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El invento se refiere a un procedimiento

- para la elaboracidn mecénica de bloques en bruto a ba-

se de trocitos de material termoplistico, destinados
a un tratamiento ulterior para producir placas, ban-
das y similares, procedimiento en el que, & partir de

un granulado, se calandra una especle de banda en bru

o con aproximadamente el ancho de la placa o similar

a fabricar, banda que se corta en tiras transversales
que se dividen en trocitos de forma rectangular, a con
tinuacidn de lo cual se apilan los tTrocitos en una dig
tribucidn uniforme, se calientan y se prensan pare for
mar un bloque que, después de enfriado, se corta en
placas, bandas o similares.
Ha sido propuesto ya el apilar los troeci-
tos en una distribucibén uniforme hasta la altura del .
bloque en bruto deseado, calentarlos y subdividir la :
pila de acuerdo con la medida de profundidad del blo--i
que en bruto y depositarlos en una caja de molde. Uno
de esbtos bloques cuadrangulares pernite exclusivamen-?
te su corte tangencial en forma de placas; el corte -
tangenéial en forma de bandas no es posible. Ahora
bien, precisamente bandas rectas son especialmente
ventajosas, por ejemplo, para revestimientos de sue-é
los, ya que pueden tenderse de manera racional. El §
invento se ha propuesto por lo tanto, crear a manera .
de mejora del procedimiento y dispositivo propuestos{
la posibilidad de confeccionar bloques redondos que %
permitan cortarlos tangencialmente en forma de banda%.
;

Este problema se resuelve por el hecho de
que los trocitos se apilan en un espesor pequefio de éapa,
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Yy se caracterizan bajo una accidn escalonada de calor l
para formar una banda, que se arrolla para formar un blo-g
que redondo, después de lo cual se comprime dicho bloque !
redondo radialmente, se enfria después de alcanzada una ;
presibn predeterminada de brensado y, una vez que ha que-;

dado soldado por completo, se corta tangencialmente en

| redondo para convertirlo en bandas.
f La ventaja mis importante de tal procedi-
?miento radica, bal como ya se ha mencionado, en que en

.lugar de placas pueden confeccionarse bandas, que pueden
- ser colocadas de manera répida y sencilla, y que ademis,
-en estado arrollado, traen consigo problemas de embalaje

iy transporte menores que las placas. Otra ventaja estriba

'

‘en que las bandas no presentan tensiones internas, o bien.

1

|
i ~ .
. btan solo las presenta bequenas, que pudieran provocar el
i

;que el revestimiento colocado se contraiga y se levante

;de la superficie del suelo. Todos los dibujos pueden con—:

gfeccionarse por el procedimiento conforme al invento, no

{

produciéndose corrimientos del dibujo gracias a la com=-

Jue redondo. Siempre se consigue g

| !
cel mismo jaspeado. Por lo demis se produce aproximadamen-—

 presibén radial del Dblog

| te una tercera o una cuarta parte menos de material cir-
i , :
| culante que hasta ahora, de lo que resulta un ahorro con~-

. sidersble de material. La elaboracidn de revesbtimientos |
i j
|

gadicionales conductorés, con un dorso conductivo que se .
gaplica en forma de pasta, es posible del mismo modo que |
en el modo de proceder de acuerdo con la patente princi- ;
pal. ;

Para conseguir que los trocitos apilados se

sintericen bajo la aceidn del calor formando una banda en




bruto, es conveniente prever un grueso de capa de la pi-
la de trocitos a sinterizar en forma de banda, que oscilel
entre 2 y 30 mm, preferentemente entre 4 ¥y 20 mm. Duran- ;
te la aceidén del calor, con preferencia-antes de penetrar¥
5 €n zonas de temperatura elevada, se puede someter la ban-;
da a una compresién previa, que trae consigo una 51nter1-;

i
zacidn acelerada. :

! . Como el prensado en direccién axial no es .
posible en bloques dotados de dibujo, ya que entonces

10 Tlene lugar un flujo en direccidn axial y se producen jas4

peados desiguales a lo ancho de la banda, Gnicamente se
comprimen los lados frontales del bloque redondo en la

medida que se corresponde aproximadamente con el ancho

o,

de la banda en bruto, con el fin de conseguir lados fron-.

