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PATENTE DE INVBNCIQN
por 20 gfios
por "Un procedimlento de fabricacién de alfombras y otros ar=

tfoulcs sinllares moldeados dé mgterial lamingdo flexible elds~

-

a favor de: AsG.A. ARTICOLT GOMMA AFFINI, Societd per Azioni,
de nacionalided iteliena, domiciliado en Uentro Pirelli, Piazze
Duce dfAosta, n? 3, MILANO (Italia).
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MEMORIA  DESCRIPTIVA
Eix la patente de invenocidn mimero 257.870 propiedad de la

misma solicitante, se reivindice un procedimiento de febrica=
cidn do un material laminado flexible y eldestico para pasillos,

dos capas distintéa’sdlidamante unides formando un cuerpo dnibd,
ung capa infe:ior de material esponjoso, tal como gome eaponjoé
sa obtonida por expansidn, y una capa superior protectora de
material eldstico compacto que posse una elevade resistencia
mecédnica, constitufda de goma, o blen de goma recubierts ds una
delgade. hoja dé resinag sintética, por ejemplo cloruro de poliQ
vinilo, o de una mezcla de gomas estirdlioas y resinas eintéti-

cag,

r,

alfombiras y slmilares, Preslisamente e1’ laminado citedo consta de j
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La capa superlor citada lleve impresiones en relieve ob-
tenidés en elAcurso del prooedimiento,'oontinuo 0 discontinuo,
de moldeo y de vulcenizacidn de la goma y/o de gelificaciones
de lus resinas aintétiéas presentes desorito en dicha patentei
Dicho procedimiento se basa sustanciglmente en la utilizacidén

de 1l presién que la capa de goma, destinada e volverse esponw

- josa por expansidén del gas que se forma "in situ" dentro de la

cdmagra de moldeo, ejerce por efecto de lérexpansidn en la ca~
pa superior a la cusl ha sido scoplada por calandradd de ma~
nera que $sta ocupa enteramente la cdmera eitada v recibe laa
impresiones en relieve producidaa por los dlbugos incisos 0
por la matriz de gue la pared interna del molde estd dotade;
al mismo tiempo que las dos capas se unen intima y s6lidemenw
tels .
| in 1a prdctica, no obetantey; se ha comprobado que COn ©Ze
teo brocedimiento es posible conferir e la capa eldstica compaoé
te unne impresiones en relieve de evidencis mfs bien limitade

¥ que para obtener un perfecto moldeado es necesario que dicha

- ompa “enga un espesor inferior a 1 milfmetro, Esto constituye

una notable limitaciﬁn;.porQué a veces puede desearse oﬁtenet
una alfombra constitufda por una capa supefidf compacta de D
yor egpesor y al mismo %1empo imprimir en 1a misme uns decoram

cién ce relieve particularmente aoentuado, por ejemplo rayado

con sslientes pronunciados de cantos bien definidos, En tel oaw'

go la presién ejercida por los gases generados en el interiqr
de la capa inferior de gome destinade a'expansionafse'nb es
suficiante pare llevar a la cape superior citada a una comple~
ta adhasidn con la superf101e inciss’s

Bl objeto de la presente invencidén es proporcionar un pro#
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cedimicnto de fabricacidn de alfomﬁza;‘&fag;d; érticulos similgres ?‘
noldeados, planos o ﬁonformadésy de materiel laminado flexlible :
elésticp en parie esponjoso, éuya cepa superior eldstica COmpa Cr
ta tenga un espesor de hﬁsta 3 milfmetros y superficie con fuers
te relieve resultendo Intima y adlidemente unida a la ocaps ine
ferior esponjosai

Segin la invencidn el meterial laminado al estado orudo,
que es obtenido por calgndrado y en dos capas, segdin procedim
mientos ya conocidosy dé las cuales la superior es del mateQ_
riel destinado a constituir la capa oompacts en el producto
terminedo y la inferior es de goma destinada‘a expansionarsey
es colonado en un molde de aspiraoién cuya superficie es incisa

¢ egtd provista de matriz, de manera que pueda conferir ime

presioncs en relieve al moldeado.

