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Antecedentes y Emuneiade de Chietos

Ea conpeide produsir placas de revastimlento

& partir de materialss de rszime fermopléstics, y vara
este fin se han empleade téenisss de extrusidn, de
acuerdo con las cuales ol material ds resina en forme
plastificadas es extruldo a través de un orificis de ma-
triz;, que se adapta en general e la forma de la seceidn
transversal ds la place de revastimiento, después de lo
cual se enfrfa le placa de revestimiento extruide para
endurecerla. Iuego se cortan trozos ds longitud apro-
plada de la extrusidn endurecida y se efectian varias
operaciones de mecenizacidn., En las operzcionss de la
clase a que se ha hecho referencis en 1o que antscede
es tambidn conccido uvhilizar metertales de resina de
poli (cloruro ds vinile), er cuys férmula intervienen
usualmente un pigmento y otros constituyentes para co-
municar al producsic propledudss sspeciales,

EL presente invemts se refisrs & una seris
de mejoras en una tdenice ds la clase gemeral a qus aca-
ba de hacerse referencia, cuyaz msjoras estdn destina-
das a facilitar la produccidn de las placas de reves-
timiento y estdn ademds destinades a mejorar las carace
teristicas de la placa de revestimients en varics as—
pectos,

Por ejemple, de asusrdo con lss Héenicaa



411992

anteriores, las placas de revestimiento produsidas se
han ceracterizade frecusntemenie por una superficis
muy brillante en la cara ¢ lado expussto de la plsea
de revestimiento, y elic no es deseable, al menos pa-

5 ra la mayorfs de los uscs a qus se destinan tales pla-
cas de revestimiento. Ademds se ha comunicado un rs-—
lieve de greno o de veta a diversas placas de revesti-
niento anteriores de la clase a que se ha hecho re-
ferencla, pero independientements de tales efectos de

10 relieve las placas de revestimients segufsn conser—
vando un brillo intenso no deseado ¢ une gran capacidad
de reflexidn de la luz y, ademds, ls técnica para co-
municar el relisve de grano ha dado como resultado fre-
cuentemente, hagta el presente, p¥rdida, de resistencia

15 al impacto,

Son objetos principales del presente inven-
to superar las dificultades y desventajas expuestas en
lo que antecede y proporcionsr un método para la produc—
cidn de placas ds revestimiento a partir de materiales

20 de resina termopldstica, especialmente de materiales de
resina de poli (clorurc de vinlle), cuyas placas de re-—
vestimiento no solamente tengan efecto de relieve de
greno, sino que estén ademds caracterizadas por um bajo
nivel de brillc y uns alta resistencia al impacto,

25 El presente invento prevé equipo y técnlcas

16"'2-73 e= 3 L)



10

15

20

25

16-2-73

a usar en el enfriemiento y el dimensionade o calibrado
de las placas de revestimienito despues de ser éstas ex—
truidas. De acuerdo con el presents invento, el enfria-
mientoy el dimensionado se efsctian principalmente me-
diente el uso de aire y de plantillas qus tienen b&rdes
que se aplican a las placas de revestimiento, en vez de
grandes dreas superficiales tales como las que hay pre-
sentes en las matrices para dimensionar de la técnica
anterior. Ello es veniajosc, en contraposicidn con el
uso de superficles ds matriz extensas para estos fines,
debide a que el enfrismiento y dimensionado al aire y
con plantilla proporcioman un relieve superficial mejo-
rado, notablements un relieve que produce un brillc o
un poder de reflexidn mucho més bajos,

Mediante el uso del enfriamiento y dimensio-
nado con plantilla, es ademds posible introducir la ope-
racidn de realzado ¢ greneado entre el extruidor y el
equipo de enfrisr y dimensionar, siendo deseable tal
realzado con el fin de comunicar un efecto de relieve de
grano o similar a la superficle, El us¢ de extensas su-~
perficies de matriz metdlicas a continuacidn de una ope-
racidn de realzado o de formasidn de relleve de gramno,
no es viable, debido a que las superficiss metdlicas
"borrarén", por as{ decirle, el sfecto de relisve de

granc, o al menos dardn por resultadc un grave deterioro
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del deseado sfectc de ralieve de granc.

El invento incluye equipe y dispositives de
forma especial que son capaces de efescituar un evfria-
miento eficaz y un dimensionado preclisc.

El presente imvento properciona equipo ¥y
técnicas con los cuales es préctice utilizar materiales
de resina de poli (cloruro de vinils) en forma de polvo,
Por consiguiente, en el invento se prevé el uso de un
extruidor de husillos miltiples, para plasiificar el pol-
vo de resina, y se prevé el uso de un equipse de extru-
gidn construido especialmente gue incluye una estructura
de matriz de extrusidn dispuesta para proporcjonar un
iguslamiento y un sumento de la uniformidad gel fiujo de
la resina plastificada en una regidn aguas arriba de los
labios de la matriz pero prdxima & ellos, reduciédndose
con ello al minimo la tendencla a que las placas de re-
vestimiento extruidas ss deformen despuss de sslir del
orificlo de descergsa de la matriz.

