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Los suelos de terrazo poseen un aspecto agrada­

ble a s i como una superficie altamente resisten te . No obs­

tante, un suelo de terrazo natural fabricado dispersando 

fragmentos de mármol en una matriz de cemento es costoso 

5 y no posee una a lta  resisten cia  química. Los materiales 

.u tilizad os, cemento y mármol, son muy densos y, por tan- 

. to, elevados costes de transporte se producen a l  tra s la -  . 

.dar estos materiales a l  lugar de instalación . Por otra 

¡parte, este factor peso requiere un soporte adicional de 

qo sustentación bajo e l suelo de terrazo. E l m aterial no se 

cresta por s í  mismo a la  fabricación de la  baldosa, sino 

;que normalmente se moldea in  s itu  sobre un pavimento. Por 

lo demás, para alcanzar e l  aspecto deseable del terrazo,

¡el mármol y la  matriz de cemento moldeados in ic ia le s  de-
:
ben pulimentarse intensamente a f in  de hacer v is ib le s  Jas
!
porciones de la  sección transversal de los fragmentos de 

mármol. Previamente se ha propuesto la  producción de sue­

los de terrazo utilizando fragmentos de mármol dispersa­

dos en una matriz que contenga una resina curable, termoen 

20 dureoible, t a l  como una resina p o lié ste r , En ta l  caso, la  

baldosa de terrazo, fabricada empleando fragmentos de már­

mol incluidos en una matriz de resina p o liester, puede 

moldearse previamente y transportarse a s i a l  punto de ins­

talación. No obstante, también en este proceso p articu lar 
i

25 existen  ciertos inconvenientes. Por ejemplo, los fragmen-
!
pos de mármol representan todavía un elevado porcentaje 

del peso de la  baldosa; la  superficie  de la  baldosa debe 

todavía pulimentarse intensamente a f in  de dejar a l  des­

cubierto las porciones de sección transversal de los frag - 

30 mentos de mármol; y surge un nuevo problema en e l  pulimen
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tado de los fragmentos de mármol, debido a la  diferen- i
í

c ia  re la tiv a  de dureza y, asimismo, de tritu rab ilidad  de }
!

los fragmentos de mármol y de la  matriz de resina p o lié s - { 

te r.

Los intentos previos de fab ricar una baldosa 

que se asemeje a l  terrazo empleando fragmentos de resina 

p o liéster han fracasado debido a que los fragmentos de 

resina p o liéster dispersados en la  matriz no se adherían 

adecuadamente a ésta . A si, un pulimentado o esmerilado 

fin a l de la  superficie daba por resultado la  extirpación 

o arrancado de fragmentos, dejando una superficie picada, 

;De un modo totalmente sorprendente, se ha descubierto alio 

^ra que puede producirse una baldosa con un aspecto seme­

jante a l  terrazo por dispersión de fragmentos do resina 

¡polióster de forma especial en una matriz no-curada que 

¡contiene una resina curable t a l  como una resina p o liéster 

¡líquida, moldeo de la  mezcla fragmentos-matriz para dar-

'le  forma de baldosa, y a continuación curado de la  matriz.
}
[
j Resumen de la  Invención

¡ De acuerdo con la  invención, se produce un ob-

tjeto moldeado que contiene en su seno fragmentos de p o li- 

jóster curando una resina p o liéster insaturada hasta alcan­

zar una etapa B parcialente curada; reduciendo a partícu­

las la  resina en etapa B para obtener fragmentos que po­

seen bordes mellados o rasgados; mezclando los fragmen­

tos en e l seno de una matriz curable que contiene una re­

sina curable termoendurecible; moldeando la  mezcla para 

darle una forma determinada; y curando e l objeto moldea- 

ido.
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: En Una m aterialización preferida, se produce una

- baldosa que posee un aspecto semejante a l  terrazo mez- [ 

ciando los fragmentos de p o liéster, producidos como se 

describe arriba, en una matriz curable de color contras-

5 tante y que contiene una resina curable termoendurecible,

 ̂ que preferiblemente es una resina p o liéster no curada, 

i La mezcla resultante se moldea dándole la  forma de una 

' baldosa, la  cual, debido a la  forma, tamaño y distribución

- de las partículas a s i como a l  color contrastante de la

10 ; matriz, se asemeja a un m aterial de terrazo mármol-comen-
!
i to en su aspecto.

! Los fragmentos de resina p o liéster se producen
! ¡
¡extendiendo o colando una resina p o liéster curable en .

! una lámina fin a de aproximadamente 3 ,2  mm. de espesor y
! *

15 ¡dejando que la  lámina de resina p o liéster se cure hasta

¡alcanzar una etapa B ó etapa de g e l. E l m aterial, mientras 
! ,
¡so encuentra en esta etapa blanda y f le x ib le , se reduce i

¡a partícu las (esto es, se tritu ra) preferiblemente por -
¡
¡molienda basta en una máquina cortadora de tipo h elico id al,

20 ¡Resulta una diversidad de tamaños de partícu la . Entonces ¡

'se deja que las partículas alcancen la  to ta l curación.

