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que se haga tenga poros ablertos quimica, respectivamente

336621
Es conocido que puedan prepararse a partir de ma-
teriales espumosos no termoplédsticos, materiales espﬁmosos
termopldsticos y soldables impregndndose éstos con materias
artificiales fermoplésticas o tratdndose segin otros proce-
aimientqs conocidos con tales materias. Para la ejecucidn
de es’fes procedimientos,' sin embargo, se requiere qﬁe el ma~

terial espumoso a tratar, o bien sea de poros abiertos o

mecénicamente, segin determinados procedimientos conocidos,
Estos procedimientos, sin embargo; son relativemente costo-
sos y complicados y dificultan por ello la fabricacién de
materiales espumososrﬁermopiésticos a partir de materiales

espumosos no termopldsticos. Tambidn es diffcil- aqui prepa

rar placas, respéétivaménte bandas més sdlidas y especifica
mente més pesadas, ya que en esto_tendfia que partirse de
un material espﬁmoso especificamente pesado que entonces
podria tratarse todavia mds diffcilmente con las materias
artificiales termopléstiéﬁs, puesto que en este caso tendria
que enriquecerse en el maferial espumoso no_termopléstico‘
una cantidad relativemente grande de material artificiel
termopldstico, lo que irifa unido a otras dificultades por-
que los materiales espumosos especificamente pesados poseen
ordinariamente una estfuotura de eapums de poros muy finos,.
Se ha encontrado, que pueden suprimirse los incon
venientes ﬁreoedenﬁes, cuendo le preparacidén de los materig
les espumosos tefmoplésticos y deformables y soldables por

el calor se ejecuta de la menera descrita a continuacidn.
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“introduce después en una instalacidn de galeria calentable

E1l nuevo procedimlento reside en que se parte de
materiéles espumosos que han sido triturados en copos, tiras
o hilos 0 que existen como residuos en esta forma - y en que
pueden utilizarse todos los residuos posibles de materiales
de espume - ¥y estos materisles de espunms friturados, por ejem
pio, se mezclan primeremente en un dispositive mezclador con
meteriales artificiales termopldsticos, como por ejemplo,
qloruré de polivinilo - con o sin reblandecedor - en forma.
de dispersidén o como plastisol, de tal modo que las particu~
les de material de espuma se embeben, respectivamente se im-
pregnen totalmente.

Te mezela de material de espuma -~ cloruro de poli-

“yinilo - se hace pasar seguidamente a través de uno o varios
pares de cilindros ajustados esirechamente, en lo que por el
aplastamiento conseguido por ello>de las materias de partida
con simulténea ruptura de celdas cerradas eventualmente exig|
tentes todavia,‘el material artificial termopldstico se coms
prime dentro de la estructura celular del material de espuma
y por ello se consigue una impregnacién uniforme de las par-
ticulas de material de espuma. El material procedente de

los pares de cilindros, pero todavia en forms de copos, se

de tal modo que se conserva une oapa respectivamente una plal
ca coherente uniforme y regulable en su grosor.

Bl procedimiento arriba indicado se explicard més
detallademente én base del dibujo, que representa una fdrma

de ejecucidn, a titulo de ejémplo, para un dispositivo para
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| se a temperaturas de diferente altura, como por ejemplo:
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la fabricacidn de materiales de espuma deformables y solda-
bles por oalorgacon utilizacidn de residuos de material de
espuma triturados.

' Con 1 se ha designado un dispositivo 1lenador,;ﬁr5_
'visto de un tornillo sin fin,transportador 2, por ql que en
trabajo continuo se suministran los residuos de material de
‘espuma o elaborar e un dispositivo mezcladbr 3« Al mismo
tiempo se suministra al depdsito mezclador por-una tuberia
de suministro 4; el material artif;cial termopldstico, como
por ejemplo, cloruro dé polivinilo o Acronale en forma de

