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PATENTE
DE
INTRODUGCCION

por "PROCEDIMIENTO CON SU DISPOSITIVO PARA REALIZAR TAPETES
DE GONA", a favor de la firme italiana GOVER di UGOLINI
& C. Ser,l. LNDUSTRIA GOMiA, domiciliada en FIRENZE (Italia),

Vie Pistoiese, 247.

IEMORIA DESCRIPTIVA

El invento se refiere a perfeccionamientos en los
sistemas de produccidn y en los tapetes de goma llamados bico-
lores, y esta invencidn hace referencia de forma particular a
los sistemas de produccidn gque consisten en disponer elementos
deigoma cruda, o similar, en cavidades adecuadas del molde y
en disponer ademes en el molde un estrato de fondo el cual se
incorpora durante el prensado y la vulcanizacidn con los ele-
mentos previamente dispuestos en el molde, de modo que se cas

tituya con ellos la superficie bicolor del tapete.

Estos sistemas de produccidn de tapetes bicolores
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ofrecen el inconveniente de que a veces se determina un des-
plazamiento del material de un color fuere de la zona donde
81 deba sparecer superficialmente, ¥y tal desplazamiento
provoca la no limitacién de materisles en un gentido u otro
lo cuzl comporta la neceslided de retocar el tapete para evie
tar esparentemente los defectos que surgen por este desplaza~
miento de material,

Fl invento sirve para evitar este inconveniente y a ‘tal
fin estd previsto llevar a cabo la reglizgclén del tapete, en
la zona bicolor, de espesor substancialmente deforme y con
canales relativamente profundos y estrechos, que circunden
las zonas de un color seoparéndolas de las zonas de un color
diferente, de tal manera que se evite, o por lo menos se li~
mite, el desplazamiento, es decir el corrimiento de materie-
les y quea el material que se desplaza eventuelmente por las
zonag donde éste debs hallarse para der por resultado el
dibujo deseado del tampete, no aparezca en las superficies

visibles,

Précticamente se crea un tapete el cuel tiene un es-
pesor relaticamente uniforme, siendo surcado solamente por
caenales relativamente muy profunfos y que subdividen las
zonas (e diferentes colores; ello lleva g un minimo de des=—
plazemiento de material durante el prensado y por consiguiente
la vulcanizecibng el material que evehtualmente tuviese que
desplazarse por la cavidad del molde donfe se encuentra,
superando las costillas saelientes del molde que definen la
cavided dentro de las cugles el material mismo se encuentra,
viene a invedir la zona destinasda al material de otro color
en une zoneg intermedia del espesor antes que en la superfi-

cle, y la no limitecién eventual en superfilcie queda linitada
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al mdximo en la pared de fondo y en la superficie vertical
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del canal opuesto & la correspondiente a la zona de color
que ha delimitado; por lo tanto tal delimiteclén resulta

invigible.

Un molde para realizar un tapete segin el invento
comprende por lo tanto substanclalmente una sﬁperfieie
excaveda gue presenta una serie de cavidades substanchal-
nente de igual profundidad y subdivididaes por costillag
salientes relativamente sutiles y pronunciadas, las cuales
son aptas para formar los ciltados canales relativamente prow
fundos en la superficie vislble del tapete acabado,

Las %onas de la superficie vislble decorads del
tapete, que se formen por el materisl de Ffondo, pusden
ser ventajosamente més sallentes que las formadas por el
color superior constitufdo por los elementos superpuestos, de
modo que se retarde el desgaste de dicho material superpuse-

to que tiene color diferente del de fondo.

El invento se comprenderd mejor slgulendo la des—
cripeién y el dibujo anexo, el cual muestira un ejemplo

préctico de ejecucién del proplo invento,
En el dibujo:

la figura 1 miestra una vista en perspeciiva
parcislmente secclonade de un tapete realizado segin el

inventos

la figura 2 muestra un molde en seccidn, en el
cual estdn sistemados los espesores de color diferentes

superpuestos y estd presente el egtrato de fondo, mientras

que
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la figura 3 muestra el mismo molde en seccién a

prensado efectuado.

Segn cuanto se llustra esqueméticamente en el
dibujo anexo, con 1 se indica la parie del molde que esté
entallada para formar la superficie visgible blcolor del
tapete, y con 2 le parie superior del molde, plang, que de-
fine la superficie inferior lisa del propio tapete. Ia
parte 1 presente caracteristicamente costilles pronunbiadaa
3, las cugles son relativeamente sobresalientes y relative~
mente sutiles, y circunscriben las cavidades 4 en las
cuales deben insertarse los espesores 5 de material
diferente al de fondo, por las cavidedes, como la 6,
que son rellenadas con el citado materiel de fondo., Por
lo tanto, antes de presentar —como actualmente es conocido=
cavidades como las 4 y zonas llenas entre las cevidades 4
adyacentes, el molde presenta cavidedes & en los interespa=
clos entre las cavidades 4, con las costillag pronuncisdas 3.
Con 7 se indica el estrato de fondo uniforme, ¢ uyo espesor

