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El presente invento se refiere & un procedimiento per-
feccionado para la produccién de una hoja o lémina jJaspeada o
veteada. Les hojas de material pléstico de este tipo llevan
une matriz de fondo de un color, en el que se distribuyen une |
0 més porciones diferentemente coloreades del mismo material
en modelos arremolinados, veteados o Jjaspeados. El presente
invento se refiere de modo més perticular, a un procedimiento
pera la febricacién de una lémina pléstica veteada, en la cual
la densided del color en el érea veteada es esencislmente uni-)
forme & través de una seccidén tranaversal deda de la lémina.

El presente invento seArefiere particuzarmente & un
procedimliento para la produccidn de material de hojas plésti-
cas veteadas util para la obtencién de productos de pavimente~
cién, p. ej. composiciones de asfalto, caucho y cubiertas y
azulejos de pevimentacidén con plésticos vinflicos.

En le actualided existen gran nidmero de procedimientos
pare la produccidén de léminas o planchas de pléstico veteado.
En uno de estos procedimientos dos losas relativemente gran-
des de material del color seleccionado como color bésico, se
emplean en combinacidén con una o dos tires relativemente del-

gedas y estreches de un materisl compatible de color de con-

traste para formar un "sandwich". Este "sandwich" o emparedado
se arrolle a mano en forma cilindrice para former 10 que en el
arte se conoce camo "redondo de jelea". El "redondo de jalea®
puede hacerse pasar una o més veces & través de une calandra

con objeto de conseguir el efecto perseguldo del jaspeado o |

| veteado. Si se quiere, después del calandrado puede la lémina
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arrollarse en forme cilindrice nuevemente antes de volverse a§
leminer. Los calandrados repetidos tienen por objeto difundir
los colores unos en otros pare logrer los modelos veteados
perseguldos.

En otro método de produccidn de une plencha veteada se

calandran directamente en una lémina con el calor bédsico re-

querido trocitos o grénulos de materiel de color relativement
frio. El calandrado produce une lémina en la que les éreas de
color de contraste aparecen en le forma de puntos o menches. ‘
El efecto perseguldo del veteado o jaspeado puede luego logra#—
se mediante otre u otras operaciones adicionsles de calandro,é
una de las cuales puede realizarse & unos 902 en éngulo res- %
pecto al calandredo prinltivo. Por este procédimiento se puedé
incorporar a la lémina une cantidaed muy limitade de veteado. ?
En otro procedimiento de la clase enterior se colocan\
trocitos de materiel relativemente frio en un baiio de meterial
con el color bésico requerido y en estado de fluldez. Tiene
lugar un greado muy limitedo de mezcla, suficiente idnicamente
para distribuir el materiel sélido frio a través de la masa
flufde, pero insuficiente para producir una mezcle de colores
entre los sbélidos frios y el flufdo caliente. Esta mese de ma+
terial conteniendo los componentes fluido y sélido, se expulss
luego enérgicamente & través de una multitud de aberturas re-
letivamente estrechas en la forma de &érganos multicoloreados

& modo de barra o varille. Estos érganos multicoloreados se

introducen directamente en une calandra, que acumule la mase ‘
de estas varillas en una disposicidn fortuita en la boca de lé
calendre y expulsen las varilles convertides en una lémina, En

este procedimiento las varillas se procuran mentener de tal
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modo que su largo sea esencislmente parelelo a los ejes de loé
cilindros de la calandra.

En todos estos procedimlentos anteriormente conocidos
se encuentra el greve defecto de gque el veteado logrado no es
de naturaleza uniforme., Por ejemplo en muchas instalaclones
actuales de losas en 1los pavimentos se observa en los modelos
de la losa veteada grandes espacios (del color bédsico) y con-
centraciones irregularmente distribuida del color o colores
de contraste moteados o veteados, caracterizadas por un éree
aislada relativamente escasa con densidad de fuerte color y
unas muy pocas &areas en las que pueda verse un veteado o jas-
peado verdadero.

El objeto del presente invento es el de proporcionar

un procedimiento para la fabricacidn de una 1osa o plancha
veteada, en la que el veteado sea de carécter esencialmente
uwniforme.

Otro objeto del presente invento es proporcionar uns
losa veteada en la que el color o colores de contraste de la
losa veteada o jaspeada se distribuyan en todo el color bési-
co con una densidad esencialmente uniforme en toda la super-
ficie y en todo el espesor de la losa.

Otro objeto del invento es el de lograr un procedi-
miento para la fabricacién de una losa pléstica veteada de mo+
do esencialmente uniforme, en la que el contraste de color

entre el color bédsico y el color o colores existentes en el

veteado sea bien claro y distinto. i
Tembién constituye otro objeto del invento un procedii
miento de veteado para producir losas plésticas uniformementei

veteadas, en el que se requiere una cantidaed minime de opera~
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Este y otros objetos del invento se deducirdn clera-

ciones manuales.

mente de la descripcidn general y especifice después realize~
da y se conseguirén gracias a un procedimiento en el gue dos
o méds tiras con los colores requeridos y a una diferencia de
temperatura determinada se arrollan en una forma espiral que
luego se somete & presidén radisl y axil en condiciones contro+
ladas de temperatura pera former un cilindro sélido. Este &r—
geno cilindrico sélido es autosustentador. Las tiras en el
procesc de consolidacidn pierden sus propiedades estructurales
pero el material de cade tira conserve su color. E1l miembro ‘
cilindrico o verilla en algunas condiciones de trebajo apare-
cerd en la forma de un cilindro de manteriel bédsico con pede~
citos del material coloreado, de un color de contraste, dis-

tribuidos en €1. Cuando las tires se colocan yuxtiepuestas an~ |

tes de arrollarse en forme espliral y cuando la diferencia de

temperatura entre las tiras es pequefia, el miembro cilindrico:
o varilla contendréd snillos concéntricos del color abigarradoé
distribuf{do entre los anillos circundantes concéntricos de ma~
terial bésico. Esta pieze cilindrice se corta a largos adecua%
dos para su manejo e inmediatamente se hace pasar entre los |
érganos compresores de une calandra en una dirececién transver-
sal al eje longitudinael de las secciones cortadas de la pieze
cilindrica, pare former una lémine o losa uniformemente jas-

peada.

La lémina o losa uniformemente jaspeada o veteada se
puede emplesr directemente en la fabricacidén de beldosas plés%
ticas para pavimentos 0 puede someterse & otras operaciones,

8l se quiere. Por ejemplo el veteado o jaspeado uniforme gque
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caracteriza a los productos del presente procedimiento es
ideal pera formar baldosas de pavimento con un modelo de te-
rrazzolith del tipo logrado por el procedimiento de la soli-
citud norteemericana titulade "Bezldosas elésticas de caucho
pere pavimentos®™ serie n? 424,003, presentada en E.E.U.U. el
19 de abril de 1954. Pera utilizar la lémina uniformemente
veteada en la fabricaecidén de baldosas o modelos de terrazzo-
1lith, la lémine uniformemente veteada o jaspeada se muele en
grénulos o trozos menudos de forma irregular. Luego los tro-
zos menudos se moldean a lea temperatura de fusién y bajo pre-
8idén en una estructura monolitica que se caracteriza por los
modelos de terrazzolith perseguidos.

