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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento
para la fabricacion de material sinderms de cuero.

En la invencién se ha previsto un procedimiente segin
ei cual los resultados obtenidos aventajan en calidad y en
rendimiento a lo actualmente conocido.

El proceso operatorio comprende una sucesidén de opera-
ciones macénicas combinadas que constituyen las fases siguien-
tes:

1. Un desfibradc a miquina a partir de materiales diversos

apropisdos.
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2. Preparacidn en cilindros o amasadoras de un elemento

ligante wvulcanlzable o polimerizable

3. Incorporacidn a la masa ligante del material desfibrado

b4, Vulcanizacidn o polimerizacidn del producto

5. Acabado en su aspecto estructursl, forma, grueso y me-
didas,

Consiste la invencidn en someter a un trabajo de tri-
turacidn o desfibrado a una materia primakconatituida pbr re-
siduos, retales o desechos de elaboraclones en las industrias
del cuero y de la piel, o por otros elementos de desecho que
no sean precisamente a base de cuero, como por ejemplo el "cork",
residuos negros o blancos de goma cruda aglomerads con tejidos
de algodén retorcido, usualmente empleado en la fabricacién
de las llantas de coche; el retal de "ecreps" procedente del tro-
quelaje de la suela de zapato u otros manufacturados; la llams-
da "bola" de una misma procedencis, aunque en forma de granula-
do y cargado de particulas de piel o cuéro; cualquiep residuo
de ldtex cuajado y facilmente regenerable en los cilindros mas-

ticadores e incluso ciertos desperdicios de resinas plasticas

'apto para ser c¢ilindrado e idbneo para servir de sostén a una

fina hoja de cuero ¢ a un seudo cuero aglomerado con gomas ha-
turales o sintéticas.

El trabajo mencionado en esta primera fase comprende
la utilizacidn de miquinas trituradoras de mandibulas, tanto en
movimiento vertical como horizontal, en méquinés trituradorass
de cuchillas (miltiple dentada o sin dientes) en bombo de pias
con rodillos de retencidn [disblos de emborrar) o en molinos
varios de trituracidn o pulverizaciébn,

Estas mAquinas utilizadas segin se crea mis conveniente

en un solo tipo o en varios combinados son normalmente gradua-



wr

&)

10.

5.

20,

25,

30.

=3 =

37 518615

bles y en ellas se puede obtensr el tipo de desfibrado para la

finalidad requerida; después del trabajo se procede a un cuilda-
doso tamigado para eliminar impurezas o grumos.

Esta seleccidn o tamizado se hace necesaria, debido

‘al origen de los cueros que se emplean, ya que la curticion a

‘la que fueron sometldos con anterioridad les conflere dureza ¥y

rigidez mas que suficiente para dificultar su paso por las ma-
quinas, arrojando elementos perniciosos cuales son las parti-
culas comprimidas y duras que se encuentran en elevado porcen-
taje.

La segunda fase del proceso se comienza por ls prepara-

cidn del ligante utilizando para ello una maquina de cilindros

(masticadora) o bien una amasadora potente con un minimo de 12/1%4

HP y un méximo de 50/60 HP.

En estas méquinas se coloca una determinada cantidad de
goma natural o sintética o cualquier otro elemento de caracte-
risticas ligantes siempre‘que presente la condicién de ser vul-
canizable o polimerizable.

La laborrefectuada en estas maquinas es la de una plas-
tificacidn que se obtiene por simple friccibdn o con ayuda even-
tual de un elemento quimico de aceleracibn, como por ejemplo un
aceite vegetal o mineral. un acido estedrico o un acelerador de
plastificacidn.

Cuando se estd logrando ya esta plastificacidn se anade
lentamente la fibra obtenids en la primera fase en cantidad
variable segin el tipo y uso que se va & dar al producto final.

En el propio proceso se incorpora a la masa homogénea
de cuero y aglomerante todos los elementos quimicos necesarios

para su ulterior vulcanizacidn, estos es, &xido de zine, azu-

fre, dietildithio-carbamato de zinc, mercapto, u otros que pu-
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dieran suplir a los citasdos y que se mencionan a titulo infor-
matico y no limitativo. | 4

Pinalizada esta operacidn se realiza unas complementa-
ria y que tiene por objeto corregir la falta de resistencia al
desgarre de la hoja a obtener y su escasa resistencia a la trac-
cibn, mediante una incoproracidn de cierta cantidad de una o va-
rias fibras largas nobles, en forma de borra suelta, tales como,
fibra de yute, céfiamo, esparto, lino, algoddn, retales de ar-
pillera o de tela u otros, volviendo acto seguido g amasar todo
el gdnero en la miaquina de cilindros o simplemente calandrarlo,
para una vez homogeneizado, dejarlo definitivamente a las di-
mensiones adecuadas dentro de una longitud arbitraris.

Al término de esta fase de trabajo queda el producto
practicamente terminado, pudiédndose almacenar segin se va ob-
teniendo, o bien acabar en esta dltima fase todo el proceso
mediante la vulcanizacion o la polimerizacidn, segin los com-
ponentes de adicidn inicialmente utilizados.

Este proceso comprende medios de trabajo, gque pueden
ser, bombos rotativos a presidn o sin ella, sobrecalentado &
vapor o por electricidsd; prensas a vapor o eléctricas con o sin
platos miltiples en limites de tiempo temperatura y presidn se-
gin el tipo a obtener; autoclaves o cémeras de sire caliente y‘
gseco; hornos elédctricos provistos de lémparas de infrsarrojos
o aire caliente; maquinas planas de platos continuos, calén-
tadas por resistencias eléctricas o vapor, con rodillos libres
y guliae laterales o sin ellas.