corresponde por término medio sl espesor del tepete acaba~
o,

Cuando es cerrado por el prensado, el materlal del
bajo fondo 7 invade répidamente los huecos 6 y la cavidad
restante de los huecos 4, evitando o de cuslquier modo limiw
tando mucho los desplazamientos latereles del estrato 7,
siendo ello debido a la presencla de las cogtillas 3 ¥y
de los huecos 63 las transferenclas eventuales de material
de los espesores 5 de los lmecos 4, hacia los huecos 6, ¥

del estrato 7 hacia los luecos 4, se verifican précticamente
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dentro del espesor del tapete acabado como ge ilusira en 8 en
lae figura 3, aunque superficielmente; aln cuando un despla~
zamiento de material se realice superficlelmente, ello se ve-
rifica, por éuanto ge reflere, por ejemplo, al materisl de
los espesores 5, a 1o largo de la pared de la costilla 3, que
es opuesta a la del huweco 4 por el que el materlal es trans~
ferido, y no resulte visible por lo tanto més que sobre el
flanco del canal muy profundo y estrecho definido por la
cogtilla 3, sin alcanzer précticamente nunca la superficie
superior del éépesor definitivo del tapete que corresponie
al hueco 6, La reducidisims anchura de los canasles impide la

vigibilidad de sue paredes,

El tapete asl realizado estd constituldo por lo tanto
por un espesor medio uniforme, el cual presente zonas de
espesor subgtencialmente lguales pero de colores diferentes,
indicadas con 9 y 10 respectivamente, estando previsto en las
zonas 10 el material 5 y en las zonas 9 el meterisl del estras~
t0 7 de fondo; dichas zonas 9 y 10 estén separadas por lo
menog por cansles relativamente estrechos y relativamente pro-
fundos, indicados con 11 en la fig. 1; tales canales estén
formados por las costillas 3 del fondo trabajado del molde y
pueden estar distribuldos asimismo en zonas del tapete que

deban ofrecer una coloraclidén dlferente.

El tapete asl formado resulta, en la zona por lo
menos donde deba presentarse la coloracidén diferente (en dos
o més colores), de espesor substancialmente uniforme con la

presencis de caneles relativamente estrechos ¥ profundos.

El evehtual color que se esparce por las zonss 10

hacle les zonas 9 no aparece:zsuperficielmente en las propiae
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zonas 9, por cuanto resulta comprimido o blen en el espesor

de fondo o blen como méximo extendido a lo largo de los

flancos de los cansles.

Queda entendido que el dibujo no muestra mds que uns
forme esquemética de ejemplo, dado sbélo como demostracién
préctica del invento, pudiendo éste varisr en las formas
y disposiciones, sin por ello sallirse del dmbito del con-

cepto gue informa la propia invencién,
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Descrito el objeto de la invencidn, se declara como
nevo y no conocido en Egpalia, 1o comprendido en las si-

guientes reivindlcaciones:

1. Procedimiento con su dispositivo para realizar
tapetes de goma, de varios colores, caracterizado esencial-
mente por el Hecho de disponer las capas de coldr, en forms
tal que se comporten, ante el efecto prensor del estrato de
fondo bajo la accién de la prensa, de tal manera que su natural
fluidez da lugar a un rebosamlento dirigido en forma sinugoidal
hacia la zona del reverso del referido estrato de fondo, habién
dose previsto en este esirato unas zonas regruesadas gque son
las que permiten tal accibén de oclusién, comprendiéniose
para tal £in un molde que conste de alojamlentos pera
la goma de color con rebordes levantados que obliguen &l
trayecto sinusoldal y grandes cengles relativamente profundos
que marginan y circundan las zonas de un color separéndolas
de las zonas de un color diferente y que dan lugar & las par-

tes regruesadas.

2, Procedimiento segin la anterior reivindicacién,
en el que el dispositivo para 1a'realiza016n del prbceso
comprende un molde que presenta su superficie excavada segin
uns serie de cavidades de §rofundidad homog%nea con bordes

o cogtillaes pronunciadas que, & su vez, dejan entre sf
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canales relativamente profundos, que dan luger a convexidad

o grosor en la superficie visible de la pleza terminada.

3. Procedimiento, segin las reivindicaciones 1y 2,
en los que los bordes o costillas que corresponden a las
5 cavidades de la goma de color, constituyen el vertedero de
deslizamiento de dicho material de color que fluye bajo la
accidn del prensado, haciéndose remontar y seguir el tra-
yecto sinusoidal segin el cual se dirige hacia el reverso
del estrato base, sin que aparezca visible al exterior la

10, irregularidad del contorno expandido.

4. Procedimiento con su dispositivo para redlizaer
tapetes de goma.

r « s . .
Segun se describe y reivindica en la presente
memoria que consta de 8 hojas, foliadas y escritas a mdquina

15, por ung sola de sus caras, acompatiadas de los dibujos regla—

mentarios.

Madrid, a 3 de febrero de 1965

Dol
JAIME 1SERD
e
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