Estos y otros objetos del invento se comprenderén me-

jor con referencia a los adjuntos dibujos, en los que

Lea fige 1 es uns vista en planta que ilustra una dis-
é

i

posicién de los cilindros de la prensa, el aparato compresor
y los cilindros de la calandra que se emplean en el presente
procedimiento;

La fig. 2 es una eizada latersl parciselmente en sec-
cidén que también ilustre la disposicidn de los cilindros de
le prensa, el compresor y los cilindros de la calandra emplea-
dos en este procedimiento;

La fig. 3 es una alzada lateral del aparatc exprimidor
(cilindros celandradores) que forman las léminas uniformemente

veteadas;

La fig. 4 es una vista en seccidén percisl de una piezs
cilindrica sblida formada por las tiras de colores de contras—.
tes

i
|
i
|
i

La fig. 5 es una vista parcial por la parte superior
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de une lémine uniformemente veteada tal como se produce por eﬂ

eperato calandredor de la fig. 3;

La fig. 6 es une vista esquemética de un aparato mol-
turador adecuasdo para triturar la lédmina veteada en grénulos
de tamafio irregular;

Le fig. 7 es una vista perepective de un molde adecusi-
do para le produccién de beldoses pertiendo de los grénulos;

Le fig. 8 es una viste perspectiva de una beldosa aces
bade producida en el molde de la fig. T;

La fig. 9 es une vista en seccidn parcial de otra for-
me de lea pieza cilindrica sélide formaeda por las tiras de co-

lorea de contraste.
Refiriéndonos ahora detallademente a los dibujos, en

los que los numeros iguales se refieren a ceracteristicas es- |
tructurales simijeres, el invento puede ilustrarse describien-
do un procedimiento, en el que tres tires de diferente color
se moldean en una lémine uniformemente veteada. Todo el trabajo
se realize preferentemente de una manera continua y por eso el
procedimiento ilustrado en los dibujos es un procedimiento
continuo. Ceda tire puede formerse por una mase de material
diversemente coloreado y por cuaslquier método moldeedor, p.ej.
por extrusién o celandredo. En la fig. 1 pare mayor sencillez

¥y clarided del dibujo, cada tire se representa como formade

por un juego de cilindros de prensa. Pare la ilustracidn puedﬁ
admitirse que la lémine vetesde esté formeda por un fondo gris,
en el que se distribuye un veteado negro y blanco. g

As{ en la fig. 1 la tire G gris relativamente grande |
puede sacerse continuemente de un cilindro 1 de prensea por me—?

dio de una cuchille de raqueta ajustable 3, que regule el anchi

fr mmama,

N
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de la tira. Lios cilindros de la prensa pueden maniobrarse di-
rectamente bajo la salida V de un mezclador Bambury (fig. 2)
¥y el meterial bruto 2 puede comprender material virgen o nue-
vo, lo mismo gque sobrantes, cuando estos permitan volverse a
trabajar.

La tire gris G se yuxtapone a unea tira negra By &
otra tira blanca W, las cuales dos pueden moldearse de modo
anflogo en prensas de rodillos 1' y 1", aunque también pueden
empleerse méquinas de extrusién. Los aprovisionadores de tiras
diferentemente coloreadas se colocan de antemano aproximade-
mente & distancia igual del cabezal 4 del aperato de extru~
8ién E, de suerte que la pérdida de temperatura en cada tira
haste la admisidn 4 del aeparato extrusor E sea eproximademente
igual en las condiciones ordinarias.

La operacién de extrusién difundiréd normalmente cada
tire dentro de las otras tiras cuando les tiras estén a la
misme temperatura o cuando la diferencias de temperatura sea
pequeiia. Por consigulente una caracteristica importante del
presente invento es le de prever medios refrigerantes, prefe-
rentemente en forma de un bario o bafios de agus C parae cada ung
de lag tires de material coloreado, particulearmente para lea |
tira negra B y la tira blaenca W. Cada unea de las tiras colo-
readas se enfria preferentemente a una temperatura unos 202 F
hesta unos 3002 P inferior & la temperatura de formacidn o mol-
deado de cada tira. Hablando de modo general puede decirse
que la diferencia de temperaturae solo necesita ser suficiente |

para impedir que se mezclen los colores durante la operacidén

de compresidén o extrusién. Se prefiere une temperatura en la

tira de unos l140¢ F a8l enbtrar en el extrusor.
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Tuego las tres tiras pueden yuxteponerse mediante ci-~
lindros 6 que alinean muchas tiras de modo que se encuentren
en un plano peralelo &8l eje central de la hélice arrolladora.
Después le tira gris G se arrolla en un pleno parslelo &l eje
central de la hélice arrolladora durante le yuxtaposicién por

L=

le accidén combinede de un arrollador 5 de arrollemiento previ
Y el par de e¢ilindros o rodillos aslineadores 6. Se comprende
que puede ser necesario colocer los c¢ilindros en otras dispo-
siciones cuando las tiras introducidas se aproximen al cabe-
zal 4 del compresor en diferentes &ngulos en gque se quiera
Juxtaponer dichaes tiras. lLas tiras yuxtapuestas se arrollan
luego de modo continuo por ia hélice S dentro del compresor

0 extrusor E en una forme helicoidal. El1 cabezel H del extru-
sor es de un didmetro menor gque el didmetro mayor de la héli-
ce S. De este modo se crea une presidén hacia atrés que actia
sobre las tiras arrolladas en espirasl tanto en direccidén exil
como radial, comprimiendo dichas tiras en une pieza cilindri-
ca sélida. '

El producto obtenido por este procedimiento es un ci-
lindro continuo M que comprende un cuerpo gris con pequeiias
cantidades distribuidas en 61 de dos tiras de material blanco
¥ negro. Las tirss de color pueden también distribuirse en el

color bésico predominante de une multitud de formas. Cuando lg

diferencie de temperatura es pequefia, del orden de 202 F a |
502 F, entonces los colores abigarredos tienen tendencia a é
adoptar la forma de anillos concéntricos, como se ilustra en j
la fig. 4. Cuando la diferencia de temperatura es relativamenJ
te grande, del orden de 1752 F & 2502 F, los colores abigérra-ué

dos tienden a distribuirse como babosas arqueadas o ligeramen{
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te arqueadas con diversos gradcs de slargamiento o atenusocidn,
En le mayoria de los casos existen en la pileza cilindrice sé-
lidea indicios de elgune difusién en el compresor E, en forme
de lineas delicadas de los colores abigarrados en disposiciédn
arqueada respecto al color basico predominente. En el caso de
que se empleen tres tiras, como se ha ilustrado, toda seccidn
transversel del cilindro M contiene principalmente la dispo-
eicién anuler concéntrice de los anillos estrechos blanco y
negro frente a un fondo gris que también parece ser de forma
anuler, como se ilustra en la fig. 4. Si las tiras no se in-
troducen yuxtapuestas en el extrusor o sl la diferencia de teq-
peratura entre las tiras es superior a unos 502 P, entonces
exiate tendencie a distribuirse el color abigarrado como "tro-
citos" segin se ilustra en la fig. 9, més bien gque como ani-
llos, con todos los tipos intermedios de distribucidn posibleé.
Como la pieza sdlida cilindrica M se forme de modo con-
tinuo por la accidn compresora del extrusor, se la corta con-
tinuemente por una cuchilla, un alambre tensado o por otro
cualquier aparato cortedor adecuado K y se lamina continuamend
te por medio de cilindros calandradores R que trabajan sobre
las secciones cortadas de la pieza cilindrica M en una direc-
cién transversal al eje longitudinal de la pieza cilindrica.
El color moteado bien en forma de trozos arqueados o de ani-
llos granuleres, se comprime de este modo para former un mo-