~una dispersidn acuosa o como blastispl o semejante, en la
‘cartided requerida, y la mezcla se amesa {ntimemente meoz-
cléndose por aletas 5 rotativas o po? un dispositivo actugnp
te de modo correspondiente. Ia mezcla asi preparada marcha
depués en fase de trabajo continua a travds de uno o varios

pares de cilindros 6, 6a, 6b, por los que se condensa la mez

cla procedente del mezclador y por los que el materiaml arti-zf
ficial termopldstico se comprime todavia mds endrgicamente
dentro de los poros del material de espuma trabajado. En

ello la instalacidn puede establecerse de tal modo que los

-

mencionados eilindros aplastadores 6, 6a, 6b puedan caelentaxr

par de cilindros 6 a 402C, par de cilindros 6g a 809 ¥y par
de cilindros 6b a 1202, por lo que esﬁecialmente por el dl-
timo par de cilindros ya se efectia una oierta formacidén

previa de gel y por lo que se aumenta la capacidad para co-

[ ko

rrerse de los residuos de material de espuma previamente tr:
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tados. ELl material preparado de la menera mencionads toda-
via en forme de copos, cae despuds sobre una cinta ‘transpor
tadora 8 oirculantehalrededor de cilindros transpor%adores
é, colocada inclinademente, que puede calentarse por elemen
tos de calefaccidn 9 ¥ por la que la mezecla de material de

espuma se conduce al intersticio que se forma por una segun

=

de banda transportadora 10, que circtla por encima de la bap
da -trensportadora 8, con igual velocidad, alrededor de los
eilindros 11. También esta banda transportadora es calenta
ble por elementos de oalefacci&h y ajustable g distancia de
la banda transportadora 8, por lo que puede regularse por
ajuste el grosor de la banda producide. En el paso de la
mencionada masa & través del dispositivo de formacidn de ge
y de desecacién constituido por las dos bandas transportado
ras 8 y 10, se efectia una condemsacién para formar uns ban
da de material de espﬁma que después puede enfriarse por ci
lindros refrigeradores 13 y finalmente se enrolla sobre un
cilindro enrollador 14,

Tasg méncionﬁdas bandas transportadoras 8, respeco
tivemente 10 también pueden estar provistas de un perfiledo
o eventualmente pueden también componerse de un tejido de
alambre de modo que la banda de material de espuma congegud;

da se provée unilateralmente o por ambos lados de correspon

Segin otra forme de ejecucidn del procedimiento,
con la circulacién de la banda transportadora 8, sobre su

superficie 'puede hacerse circular simulidneamente también
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una banda 16 de papel o semejante, resistente gl calor y
provigta de un perfilado, que es retirade por un cilindro
15 y despuds del paso a través del dispositivo, se enrolla

de nuevo sobfe el c¢ilindro 15a. Este método de trabajo pue

de aplicarse para evifar una caida pasante de particules de

. material de espuma a través de la banda ‘ransportadora in-

foerior, para el caso de que para esta Ultima se utilice un

tejido de alambre,

En este método de trabajo puede aplicarse al mis-|

mo tiempo sobre la banda de papel peffilada, por un rastri-
1lo 17, una masa de material artificial eventualmente pro-

viste de medios hinchadores o convertide en espuma, en del-

"gada capa, que después, durante el paso a través del dispo-

- gitivo de calefaccidén, por los primeros elementos de cale-

faccidn.antes de la aplicacidn de caida del material de es-
puna, %odévia en copos, eventualmente se hincha y en el ulte
rior paso & través del dispositivo de calefaccidn y para fol
mar gel se une fijamente con la,banda de materisl de espuma
producida.

Seglin otra forma de ejecucidn, puede estar dispue:
0 gobre el oilindfo'15; también ﬁn rollo de una banda per-
fileda, como.por.ejemplo de hoja de aluminio o de caucho de
silicona, y este rollo, como se ha deserito anteriormente,
puede enviarse junto con las bandas transportadoras 8, 10 a
través del dispositive parae la formecién del éel. Esta ban
da perfilada se untg en ello por el rastéillo 15 con un ma-

terial artificial cgpaz de formar gel de tal modo que se rg

e

157
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' ma vreparade en el dispositivo de calefaccién y de forma-
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llenen unicamente los intersticios entre las prominencias;
con la masa de material artificial. Esta banda de material
artificial, que dé la manera anteriormente descrite se tran
formeg jreviamente en gel por los primeros elementos de ca~
lefacecidn 9, se aprieta fuertemente después sobre la cars
inferior de la banda de material de espuma producida y se -
une con ésta ﬁor el ulterior proceso de formacidn de gel,
de modo que se produce un material compuesto de una banda
de material de espuma .con una capa de revestimiento de una
banda, por éjemplo, perforada en forma 46 rejilla, que des-
pués de refrigeracién sobre el cilindro 14 se enrolla.