¡Una ves que se han curado por completo las partícu las, 
i
¡se dispersan éstas en una matriz curable que contiene 

'una resina curable tormoondurecibe t a l  como una resina 

25 ¡poliéster liquida, se da a la  mezcla forma do baldosa, '

¡y se cura a continuación. Por supuesto, la  apariencia :

¡semejante a l  terrazo de la  baldosa curada so obtiene se- 

!leeclonando diversos colores para e l m aterial de los frag­

mentos, que son diferentes del color del m aterial de la  ' 

30 matriz o base. La adherencia alcanzada utilizando este
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método varía  con respecto a los intentos anteriores, de- 

: bido aparentemente a la  superfioie irregular creada so­

bre e l  fragmento a l  tr itu rarlo  mientras la  resina p o li-

ésten se encuentra en estado de "etapa B ". Los bordes que-}

5 brantados o rasgados son muy ásperos e irregulares, en ;
¡

lugar de ser liso s  o de bordos c rista lin o s, ta l  como po- ; 

dría esperarse en e l oaso de que la  lámina de resina se' 

'rompiese o cortase después do haberse curado totalmente.

Es decir, que no existen bordes de deslizamiento o a l ís a ­

lo dos, ta l  como sucede cuando se fragmenta un a is ta l . Al

parecer, estos bordes ásperos hacen posible que la  resina 

-tcrmoendurecible curable liquida existente en la  matriz 

se adhiera más firmemente a l  fragmento de la  baldosa. De 

¡este modo, cuando se pulimenta después la  baldosa curada, 

15 ¡los fragmentos no se separan de la  su p erfic ie .

! Breve Descripción de los Dibujos
!
í La figu ra 1 es un diagrama de flu jo  que ilu stra

¡la Invención.t
20 ¡ La figura 2 os una v ista  en perspectiva de una

ti
¡partícula de la  técnica anterior obtenida fracturando una
t
jlámina do resina po liéster totalmente curada.
t
j La figu ra  2a es una v is ta  a escala ampliada

¡de una parte del borde fracturado de la  partícula represen 
)

25 tada en la  Figura 2 .

¡ La figura 3 es una v is ta  en perspectiva de la

partícu la objeto de la  invención.

! La figu ra 3a es una v is ta  a escala ampliada del
i
í)orde rasgado o áspero de la  partícu la  representada en 

30 la  Figura 3 .

i
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Descripción Detallada

i Como se ha indicado anteriormente, la  baldosa ¡i
! objeto de la  invención que se moldea para asemejarse a ' 

¡ l a  baldosa de terrazo, se obtiene dispersando fragmentos 

'de resina p o liéster en una matriz no curada, la  cual, en ! 

' la  m aterialización preferida, contiene una resina ooliés- 

''ter liquida que puede contener también cargas inertes

!

finamente divid idas.

Las resinas n olióster insaturadas aue pueden

30

¡u tilizarse  para preparar tanto los fragmentos como la  ma- 

ttriz de la  baldosa objeto de la  invención comprenden po- 

lié ste re s  insaturados o polímeros de condensación, y mo- 

uómeros etilènicamente insaturados ta le s  como e l  e s t ire n o ,'
!
los cuales pueden reticu larse  con los polímeros de conden- 

sación. Los polímeros de condensación contienen insatura- ; 

Lión e tilèn ica  y se producen mediante p o liestarifica c ió n  

¡ie cantidades aproximadamente equimolares de ácido dicar- , 

b ox ílico , a l  menos una parte del cual contiene insatura- ¡ 

Oión e tilèn ica , y alcohol divalente. E l término "p o liéster ;
' i
insaturado" ta l  como se u t il iz a  aquí, tiene por misión 

d efin ir e l  polímero de condensación, mientras que e l tór-
i
mino "resina p o liéster insaturada" como se u t il iz a  aquí 

tiene por misión d efin ir la  mezcla de: 1)  un po liéster 

insaturado o polímero de condensación; y 2) un monómero 

ijnsaturado etilèn ico  t a l  como e l  estireno, que puede co- 

pjolimerizarse con e l polímero de condensación.

I Como se ha indicado arriba, a l  menos una parte

cíe los ácidos dicarboxílíeos utilizados en la  p o lie s te r i-  ' 

fricación debe contener una insaturación e tilèn ica  alfa-beta'.
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. Ejemplos de ta les ácidos dicarboxilicos insaturados in- j 

! oluyen los ácidos maleteo y fumárico. E l resto de los áci-L 

' dos dicarboxilicos son usualmente o bien ácidos a l i f á t i -  

; eos normales saturados tales como e l  ácido adípico y e l 

ácido succinico, o sim ilares, o bien diácidos aromáticos 

ta les como e l  ácido itá lic o , e l ácido iso ftá lic o , o s i ­

m ilares.

Ejemplos de los alcoholes divalentes u t i l iz a -  . 

dos en la  p o liesterificac ió n  son e tilé n  g lic o l, 1,2 -p ro - 

pano d io l, 6 bien, s i  se d e s u n  po liéster más flexibUe , 

los g lico l-é teres  tales como d ie tilén  g lic o l, dipropilén 

g lic o l y sim ilares. Los g lico les  c íc lico s  ta les como - 

¡1,4-ciclohexano d io l o los aductos o productos de reac- 

. ción de óxidos de alquileno con b is-fen o l A son también 

; constituyentes bien conocidos de productos de p o lie s te r ,-  

i ficación  que pueden u tiliz a rse  en la s  resinas p o liéster 

' insaturadas.