delo o patrdén de veteado que es esencialmente uniforme en la

distribucidén de los colores sobre la superficie de la lémina
¥y & través del cuerpo de la misme. Si se quiere le lémina 25

uniformemente veteada puede someterse a un tratamiento refri-

gerante en un baiio de agua 25 progresivamente més fria con ob—

[
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Jjeto de ponerle gradualmente & la temperatura del local.

Le léuina o losa uniformemente veteade puede emplearse
directamente para la formacidén de articulos tales como losas
de pavimentacibén o puede someterse a otras operaciones. Por
ejemplo la lémina uniformemente veteada puede triturarse en
grenos pequefios o trocitos 30 de forma irreguler, que pueden
moldeerse en losetas eldsticas 34 con modelos similares al
terrazzolith o en erticulos de cualquier configuracién reque-
rida.

El presente procedimiento puede aplicarse de modo gene-
rel a todos los tipos de composiciones de la clase comunmente

empleade en la industria de la pavimentacibén. Asi{ el invento

ofrece ventajas especiales por 1o que respecta a las mezclas |
de resinas vin{licas, de caucho y de asfalto para pavimentos.
El invento puede tembién aplicerse con éxito en combinacién |
con plésticos de celulosa, p. ej. acetato de celulosa, buti-
rato de celulosa y otros ésteres de celulosa, p.ej. los Sste-
res mixtos; éteres de celulosa y también a otras composiciones
plésticas similares que pueden emplearse para former cubiertas
elésticas de pavimentacién.

Con objeto de ilustrer mejor el invento describiremos
algunos ejemplos espec{ficos del mismo emplesdo en combinacidn

con diversos tipos diferentes de materisales.
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_Ejemplo I
Une férmule conveniente de pléstico vinilico es la si:
gulilentes
Libras porcentaje
VINW sresina de cloruro polivinilico) 159,75 31,3
La resine VYNW es entre 93 y 95%
cloruro polivinilico con un peso

medio molecular de unos 24,000, sien
do el resto acetato de polivinilo)

Carbogiﬁg de plomo (estabilizedor del ca- 22,50 4,4

Estabilizador del calor (Stabelan XL) 7,50 1,5

Resina de paracumarona-indeno 21,00 4,1
(Reblandecedor y plastificedor)

Relleno de srcille y pigmento 243,75 47,7

Ftalato de dioetilo 56,25 11,0

Total..... 510,75 100,00 |

e e e e ey e e

|

Debe comprenderse gue le férmula particular anterior—i
: |

mente sefialada se da a ti{tulo de ejemplo y que otras composi- |

ciones a base de otras resines termoplésticas son conocidas %
por los entendidos en la materia y pueden sustituir a las an-}
teriores. El ingrediente esencial de la férmula es un conglu- |
tinante de resina o pléstico, p. ej. la resina vinilica VYNW
anteriormente citada gue puede adquirirse en el 00mercio.0tra§
resinas vinf{licas disponibles en el comercio que también son

muy convenientes, se venden con las marcas comerciales de Geon

101, Geon 101 E.P. y 113 E.P., y Marvanol 20, 21 y 22. lLas
resines anteriores estén constituidas por una resine de cloruﬁ
ro polivinilico altemente polimerizado de un tipo empleado 004
munmente en la industrie de pavimentacidén eléstica. El gren |

contenido de arcilla es tipico de las férmulas de losetas paré
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pavimentacidén. Los diversos estabilizedores y plastificadores
mencionados pueden elegirse & voluntad. ;

La presente férmule puede trabajarse en un mezclador
Bambury y puede lleverse de modo continuo a la boca de entra-
da de un par de cilindros prensadores 1, en los que se traba-
ja gradualmente en una lémina de un espesor conveniente persa
su menejo. S1 se gulere la mase de pldstico puede trabajarse
medlante dos prensas acopladas en serie con objeto de dar a
la lémina el espesor deseado. Sin embargo, para simplificar
la descripecién y la ilustracién, solo se dibuja una prensa
sencilla o dnice. Con esta férmula especial vinilica, los ci-
lindros de la prensa trabajarén preferentemente & una tempera-
tura dentro del campo de 2752 F a 3252 P,

Los dibujos o modelos pera la hoja veteada pueden for-
marge ajustando los cilindros peara le masa gris de tal modo
que formen une lémina de plustico gris G con un espesor apro-‘
ximado de 1/4 pulgede. Este puede tomarse continusmente de la
prensa 1l medilante una cuchilla de raqueta 3 gue trabaje en
combinacidn con un rodillo 5 movido por un motor. La tira ne-
gra se forma de un modo semejante y puede ser aproximademente
de l-1/2 pulgadas de ancho por 1/8 pulgadas de espesor. La
tire blanca puede ser de 1/8% de espesor y de 1" de ancho. Es-
tas dimensiones producirén un modelo convenliente, si bien de-
be entenderse que las dimensiones particulares se hen dado & |

t{tulo de ejemplo y que pueden elegirse las dimensiones que

se gquieran con el fin de producir en los modelos la densidad
de un color perticular. El procedimiento se practica como un .
procedimiento continuo y el tiempo de paso entre los cilindroé

del compresor y la entrada al compresor E es muy pequeflo, or-
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dineriemente del orden de 10 a 15 segundoe. lLe pérdida ordina%
ria de temperatura en el paso es por consigulente despreciablé
desde el punto de vista préctico.

Con objeto de impedir la difusién y mezclae de los co-
lores durante el arrollemiento y le compresidén, lea tira negra
B y la tire blance W se enfrian cada une & su paso entre sus
respectivos cilindros prensadores y la entrada 4 &l compresor
o extrusor E. Esto se realize preferentemente mediante un bafidg
refrigerente o una serlie de befios C, en los que corrientes de
agua refrigerante progresivamente més frias se vierten sobre
la tira pléstice en movimiento. Tendrd luger un suficiente in-
tercambio térmico para reducir le temperatura de le tira ne-
gra B y le tira blanca W alrededor de 1502 & 1752, & unos 1409F
o alrededor de esto, Ests temperaturs es le temperaturas prefe~
ride & la que la difusién y mezcle entre las masas plésticas
diferentemente coloreadas en el extrusor E es de grado minimo.
Sin embeargo, une diferencia de temperatura entre le tirae ne-
gra B, la tira blance W y la tira gris G més grande, que sea
por lo menos de 202 F, puede ser eficaz para masas conteniendo
una pequefia cantided de plaestificante. Mientres basta une di-
ferencia de 2092 pere las masas erriba citades, se he descu-
blerto que con una tan pequefia diferencia de temperature puede
tener luger algune mezcle de los colores hasta un gredo que
gea perjudicial para ls belleza del producto final. Con dife~