De la misma manera podria producirse también una:
banda de material compuesto revestida por doble cara, dis-
poniéndose delante de la banda transportadora superior un
segundo rastrillo,

En lugar de enfriar la banda de material de espu-

cién de gel, don o 8in revestimiento, por los mencionados
elementos refrigeradores 13 y enrollar despuds la banda so-

bre el cilindro 14, la mencionsde banda puede hacerse pasax

también sin refrigeracién y sin enrollamiento, irmedatamen-

te a través de dispositivos 18 moldeadores y estampadores,

refrigerables, de modo que con apro#echamiento del calor de

formacidén de gel, a partir de la banda producida pueden fa-

bricarse inmediatamente objetos moldemdos, como esteras pa-

ra automdéviles, plantillas para calzado, almohadillaé para

$alones, esteras de bhafio y semejantes,

[ (7]
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Los cuerpos moldeados, esﬁampédos a partir de la
banda, se expulsan despuds fuera de la banda por un cilindrd
cepillador expulsor_19 ¥ la restante banda se enrolla, por
ejemplo, sobre un cilihdeEQO# ’

En la ejecuciénééel procedimiento anteriormente
desecrito puedehlagregarse é_las dispersiones ‘acuosas, respeg
tivamente a:los‘plastisoles“todavia'medios hinchadores, por
los Que se obtlenen bandes Qe_material de espuma que son es-
pecifieamente_més ligeras y més voluminosas,

' También las mencionadas dispersiones, respectiva-
mente plastisoles, antes de la adicidn a los residuos a ela-
borar de paterial de espuma pueden transformarse en espuma
¥ agregarse como tal. .

En todos los casos precedeniemente‘descritos puede
variarse ampliamente la naturaleza del producto final produ-
cido por vaibimeidn del temafio de 1aé particulas de material:
de espums a elaborar. |

Igualmente, por -la utiiizacién de residuos de ma-
terial de espuma, bien sea en la tnica forme de copas o aé-
molas o hilos o en éualquier mezela de los mencionados mate-
riales de partida, pueden modificarse las propiedades de los
~ productos acabados obtenidos. o

Tos residuos de materigl de espuma también'pueden
estar provistos de restos de tejidos textiles o de tejidos
de meterial pldstico, en 1o que por el contenido de los prbm
ductos finaleés producidos en fibras téxtiles, respectiva-
mente de material de pldstico, se esumenta la resistencia de

los productos fineles,
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4 continuacidén se indican algunos ejemplos de eje-

cucidn,

Ejemplo 13

Para la reparacidén de bandas de materisl de espu-
me deformebles ¥ goldebles para la elaboracidn ulterior, pox
ejemplo, para obtener esteras para colocer los pies en los
autonéviles, revestimientos de suelos, bases amortiguadoras
de sonidos y vibraclones para méquines y semejantes, pueden

utilizarse, por ejempld, las siguientes mezclas de partida:

&) Granulado de material de-espuma
Diootilftalato '
Cloruro de polivinilo
Estabilizante de cadmio
Materias de relleno y colorantes

ﬁ) Granulado de material de espuma
Dispersién de BVC 50%
Dioctilitalato
Emulsionador .

Estabilizante
Materias de relleno y colorantes

Ejemplo 2:

Fara la preparacién de bandas de material de espus

100 partes de pesd

100
100 "
2 u
25 ®

100 partes

200 "
go
10
2 i
25 "

ma deformables y soldebles con menor peso especifico:

Gramuledo de material de espuma
Dioctilftalato

Cloruro de polivinilo

Medio hinchador (compuesto diazo)

100 partes de peso

100
100
15

[ [}

n "

1" i

de pesd

"

"
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Estabilizante 2 partés de peso
Yaterias de relleno y colorantes 25 1 oo
Ejemplo 3:

Para la preparacién de bandas de material de espuma

‘deformables y soldables con peso especifico todavia menor:

Granulado de material de espuma 100 partes de peso
Espuma de cloruro de polivinilo:

Polvo de FVC 50 Y
Dibultilftelato 40

. Formador de L -
espune » 8 100 partes de peso
Bstabilizente '
Colorantes 1')

Le presente patente de invencidén, comprende las

siguientes reivindicaciones:

1= Procedimiento paera la preparacién de materia
les espumosos termoplésticos deformables y soldables por
calor o alta frecuencia, caracterizado porqdé se mezclan

particulas trituradas de material de espuma de materiales
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de espuma no termopldsticos o termopldsticos o sus mezclas,
con materias artificiales fermopldsticas en forme de disper
siones acuoses, emilsiones, pastas o plastisoles con o sin
reblandecédores, se transforma 1a mezcla a wna forma de ban|
da y por ello se solidifica por formacidén de gel y/o por

desecacidn.