De acuerdo con la  invención, se hacen reaccio- 

' nar juntos los ácidos dicarboxilicos y los alcoholes d i- 

: valentes en proporciones aproximadamente equimolares pa­

ira  formar un p o liéster insaturado. Los procesos para pre­

parar ta l  po liéster insaturado son bien conocidos en la  

técnica. Por ejemplo, la  Patente U.S.A. 2 . 255. 313) expe- 

!d iáa a Carlton E l l i s .  E l peso molecular medio del p o li-  

j mero ee determina más convenientemente con respecto a los 

I grupos fin a les áoidos. Un gramo del po liéster se valora 

! con KOH y e l número de miligramos de KOH necesarios para 

neutralizar e l  gramo de po liéster recibe e l nombro de ín­

dice de acidez del p o liéster. Los índices de acidez in fe­

riores a 100 corresponden usualmente a políestores que

-  7 -
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{ tienen un peso molecular su ficiente para poseer buenas - 

- propiedades f í s ic a s .  Por tanto, los poliéstorcs insatu- 

! rados ú tile s  en la  invención son aquéllos que poseen un 

i peso molecular indicado por un índice de acidez in fe r io r  - 

! a 100 aproximadamente.
i :
Ì Tales "resinas p o liéster" son de f á c i l  adqui-

¡s ic ió n  en e l comercio, por ejemplo, con la  marca de fá -
i
¡b rica  KOPLAC de Koppers Company, Ine. *

< Después de su formación, e l  n o liéster insatu- -
i
¡rado se disuelve en un monómero etilènicamente insatura-
j .
¡do, t a l  como estireno o v in i l  tolueno. La cantidad de ;

¡monómero u tilizad a  está comprendida usualemente entre 20 !

¡y 50 por ciento en peso referido a l  peso to ta l de po liés- =

!ter y monómero. La resina n o liéster insaturada (p o liéster
! ;
¡y monómero) se cura entonces iniciando una polimerización ¡ 
i ;
¡v in ilic a  entre e l monómero etilènicamente insaturado y '
! '¡e l p o liéster insaturado en los dobles enlaces alfa-beta- !

¡etilénicos existentes en e l p o liéster y en e l monómero. !
i -
¡Esta copolimerización puede ser in iciada por luz u ltravio-'

íleta o por radiación, pero más comúnmente se in ic ia  por i 

¡adición de un catalizador que genere rad iales lib re s , ¡ 

t a l  como, por ejemplo, un catalizador de tipo peróxido: { 

Ejemplos de los monómeros copolimerizables etilénicamente ¡ 

insaturados son estireno, a lfa -m etil estireno, cloro-es- ! 

¡tireno, v in i l  tolueno, d iv in il benceno y otros análogos. !

de catalizadores o in iciadores que generan ra-
t
'dicales lib res  utilizados comunmente para in ic ia r  la  co-
i
¡polimerización comprenden e l peróxido de m etil e t i l  cetona 

e l  peróxido de benzoílo, y otros semejantes.t:
¡ S i se desea, puede añadirse también a la  resina

í
!

!
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un promotor o acelerador. Este aditivo no in ic ia  la  p o li- ' 

eterización por s i  mismo, pero en cambio acelera o promue­

ve la  acción del catalizador sobre la  resina. Ejemplos 

de ta les promotores comprenden diversos compuestos amlní- 

cos, ta les como , por ejemplo, t r i e t i l  amina o trim etil**]
i

amina. Otros promotores ta les como, por ejemolo, naftenató
¡ :
; de cobalto, son ú tile s  también para promover o acelerar- -í

; la  in iciación  de la  polimerización.

E l sistema particu lar catalizador-monómero j

' utilizado en la  fabricación de los fragmentos de poliós- ¡ 
i * !

ter debe seleccionarse a f in  de que permita que la  poli- ¡

' merización comience nreferiblomente a la  temperatura am- ! 
! " ! 
biente o a una temperatura ligeramente elevada. S i bien !

: podrían u tilisa ra e  temneratnras superiores, es *oreferi- i

'ble la  selección de las temperaturas mas bajas debido a !

; que la  polimerización de la  resina puede producirse con

'excesiva rapidez a temperaturas más a lia s  y puede lleg ar

ja ser imposible de detener en la  etapa B. E l m aterial s i !
; " i
'fragmentos se propara triturando la  resina polióster 

¡ge lificad a  mientras so h alla  en etapa B, y por tanto,

¡la  polimerización debe tener lugar en esta etapa. Asi,

¡por ejemplo, una resina polióster t íp ica  obtenida por con- 

jdensación de proporciones equimolares de anhídrido malei- 

)co y anhídrido itá lic o  con propilén g lic o l para formar 

¡un polióster que tenga un índice de acidez aproximado 

¡de 50, y por disolución del po lióster en aproximadamente 

¡40% en peso de estireno monómero, mezclada a la  tempera- 

¡tura ambiente con un 1% en peso de catalizador de peróxi­

do de m etil e t i l  cotona y 1% en peso de promotor de nafte¡ 

nato de cobalto y vertida después en un recipiente hasia

i

9
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s una profundidad de aproximadamente 3 ,2  mm., se convertiráj