rencias de temperatura inferiores a 202 P, le tira blanca tien

de & mezclarse con la tira gris psre producir un gris de ape-
riencia lechosa en el drea que deberie contener normelmente un
veteado blanco. De modo anflogo el negro se diluye tento por

el gris que el modelo facilmente resulta poco satisfactorio
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con e sta diferencia de temperstura tan pequefia. Aunque el cam~
po preferido es de 1502 F a 1752 F, una diferencis extrema tan
grande como de 300¢ F se he comprobado que produce un veteado
satisfactorio. Parece que no existe en la préctice 1fimite in-
ferior para le temperature & que las tiras de color pueden re-
ducirse desde el punto de viste de una produccidn satisfacto- |
ria. En le préctice rara vez se obtendré o seré necessria pa—i
ra trebejar bien una diferencie de temperature superior a
3002 F.

Les tree tires coloreadas pueden colocarse en relacidn
yuxtapuesta cuando penetran en el extrusor E gracies & un per
de rodillos 6 que orienten tembién las tirass de modo que sus
superficies queden situades en planos peralelos el eje centra}
de le hélice S. Las tres tiras en posicidén superpuesta se arrg-
llan luego alrededor de le hélice S y se hacen avanzer gracias
a su rotacidén para conglutinarse en la masa del pléstico 10
que estéd contenido dentro del baerril 11 del extrusor E. la
caentidaed execta de material 11 que se tome del interior del
barril del extrusor dependeréd de diversas condiciones, p.ej.
de la rotacidén de la hélice, de la alimentacidbn del compresor,
del grado de plasticidad de las masas primitives del material
pléstico, de lavtemperatura de este material pléstico, del
barril o cilindro 11 y del cabezal extrusor H y de la propor-
cién entre el temafio del cilindro 11 y le ebertura O en el i
cabezal de extrusién H. Muches de estas variables deben con-

trolarse cuidadosamente con objeto de evitar todea difusidn y

cilindrica sélida M. La temperature del cilindro 11 puede re-

gulerse haciendo pasar egua por la camisa hidréulica 8 gue
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envuelve al cilindro. La temperaturas en la camise puede manteT

nerse & unos 2902 F pera lograr los mejores resultados, con i
le férmule vin{lice antes expueste. Este es algo inferior a 1J
temperature de fusién de le composicidén de la férmule, que se
encuentra entre 3202 F y 3502 F, dependiendo de la presién.
Parae mantener la temperatura'a 2602 P se regquiere de ordinario
hacer pasear una pequefia cantidad de ague refrigerante por la
camise hidrdulica 8 con objeto de eliminer el csalor producido
durente la compresidu de la masa pléstica 11 por la hélice S.
La temperature del cabegal de extrusién H conviene regularla
por medio de una cemise hidréulice 7 separada. Como el peligro
de difusién y mezcla en el cabezal de extrusién H es relativa-
mente pequefio a consecuencia del breve tiempo de paso & través
de dicho cebezal, esta parte del aperato puede permitirse gque
se ponge ligeramente més celiente que el cilindro 1l. De ordi-
nerio no se necesita emplear en el cabezal agus refrigerante.
La camise refrigeradora del cabezal de extrusidén H puede mente+
nerse & unos 3002 F, ordinariasmente sin emplear agua refrige-~
rente. La misma hélice se provée ordinariemente de un cambia-
dor térmico y con esta forme vinflice se he comprobado ser
conveniente emplear algune sgus refrigerante.

La naturaleza de la aceién errolladora y compresore

Con objeto dnicamente de ilustrar el invento el tamefio de las

espiras 13 alrededor de la hélice S se ha dibujado eomo cre-

ciendo de modo continuo haeste que hacia el cabezel H se forma .
une masa sélida 10 que llene completamente el cebezal H y el j
cilindro 11 del extrusor E. Eeto, sin embergo, es meramente %

una posibilidad teérice y se expone aqui como una explicacidn %
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posible de la actuacién del compresor. Esta especulacidén teé- |

rica es de importancia secundaria ya que el proceso es de éxi%
to comprobado y se estéd poniendo en préctice. En el funciona-i
miento ordinario del aparato se supone un estado intermedio
entre la "inanicién" y la "inundacién". Una hélice "muerta de
hambre" revolveré y difundiréd el color variado dentro del me-
terial bésico en un grado excesivo e inconveniente. Unsa hélicé
"inundeda" obstruiréd y detendrd la alimentacidén. El trabajar
& un punto intermedio se logra controlando el grado de alimen-
tacidn y el grado de rotacién de la hélice.
El extrusor E puede ser un extrusor cualquiera de pléa-
tico del tipo construido por la National Rubber Machinery Cor-
poration of Akron, Ohio. La relacidén entre el diémetro inte-
rior del cilindro 11 y el didémetro interior de la abertura de
extrusién 0 tiene relativa importancia. Una relacidén como la
de 2:1 se ha descublerto ser satisfactoria aun cuando los ta~
mafios relativos preferidos de los diémetros interiores es de
10" para el cilindro 11 y 8-1/4% para la abertura O. Si se em<
plea una relacién mayor de 2:1, se origina una difusidén consi<

derable entre los colores. Mientras la diferencia entre los

za cilindrica continua que pueda manejarse cémodamente, sino
que el cilindro se romperé con frefuencia en segmentos peque-
fios antes de gque pueda cortérsele &l tamafio adecuado para le

ulterior elaboraciodn, a causa de ser insuficiente la cohesién,

La hélice S sirve para arroller las tiras en una espi-

|

ral y para unirlas en una pieza cilindrica sélida continua qué
se expulsa fécilmente por la abertura O. Esta pieza cilindric%

sélidae M posée carascteristicas ffsicas no corrientes. Si se rentiene
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una diferencia pequefia de temperature entre el color abigarraqo
¥ la mesa bésice, la pieza cilindrica posée un gran nimero de
anillos estando cada uno arrollado de modo continuo en su pe-
riferia y separedo de los enillos adyacentes. También cadea

anillo ee esencialmente continuo en direccidén longitudinel. El
espesor de estos anillos con relacién de unos & otros depen-
derén del tamsiio de 1aé tiras que se introduzcan en el extru-
sor E. La caracteristica importante de esta forma de distribu=
cidén del calor es le de que la pieza cilindrice sdlida puede

corterse en secciones y aplaestarse continua y progresivemente

dros es peralelo &l eje de le seccidn cortada de la pieza ci-

lindrice, de tal modo que se produce por el calandrado une

lénine veteada de modo esencialmente uniforme. Con diferencies
maycres de temperature entre la tira o tiras coloreadas y la §
masa bésice, el color se corre menos fécilmente. Consigulente<
mente & mayor diferencia de temperatura, meyor tendencia del
color veriado a permanecer en su forme primitiva como une ti-
ra. E1l extrusor reaccibna contra esta tendencia haciendo tri-
zas o desgarrendo la maesa en trozos, en cuya forma de distri-
buye dentro de la mase bésica. Con dependencia de las condi-
ciones de la temperatura locelizade y de la presidén ejercida
por la hélice extrusora los "pedazos" pueden presentarse en
forme arqueade o semicirculer. Pare trebajer en condiciones

