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M33i03IA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE Dg INVENCION
en
ESPANA
por VEINTE afos
a nombro de GIOVANNI BQIDI., da nacionalidad italiana, resi-

dente enPiazza Solferino 6, Tarin, Italia, por:

"HE?ORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION DE AGLOVERADCS FLE-
XIBLES EN FORJA DE HOIAS O PLANCHAS O CINTA CONTINUA, DE
CORGHO Y (VA QON CAPA SUPERFICIAL DE GOMA!.
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La presente invencidén tiene por objeto on
aglomerado flexible en forma de hojas o planchas o cinta
oontinna de* corcho y goma con estrato superficial de goma,
y el procedimiento para su fabricacién.

En el dibujo anexo, que s6lo se da a titulo
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de ejemplo, estan ilustradas unas formas de realizacion

del producto y del modo de obtenerlo. En eeee dibujo: la
figura 1 representa el aglomerado flexible en forma dé una
hoja en el acto de la aplicacion del estrato superficial
de goma; la figura 2 representa el mismo elemento entre las
planohas de una prensa durante la coccién y vulcanizacion;
3 representa la misa bajo presion de una cinta continua de
cualquier largo, preparatoria a la oocolon y vulcanizacidn
dentro de un autoclave u hormo.

Oon arregLo a la presente invencion, para la
preparacion del aglomerado se emplean granulos de corcho de
diametro conveniente “ue puede variar de un minimo de 1,5
mma un maximo de 4 mm Estos granulos de corcho, que tienen
que ser perfectamente secos y puros, es decir privados de
cualquier escoria, entran en la composicion de la mezcia
por la mitad mas o menos, la otra mitad estando constitui-
da de goma en bruto adicionada oon los usuales aceleradores

y piastificantes.
Una mezcla apropiada, que solo se indioa a

titulo de ejemplo de ningdin modo limitativo, puede estar

constituida por:

Granaloa de corcho secons de 30 a 60% m.o.m.
Goma en bruto Me0 T 34% N
Aceleradores y plastificantes o Y B
Bicarbonato de amonio* o, W 't

Nsta mezcla se pasa a los oilindros de un mez-
clador ordinario para.obtener una pasta homogénea. La pasta

caliente se pasa a la oalandria de donde sale en forma de
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una plancha del espesor deseado. Sobre la plancha A (vease
figura 1) de agLomerado ;e coroho y goma asi obtenida, pre-
feriblemente cortada a la misma dimensién que las planchas
de la prensa, se aplica una hoja B de goma eventualmente oo-
lorada, cuidando que la adherencia resulte perfecta sobre
toda la superficie, sin oclusiéon de aire.. ElI conjunto de
la plancha Ay del revestimiento B es llevado (vease figura
2) entre las planchas calentadas C,C* de una ordinaria pren-
sa de coccion y vulcanizacion. La coccion y la vulcanizacion
se efectuan a una temperatura de 120ac, m.o.nr. y necesitan
15 a 20 minutos mas 0 menos.

producto asi obtenido por sus peculiares
cualidades de blandura, elasticidad, afonicidad, coherencia,
lavabilidad etc., puede ser de uso muy extenso en el campo
de la edificacion o de las construcciones navales, como re-
vestimiento para paredes, pisos, etc., y en muchisimos otros
campos.

Estas planchas u hojas tienen dimensiones li-
mitadas a las de las prensas ordinarias. En lugar de plan-
chas u hojas el producto puede sin embargo obtenerse en for-
ma de una cinta oontinua de cualquier largo. En ese caso,
sobre la cinta oontinua A que sale ¢e la calandria, se aplica
el revestimiento de goma B que es también en forma de una
cinta oontinua. Para la coccion y vulcanizacion bajo presion
del dicho elemento A, B, no se puede recurrir a las prensas
comunes, sino que hay que seguir otra via. En este caso el
elemento es arrollado estrechamente bajo tensién sobre un