! en un g e l, esto es, se so lid if ic a rá , a la  temperatura am-¡

i biente después de permanecer en reposo durante unos 15 a ! 
í <
j 45 minutos. La resina se encuentra en este momento en !
¡ í
¡etapa B, y con este sistema catalizador-promotor p articu -'

I la r  permanecerá en la  etapa B durante aproximadamente 30-  

!60 minutos, a no ser que se impida la  curación u lte r io r  

i rebajando 3a temperatura. S i , en lugar de u t il iz a r  e l  s i s - ,  

'tema catalizador-promotor de peróxido de rnetil e t i l  ceto- ¡ 

¡na y naftenato de cobalto se hubiese seleccionado un ca- ¡ 

jta lizador de a lta  temperatura y se hubiese calentado la  ¡ 

¡resina a la  temperatura a la  que e l  catalizador e jerciese  - 

jactividad, e l  tiempo to ta l de curación desde la  g e l i f ic a -  ' 

-ciÓn in ic ia l, hasta e l  curado fin a l re su lta r ía  acortado y
i i
}el tiempo de trabajo necesario para tr itu ra r  la  lámina ! "* !
¡de resina p o liéster mientras se encuentra en la  etapa B

¡se reduciría a unos 3 Ó 4 minutos. Por supuesto, esto po- ¡
! ;
¡dría remediarse deteniendo la  evolución del m aterial míen-! 

¡tras se encontrase en la  etapa B, por reducción de la  tem-j
'i  '

peratura y manteniendo después e l m aterial a ta l  tempera- ¡

tura reducida hasta que se hubiese terminado la  tr itu ra -  i
!

3ión del m aterial. A continuación podría calentarse nueva-í 

mente e l  m aterial triturado rara comnletar la  polim eriza- ; 

ción.

E l m aterial de la  matriz no curada ruede conte- :

ner también la s  resinas poliéstcr descritas a rrib a . Sin i
i '  ̂ :
embargo, desde e l punto de v is ta  de la  temperatura, p o d ría .

u tiliz a rse  una gama mas extensa de catalizadores y aromo- !

toros sin  problema alguno de manipulación, debido a que ¡

30 no se produce ninguna interrupción en e l m aterial que se i

u .o .68 -  1010
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está curando desde la  in iciación  hasta e l tormoondureci- 

mionto del curado f in a l .  A si, pueden u tiliz a rse  c a ta li-  

: zadores de temperaturas ambiente o de a lta  temperatura 

; dependiendo del período do tiempphsignado a la  curación 

i y de otras condiciones que podrían afectar a la  se lec- 

: ción de catalizador, la  matriz no curada puede contener 

también, por ejemplo, una resina epoxidica sin  curar o 

una resina de uretano, o un material inorgánico ta l  como 

cemento portland o análogos.

la  cantidad do partícu las de fragmentos de po- 

¡ l ió s t e r  dispersadas en la  matriz no curada para formar 

i una balcLosa puede variar desde una cantidad mínima de
t
j aproximadamente 10% on volumen hasta alrededor de un 85%

: en volumen, la  cantidad máxima viene dictada por la  ne- 

! cesidad de emplear su ficiente matriz no curada como aglu- 

Itinante para trabar adecuadamente la s  partícu las a f in  

: de dar a la  baldosa la  resisten cia  necesaria. En cambio,
t
¡ l a  cantidad mínima se controla más bien por la  importan-t
cia  estética  de la  distorsión de ta les nartícu las. Asi, 

je l  intervalo preferido está comprendido entre 4% y 50  ̂

en volumen aproximadamente do partículas y 50%-60% en vo­

lumen de matriz sin  curar.

E l término etapa B de la  resina poliéster insa­

turada se define como un n ivel intermedio de copolimeri- 

zación del p o liéster insaturado con e l ¡nonómero e t ilé n i-  

¡camente insaturado. En este n ivel intermedio, la  resina 

está lo suficientemente copolimerizada para no ser ya un 

liquido capaz de f lu ir ,  sino que es usualmente un ge l se­

mejante a l caucho que tiene una Dureza a l  Barómetro Shore 

(Escala A) comprendida dentro de un intervalo de 10 a 90 .

6 . 8.68 11



; Químicamente, una resina p o liéster en etapa B se define 

: corno una resina p o liéster parcialmente copolimerisada que;

! tiene una solubilidad en acetona comnrendida entre 2 y if  ̂ :
í 80%, pero usualmente dentro del intervalo de 30-50%. Da
 ̂ ¡

5 - resina n oliéster insaturada y no-copolimerizada es prác- ;
}i
¡ ticamente soluble por completo en acetona, mientras que 

' e l  p o liéster insaturado curado, producto f in a l, es v ir tu a l 

¡mente insoluble en acetona. Asi, e l porcentaje de solubi-^

' lidad o insolubilidad define e l grado de copolimerización'

10 : que ha tenido ya lugar cuando la  resina po liéster in sa tu -!
<
¡rada se encuentra en la  etapa B. !! ,
; Tintes u otros agentes colorantes pueden, por
í
I supuesto, añadirse a las resinas p o liéster, y son desea- - 

¡b les para conseguir la  apariencia semejante a l  terrazo.