En sl invento se prevd una estructura de ma-
triz especial dispuesta para facilitar la precisidn del
calentamiento y del control de la temperatura de le ma=-
triz en varias zonas localizadas, para obienser con ello
una uniformidad todavia mayor de la extrusidn,

Todavia, por otra parte, a8l presente invento

prevé propercionar una estructura de matriz en la cual
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sl materigl plastifisado es homogensizado por paso a
través de un sstrechamiento ds paso de la matriz antea
de la regidn en la cusl ge iguala el flujo, proporcio-
néndose con elle un asumento de la uniformidad en el mez-
clado de los diversos constituyentes de los cuales es-—
+d hecha la mezcla de resina,

Todavia otros objetos del presente invento
son proporcionar un métede y un eparato caracterizados
por una operacidn excepcionalmente swave y fisble, por
la produccidh de lss placas de revestimisnte sin efec-
t0s de omndulacidn no deseados, y por el mantenimiento de
un altc grade ds preciszidn en la configuraciin de las pla-
cas de revestimisnto y tembidn las operaciones de meca~
nigacidn incluyendo, por ejemplo, el eorte, el trogue-~
lade de agujeros para clavos y psra drenaje, y las enta-
lladuras de ssguina para facilitar el solspamiento y la
aplicacidn entre si de plezas de placas de revestimiento
cuando se imstalan,

El modo en que se logran los anteriores ¥
otros objetos y ventajas se pondrd wejor ds manifiesto
en la deseripeidn que sigué son referencia s los dibujos
que so acompafian, en los cuales:

Breve Descripsidn de losg Dibujos
Las Figs. 1 a 22 son vistas de una reaslizacidn

del invento, pudiendo describvirss brevemente sstas vistas
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como gigue:
Lg Fig, 1 es uns vigta en slzado, en clerto
modo esquemética, de una lfnes de produccidn de placas

de revestimiento dispuesta de acuerde con &l presentse

invento;

La Fig, 1a es una visbta en planta de clertas
partes y de las placas de revestimiento que som produciw
das de acuerdo con la linea de produccidn de la Fig. 1;

La Fig. 2 es una vigta en alzado, a escala
ampliada, en clerto modo esquemética, de los dispositi-
vos para realzar y de aigunos otros situados adyacentes
al extremo de descarza de la matriz ds extrusidng

Ia Pig. 3 os une vista en alzado ds una parte
de una placa de revestimiento hecha Je acusrdo con el
presente invento;

Ia Fig. 3@ es una vists por un extremo de la
placa de revestimiento ilustrada en la Fig, 3, y en la
que se ilustra la forma de la seccidn trensverssl de la
placa de revegtimiento

Ia Fig. 4 es una vista mirando al axiremo de
entrada del eguipo previsto pars dimemsionar y enfriar
lg plaga de revestimiento exbruida, sstando esta visia a8
escala ampliada en compsracidn con la de la Flg, 13

Ia Fig. 5 s una vieéa en planta del sparato

pars dimensionar y enfriar, con una parte de este equipo
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desplazada para dejar al dsscubisrto paftes interio;es;

Iz Fig, 6 es una vista en alzado frontal,
fragmentaria, de una parde del equipe ilustrado en la
Fig. 5;

Las Figs. 7, 8, 9 y 10 son vigtas fragmenta-
rias, a una escala todavia mds ampliada, en que se ilus-
tran ciertos dispositivos‘empleadqs en él equipo de di-
mensionado y enfriemiento, habidndose tomado egtas vige
tas, respectivemente, como se ha indiczdo por lag-lineas
de corte 7-7, 8-8, 9=9 y 10-10 de la Fig. 6:

La Fig, 11 es una vista en corte horizontal,

e escala ampliada, a través de una estructurs de matriz
de acuerdo con el prssente invento, indicando egta vista
la estructura de matriz asociada con el extrems de entre-
g8 de un extruidor de husillos gemeloss

La Fig, 12 es una vista en corte vertical de
la estructura ilustrada en la Fig, 11, tomada como ge ha
indicado por la lfnea de corte 12-12 de 1la Fig., 113

la Fig, 13 es una vista +tomada por el plano
indicado por la linea 13-13 de la Fig, 11, y en la que se
ilustra une parte intermedis de la estructura de matriz
en glzado;