Las miguinas gue intervienen on las operaciones indica-
das han de reunir ciertas condiciones y normas técnicas, pre-
cisas pare sl perfecto resultado. 4sf pues; los cilindros y

amasadoras deberdn gozar de un acoplamiento en circuito de en-
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friamiento, ya que si se trabaja sin tal precaucidn se podrfa

‘provocar un principio de vulcanizacidn durante el amasedo, a

causa de las altas temperaturas producidas por la friccidn del
género que se trabaje. Losmateriales que se trabajan sufren fé-
cilmente, bajo los efectos de tales temperaturas, adulieracio-
nes perniciosas para la calidad final,

El producto obtenido siguiendoc el proceso técnico indi-
cado puede tener un &specto o acabado similar a una plancha o
placa de cierto grueso y medidés varigbles, como asimlsmo, un
aspecto de hoja cont{nua més o menos fina, tipo papel o carton-
¢illo, muy flexible y del todo idéntica a pesar de lo artifi-
cial de su composicidn, a otros tipos de cuero curtido llama-
dos comunmente "serraje y badana'. Estos ultimos tipos podrén
gser fdcilmente aplicables sobre una plaancha soporte de grueso
estudiado para, una vez unidos por cslandra o por encolado,‘for—
mar un solo cuerpo de doble cara, presentando la parte superior
o las dos, un aspecto de sinderme de cuero,

La invencidn dentro de su esenciglidad, puede ser lle-
vada a la préctica en otras formas que difieran en detalle de
la indicada a tftulo de ejemplo en la descripcién & las cuales
alcanzard igualmente la proteccién que se recaba. Podrd, pues,
construirse en cualquier forma y tamafio, utilizando los mate-
rigles, medios y substancias qufmices mfs adecuadas al resulta-
do a obtener por quedar ello comprendido dentro del esp{ritu
de las reivindicaciones, aplicando los medios auxiliares que
resulten més adecuados y empleando en el proceso las caracteris-
ticas de tiempos, temperaturas y presionés mis convenientes pues
todo ello entra dentro del objeto caracteristico de la inven-

cidn.
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Hecha la descripcidon del presente invento se dsclara
como nuevas y de propia invencibn, las siguientes reivindica-
ciones:

1. Un procedimiento para la fabricacién de material

5, sinderme de cuero, caracterizado esencialmente por sl hecho de
someter retales de cuero o de goma de llantas de neuméticos u
otros desperdicios incluso de materias sintéticas a un proceso
que comprende una primera fase de desfibracidn én maquinas ade-
cuadas, tales como molinos, smasadoras trituradoras y similsgres

10. manteniendo el trebajo hasta una uniformidad del producto que
después se tamizs para eliminar grumoslo partes durasj; pasando
seguldamente a la segunda fase en la cual se le va incorporan-
do lentamente a un ligante vulcanizable o polimerizable que es
obtenido g8 su vez en cilindros masticadores o en amasadoras cuyas

15, potencias queden entre un minimo de 12/14 HP y un méxigo de 50 /
60 HP; en la 1n¢orporacién mencionada puede hacerse la adicion
de elementos quimicos necesarios para una ulterior vuelcénizg-
cibn y en el trabajo se llega & un plastificsdo que puede hacer-
se por simple friceidn o por agregado de aceite vegetal o mine-

20. ral, de un fdcido estedrico o de un acelerador de plastificacidn.

2. Un procedimiento segin la anterior reivindicacidn
en los que como fase consecutiva del procesc se realiza unsg ope-
racidn complementaria y que tiene por objeto mejorar las carac-
ter{sticas mecénicas que ha de tener el productoc, consistiendo

25, esta fase en la incorporacidn de cierta cantidad de fibras nobles,
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tales como fibras de yute, algodon céfiamo u otras en forma de
borra, voelviendo a amasar todo el género en mdquina de cilindros
o en calandras para dejarlo & dimensidn difinitiva en cuento al
espesor y anchura de acuerdo con ulteriores aplicaciopes.

3 Un procedimiento segin las reivindicaciones 1y 2
en los que, como fase consecutiva del proceso o como fase ulte-
rior del mismo se comprende una vulcanizacidn o polimerizacidn
operando a temperatura y presidn, variables segin la composicidn
de los elementos integrantes de la masa a tratar, siendo las
mdquines que realizan este tratamiento cualquiera de los tipos de
bombos rotativos con presiédn o sin ella sobrecalentados por cual-
quier medio, o prensas de vepor o eldctricas, autoclaves o céma-
ras de aire caliente y seco, hornos eléctricos de rayos infra-
rrojoes, méquinas planas de platos continuos y cualguier otrsa
que permita lograr una plancha ©» placa en cualguier grueso y
flexibllidad y del todo idéntica a los tipos de cuero curtido
llamados comunmente "sserraje o badana".

4, Un procedimiento pare la fabricacidn de material
sinderme de cusro,

Segin se describe y reivindica en la presente memoria
que consta de siete hojas foliadas y escritas a miquina por una
sola cara,

Madrid, a 11 de Abril de 1959,

CLAUDIO DONATI BAGNOLI,

De 84
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