15  ¡E l modo más f á c i l  de conseguir esto consiste en teñ ir - 

¡la s  láminas de resina p o liéster que han de tritu rarse  pu­

ra  convertirlas en partícu las, No obstante, también pue­

de colorearse la  matriz a f in  de darle un color que con-

¡traste  con e l de las  p artícu las. Pueden u tiliz a rse  agen-
í

20 ¡tes colorantes ta les como los óxidos de hierro, y, por tsu 
! ¡ 
'puesto, son bien conocidos en e l camno de la  técnica. Son -i
¡también bien conocidas en la  técnica las  cargas inertes 
! ,
¡tales como carbonato càlcico y análogos, y rueden emulear-'
!
¡se también tanto en los fragmentos de resina ro lié s te r
¡

25 !como en e l m aterial de la  matriz.

i De acuerdo con la  invención, se deja que la  re- ;
!
jsina p o liéster insaturada copolimorice hasta que se alean-, 

¡za una etapa B, y en ta les circunstancias so reduce la  ;! t
resin a a partícu las por cortado, triturado o desmenuzado, ;

30 ¡o procedimientos sim ilares. A continuación se deja queüas
i
ì
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partículas de resina alcancen la  curación to ta l. j

Aunque e l método de reducir a partículas la  !

lámina de resina no es c r ític o  para conseguir los bordes '

ásperos de las partícu las, es deseable u t il iz a r  tipos ;

5 particulares de equipo s i  se quire mantener un control, '

no sólo de tamaños sino también de distribución de tama- ;

ños de las partícu las. :

Por ejemplo, la  lámina de resina en etapa B !

podría desmenuzarse o romperse a mano en pequeñas piezas t

10 o partícu las, la s  cuales tendrían los bordes ásperos de- ¡

iseados que se precisan para lograr después la  adherencia '

: cuando se dispersen las partículas en una matriz de r e s i - ¡
' i
i na p o liéster insaturada liquida, no curada. ¡

i
Sin embargo, en la  realización  preferida de la  t 

15 :invención, la  lámina de resina po liéster en etapa B se !

.tr itu ra  por medio de un aparate, por cuyo procedimiento ;

'e l  tamaño de la s  partículas y e l intervalo y las propor­

ciones de tamaños pueden controlarse con mayor exactitud.
' i
!Tal control es deseable nara conseguir los efectos do se- !; ** '

20 liejanza con e l terrazo cuando se dispersan las partículas 
'
¡en una matriz curable a f in  de formar una baldosa.
)
i E l intervalo preferido de tamaño de partícu la
¡
¡está comprendido entre aproximadamente 51 mm (diámetro 

'de la  sección transversal en un plano) y un nolvo grose- 

25 yo de aproximadamente 100 mallas U.S. Sieve Standards (equi­

valente a 149 mieras de abertura de tamiz). Las partícu-

la s  mayores de 51 urna tienen una relación demasiado noque-
!
ña de área de bordes áspera a, área l i s a  para poder aRhe- 

r ir s e  bien en e l  seno de una matriz, mientras que los pol- 

30 yos molidos más finamente que 100 mallas (149 mieras) -

o.8.6(- 13 -
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! tenderían a adherirse o aterronarse durante e l  curado f i - ¡! !! ¡ 
¡n a l después de la  tritu ración . Por otra parte, se prefie-^

! re , especialmente cuando se producen partículas mayores ¡
! t
i de 3 ,2  mm. en cualquier dimensión, lim itar e l espesor de !
! <
, la  lámina de resina po liéster antes de la  trituración  a :
! i
i no más de 3,2  mm. de espesor. A si, partícu las que posean ;

¡una dimensión en sección transversal de, por ejemplo, 12,7

¡mm. pueden, no obstante, cuando se dispersan en una matriz

¡curable, transformarse en una baldosa de espesor lig e ra -  '
! '; t
¡mente superior a 3 ,2  mm 6 6,4 mm., con ta l  que se orien- ¡ 

¡ten la s  partícu las en planos de t a l  manera que las supcr-  ¡
i , !
¡f ic ie s  mayores de las partículas se hallen en planos pa-. !

:
iralelos a la  superficie de la  baldosa. ¡

j E l tipo particu lar de maquinaria de tritu ración  j
! '
¡utilizado para producir los fragmentos puede varia r  más !
* ¡
lo menos. Se ha encontrado, no obstante, aue un triturador í
I ^  !
h elico id al provisto de o r ific io s  de extrusión de aproxi- ¡ 

madamente 6,4 a 25,4 mm. proporciona una gama de tamaños 

de partícu la que, tanto en aspecto como en dispersión del 

tamaño de partícu la, simula prácticamente la s  mezclas de 

fragmentos de mármol comorcialmente disponibles. Pueden 

emplearse otros aparatos de tritu ración  para tr itu ra r  las 

¡láminas de resina p o liéster g e lificad as .

I En una realización , pueden u tiliz a rse  un tri'in - ¡
¡ i
¡radon de tino h elico id al y velocidad variable oue tiene ¡ 
i
placas de extrusor intercambiables provistas Re o r ific io s  !
!' '  ¡de un tamaño comprendido entre aproximadamente 3 ,2  mm. !
' ¡
y 25,4 mm. La velocidad de la  hélice puede variar desde ¡

aproximadamente 10 RPM hasta aproximadamente 150 RPM. !