fijas se logre une distribuciébn sustencialmente uniforme del

color variado en le mase bésica. El resultado es un modelo de!
veteado esencialmente uniforme en la lémine calendrada obte-— f

|
nide por laminedo de la pileze cilindrica. Si las tires se en~

cuentran yuxtapuestes cuando se introducen en el extrusor, se |
|
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aumentea la tendencia a former anillos concéntricos. Inverse~
mente cuando las tiras se dejen entrar en el extrusor dispues-

tas libremente o al azar, existe tendencia a formar un tipo

de "trocitos" de distribucidn del color variado en el material

bésico mds caliente.
Cuando la pieza cilfindrica sélida se descarge de la

gbertura del extrusor E, le temperatura de la superficie ex-

terior de la pieza cilindrica es aproximadamente de 2809 F a
2902 F. Esta elevada temperatura es el resultado de la accién
compresora ejercida por la hélice S que produce presiones que
pueden llegar haste 1000 p.s.i., dentro del cabezal de extru—~
sidn H. La pieza cilindrica se corta preferentemente en sec-
ciones de une longitud aproximada de 37-1/2 & 40" mediante un
aparato cortador adecuado K. Esta longitud se ha encontrado
ger muy conveniente para el menejo del calandrado.

Aunque la temperatura exterior del cuerpo cilindrico
s6lido es aproximademente de 2802 F a 2902 F, esto se refiere
golamente a la temperatura de la capa exterior del plédstico
gris. Generalmente la tira més exterior desde el eje de la
hélice S formaré la capa superficial de la pieza cilindrice
s0lide M cuando la masa pléastica atraviesa por el cabezal ex-

trusor H y la abertura 0. E1l color predominente o de la masa

bésica se mantiene ordinaria, aungue no necesariamente, en es+

ta posicién ya que conviene mantener los colores variedos a
una temperatura baja con objeto de evitar toda difusidén y mez-
cla durante las operaciones de compresidn y calandrado. Asi

las porciones de pléstico coloreado inmediatamente préximas a

T

la capa exterior se mantendrsn convenientemente a la baja tem+

peratura &« que se enfriaron en los bafios refrigerantes C. Sinf

i
I
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embargo, & menos gque la pleza cilindrica H se calandre pronta-
mente, tendré lugar un intercambio térmico entre los anillos
de blanco frio y de negro y los anillos grises més calientes
en el interior de la pieza cilindrica, lo que daré por resul-
tado una mezcla inconveniente de los colores. La mase bésica
en el interior de la pieza cilindricae se exprime & unos 3052 F
-3152 PF. E1l color de moteado en el interior de dicha pieza se
aproxime muy répidamente a esta temperatura. As{ el tiempo
transcurrido entre la extrusidén por la abertura O y la entre-
ga de la seccidén cortada a los cilindros de la calandra debe—~
réd encontrarse preferentemente en la proximided de 10 a 15

segundos para reducir a un minimo el efecto de cualguier in-

tercambio térmico.

La seccién cortada 21 de la pieza cilindrica sdlida M
se mueve & 1o largo de un tablero inclinado T y se le obliga |
& entrar en la boca 22 de un banco de cilindros calandradoresi
C gracias a un martinete 22 hidréulico movible en vaivén y qué
se encuentra bajo el control cel operario del banco de eilin-'
dros calandradores R. El cilindro superior R de la cealandra |
puede maniobrarse & una temperatura de unos 2802 F a 3002 F.
Fl segundo cilindro R2 o cilindro immediatamente inferior de
la calandra, se mantliene preferentemente a una temperatura
ligeramente m&yor, p. ej. de 2902 F a 3052 F con objeto de que
puedan llevar a la hoja calandrada preferentemente al cilindro
superior. El rodillo o cilindro més bajo R3 puede emplearse

como cilindro inactivo para invertir la direccidén del reco-

rrido de la lémina o para proporc¢ionar un control finsl sobre
el espesor de la lémina veteada 24. De ordinario no se nece- §

sita controler el calor en el cilindro mée bajo R3. Cuando 13?
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lénine de pléstico veteado se ha de emplear para la fabrice~
cién de baldosas con 1/8%" de espesor, los cilindros de la ce~
landre se ajustarén para producir una lémine veteada con un
espesor de aproximademente 0,130" con objeto de que pueda ree~
lizarse el pulimento y abrasién. Si se quiere la lémina vetea~
da puede sgometerse a un baiio refrigerante proporecionado por
cualquier eparato refrigerador 25.

La lémina o plancha veteada 24 puede emplearse direc-
tamente para la fabricacidén de baldoses jaspeadas de pavimen-
to corténdoles sencillemente & los tamafios requeridos, puli-
mentando una superficie y rayéndo la cara inferior pares reci-

bir algin adhesivo. Alternativamente la l1lémina veteada o jas-

peeda puede empleerse para la fabricacidén de loses o baldosas
que no requieren adhesivo, poseyendo la estructura descrita
en la solicitud de patente norteamericana nimero de le serie
305.625, presentade en E.E.U.U. el 21 de agosto de 1952. Este
tratemiento posterior comprende la trituracidn de la lémina
jaspeada 24 en cualquier aparato desbastador 29 en grénulos o‘
pedacitos 30 de forma irregular. Estos trocitos pueden alme~
cenarse en cualquier depdsito adecuado 31 en una cantidad con-
veniente para su empleo. Los trocitos se colocan luego en un
molde 33 (fig. T7) y se someten & la temperatura de fusidn y a
presidén, siendo el orden conveniente de temperatura de 3202 F
& 3502 F y la presién de unes 1000 libras aproximsdamente por
pulgada cuedrade. Estas condiciones de fusién pueden mantener-

se durante un periodo de aproximademente 15 & 20 minutos de-

pendiendo del tamafio de la baldosea que se produzca en el mol- !
de, Las condiciones acebadas de describir son convenientes pe-

ra la produccidén de una loseta con un espesor de aproximadamqgg
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te 1/4" y un tamafio de 9" por 9", La fase de fusidn debve ir
seguida de una refrigeracidn en el molde bajo presidn hasta
uns temperatura inferior & 160¢ F aproximademente. La refrige-|
recién debe hacerse gradualmente con objeto de evitar en el
pléstico tensiones interiores inconvenientes. Mientras esta
etapa de refrigerecidén es esenciel pare plésticos vinflicos,
no es necesaria para el caucho y para otros ciertos plésticos
elésticos utilizados en la industriae de la pavimentacidn. Esta
serie de etapas se ha descubierto que suprime tensiones inte-
riores causadas por el celandrado y se describe en le solici-
tud norteamericens simulténea titulada "Paneles Plésticos de
Modelo Terrazzolith" nimero de la serie 419.682, presenteda en

los E.E.U.U. el 30 de marzo de 1954. El producto acabado 34

(fig. 8) es una loseta o azulejo monolitico con un cerdcter
privado de tensiones y con un modelo superficial similar al
terrazzolith.

