ademds el
paso de:

f) tender una imprimacién (11) sobre la superficie tratada del paso b) entre el sustrato de caucho de termoplastico
(10) y la pelicula de una sola capa o multicapa, antes de que dicho material termopléstico flexible con flocaje aplicado
se adhiera a dicho sustrato de caucho de termoplastico.

8. El uso de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-7, en que el material termopléstico flexible se
selecciona de copolimero de polipropileno, de polietileno, de etileno-propileno, como tal o mezclado con cauchos
naturales o sintéticos, o con resinas de poliuretano o de poliéster.

9. El uso de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-8, en que hay una imprimacién (14) entre la
pelicula de una sola capa o multicapa y el adhesivo de poliuretano (15).
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