E l tamaño del o r if ic io  del extrusor determina e l tamaño '

!

8 . 8 . 6o 14



i máximo de las partícu las, mientras que* la  velocidad de- j

termina la  distribución de tamaños de partícu la. A medi- i

da que la  hélice ¿ Ira  con mayor len titu d ,e l porcentaje ¡

de partícu las grandes aumenta, mientras que a mayores '

5 velocidades, e l  porcentaje de partícu las grandes se hace !

menor. Por ejemplo, empleando una placa de extrusor con j

o r ific io s  de 3,2  mm. y una velocidad de hélice de 10 RPM, j
. t

pueden obtenerse partículas comprendidas entre 3?2 mm. }

y 0,40  mm. y aún más pequeñas, s i  bien aproximadamente !

10 ün 75/" en peso de las partículas miden alrededor de 3?2 i 

imm. Al aumentar la  velocidad a 100 RPM, este porcentaje [

¡varía , pasando a ser de aproximadamente un 30^ de tamaño ; 

¡de 3?2 mm. y un 7^  de partículas menores de 3 ,2 :mui. Aumen! 

!tando la  velocidad hasta 150 RPH, es posible reducir sus- }
¡ í

15 ¡tanoialmente la  totalidad de las partículas trituradas !
¡ t
ia un polvo grosero. Otros dispositivos de reducción a par !: - " — !¡ !
¡tículas podrían, por supuesto, emplearse para producir
¡
¡otros efectos, tamaños y formas de las partícu las, desea­

dlos. No obstante, para conseguir la  adherencia de los frag--

20 tontos o partícu las a la  matriz s in  curar a f in  de formar
í
la  baldosa acabada de acuerdo con la  invención, os nece-
í
parió tr itu ra r  e l material mientras se encu-entra en la

ptapa de gel o etapa B, en voz de dejar que e l  m aterial
¡
picanee su completo curado antes de tr itu ra rlo .
i

25 I En cualquier caso, e l  tamaño máximo de una dimen

;¡;i6n de la  partícula viene determinado por e l espesor in i-
t
c ia l  de la  lámina de resina p o liéster. Así pues, la s  par­

tícu la s , cuando se dispersan más tarde en una matriz para

itormar una baldosa o pieza análoga, no afíden un espesor
¡

30 excesivo a l producto acabado curado. A sí, por ejemplo,

'.o . 68 15 -



' s i  una lámina de 3 ,2  ima. de espesor de resina p o liáster

. en etapa B se tr itu ra  hasta un tamaño de partícu la  com- .

, prendido entre 25,4 am- y 0,40 mm., la s  partículas obtaii-

! das pueden dispersarse en una matriz y puede Iiaoerse que !

5 ; se asienten de plano por procedimientos ta les como e l  pren

sado de toda la  masa a f in  de que e l espesor to ta l de p¡r-

; tícu las y matriz pueda mantenerse sólo ligeramente supe- ^

r i  or a 3 ,2  ima. En contraste con esto, e l  uso de íragmen- :

.tos de mármol u otros materiales de piedra natural que

10 tengan, por ejemplo, 12 ,?  x 6,4 mm de longitud y anchura

lle v a r ía  aproximadamente a un espesor de 6,4 mm. y por

¡consiguiente, cuando se dispersase en una matriz daría ' 
i
¡por resultado un producto grueso que tendría que pulimen- 

atarse considerablemente para conseguir la s  dimensiones

15 'óptimas de longitud y anchura de la  sección o corte trans
i
versa l.

! Se comprenderá más plenamente la  invención con­

siderando los siguientes ejemplos.

t
- EJEMPLO I

20 '

100 gramos de una resin a p ó liéster obtenida 

condensando 2 moles de anhídrido ftà l ic o  y 1  mol de anhí­

drido maleico con 3 moles de propilèi! g lic o l hasta alcan­

zar un índice de acidez de 30 aproximadamente y disueltos 

25 en estireno monómero en una proporción de 60:40 p o liéster- 

monómoro, se catalizaron con 0,5% en peso de peróxido do 

m etil e t i l  cetona y se promovieron con 0 , 25'?' en peso de 

úna solución de naftenato de cobalto a l  6%. Se agregó un 

grano de pigmento de óxido do hierro rojo como colorante 

30 y se mezcló íntimamente con la  resina carbonato calcico

8 . 6.68 16
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como carga en una proporción de una parte de carga por

una parte de resina. La resina se vertió  en un plato de

; v idrio  hasta alcanzar un espesor de 3 ,2  mm. ¿ 1  cabo de 
!
i 25 minutos, la, resina se había ge lificad o , convirtióndo- 

! se en una lámina gelatinosa, ligeramente adherente y f l e ­

x ib le . Se re tiró  la  lámina del plato y se partió'' en va- 

: r ía s  partículas grandes. Una parte de la  lámina so intro- 

: dujo en la  tolva de una trituradora ordinaria de alimen- 

. tos que tenia orificios de sa lid a  de aproximadamente 6,4 

¡mn a 9,6 mm de diámetro y se tritu ró  en dicha máquina.