Los modelos de superficle similer al terraszzolith de
la logeta terminade 34 son muy convenientes ya que los mismos

modelos no sefialen las lineas de unidn entre los azulejos o

el veteado de la lémina de que se forman los grénulos o pede-
citos 31 es de densidad de color distribufdo esencialmente

uniforme. ‘

El procedimiento amcabado de describir se presta de mo—i
do particuler pera la fabricacién cuando se emplean composicio;
nes termopléstices, ya que le lémina 24 uniformemente veteada

posée caracteristicas fisicas satisfactorias y puede empleerse

directamente en la fabricacién de baldosas de pavimento o pro-
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ductos simileres por simple corte de la lémina veteada al ta-

1
1

mafio requerido. Cuando 1la hoja veteada 24 carece de algune
caracteristica fisica requerida, p. ej. cuando aparece una
abertura en la hoja debida & un calandrado defectuoso, el tro«
zo o seccidn de la ldmina veteada puede triturarse en trocitos
30 para moldearse en productos como la loseta 34 de modelo

terrazzolith.

Ejemplo II

El procedimiento general puede también emplearse peara
producir léminas o planchas de caucho con veteado uniforme.
Los Unicos cambios que se necesitan son los cambios de tempe-
ratura y presidén en el procedimiento para scomoderlo a las ca-
racteristicas fisices slgo diferentes de las masas de caucho
que conviene pare meateriales elésticos.de pavimentacidn. ;

Por ejemplo cusndo se emplea caucho en este procedi-

miento, los cilindros de la prensa deberén trabajar a 2002 P -
2402 F aproximedemente, siendo de 2252 F la temperatura normaﬂ
de trebejo. La tira bésice se coge directamente por los cilin4
dros de la prensa, mientres que las tiras de diverso color se!
hacen pasar e través de una artesa refrigerante C pare redu- !
¢ir la temperatura por lo menos 20¢ F. Con el csucho la dife-é
rencia de temperature preferide es del orden de 1252 F a 1509$1
Cuando las tiras se arrollan en uns espiral dentro del tubo ?
0 extrusor E, la cemisa refrigerante 8 alrededor del cilindroé
1l se mantiene & una temperatura dentro del orden de 1752 F ag
2502 F. El cabezal H del extrusor puede mantenerse dentro delé
mismo orden aproximedo de temperatura. %

Como ocurrie con el procedimiento en que se empleaba |

vinilo, la lémina veteada 24 posée une densidad en el color §
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distribuido extraordinarismente uniforme a través de todo el
espesor de la lémina lo mismo que por su superficie. La léminsa
puede emplearse directamente o puede triturarse para moldear-

la. Cuando la lémine veteads se emplee directemente es preferi;

ble vulcanizerla en un molde antes de cortarla al tamafio fi-
nal y luego puede pulimentarse por una care y rasparse por la
otra cara. Cuando la lémine veteada se tritura en trocitos pe-
queiios de forma irregular, la lédmina de caucho debe primero
enfriarse e la temperature de corte que se encuentra por deba-
jo de 1152 F y preferentemente por debajo de 402 F, segin se
describe en le solicitud norteemericena simulténeea de patente
titulada, "Loseta eléstica de caucho para pavimentacidén®, nid-
mero de serie 424.003, presentada en E.E.U.U. el 19 de abril
de 1954. Los trocitos se colocan luego con preferencie inme-
diatamente en un molde y se vulcanizan en este molde & unsas
1500 libras por pulgade cuadreda durante un tiempo eguivalente
& unos seis minutos por ceda 1/8 de pulgada de espesor en el
caucho. Por este procedimiento es posible producir losetas con
la estructura descrita en la solicitud norteemericana simulté-
nea nimero de serie 305.625, presentada en E.E.U.U. el 21 de
egosto de 1952 y con modelos similares al terrazzolith en su
superficie los cuales tienden & borrar la l{nea de unién entre

las losetas adyecentes.

Ejemplo III

A unos 3102 F y en los cilindros de une prensa se mol-

dean tiras de une masa bésica blanca y de color negro con cqm-§
posicién de pléstico vinflico andloga & la descrita en el ejem~
i

plo I. Le masa de la tira bésica que era de 8" x 0,250" se
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transporté de modo continuo y directo al extrusor antes de qué
tuviese luger algun descenso importante de temperatura. La |
tira coloreada que era de 0,150" x 3/4%", se enfrié en un bafio
de agua en su paso al extrusor hasta una temperatura de unos
1402 F y se introdujo en el extrusor con la misma velocidad
lineal de la mase bésica. lLas tiras se dejeron transporter al
extrusor sin ninguna gufe o restricecidén, de suerte gue se obs
tuvo una distribueién o disposicidn al azar.

El extrusor fué el mismo que se emplebd en el ejemplo I|
El ceabezal del extrusor se dejé trabajar en caliente sin em-
plear sgue refrigerente. En el cabezal se utilizd un tamsafio &é
8-1/4%", También el cuerpo del extrusor se dejé trabajar en ce-
liente, aunque en la hélice se empled agua refrigerante para
reducir le difusibén y dispersidén en el interior.

El cuerpo cilindrico obtenido del extrusor se cortd |
& largos de 37-1/2" e inmediatamente se lemind un large ceds
vez, en une lémina con veteado esencislmente uniforme. Ia sec—

cién trensversal del cuerpo cilindrico manifestade por el cor-

te demostrd que el color negro B estebe distribuido en la mesd
bésice blanca W en trocitos C. En algunos casos estos trocitoq
estaban alargados y erqueados, como se indice en la fig. 9.

El cuerpo o pieza cilindrice se calandrdé inmediatamen-—
te en une lémine jaspeada que se caracterizé por le misma uni-
fornidad de veteado que se obtuvo en los anteriores ejemplos.

De modo semeJante puede el procedimiento srriba des-

crito emplearse en combinacién con mezclas pera losetes asfél-

ticas con objeto de producir plenchas uniformemente veteades
de composicidn asfdltica. Cumsndo se emplean composiciones as-

félticas en el procedimiento se asegure la ulterior ventaja dé
j
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orientar les fibras de asfalto en une direccidn conveniente
graclas a combinar la compresién en el aparato extrusor y el
celendredo.

Aunque la piegza cilindrica M resulte muy conveniente
en el presente procedimiento como pieze intermedia para le prg-
ducecidén de lémines uniformemente veteadas, constituye también
independientemente un producto muy convenlente por si mismo.
31 las secciones cortades se dejen enfrier o congelar, la pile+
ze se solidifica y puede cortarse en rebanadas relatigamente
delgadas con un modelc iUnico de piezas plésticas diferentemen+
te cocloreadas y unidas en un todo., Estas rebanadas pueden me~
durarse y pulimentarse para formar plecas o planchas plésti-
cas decorativas. También pueden cortarse en segmentos més es-
trechos para fines particulares. 5

Debe tenerse presente que las formas especificas de
ejecucién del invento anteriormente descritas se han ideado
con el fin de que se entienda el mismo invento y no para limi+
terlo. Asi, aunque se ha admitido siempre que las tiras indi-
viduales de plésticos diversamente coloreadas seréd 1o mejor
gue se recojan por los cilindros de le prensa, dichas tiras
se podrén también tomer directamente de extrusores peguefios,
lo que tiene la ventaja de que se puedan producir tires de
tamefio esencialmente uniforme que tengen tendencia & mumentar
le uniformidad més terde de la lémina veteade. Ademés aun
cuando la hélice S del aparato extrusor E se ha ilustrado como

poseyendo una rosca uniforme, pueden también dar resultedos

igualmente satisfactorios otros tipos de rosce. Tampoco es !
esencial la estructura exacta del aparato compresor y extruso%

giempre que pueda conseguirse une compresién adecuada. Otras !

i
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muchas variaciones son posibles en el aparato descrito y en
el procedimiento dentro del alcance del invento que pueden

ocurrirseles a todos los entendidos en la materia.