Las Figs. 14, 15, 16 y 17 son vistas. transver-
sales tomadas, respectivemente, como se ha indicado por

lag lfneas 14~-14, 15-15, 16-16 y 17~17 de la Fig, 123
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Ia Fig. 18 es ung vista por el axtremo do des~
carge de la estructura ds matriz ilustrada en las Figs.
11 y 12, habiéndose tomado esbs visha como se ha indicade
por la linea ds corte 18-13 de la Fig, 12, perc estando
5 a una escala ampliada, y en la que s ilustra ademds la
forma de ls seccidn trsmsversal dsl orificio de descargs
que aqufi estd destinado a la extrusidn de una pisza de pla~
ca de revegtimiento de 20 cmy
La Fig. 12 es una vigta ftomada dssde el extre-
10 mo de la derecha de ls estructuras representada en la Fig.
18, y en la gue se ilustran solsmsnte las pertes de labie
de le matriz, con aiertos contornoe imbericrss indlcsdos
en lineas de trazos}
La Fig. 20 os una vista eon planta, desde arriba,
15 del labio de matriz infericr vepreseniado en las Figs. 18
¥y 19s
Ia FPig., 21 es una vista en planta, por ghaje,
del lable de matriz superior representads en las Figs.
18y 19; ¥
20 Ia Fig. 22 es una vista en perapectiva del equl-
po de corte y punzonado emplesde.
Ias Pigs., 23 a 33 ilustran uns realizacidn ale
ternativa de clertas caracteristicas del saquipoe paera preoducir
placss de revestimientc de ascuerds com el invento, pudiendo

25 describirse brevementie estas vistas como sigues

16-2=73 -9 e
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Ia Fig. 23 es una vista de contorno general
de los componentes principales del sgquipo alternatives

La Fig, 24 es una vista en alzads, mds o me-
nos esquemditica, del sistoma de enfrismientc de la Pig.
233

Ia Fig. 25 es una vigta por un extremo del
squipo ilustrado en la Fig, 24

Ia Fig, 26 es una vista en planta, esquemd-
tica, del conjunto de plantillas usadas en esta realiza-
cidng

Iz Fig. 27 es una vista en planta, a escala am-
pliada, de una pards del conjunmic de plantillass

Ia Fig, 28 es una vista por un exiremo ds las
partes repressntadas en la Fig. 273

la Fig. 29 es una vista en alzado lateral to-
mada desde la izquisrda de la Fig. 28;

Ia Fig. 30 es ung vists fragmentaria, a escala
empliada, que ilustra el montaje de las plantilliass;

La Pig. 31 es un corte transversal dado como se
ha indicado por la linea 31-31 ds la Fig, 30;

La Fig. 32 es una vista de detalls, fragmenta-
ria, de upa plantille infevior; y

La Fig. 33 es una wvigta de detalls de un dispo-
sitivo de sujecidn para las plantillas superiores, tomada

como se ha indicade por la linsa 33«33 de la Fig. 28.

-r'lo =
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REALIZACION DE TAS FIGS, 1 a 22

Disposicidn General
La disposicidn general de la primera realiza-

cidn del equipo se ha ilustrado en lag Figs. 1 7y la, ¥
5 en la Fig., 1 se han indicado cuatro sstacionss o seccic-
nes generales, como sigue.

Primersmente, se ha repreasntado un mecsnismo
extruidor indicado en E en el extremo de la derecha de la
1fnea de produccidn. Este extruidor estd destinado a re-~

10 cibir composicidn de resina de poli (cloruro de winilo)
en polvo, y a calenitar y plastificar el material de resi-
na y entregarlo luego a une matriz de extrusidn, y a tra-
vés de ella, que se ha indicado en D,

Ia matriz de extrusidn (ilustrada también en

15 las Figs. 11 & 21) estd formada con varios pasos que s8
describirdn, inciuyendo un paso de entrada para recibir
la resina plastificada desde sl extruldor, y un orificio
de descarga de forma de seccidn transversal gque se adapta
en general a ls seccidn transverssl de la placa de reves-

20 timiento que se sstd fabricando.

Despuds de la entrega de la placa de revestimien-
0 desde el orificlio de descarga de la matriz, se hace pa-
gar la placa de revestimiento, en esimdo todavia blando o
plastificado, a través de la separacidn de agarre formada

