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Es conocido que pueden prepararse a partir de matg
riales espumosos no termopldsticos, materiales espumosos tex
mopldsticos y soldables impregndndose éstos en materiales
artificiales termopldsticos o tratdndose segin otros proced
dimientos conocidos con tales materias.. Para la ejecucidn
de estos procedimientos, sin embargo,hse requiere que el ma-
terial espumoso a tratar, o bien sea de poros abiertos o qug
se haga tenga poros abiertos quimica, respectivamente,mecéng
camente, segun determinados procedimientos conocidos. Bstos
prdcedimientos, sin embargo, son relativamente costosos y
complicados y dificultan por ello la faebricacidn de materia-
les espumosos termopldsticos a partir de materiales espumo-
sos no termopldsticos. También es dificil agqui preparar plg
cas, respectivamente bandas mds sélidas y especificamente
mds pesadas, ya que en esto tendria que partirse de un mate-
rial espumoso espec{ficemente pesado que entonces podfia trg
tarse todavia mds dificilmente con las materias artificialeg
termopldsticas, puesto que en este caso tendria que enrigque-
cerse en el material espumoso no termopldstico una cantidad
relativamente grande de material artificial termopléstico,
lo que iria unido a otras dificultades porque los materiales
_ espumosos especificamente pesados poseeﬁ ordinariamente una
estructura de espuma de poros muy finos.

En la solicitud de patente espafiola N2 336,821 se
deécribe un procedimiento por el que pueden suprimirse los
inconvenientes precedentes, cuando la .preparacidn de los

materiales espumosos termopldsticos y deformables y solda -
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bles por calor se ejecuta de la manera descrita a continua-
cidn.

Segin este procedimiento se perte de materiales
espumosos que han sido triturados en copos, tiras o hiloslo
due existen como residuos en esta forma - y en que puéden
wtilizarse todos los residuos posibles de materiales de es—
pune - y estos materiales de espuma triturados, por ejemplo,
se mezclan primersmente en un dispositivo mezclador con ma-
terigles srtificiales termopldsticos, como por ejemplo, clo-
ruro de polivinilo - o con o sin reblandecedor =- en forme,
de dispersidén o como plastisol, de tal modo gue las particu-
las de material de espuma se embeben, respectivamente se im-—
pregnan totalmente.

Ta mezcla de materisl de espuma - cloruro de poli-+
vinilo - se hace pasar seguidemente a través de uno o varios
pares de eilindrds ajustados estrechamente, én lo que por
el aplastamiento conseguido por ello de las materias de par—
tide con simultdnea rupﬁuré de celdas cerradas eventualmen-
te existentes todavia, el material artificial termoplédstico
se comprime denbro de la estructura celular del material de
espumg y por ello se consigue una “impregnacién uniforme de
~ las particulaes de material de espuma. El material proceden
te de los pares de cilindros, pero todavia en forma de copos,
ge introduce despuds en una instalacidén de galeria calenta-
ble de tal modo que se conserva uha capa, respectivamente
una placa coherente uniforme y regulable en su grosor.

Otras formas de ejecucidn del mencionado procedi-
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miento estdn descritas en la mencionada solicitud de patent

El presente invento se refierera un dispositivo,
a titulo de ejemplo, con cuyo empleo segin el mencionado prp
cedimiento pueden prepararse,a partir de residuos tritura-
dos de material de espuma, unos materiales de espuma defor-
mables y soldables por calor.

El nuevo dispositivo se describe mds detalladamen
te mediante el dibujo que ilustra una vista leteral en sec—
cidn:

Con 1 se ha designado un dispositivo llenador,
provisto de un bornillo sin fin transportador 2, por el que
en trabajo continuo se suministran los residuos de materiall
de espuma a elaborar a un dispositivo mezclador 3. Al mis-
mo-tiempo se suministra al depésito mezclador por una tube-
ria de suministro 4, el material artificial termoplés¥ico,
como por ejemplo, clorﬁro de polivinilo o Acronale en forma
de une dispersién acuosa o como plastisol o semejante, en
lg éantidad requerida, y la mezela se amasa intimamente mez|
clindose por aletas 5 rofativas o pbr un dispositivo actuan
te de modo correspondiente. ILa mezcla asi preparada mercha
después en fase de trabajo contimua a través dé uno o varios
pares de cilindros 6, 6a, 6b, por los que se condensa la
mezcla procedente del mezclador y por los que el material
artificialrtermopléstico se comprime todavia mds enérgica-
mente dentro de los poros del material de espuma trabajado.
En ello la instalacidn puede establecerse de tal modo que

los mencionados oiiindros gplastadores 6, 6a, 6b puedan ca-
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lentarse a temberaturas de diferente altura, como por ejem—
plo: par de cilindros 6 a 402C, par: de c¢ilindros 6a a 802
y par de cilindros Gb a 1202, por lo que especialmente por
el dltimo par de cilindros ya se efectia una cierta formacidn
previa de gel y por lo que se aumenta la capacidad para co-
rrerse de los resfduos de material de espuma previemente tra
tados. Dl meterial preparado de la manera mencionada toda-
via en forma de copos, cae despuds sobre una cinta transpor-
tadora 8 circulante alrededor de cilindros transportadores
%, colocada inclinadamente, que puede calentarse por elemen-
tos de calefaccidén 9 y por la que la mezcla de material de
espuma se conduce al intersticio que se forma por una segun-
da banda transportadora 10 que eircula por encima de la ban-
da transportadora 8, con igual velocided, alrededor de los
c¢ilindros 11, Tambiénfesté banda transportadora es calenta-
ble por elementos de calefaccién y ajustable a distancia de
la banda transportadora 8, por lo que puede regularse por
ajuste el grosor de la benda producida. IEn el paso de 1s
mencionade masa a través del dispositivo de formacién de gel
y de desecacién constituido por las dos bandas transportado-
ras 8 y 10, se efectia una condensacidn para formar una ban-
-da de material de espuma que después puede enfriarse por ci-
lindros refrigeradores 13 y finalmente se enrolla sobre un
cilindro enrollador 14,

| Tas mencionadas bandas transportadoras 8, respecti
vamente 10 también pueden estar provisias de un perfilado o

eventualmente pueden también componerse de un tejido de alem
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bre de modo que la banda de material de espuma conseguida se
provee unilateralmente o por ambos lados de eorfespondientes
perfilados,

Para la ejecucidén de otra forma de llevar a la
préctica del procedimiento, con la circulacidén de la banda
transporta@ora 8, sobre su superficie puede hacerse circulaxn
similtdneamente también una banda 16 de papel o semejante,
resistente al calor y provista de un perfilado, que es redi-
‘rada por un cilindro 15 y despuds del paso a través del dis
positivo, se enrollas de nuevo sobre el cilindro 15a. Este
método de trabajo, respectivamente ulterior ejecucidn del
dispositivo, puede aplicarse para evitar una calda pasante
de particulas de material dé espuma 2 través de la bands
transportadora inferior, para el cééd\de que para egta Ultid
ma se utilice un tejidd. de alambre.

En este método de trabajo puede aplicarse también
al mismo ‘tiempo sobre la banda de papel perfilada, por un
rastrillo 1%, une masa de material artificial eventualmente
provista de medios hinchadores o convertida en espuma, en
delgada capa, que despuds, durante el paso a través del dis-
positivo de calefaccidn, por los pgzﬁbros elementos de cale-
- faccidn antes de la éplicacién de caida del material de es-
puma todavia en copos, eventualmehfe se hincha y en el ulte-
rior péso a través del dispositivo de calefaccidn y para Tox
mar gel se une fijamente con la banda de material de espuma
producida.