El molde de aspiracifn puede ser plano o bien ester con-
formado megdn el producto que se quiera obiener. Tel molde va
colocadc en ung autoolave ¥ por esgto al momento de rellanarlo
estd calentado a une temperature que en todo caso debe ser ine
ferior a la de vulcanizacién de la goma o de la gelificacién de
las resinas sintdtices eventuelmente presentesi

Eg ovidente que en gontaqto oon la :superficie del molde
ge hallard la parte del laminado crudo destinada a constituir
en el producto terminado la capa superior compactas

~ Se cealiza luego la écqién de aspiracién de manera que el
lamingdo pueda adherirse Intimemente a la superficie del molde
¥, despuds de cerfado el autoclave, se elevae la temperatura a
un punto tal que se provogque la formacidn del gas por las adeouaé
des sustoncias contenidas en la capae que se ha de expansionar,

la cusl en consecuencia se expansione y adquiere ung estruciura .
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porosn, y dé lugar a la vulcanizacién de las resines sinfétié
ces eventualmente presentes, asf como a la fntima y sélida
unién de las dos capas.
o £i se deseara obtener, por razones estéticas, una alfom-
bre que presentara tembidn en el reverso una superficie unie
foxme y con bordes biselados recubiertos de material elgstico
compacto & modo de garantizar la impermesbilidad y la resistenw
cia al desgaste a lo largo de todo su perfmetro se puede recus=
rrir el empieo el mismo tiempo de la accidén de aspiracién y
de la.presiﬁn gsegén las normss que se exponen a continuacidn:
Ia invencidn serd mejor comprendids por la descripecidn
partibularizada que sigue y qué se hace g tftulo de ejemplo no
limitativo haciendo referencia al adjunto dibujo en el cuals
Lg figura 1 es una vista en seccidn del material lamina=

do oruloj la figura 2 es une viste en seccién del molde de sspi«

. recifn conteniendo el materiel laminado ya sometido a la accién

del vasioj la figura 3 es uns vista en seccidn del producto
terminado en posicidn de uso; le Ffigura 4 es una viste en sec-
cidn del molde de aspiracién y compresifn conteniendo el metew
rial laminedo ya sometido a la accifdn del vacio; ¥ la figurae 5
o8 una vista, tembidn en secoién, del producto berminado obte
nido con el molde representado en la figura 4 y colocado en
posicidn de usoi A

Como se vé en teles figuras, el materisl laminado crudo, o
see todavfa no sujeto a vulcenizacidén, consta de la capa Supe=
rior g destinada @ constituir la capa compacta en el producto
terminado y de la capa inferior b, tambidn compeote, pero destim
nada a constitulr; despuds de la'expansidn, 1o cape porosas la

cape superior puede tener hesta 3 milimetros de espesor.
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Fmpleando el molde de la figura 2 se obra segdn las
normas siguientes:

fie coloca el material laminado g, b en el molde (prere=
calentado) de aspiracién que tiene una superficie de moldeo
inciss. & modo de dar luger en el moldeado al rayedo gs El g
terial leminado es asdaptedo de menera que su capa g e5té en
oontacto directo con la superficle del molde, Se aépira el a:i.-
re a través de la boquille & y, creando una depresidén entre
la supsrficie del molde y el materiel laminedo g ) se obliga
& este Ultimo & adhepirse completamente e la superficie intes
rior dal mismo molde. Seguldeamente se elevs la temperatura pa—
ra provocar 1a formaoibn del ges por las adecuadas sustancias
contenidas en la capa & expansionarse b, la cual en consecuenw
ola se expensions y adquisre estructura porosa, y pera der Lus
gar a la vulcanizacidn de la goma y a la gelificacidén de las
resings sintdticas eventuslmente presentes, asi como & la fniti-
ma y sflida unidn de las dos capass Finslmente se extrae el
producso terminadoi |

EL producto terminado presenta en la oapa superior g, que

- es compacta y eldstica el rayadb;gzde salientes de fuerte relie=

ve que es originado por la superficie incisa del molde, y el
perfil debido a la conformacién del propio molde, Adenxds en el
producﬂé terminado la cape b tiene mayor espesor ¥ presenta una
estructura porosas. . ‘

Erpleendo el molde de la figura 4 se obra segin las normas
slguientes:

El molde que tiene una superfiole preponderantemente plana
e incisa, a modo de dar lugar en el moldeado el rayado 9, €8 00w

locado en el plano caliente @ de una prensa, En el molde es adap=
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tado el material laminado gy b con la capa a2 vuelta hacia la
supurficle del mismo ¥y entonces es forzado a adherirse por
completo @ la misma por la accifn del vacfo efectuads medianw
te nspiracidn e travéds de la boquille &, Seguidamente se ba~

‘ja sobre dicho molde la plancha superior calentada g de la

prersey debajo de la que estf fijada la cublerta b épta pa=
re comprimir le parte periférica‘ﬁldel material laminadoy que
sobresale de la ofmara de vuloanizacién is Se eleva entonces
la temperatura para provocar la formacién del gas por las
adecuadas sustancias contenidas en la capa a expansioner b,
la cuel en congecuencia se expansiona hasta quedar en contacw
to con la cubierta h y adquiere estructura porosa, y pare. dar
Iugar a la vulcenizacidn de la goma y & la gelificecidn de
les resinas sintéiicas eventualmente presentes, asf como a la
fntima y sblide unidn de las dos capess Es evidente que el
moldoado ea confiado también e la presién de expansidn de
los ages que se formen en la capa b ¥ que, en congecuencia,
basta une ligera presidn mediante la prensa pare garantizar
el cierre del molde y la cublierta correspondientes