ailindro o nucleo metalico D (vease figura 3) interponiendo

. 3.
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entre las dlferentes espiras en ui.a cinta intermsdia B, ge-
neralmente de tela robusta, uniforme y sutil, o también de

metal, convenientemente espolverizado oon estearato de zinc
2 otro producto apropiado, con 8l objeto de impedir la adhe~

gion mutua Ge las diferentes espiras. Se obtiene as{ un

- conjunto cil{ndrico de espiras estrechemente cerradas las

uras sebre las otras, gne es sujetado a la coceidn y vuloa~
nizacidn en un horno ¢ autcclave a 1509C mds 0 menos por

un pericdo de dos horas mis o menos. Acabada que gea la wo-
cion se desarrolla el conjunto sacando el estrato intermedio
B y se obtlens una cinta continua del largo deseado que pue-
de sger utilizada ocomo tapiz o alfombra.

Claro esta que la presente invencion no estd
de ningun modo limitada 2 las exactas disposiciones desoritas
h's representédas gino gue vuneden zportarse modificaciones sgea
al procedimiento, sea & los medios para sm realizacion sin
salir del sambito de la invencion.

Esta 0licltnd gne corresponde a la pressntada
en Italia el 26 de mayo de 1948, bajo el numero Patente N©
442.647, se acoge a los benefiocios del artfculo 51 del vi-
gente Estatuto sobre Propiedad Industrial. |

-0~ NOTA -0~

Jos~ puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta Patente de Invenoidn

en Espafia, por VEINTE afios, son los sigulentes:
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1. - Mejoras introducidas en la fabricacién
de aglomerados flexibles, caracterizadas por estar constitui-
dos un cuerpo de base hecho de una pasta de granulos de cor-
cho oon goma sobre la cual se aplica y se hace adherir una
hoja de goma, eventualmente coloreada, mientras el conjunto
es oooido y vulcanizado bajo presion y temperatura apropia-
das

2. - Kejoras introducidas en la fabricacion
de aglomerados flexibles segun la reivindicacion 1, caracte-
rizado por estar constituido el cuerpo de base de una hoja
o plancha de conglomerado de corcho-goma obtenido, oon espe-
sor deseado, en una calandria, revestido de la hoja de goma
y en seguida oooido y vulcanizado entre las planohas de una
prensa usual.

3. - Mejoras introducidas en la fabricacién
de aglomerados flexibles segun la reivindicacion 1, caracteri-
zadas por tenar el cuerpo de base la forma de nn* cinta con-
tinua de conglomerado corcho-goma obtenida, oon el espesor
deseado, de una calandria y del largo deseado, revestida con
la hoja de goma y después arrollada bajo tensién sobre un
tambor o cilindro metalioo oon interposicion, entre las di-
ferentes espiras, de un elemento laminar de tela o metélico
pare impedir la cohesién mutua, y en seguida se cuece y se
vulcaniza el conjunto en un autoclave u horno.

4. - Kejoras introducidas en la fabricacion
de aglomerados flexibles segun las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizadas por estar constituido el aglomerado ooreho-

géme preferiblemente de:
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Granulos de corcho secos de 30a 60%&.0.m.
Goma en broto ! 60" A% "
Aceleradores y plaatiiicantes " 8 6%
Bicarbonato amonico "2*1 % "

8# - Mejoras introducidas en la preparacion
de agiomeradca flexible a segun laa reivindicaciones que pre-
ceden y como arriba se han descrito y representado y para
lod finea especificados.

6# - Mejoras inrrodaoidas en la fabricacidn
de aglomerados flexibles en forma de hojaa o planchas o cin-
ta continna, da corcho y goma oon oapa superficial de goma.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en el dibujo que se acompafia y con
les fines que se han especificado.

Zata Memoria consta de seis hojas escritas
por una sola cara.

Madrid, n
2 VMAR 190.
P. A.

A&erto de EtzabufU

DO/. - 6 -



	Bibliographic data
	Description
	Claims