; Las partículas resultantes se extendieron sobre una lá -

; mina de vidrio  y se dejaron hasta terminar la  curación.
i
'Unos 15 minutos más tarde, la  segunda parte de la  resina 

¡se tritu ró  de un modo sim ilar. Una tercera parte de la  

¡resina se tritu ró  25 minutos despuós de la  segunda parte. 

¡La tercera carte fnó algo más d i f í c i l  de tr itu ra r , lo aue
j.

¡indicaba que la  curación estaba bastante avanzada en la  

¡etapa 33 y que e l m aterial gelificad o  estaba adquiriendo 

jc ierta  rig idez, ofreciendo as i más resisten cia  a la  t r i ­

turación. Sin embargo, en todos los casos, e l examen sub­

siguiente demostró que las partículas tenían bordes as- 

peros, no crista lin o s en las partes en que habían sido 

cortadas o trituradas. En contraste, una parte so trituró  

jdcspuós de alcanzar la  curación completa. Fuá muy dificá 1 

ide tr itu ra r  totalmente a mano, y las pocas partículas re- 

icuperadas tenían bordes totalmente crista lin o s o más l i -

*sos. Las partículas rojas de resina polióster despuós de
i "
}la curación se incorporaron a una matriz curable consis- 
t¡tonto en una resina polióster fle x ib le  (obtenida por con­

densación de 1  mol de anhídrido ftà lic o  y 1  mol uo anhí­

drido maleico con 2 mo3.es de d ietilón  g lic o l, y disolvien

t
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! ¿o e l  polióster resultante en estireno en una relación  ¡' f
¡ 60:40 de polióster a monómero), en proporción de 1  parte ¡

¡ de partículas por 1 parte de matriz. Se catalizó  la  moz- ;

¡ c ía  con 1% de peróxido de m etil e t i l  cotona (referido ¡
' ^
! a l  peso de la  matriz de resina po lióster liq u ida). Se aí'ía'

it
dió como promotor naftenate de cobalto (0 , 17% de una so­

lución a l  6%). Se vertió  la  mezcla en un molde rectangu­

la r  hasta alcanzar un espesor de 4,3  mm. E l m aterial me­

l i f i c ó  a l  cabo de unos 20 minutos, y alcanzó la  curación 

completa án unas 3 horas, mostrando una su perficie  dura. 

Las partículas ro jas incluidas en la  resina de color cla­

ro proporcionaban una, apariencia agradable, que se áseme-'

jaba a la  dispersión a l  azar de la s  partículas en un sue-¡

lo de terrazo. La lámina colada tenia un espesor aproxi- ¡

mado de 4,8 rnm. y fuó lija d a  hasta alcanzar un espesor ;
¡ ' 
¡aproximado de 3 ,2  mm. a f in  de conseguir una su perficie  ¡

: superior más l i s a ,  y luego pulimentada con un m aterial ¡

abrasivo muy fin o . No se apreció picado alguno en la  su- :

p e rfic ie , indicando as i que las partícu las y la  matriz j

habían alcanzado una unión sa t is fa c to r ia . La baldosa re - ¡

sultante era semejante a l  terrazo y tenia una apariencia :

muy agradable y a tractiva , poseyendo una elevada resisten-j

¡c ia  química debido a los poliósteres u tilizados tanto ai i

'lo s  fragmentos como en la  matriz, y sin  embargo poseía i
¡ '  ¡ 
¡un peso reducido en comparación con los materiales de j
i !
¡terrazo a base de cemento y mármol. ¡

EJ3KPH) I I

¡ Para preparar 4 baldosas de 305 mm. x 305 mm., i
! , ¡
¡se mezclaron 506 gramos de una resina polióster (que com-;
í , -

30 ¡prendía un polímero de condensación propilén g lic o l -
i i¡d ie tilén  g lic o l -  ácido adípico -  anhídrido ftá lic o  -  ¡

8 . 8.68 18
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anhídrido maleico con una relación molar de 6,3 : 3,2  :

2,0 : 3,0  : 4 ,0 , ostonificado hasta alcanzar un índice

de acidez de aproximadamente 20 y disuelto en estireno

para una relación en peso de 65-70% de polióster por

30-35% de estireno) con 6 ,o gramos de catalizador de pe

róxido de benzoílo, 40,9 gramos de óxido de titan io  y

1 8 , 1  gramos de estearato de zinc en un mezclador de alto

esfuerzo cortante hasta que se obtuvo una mezcla cremosa

homogénea. I-a mezcla liquida se pasó entonces a un mez- <

dador del tipo "doble sigma" Baker-Perkins y se anadie- i
i

ron durante la  agitación 1.000 gramos de fragmentos de. t
!