Segin otra forma de ejecucidn, puede:estar dispueg
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" 4o sobre el cilindro 15, también un rollo de una banda perfi
lada, como por ejemplo de hoja de aluminio o de caucho de
silicona, y este rollo, como se ha descrito anteriormente,
puede enviarse junto con las bandas transportadoras 8, 10'a
través del dispositivo para la formacidn del gel. ZEsta ban
da perfilada se unta en ello pbr el ragtrillo 15 coh un me-
terial artificial capaz de formar gel de tal modo que se re-
1lenen uUnicamente los intersticios entre las prominencias,
con la mase de material artificial., ZEsta banda de material
artificial,que de la maneras anteriormente descrita se trans
forma previamente en gel por los primeros elementos de cale
faccidn 9, se aprieta fuertemente después sobre la cara in-
ferior de la banda de material de espume producida y se une
con ésta por el ulterior proceso de formacién de gel, de mo-
do que se produce un material compuesto de una banda de ma-
terial de espuma con una capa de revestimiento de una banda,
por ejemplo, perforada en forma de rejilla, que después de
refrigeracién sobre el cilindro 14 se enrolla.

De la misma manera podria producirse también una
banda de material compuesto revestida por doble cara, dispo-
nidndose delante de la banda transportadora superior un se—

~ gundo rastrillo.

En lugar de enfriar la banda de material de espu-
ma preparada en el dispositivo de calefaccidén y de formacidn
de gel, con o sin revestimiento, por los mencionados elemen

“tos refrigeradores 13 y enrollar despuds la banda sobre el

=]

cilindro 14, la mencionada banda puede hacerse pasar ‘tambiés




10

15

20

25

-
PR )

"‘2’?6(5‘"5%7
vuUQ /S

sin refrigeracidén y sin enrsllamiento, inmediatemente a tra
vés de dispositivos 18 moldeadores y estampadores, refrige-
rables, de modo que con aprovechemiento del calor de forma-
cidn de gel, a partir de la banda producida pueden fabricar
se inmediatamente objetos moldeados, como esteras para autor
méviles, plantillas para calzado, almohadillas para talones
esteras de bafio y semejantes.
Los cuerpos moldeados, estampados a partir de la

‘banda, se expulsan después fuers de la banda por un cilindro
cepillador expulsor 19 y la restante banda se enrolla, por
gjemplo, sobre un c¢ilindro 20C. '

En la ejecucidn del procedimiento enteriormente

descrito pueden agregarse a las dispersiones uosas, respecs

tivemente a los plastisoles todavia medios hinchadores, por

los que se obbienen bandas de material de espuma gue son es-
pecificemente mds ligeras y més voluminosas.

También las mencionadas dispersiones, respectiva-
mente plastisoles, antes de la adicién a los residuos a ela
borar de material de espuma pueden transformarse en espuma
y agregarse como ‘tal.

En todos los casos precédentemente descritos pueds
- variarse ampliamente la naturaleza del producto final produ
cido por variacidn del tamafio de las particulas de material
de espuma a elaborar.

Igualmente, por la ubtilizacidn de residuos de ma-
terial de espuma, bien sea en la dnica forme de copos 6 sé-

molas o hilos o en cualquier mezcla de los mencionados mate
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riales de partida, pueden modificarse las propiedades de log
productos acabados obtenidos.

Los residuos de material de espume tembién pueden

estar provistos de restos de ftejidos téxtiles o de tejidos

de material pldstico, en lo que por el contenido de los pro-
ductos finales producidos en fibras textiles, respectivamen
te de material‘pléstico,-se'aumenta la resistencia de los
productos finales.

A continuacidn se indican algunos ejemplos de ejecucidn,

Ejemplo 1:

Pare la reparacidén de bandas de material de espuma fe-
formebles y soldables para la elaboracidén ulterior, por ejem
plo, para obtener esteras para colocar los pies en los autg
mdviles, revestimientos.de suelos, bases amortiguadoras de
sonidos y vihraciones para mdquinas y semejantes, pueden
utilizarse, por ejemplo, las siguientes mezclas de partida:

a) Granulado de material derespuma 100 partes de peso

Dioctilftalato 100 0 n "
Cloruro de polivinilo 100 n n n
Estabilizante de cadmio 2 " n S

lMgterias de relleno y colorantes 25 " n 1

b) Granulado de material de espuma 100 partes de peso

Dispersidn de PVC 50% 200 M " n
Dioctilftalato : 8o 0 " "
Emulsionador . 10 " "
Estabilizante o wm a "