-0000000~

i

e
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La presente petente de invencidén comprende las si-
guientes reivindicaciones:

l.~ Procedimiento de veteado por extrusién para con-
vertir una multitud de tiras de material pléstico diversamenté
coloreadas en una varilla independiente, en la que el materiel
pléstico en cade tire conserve sustancialmente su color pri-
mitivo aunque plerde su formea fisice primitiva, caracteriza-
do porgue comprende la provisién de uns multitud de tiras de
materiel pléstico diversamente coloreadas & una temperatura
inferior & le temperature de fusidn aunque dentro del campo
pléstico del material, la provisién de una diferencia de tem—
peratura entre las tiras de diverso color, suficiente pera
impedir que se mezclen los colores en las operaciones subsi-
guientes, le formacidén de une maesa de dichas tires y el hacer!
pasar dicha masa a través de una zona de volumen restringido
y @ presién suficiente para producir la consolidacién de la
mase.

2.~ Procedimiento de consolidacién y uniédn de una mul+
titud de tiras de material pléastico diferentemente coloreadas
en une varills independiente y autosustentadora, en la que
el material pléstico en cada tira conserva esencislmente su
color primitivo aunque pierde su forma fisice primitiva, ce~
racterizado porgue comprende la provisién de una multitud de

tiras de material pléstico diverszmente coloreedas & una tem-

peratura inferior a la temperatura de fusidén aunque dentro dei
orden de trabajo del materiel, la provisién de una diferenciaé
de tempersturae entre las tiras de diferente color suficiente

parse impedir que se mezclen los colores en las operaciones

R g £ L
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tiras de material pléstico diversamente coloreadas en una ve~
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subsiguientes, la formecidén de una mesa de dichas tiras en
disposicién &l azar y el hacer pasar dicha masa & través de
ung zona de volumen restringido bajo presién suficiente para
producir la consolidacién de la masa en una varilla autosus-~

tentadora, en le que las porciones de diferente color aparecen

3.~ Procedimiento de consolidacidn de una multitud de

rillae autosustentadora en la que, el material pléstico en ca-

da tira conserva sustancialmente su color primitivo aungue

pierde su forma fisicae primitiva, caracterizado porque compren
de le provisidén de une multitud de tiras de material pléstico
diversemente coloreadas & una temperature inferior a la tempe-
ratura de fusibén aunque dentro de la zona en que puede traba-

Jarse el materiel, la provisidén de una diferencia de tempera~

tura entre las tiras de diferente color, suficiente para impe-
dir se mezclen los colores en las operaciones subsiguientes,
la insercidén de une multitud de dichas tiras dentro de un ex-
trusor del tipo de hélice, el arrollemiento de las tiras en
una espiral y la aplicacidén de presidn axil y radial a diche
espirael pare unir y consolider las tiras de dicha espiral en

un cuerpo o pieza sblida cilindrica autosustentadora, en la

L)

cual las porciones de diferente color aparecen predominantemen:
te en forma de segmenios srqueados alasrgados.

4.— Procedimiento de consolidacidén de uns multitud de

tires diversamente coloreadas de un pléstico vinilico rico en ;
cloruro polivini{lico, en una varille autosustentadora, en la

que el pléstico vinilico en cade tira conserva esencialmente %

su color original aunque pierde su forma fisica primitiva, ca-ﬁ

i
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racterizado porque comprende la provisién de al menos una ti—z
ra primera y une segunda tira de diferentes colores de una |
composicidn pléstica vinflica rice enm cloruro polivinilico a
une temperatura dentro de le zona de unos 2752 F hasta unos
3252 F, siendo la primera tira suficientemente més grande que
la segunda para proporcionar un color bésico predominante, la
refrigeracidén de dicha tira al menos 202 F por debajo de la
temperaturae de la primers tire citeda, la formacién de unse
mase de dichas tiras y el hecer paser dicha masa a través de
une zona de volumen restringido bajo presién axil y radial
rera former une varille independiente y autosustentadora.

5.~ Procedimiento de consolidaecidn de una multitud de
tiras de caucho diversamente coloreadas en una varilla auto-

sustentadora, en la que el caucho en cada tira conserva esen-—

cielmente su color primitivo aunque pierde su forma fisica |
primitiva, caracterizado porque comprende la provisién de al ;
menos una primera tira de caucho y una segunda tira de caucho;
de colores diferentes a una temperature del orden de unos
1752 P hasta unos 2502 F, siendo lea primera tira suficiente~
mente més grande que la segunda para proporcionar un color
bésico predominante, el enfriemiento de diche segunda tira al
menos 202 F por bajo de la temperatura de la primera tira ci-
tede, la formecidén de una masa de dichas tires y el hacer pa-

sar diche masa a través de una zona de volumen restringido

bajo presién axil y radisl para formar una verilla autosusten:

tadora. !
6.~ Procedimiento de consolidacién de una multitud de§
tiras de materiel pléstico diversamente coloreadas en una va-

rilla autosustentadora, en la que el material pléstico en ce~
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da tira conserve sustancialmente su color primitivo aungue
plerde su forme fisica primitiva, caracterizado porque compren-
de le provisién de una multitud de tiras de materiai pléstico
diversamente coloreades a una temperature inferior e le tempe~
ratura de fusidén eunque dentro de la zona pléstica del mate-
rial, la provisién de una diferencia de temperatura entre las
tiras de color diferente, suficiente pars impedir que se mez~
clen los colores en las operacliones subsiguientes, la yuxta-
posicién de dichas tiras, el arrollamiento de estas tirass yux-
tapuestas en uns forma espiral y el hacer pasar la espiral a
través de una zone de volumen restringido mientras se aplica
presidn exil y radial a dicha espirel para consolidarla en
una pieza sblida, cilindrica y autosustentadora con disposicida
concéntrice de enilios de colores diferentes.