2,~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque la mezcla de las particulas de material
de espume trituradas y del material artificial termopldsti-
co, antes de la condensacidn péfa formar la banda de mate~
rial de espume deformeble y soldable, para mejor introduc—
cién elaborada del material artificial en las particulas de| -
material de espuma, se hace pasar a través de cilindros

eplastadores calentables o semejantes.

3.~ Procedimiento segin les reivindicaciones 1y
2, oaracterizado_porque la masa de las particulas de matew
rial de espuma trituradas y del meterial ertificial termo-
pldstico se condensa entre bandas transportadoras calenta-
bles circulantes y ajustables entre s{, por compresidén con-

tinuamente en una banda de materiel de espuma coherente.

4.~ Procedimiento segun las reivindicaciones 1 a
3, caracterizado poraue las particulas trituradas de mate-
rial de espuma se mezclan con un material artificial termo

pléstico, que tiene medios hinchadores.

5e= Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a
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. 5, caracterizadas porque la mezola consistente en particu-

" 0 se deseca previamente por cilindros aplastadores, después

L= i

3y caracterizado porquellas partieulas trituradas de mate-
rigl de espuma se mezclan con un material artificial termo-

pléstico, que anteriormente ha sido transformado en espuma.

6.~ Procedimiento segin las teivindicaciones 1 a

las de material. de espumg y en material artificial durante

el paso o después del péso,sé"transforma en gel previamente

se aplica sobre la mds inferior de las mencionades bandas
transportadoras cooperantes, se sigue la formacidn dé gely
se seca y despuds de ello a presidn se elaborg para formar

bajo la preSiGn de las bandas tramsportadoras, una banda

coherente.

To= Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a
4, caracterizado porque como bandas transportadoras para la

condensacidn de la masa se utilizan bandas con perfilados.

8.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a
7, caracterizado porque sobre la cara superior de la banda
transportadora inferior g6 deja oircular similténesmente
una banda de papel,rsobre la que, mediante un rastrillo se
aplica una masa soldable de material artificial y ésta des-
pués de la formacién previa de gel al continuar la circula-
cién de la banda transportadora inferior, por el ulterior

proceso de formacidn de gel se une fijamente con la cara in
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ferior de la banda de material de espume situade sobre la

cinta transporitadora.

9.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a
7, caracterizado porque sobre la cara superior de la cinta
transportadors inferior se deja cireular simulténeamente ung

hoja perfilada de metal o semejante sobre ésta, mediante un

rastrillo, que apiioa una masa de material artificial solda
ble, de tal modo que se rellenan meramente los intersticios
entre las prominencias'del perfilado, con la masa de mate-
rial artificial, dicha masa se forma previamente en gei ¥y
la bande perforade asi producida se une fijamente con la
banda producida a partir de 1aé particulas de material de

egpume y de material artificial termopldstico,

10,~ Procedimiento segin las reivindicaciones 8
¥y 9, caracterizado porque como masa de aplicacién pera el
revestimiento se utilize un material artificial termopléeti+

co, que contiere medios hinchadores,

11,- Procedimiento segin las reivindicaciones 8

¥ 9, caracterizado porque como masa de aplicaciéh para el

co espumado.

12,=- Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a
11, caracterizedo porgue la banda preparads a partir de las

perticulas de material de espuma y del material artificial
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~ estampadoras ‘para la fabricecidn de cualquier clase de cdeg.

.pos moldeados.

~les espumosos4termoplésticos, deformables y soldables.

termopldstico y eventualmente proviste de una capa-de reveg
timiento, después de abandonar lasg cintas trénsportadoras,

se suministra inmediatemente a herremientas moldeadoras y

13.~.Procedimiento para la preparacidén de materig

Seglin se describe y reivindica en la presente me-

moria descriptiva y ge~lustra con el dibujo que se adjunté,
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