Materias de relléno y colorantes 25 n " "
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Ejemplo 2:
Para la preparacidén de bandas de material de espu+
ma deformables y soldables con menor peso especifico:
Granulado-de material de espuma 100 partes de peso
Dioctilftalato 100 n i
Cloruro de polivinilo 100 v " "
Medio hinchador {compuesto diazo) 15 " " n
Estabilizante . 2 " "
Meterias de relleno y colorantes 25 n "
Ejemplo 3:
Para la preparacidén de bandas de material de esput
ma deformables y soldebles con péso especifico todavia menor:
Granulado de material de espuma 100 partes de peso
spuma de cloruro de polivinilo:
Polvo de PVC 50
Dibultilftalato 40

Formador de N
100 partes de peso

espume, 8
Estabilizante 1
Colorantes 1

-— e mm s Gae e e — -
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La presente patente de invencidn, comprende las .

siguientes reivindicaciones:

1.~ Dispositivo para la preparacién de materiales
espumosos termoplésticbs, deformebles y soldables por calor
o alta frecuencia utilizando particulas de material de espu-
me de materiales de espuma no termoplés%iggg?gpéésgagozez—
clas, mezcladas con meteriales artificiales termopldsticos
en forma de dispersiones acuosas, emulsiones, pastas o plas-
tisoles y eventualmente reblandecedores, caracterizado por
la combinacién de un dispositivo mezclador de trabajo conti-
nuo para la mezcla de las particulas trituradas de material
de espuma con el material artificial termopldstico, de pares
de c¢ilindros aplestadores para la ulterior compresidén de in-
troduceidn del material artificial termopldstico en las par-
t{culas de meterial de espuma, asi como de una instalacidn
dispuesta debajo de los cilindros aplastadores en dngulo ob-
tuso para la Fformacidn de gel, desecacién-y condensacidn,
compuesta de dos cintas transportadoras dispuestas superpues
- tas y regulables reciprocamente, provistas de elementos de
calefaécién y refrigeracién y que circulan con igual veloci~
dad, de las que la cinta transportadora inferior,en. el lado
de incidencia de la masa de partida previamente tratada, 0

bresale por ¢ierto importe respecto a la cinta transportado
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ra superior, asi como de un dispositivo enrollador para la

banda de material de espuma fabricada.

2.- Dispositivo segin :‘la reivindicacidén 1, carac
terizado porque las bandas transportadoras estén provistas

de perfilados o se componen de tejido de alambre.

3.~ Dispositivo segin la reivindicacidén 1, carac-
terizado porque en el lado de entrada de la cinta transpor-
tadora inferior estd dispuesto un dispositivo desenrollador
para el desenrollamiento ¥ arrastre‘de bandas perfiladas o
no perfiladas, por ejemplo de papel, aluminio o caucho de
silicona pof encime de la cinta ‘ransportadora inferior y
en el lado de salida de la cinta transportadora inferior es
t4 dispuesto un dispositivo enrollador para el enrollamien-

to de la banda arrastrada simultdneamente.

bom Dispositivo segin la reivindicacidn 3, carac-
terizado porque por encima del lado de entrada de la cinta
transportadora inferior estd dispuesto un rastrillo para la
carge de las bandas con una capa de material artificial ter

mopldstico soldable.

5.~ Dispositivo segin las reivindicaciones ? a 4,
caracterizado porque a la instalacidn para former gel, pare
desecar y condensar, estén conectados dispositivos moldeadg
res y estaﬁpadores, por los que las bandas procedentes del

mencionado dispositive pueden elaborarse en cualquier clase
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de cuerpos moldeados.

6.~ Dispositivo segin la reivindicacién 5, carac-

terizado porque las herramientas estampadoras y moldeadoras

estdn constituidas como herramientas rotativas con corres—

pondientes cilindros contrerios, adecuadamente de acero

endurecido.

7.~ Dispositivo para la preparacidn de materia-
les espumosos termoplédsticos, deformables y soldables por

calor o alta frecuencia.

Segin se describe y reivindica en la presente me-

15 FEB. 1967

dArLOS ROEB
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