El producto terminado, precisamente la ocapas superlor
eldeiioa compacte g, presenta el rayado ¢ con salientes de
cantcs bien definidos origipado por la sﬁperficie inciga del
noldes Extrayendo mediente corte le parte perifdrica £ el
producto acabado presente en su perimetro entero la forma eﬂ“
bisel 1.y l'segin el perfil de la cdmera de vulosnhizecidn
del moide,'miantras que el reverso, 0 sea la c¢apa inferior

expansionada, es de superficie plena y estructura porosas

En la descripeidn y en las reivindicacionss se indica que

la caje inferior que se expmnsione es de gome, pero debe enw

o el st e b ot e vt e e s e e s iy
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tendsrse que la misma puede ser bambidn de ung resina sintéti-

ca, Jor ejemplo de cloruro de polivinilos
NOTA

Por la patente de invencidn a que se refiere la presente
memorie descriptive se REIVINDICA la propieded y la explota;
cién exclusiva de: I

1.~ Un procedimiento de fabricacidn de alfombras ¥y otros
articulos similares moldeados de materiel Jaminasdo flexible
eldstico en parte esponjoso, constitufdo de dos cmpas de las
cuales la superior elfetica y compacta presenta impresiones
deeorativﬁs de pronunciado relieve de cualguier tipo ¥y la ine
ferior una estructura porosa por expensidn durante el procedi-
mientd, caracterizado por el hecho de gue se adapta el matem
riel leminzdo crudo en un molde de aspiraciﬁn que posee ung
super:’icie incise y recalenteds, de nenere qﬁe‘eh contacto con
tal superfiocie esté;la,parté del material laminado destinada
a congtitulir, en el producto'terminado; la capa compactej se
efectia la aociGn aspirante; de modo que el material leminge
do se adhlera én la parte incisa del molde y adquiers asi las

impresiones en relieve; se sometée el material laminado a amé

_biente tdrmico apto paras provocér lg formacidn de gag en la

capa expansible de goma que, en consecuencia, se expensiona y
adqulere estructurs porosa, yvpara dar lugar a la vuleaniza~
cidn d3 le goma y a la gellficacidn de las resines sintétlcas
eventualmente presentes, as{ como & la sdlida unidén de las
dos capas y, finslmente, se extrae el producto’,

2.~ Un prooedimlento de fabricacién de alfombras ¥y otros
ertfoulos similares moldeados de meteriel leminado flexible

eldstico en parte esponjogo tal como el especificado en 1;
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esancislmente caracterizado por el hecho de gue la capa su}
perrior del material laminsdo puede tener hasta un espesor de
3 1ilimetros.

' 3.~ Un procedimiento de fabricacién de slfombres y otros

artfculos similares moldeasdos Qe material laminado flexible

eléstico en parte esponjomo tel como el especificedo en 1 y
2, esencialmente caraocterizado por el hecho de gue como im;
presidn en pronunciado relieve se oonfiere & la capea superior
del material laminado, durante el moldeo por aspiracidn, un
rayado con salientes pronuncisdos de cantos bien definidod?

4o~ Un procedimiento de fabricaecién de alfombras y otros
ertioulos similares moldesdos de materisl laminado flexible
elfstico en parte esponjoso tal como el especificado en las
precedentes reivindicaciones, esencialmente caracterizado pox
el kecho de que el molde en el que se ha hecho adherir intimaé
mente el material laminedo mediante espiracién, es colooado
entre las planches de una prensa, de las cuales la superior
lleva la oublerta de dicho molde, a fin de obtener entre otras
cosa3 que con la elevacifn de la temperature tenga lugar la
expagidn de la capa inferior confinadas por la cubierta y la
conformacién en bisel del perimetro del material laminado sew
gin ol perfil de la cdmara del moldes '

5= "Un procedimiento'de'fabricécidn de glfombras y otros
ertfculos similares moldeados de materisl lsminado £lexible
eldstico en parte esponjoso".

Consta le presente meméria descriptiva de ocho hojas fow
liadas, escritas por una sola cars. .

Barcelona, 5 de Junio de 1962,

% po de: AeG.Ao=ARIICOLL GOMMA AFFINT,

Societd per Azioni, =
§. ROMET DEL RIO
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