15 i tales lisos. De este modo se asegura por consiguiente un g
§ancho uniforme de la banda cortada tangencialmente del blé-
gque redondo, sin que resulten variaciones del dibujo, La

'compre516n propiamente dicha de la banda arollada para la

3obten016n de un bloque redondo compacto, tiene lugar por '
20 via hidrdulica o neumdtica, desde fuera /0 dentro, en
idireccidn radial. Al alcanzarse una presidén de prensado

’predeterminada, se debe enfriar el bloque redondo desde

‘dentro y/o desde fuera. Ha demostrado ser conveniente
;comnrimir el material radialmente desde afuera ¥, en cuan;
25 to se ha alcanzado la presidn de prensado prescrita, enfrlar
lo desde dentro y mantener la presién de prensado hasta ‘

i que se ha conseguido una soldadura irreprochable. Kl en- :
friamiento del bloque redondo desde dentro puede conse- :
guirse mediante la refrigeracién de un niicleo de arrolla—?

30 niento de acero o similar, situado dentro del bloque re- °
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dondo., Lsto tiene la ventaja de que el material se encoge
sobre el nicleo, de modo que para el corte tangencial del
bloque no se precisa un anclaje del ndcleo. Naturalmente

se puede enfriar también adicionalmente el agente de pre-

sibn, lo que no obstante no es muy ventajoso, puesto que '
existe el peligro de que se formen grietas en el bloque, i

|
vya que el material no puede seguir fluyendo desde la zonaj

exterior solidificada. También una compresidn del bloque é
desde dentro hacia fuera en direccién radial, es poco con;
veniente por los motivos mencionados. Ademis es necesariof
entonces que el nlcleo, que es preciso para el corte tan-f
gencial, sea introducido ulteriormente ¥ sea anclado paraf
cortar tangencialmente el bloque. ;
El dispositivo para la puesta en préctica

del procedimiento conforme al invento esti caracterizado
por el hecho de que detrids de la cinta de transporte mo-
vible en vaivén, que arroja los trocitos cortados sobre

una cinta de transporte conducida a través de tfmeles

para calentar, estd dispuesto un dispositivo de arrolla-

miento para la banda sinterizada, que estd dotado de un
nlicleo giratorio, preferentemente hueco Y que, junto con
el blogque redondo arrollado encima, puede colocarse en un

molde de prensado radial, sustancialmente cil{ndrico. So.

bre el nlcleo pueden enchufarse placas de cabeza destina~

t
1

das a la compresién axial del bloque redondo y que se pue?
den asegurar con respecto a éste. E; nticleo, el blogue j
redondo y las placas de cabeza, se depositan en el molde%
de prensado en el que, por medio de una membrana de formal
de tubo flexible, ensanchable por via hidrdulica o neu-

mética, se ejerce desde la pared interior del molde y/o
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. sitivo para la puesta en prictica del mismo.

i de trocitos de material termoplistico, destinados a un

!tratamiento ulterior para producir bandas,

n e

R

desde el nidcleo una presidén radial de prensado sobre el
bloque redondo. Para el enfriamiento del blogue redondo,
puede circular un agente reffigeradorra través del ni-
cleo hueco y/o la membrana de forma de tubo flexible. §
Convenientemente existen al menos dos tﬁne;
les para calentar, presentando el tunel segunda una tem- %
peratura mis alta que el primero. Para la conduccidn de
los trocibtos apilados a través de los tlneles para calen—é
tar, se pueden prever varias cintas de transporte yuxta- :
puestas, que estén listas para ser cargadas alternativa-
mente. Al mismo tiempo es ventajoso que cada cinta de
transporte se mueva a su paso por el Gltimo tinel de ca-
lentar mis répidamente que en las secciones precedentes,
A base del dibujo serédn explicados con mésf

detalle el procedimiento conforme al invento y el dispo-
La figura 1 muestra el alzado lateral de

una cadena de produccidn continua para bloques en bruto

La figura 2 es una seccidn longitudinal a

través de un molde cilindrico de prensado radial para el

bloque redondo.