polióster de tamaños variados obtenidos de acuerdo con 

e l  procedimiento del Ejemplo I , que comprendían 1 parte 

en peso do fragmentos de 3 ,2  mm., 2 partes en peso de 

fragmentos de 6,4 mm. y 1  parte en peso de fragmentos de 

9,6  mm. a 12,7 mm. Cuando la  mezcla tuvo un aspecto homo­

géneo se añadieron 562 gramos de s í l ic e  de 100 mallas 

(149 mieras) seguidos por 750 gramos de a r c i l la  flotada 

con a ire , 680 gramos do s il ic a to  de aluminio y 22 gramos 

de fib ra  de vidrio  troceada, Después de mezclar intima­

mente durante varios minutos, la  carga se dividió en cua­

tro partes iguales y se puso en un molde hueco de cuatro 

cámaras. Se aplicó una presión de 105 kg/cm  ̂ y una tem­

peratura de 15 7 -C durante 90 segundos, evacuándose segui­

damente el molde. Las losetas moldeadas de 305 mm. x 305 

mm., que tenían un espesor aproximado de 4,8 mm. se some­

tieron entonces a l  chorro de arena y se pulimentaron hast; 

alcanzar un espesor de 3,2  mm. E l resultado fué una bal­

dosa de 305 mm. x 305 mm. de fragmentos rojos sobre un 

fondo blanco y que tenia una apariencia semejante a l

-  19 -
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¡ terrazo debido a las formas y tamaños de los fragmentos ii ¡
! dispersados. De una manera análoga, se obtuvieron otras i 

¡ combinaciones de color de la  baldosa anterior sim ilar ^

I a l  terrazo coloreando los fragmentos con colores diver- ¡ 

'so s , mezclando juntos varios colores de fragmentos y co- ;j
jloreando la  matriz. '

¡ Así pues, la  invención proporciona objetos mol-

ideados que contienen fragmentos de p o liéster adherentes, ¡
! ¡
;los cuales Dueden adlierirse a la  matriz en virtud de los -
! *" i
^bordes ásperos o irregu.lares obtenidos a l reducir a par- ¡

S
tfcu las una lámina de resina p o liéster en etapa B. Cuan- !

do la  resina en etapa B se tr itu ra  a partícu las del tama- -
i !
no aproximado de fragmentos de mármol, puede producirse ;
i !,una baldosa que tiene un aspecto que se asemeja a l  t e n a -  ¡

%¡0 dispersando la s  partículas en una matriz curable y mol- .
! * ¡ 
Aleando a continuación la  mezcla para darle la  forma de ¡

baldosa, la  cual, una vez pulimentada, da lugar a un pro-
i
ducto atrayente a la  v is ta  que se asemeja a un suelo de
i
terrazo cemento-mármol.
¡

! -j La presente so lic itu d  que corresponde a la  pre- j

áentada en los Estados Unidos de América e l  14- de Septiem­

bre de 1.967, bajo e l  número 667.74-4, se acoge a los bene­

fic io s  del Artículo 51 del vigente Estatuto sobre Propie­

dad In du stria l.i
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.¡-4
N O T A

Los puntos de invención propia y nueva que se 
5 presentan para que sean objeto de esta solicitud  de Paten­

te de Invención en España, por VEINTE años, son lo s  s i ­
guientes: !

—  1 .-  Un procedimiento de producción de un objeto
moldeado que llev a  en su composición fragmentos de resina ! 

10 poliéster, comprendiendo: a) curar una resina poliéster
insaturada basta una etapa B parcialmente oufada; b) redu­
cir a partículas la  resina p oliéster en etapa B para for- j 
mar fragmentos que tengan bordes mellados o rotos; c) mez­
clar lo s  fragmentos en una matriz curable que contiene j 

1$ una resina termoendurecible curable; d) convertir la  mez- i
ola en un objeto moldeado; y e) curar e l  objeto moldeado. ¡ 

2 .-  Un procedimiento de producción de un objeto } 
moldead, qoe llev a  en sn oomp.eioián fragmento, de resina 
poliéster, en particular para la  formación de una baldosa 

20 de resina poliéster, comprendiendo: a) incorporar y mez- ¡
d a r  fragmentos de resina poliéster en una matriz curable };
que contiene una resina p oliéster líquida; b) convertir la! 
m e^ a  fragmentoe-matri. en una , i . s a  c  forma de -* ld . . .j  
y c) curar la  mezda; caracterizándose lo s  citados fragmsn- 

25 tos de p oliéster por bordes ásperos o irregulares obteni­
dos a l reduoir a partículas una lámina de resina poliéster; 
mientras se halla en una etapa B parcialmente curada.
! 3 .-  El procedimiento de la  reivindicación 2, don-1? j
de e l  tamaño de dichos fragmentos varía desde 51 mm. has- j 

30 ta 100 mallas (149 mieras) y a l menos una dimensión de d i-¡

21 -17.9.69
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¡chos fragmentos no es mayor de 3,2 mm. 
j 4 .-  El procedimiento de la  reivindicación 2,
¡donde la  relación de volúmenes de fragmentos a matriz es 
¡de 40-50% en volumen de fragmentos para 50-60% en volu­
men de matriz.

5 .-  Un procedimiento de producción de un objeto 
moldeado que llev a  en su composición fragmentos de re s i­
na p o liester .

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que an­
tecede, representado en lo s  dibujos que se acompaHan y 
con lo s  fin es que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintidós hojas escritas  
a máquina por una sola cara.

Madrid, ^ OCÜ íggg
' P.A.

A!bert&de Eixoburu
p.r r.cM/ A ?\ J  /

17.9.69 LJM. -  22 -



1/1

f / e .  /

i

f/G. 2o

! ^ C  ,'<* 

F/G. 3e


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