7.- Procedimiento de formacidén de une lémina o plancha
jaspeada de materiel pléstico con veteado esencialmente unifors
me en los modelos Jaspeados, caracterizado porgue comprende la:
provisidn de una multitud de tiras de materiasl pléstico diver--i
samente coloreadas a une temperatura inferior a la temperatura
de fusidén aungue dentro de la zona en gque se puede trabajar el
materiel pléstico, la provisién de una diferencia de tempera-
ture entre las tiras de colores diferentes, suficiente pars im+
pedir gue se mezclen los colores en lss operaciones subsiguien-
tes, la formacién de una mesa de dichas tiras, el hacer paser

esta masa & través de une zona de volumen restringido bajo pre+

sibén suficiente para producir la consolidacién de la masa en
i
una varille autosustentadora en la que el material plédstico en
i

cada tira he retenido esencisalmente su color primitivo aunque

ha perdido su forme fisice primitive, y el hacer pasar inmedia%
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ta y progresivamente dicha varilla entre Srganos compresores

en une direccidén transversal al eje longitudinel de dichs va-

8.~ Procedimiento para la formacidén de une lémina o
plancha uniformemente jJaspeada, caracterizado porque compren-
de la provisién de al menos una primera tira y una segunda ‘
tira de pléstico vinilico rico en cloruro polivinilico, de co;
lores diferentes & una temperatura del orden de unos 2752 F a
unos 3252 ¥, siendo la primera tiras suficientemente més grande
que la segunde para proporcionar un color bésico predominante,
el enfriamiento de dichea segunda tira en por 1o menos 202 F
por debajo de la temperatura de la primera tira citada; la
formacibén de una mase de dichas tiras, el hacer pasar esta masa
a través de una zona de volumen restringido bajo presidn axil
Y redial para formar una varillae o barra autosustentadora, en
la cual el pléstico vinilico en cada tira conserva sustancial-
mente su color primitivo aunque heye perdido su forma fisice
primitiva, y el hacer pasar inmediata y progresivemente dicha
varille entre Srganos compresores en una direccién transversal
al eje longitudinal de dicha varilla, para formar una lémina
uniformemente jaspeadsa.

9.- Procedimiento para la formacidén de una plancha o
lémine jaspeada de material pléstico con veteado esencialmente
uniforme en los modelos Jjaspeados, caracterizado porgque com=-

prende la provisién de una multitud de tiras de material plés-

tico diversamentie coloreadas & una temperatura inferior a la
temperatura de fusidén pero dentro del cempo en que puede tra-
bajarse el material pléstico; la provisidén de una diferencia

de temperatura entre las tiras de diferentes colores, suficien;

1
i

I

e A e 7

1
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te para impedir la mezcla de los colores en las subsiguientes
operaciones; la formacidén de una masa de dichas tiras, el
hacer pasar esta mesa a través de una zona de volumen restrin4
gido bajo presidén suficiente para producir la consolidaciédn
de la masa en una varilla autosustentedora, en la que el ma-
teriael pléstico en cada tira ha conservado sustancialmente su
color primitivo aunque he perdido su forme fisica primitiva; :
el hacer pasar diche varilla inmediata y progresivemente en-
tre érganos compresores en una direccién transversal al eje
longitudinel de dicha varilla para former une lémina unifor-
memente Jjaspeada y el moldeado progresivo de dicha lémina
jaspeade bajo calor y presidn pars formar losetas o baldosas
elésticas de pavimentacién.

10.~ Procedimiento pare la formacidén de una lémina o
planche uniformemente jaspeada, caracterizado porque compren—
de la provisidén de al menos una mers tira y unsa segunda tirsa
de un pléstico vinilico rico en cloruro polivinilico de dife-
rentes colores & una temperaetura del orden de unos 2752 F
hasta unos 3252 F, siendo la primera tirs suficientemente més
grande que la segunde parsa proporcionar un color bésico predos
minante, el enfriamiento de la segunda tire al menos 202 F
por debajo de la temperatura de la primera tira, la formacidén
de una mase de dichas tiras, el hacer pasar esta masa a tra-
vés de une zona de volumen resiringido bajo presidn exil y
radiel para formar une varilla autosustentadora, en la que el
pléstico vinilico ha conservado en cada tira sustancislmente
su color primitivo aunque ha perdido su forme fisica primiti-
va; el hacer pasar inmediata y progresivamente diche varills

entre Srgancs compresores en una direccidén transversal al eje
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longitudinel de la mieme verilla pere former une lémina uni-
formemente jaspeada y el moldear progresivamente dicha lémine
Jjespeeda bajo celor y'presién pare formar beldosas elésgticeas
de pavimentecidn.

1l.- Procedimiento perae la formacidén de une lémine
jaspeada de material plastico con veteado sustancialmente unid
forme en los modelos Jjaspeados, ceracterizedo porque compren- .
de la provisidén de una multitud de tiras de me terial plestico
diversamente cocloreadas & una temperaturas inferior a le tem-
peratura de fusidn aunque dentro del campo en gue puede tra-
bajarse el material pldstico; la provisidén de une diferencia
de temperaturs entre ias tiras de colores diferentes suficien-
tes pare impedir le mezcle de los colores en las operaciones
subsiguientes, la formacidn de una mese de dichas tiras, el
hecer pessr ests mesa & través de une zona de volumen restrin-
gido bajo presidn suficiente pare consolider la masa en uns
verilla autosustentedora, en la gue el material pléstico ha
retenido en cada tire sustancialmente su color primitivo aun-
que ha perdido su forme fisica primitive; el hacer paser in-
mediata y progresivemente diche varilla entre Srgenos compre-
sores en direccién transversal al eje longitudinal de la mis-
me varilla para former une lédmine uniformemente jaspeade, la
trituracién de esta lémina jaspeade en pequefios grénulos de
forma irreguler, el caldeo de estos grénulos en un molde bejo

presidén hesta que se pongan en un estado semiliquido para PYO-

ducir una estructure monolitica y el enfrier este estructure
monolitice en el molde bajo presidn. i
12.- Procedimiento para former une léminsa uniformemenQ

te jaspeada, carecterizado porque comprende la provisibn de al

i
t
|
|
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menos una primere tire y une segunde tira de un plastico vi-
nilico rico en cloruro polivinflico de diferentes colores a
une temperatura del orden de unos 2752 F heseta unos 325¢ P,
siendo la primera tira suficientemente més grande que la se-
gunde pers proporcionesr un color bésico predominante; el en-
frier lsa ségunda tire el menos 202 F por bejo de le tempere~
tura de lea primera tira, el formar une mese de dichas tiras,
el hacer pasar este masa & través de une zone de volumen res—
tringido bajo presibén axil y redial pare formsr une varilla
autosustentadora, en la que el plédstico vinflico conserve en
cede tira sustancialmente su color primitivo aunque he per-
dido su forme fisicae primitiva; el hacer psser inmediata y
progresivemente diche verilla entre &rganos compresores o la-
minadores en une direccidén transversel el eje longitudinal de
la varille pera former une lémine uniformemente jaspesde, el
triturar este lémine jespeada en grénulos de forme irregular,
el calentar los grénulos en un molde bajo presién haste que
estén en un estado semiliquido para producir une estructura
monolitice y el enfrier esta estructura ern dicho molde bajo
presidn.

13.- Procedimiento de veteado por extrusién.

Segin se deecribe y reivindice en le presente memoria
descriptiva y se ilustra con los dibujos que a la misme se
acompafian,

Conste este memorie de treinta y cinco hojas foliadas

Y escritas a méquina por una sole de sus caras.

Medrid,/a 1§ MAY, 1935
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