Las figuras 3 y 4 muestran distintas estra%

tificaciones de los trocitos, y {
i La figura 5 representa dos cinbas, con una-

capa conductiva eléctricamente, situada entre ellgs. '

i
H

Los trocitos 14, confeccionados a parbtir

. de bandas de material termoplistico, llegan a una cinta de

{ tramsporte 15 que es accionada a velocidad constante por :
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un par de rodillosl8, y que recibe forma de dispositivo ”!Wm"

de cambio 16, para lo cual es movible en vaivén sobre un |
i

armazdén inferior 17. Cuando la velocidad de avance del
dispositivo de cambio 16 es exactamente igual a la de la é

cinta de transporte 15, entonces ésta se halla parada con§

respecto al dispositivo de cambio ¥ no deposita trocitos ;

' 14 sobre la cinta de transporte 19 siguiente, que es heché

' pasar a través de tineles para calentar 20,21. Hasta que f
no retrocede el dispositivo de cambio 16, no son arrojados

los trocitos sobre la cinta de transporte 19. Ajuntando

entre si las diversas velocidades, se pueden conseguir

clases distintas de estratificacibn, de las que dos posi-!

bilidades han sido reproducidas de manera puramente teéri?
ca en las figquras 3 y 4. Una estratificacidn conforme a’lé
figura 3 se consigue cuando la velocidad de retroceso es g
pequeiia, de modo que los trocitos se van superponiendo alf
depositarlos a la manera de tejas, mientras que en un re-i

troceso répido tiene lugar una estratificacidn conforme a;

la fipgura 4. |

Una cadena 22 tira de la cinta de transpor;
te 19 a velocidad uniforme en el tinel Para calentar 20, |
hasta que se ha alcanzado la cantidad en peso para un i
bloque redondo 23, Seguidamente la cinta 19 es arrastra- é
da a través de una marcha ripida al segundo tGnel para |
calentar 21, mientras que al mismo tiempo el material 14

situado encima es eventualmente brecomprimido mediante un

, par de rodillos 24, En el tlnel para calentar 21 se sin-
. teriza el material 14 a una temperatura mis alta, prefe-

rentemente a 170 - 1809C, formando una banda 25 que, una ,

i
i

vez alcanzada la temperatura necesaria del material, se

-7 - !
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arrolla en torno de wm nficleo de arrollamiento 26 para
formar un bloque redondo 23, Para conseguir un arrolla- §
miento uniforme de la banda 25, sirve un dispositivo de é
apriete 27.

Para acelerar el procedimiento se pueden
prever varias cintas de transporte 19 yuxtapuestas, que

estén acopladas con los correspondientes medios de accio-

namiento. A este particular se procede de modo que duran—E
te el arrollamiento del bloque redondo 23, en el tunel ;
Para calentar 20 se carga una segunda cinta con materiali
mientras que una tercera cinta esti preparada para pene- %
trar en el thnel y ser cargada, cuando la segunda cinba '
es hecha entrar con la marcha rdpida en el tlnel para
calentar 21, Entretanto ha finalizado el proceso de arro—%
llamiento, y esta cinta vuelve a posicidn lista para nue-i
vo empleo. ;
Para el prensado radial del bloque redon- %
do 23 se emplea un molde de prensado 28 sustancialmente
cilindrico (fig. 2). En el ejemplo representado, la com= .

presibén del blogue redondo 23 ha de efectuarse desde fue-%

i ra. Para este fin estd dispuesta en la pared interior del:

' molde 28 una membrana 29 de forma de tubo flexible, que !

puede ser cargada con aire comprimido o liquido de pre- §
sidn a través de una conduccidn 30, que puede ser cerra- :
da. Antes de colocarse el bloque redondo 2% en el molde ;
28, se enchufan sobre el nicleo de arrollamiento 26 pla—?
cas de cabeza 31 que, oprimiendo ligeramente al blogue

redondo 23 en sentido axial, se aseguran mediante pasado—g

res 32 con respecto al ndcleo. Seghn el grado de ensan-

chamiento de la membrana 29 de forma de tubo flexible, se

-8 =
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, ‘
brensa el bloque redondo 23 en forma més o menos compactag

¥y una vez alcanzada la presién necesaria de prensado, }
se enfria a través del nficleo 26, para lo cual &ste re- ;
| cibe forma hueca, circulando agente de refrigeracidn a
5 través de 1. in caso de necesidag de una refrigeracién
del bloque redondo desde fuera, se enfria el agente de :

presién de la membrana 29. Si el prensado radial del !

Fbloque redondo debe proceder adicionalmente o sdélamente

|

desde dentro, entonces se buede disponer en torno del

10 ‘nlicleo 26 una membrana de Torma de tubo flexible,
Para fabricar un revestimiento para suelo,
conductivo eléctricamente, se puede insertar entre dos

bandas 33 una pasta conductiva eléctricamente o un polvo

conductor, forrdndose o gelifichndose las bandas seguida- .
15 mente. Es posible también broveer de pasta tan sdlo una §

cara de las bandas. Ahora bien, entonces existe el peli~

gro de que los trocitos ge vuelquen al ser depositados so

bre la cinta 19 y vengan a caer un lado provisto de pasta

isobre otro lado provisto de pasta. De ello resultarfan

20 valores eléctricos desiguales. Para crear aqui una solu-

c¢idn satisfactoria, se colocan los trocitos en sentido in~

clinado, conforme a la fig. 3, de modo que al cortarse i

tangencialmente en redondo el bloque 23, atraviesen siem-
¢pre, Paraleclas a la linea A-B, lineas directrices desde

25 ‘el lado superior del revestimiento hacia el lado inferior.

La separacidn entre las lineas directrices en el revesti-

miento puede determinarse mediante el tamafio ¥ la posicién

‘de los trocitos. Ademis se buede influir en la separacidn

entre las lineas directrices. fstas se unen mis tarde en~

30 ‘tresi, bien sea por medio de un pegamento conductor, o

{
|

8.4.1970 f -9 -
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bien recubriendo el dorso con una pasta conductiva, con
el fin de poder derivar a tierra las cargas electrosté-
ticas.

BEsta solicitud que corresponde a la presen-
tada en Replblica Tederal Alemana el dfa 23 de abril de
1969, bajo el N2 P 19 20 608.7, se acoge a los benefi-
cios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propie-

dad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de la presente soli-
citud de Patente de Invencidn en Espafia por ViINTE afios
son los siguientes: f

l.- Un procedimiento para la elzboracidn
mecénica de bloques en bruto a base de trocitos de ma-
terial termopléstico, destinados a un tratamiento ulbte- ;
rior para producir placas, bandas y gsimilares, procedi- ;
miento en el que a partir de un granulado se calandra
una especie de banda en bruto con aproximadamente el
ancho de la placa , banda o similar a fabricar, banda
que se corta en tiras transversales que se dividen en
trocitos de forma aproximadamentie rectangular, a con-
tinuacidén de lo cual se apilan los trocitos en una dis- ?
tribucidn uniforme, se calientan Yy se prensan para for- %
mar un bloque que, después de enfriado, se corta en pla-%

cas o similares, caracterizadc porgue los trocitos se

378914
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//;9d1ca01ones 1 a 4, caracterizado borque el bloque re-
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I o

apilan en un espesor Pequeiio de capa, y se sinterizan ba-
Jo una accién escalonada de calor para formar una banda,

que se arrolla para formar un bloque redondo, después de

lo cual se comprime radialmenie dicho bloguse redondo, que
se enfria después de alcanzada una presidn predetermlnada
de prensado y, una vez que ha quedado soldado por comple—~
%o, se corta tangencialmente en redondo para convertirlo

en bandas.

2.~ Un procedimiento de acuerdo con la relv1n—

f

dlcaclon 1, caracterizado porque el grueso de la capa de E

la pila de trocitos a sinterizar para formar una banda, |

asciende a entre 2 a 30 mm, con preferencia a entre 4 ¥
20 mm.

5.~ Un procedimiento de acuerdo con las rei-~

vindicaciones 1 § 2, caracterizado porque la banda es so-

imetida durante la accidn del calor, preferentemente antes'

;de penetrar en zonas de temperatura elevada, a una compreﬂ

sidn previa. :
{
4.~ Un procedimiento de acuerdo con las rei-

ivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque los lados fron- |

tales del bloque redondo se comprimen hasta aproximadamen%
te el ancho de la banda brute, radialmente desde fuers i
y/o desde dentro, por via hidrdulica o neumitica,

5.~ Un procedimiento de acuerdo con las rei- |

dondo se refrigera desde dentro y/o desde fuera.
6.~ Un procedimiento de acuerdo con las rei-
vindicaciones 1 a 5, caracterizado borque entre varias

bandas en bruto se intercala una pasta o polvo conducti-

vos, después de lo cual se forran o gelifican las bandas, |

378914
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7.= Un procediniento para la elaboracidn
mecénica de bloques en bruto a base de btrocitos de ma-
. terial termopléstico.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que
5 . antecede, representado en el dibujo que se acompafia y -

para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de doce hojas escritas
a mAquina por una sola cara.
13 SET. 1972 .
Madrid,
‘ :
P.A. |
i
:
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