25 entre un par de rodillos 14 y 15 (ilustrados también en

16-2-73 = 11 -



la Fig, 2) uno de los cuales (14) egtd grabado de modo
que realce la placa de revestimiento y comunique con
ello un relieve de gremo a la cars vista de la placa
de revestimiento. Después de salir del dispositivo de
5 realzer, la placa de revestimiento pass sl equipo indi-~
cado en general en C, y a trevés de éste, el cual se ha
previsto para enfriar y dimensionar la placa de reves-
timiento, endureciéndose con ello la place de revesti-
miento con le forma y configuracidn de seceidn trang-
10 versel deseadas, Se hace avanzer la plsca de revesti~
niento a trevés de ege equlpo de enfriamiento y dimen-
sionado por medio del mecanismo de traccidn indicado
en 16,
El mecanimmo de traccidn entrege la place de
15 revestimiento endurecida & la estacidn indicada en P en
la Pig, 1 (ilustrado tembidn en la Fig., 22) en la cuel
ge corten trozos de la placa de revestimiento, se tro-
quelan sgujeros pera clavos y pare drenaje, y se efectian
otras operaciones, como se describe mds detalladamente
20 en lo que sigue.
Extruidor
Aunque degde el punto de viste de una serie
de ceracteristicas del presente invento, el extruidor
puede comprender cualquiera de entre una diversidad de

25 tipos conodidos de equipos de extrusidn, se prefiere,

16-2~73 - 12 -
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y estd previsto de acuerdo c¢om el presente invento, que
el extruidor sea de tipo de husillos miltiples, Los ex-
tremos libres de un par de husillos de tal extruidor se
han indicsdo em 17-17 en la Fig., 1l. El extruidor estd
destinado @ ser alimentado con el meterial de resina en
forme de polvo, por entrega de tal material de resina a
la tolva indicada en 18, desde la cusl ez entregado por
el husillo de alimentacidn 19 al cilindro 20 que rodea
a los husillos gemelos 17-17. Estd prevista una culdado-
ga regulacidn de la temperatura del extruldor, para cuyo
fin el extruldor eatd ventajosamente dividido en varilas
zonas de control de temperatura, como es conocido con los
equipos de este tipo.

Matriz de Extrusida

Como se ha indicado en lo que antecede, el
extruidor entrega sl extremo ds entrada de una matriz de
extrugidn indicads en genersl en D en la Fig. 1, e ilug-
treda mds detalladamente en las Figs. 11 a 21,

En general, la estructura de la matriz estd
dividida en secciones e incluye cuastro gescicnes, indi.
cadas en general por letras en las Figs. 11 y 12,

Is Seccidn A es una seccidn de sdaptador, que
tiene un pasc de matriz con una entrada de geccidn trans—
versal que se adapta al extremo de descarga del cilindre

del extruidor de husillos gemelos; y que tlene una desw
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carga de seccidn transversal que se adapfa al sxtremo
de entrada del paso de matriz en la seccidn de transi-
cidn, habidndose indicado esta ¥ltima enm T.

Iz seccidn de transicidn incluye ademds una
pleza de insercidm 126 que tieme en ella un pase de flu-
Jo restringido que sirve para aumentar la velocidad de
eirculacidn de la resina ¥ ayudar con ello a homogenei=-
zar el material de resina, siendo dsto sspecialmente
ventajoso e importante cuando la composicidn de resina
incorpors una pluralidad de congtituyentes, como se pre-~
fiere de ordinario,

La giguiente seccidn de la estructura de ma-
triz que se ha indicado por las letras FE es una seccidn
en la cual la forma de la seccidn transversal del paso de
matriz se ha alterado de una forme en general circular a
una forma aplastada y ancha, cuyas dltima forma se mentis-
ne a lo largo de una distancia censiderable, por ejemplo
de aproximadamente 2,5 cm a 15 cm, en el caso de equipo
destinado & producir placas de revestimiento de 20 cm,
Egta parte del pago de flujo en la seccidn de la estruc—
tura de matriz identificada por las letras FE girve para
igualar el flujo del maferisl de resina en una regidn ad-
Yacente a las partes de labisc de la matriz, y por tanto
cerca del orificio de descarga de la seccidn de labioc I

de la egtructura de matriz.

- 14 -
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Considerando la frrma de las partes ds matriz
y de los pasos de matriz con mayor detalle, deberd hecer~
se referencia no golementes a las Figs. 11 y 12, sine ten-
bién a lag Figs, 13 a 21, especielments & la luz de la
descripeidn que sigue,

Como se ve en la Fig., 14, el pasc de flujo 127
en el extremo de entrada de la seccidn de transicidn T
tiene partes sustancialmente circularss interconectadas
lado a lado, que reprssentan, en efecto, una proyeccidn
de la forma del paso sn el extremo de entrega del extrui-
dor de husillos gemelos. En general, esita forma estd tam—
bién presente en la gseccidn de adaptador A,

Avanzando gguas sbajo desde la seccidn ilug—
trada en la Fig, 14, se verd de la Fig. 15 que la forma
de la seccidn transverssl 128 del pasoc ha tomado una con-
figuracidn cssi ovalada. E1l pmso cambia luego 8 una sec-
cién transversal circular, y se reduces despuds grandemern-—
te en seccidn transversal en el cuello o restriceidn 129
que estd formado en el bloque 126, como se verd fdcilmente
de la Fig, 16, En 1ls Fig. 16 se ilustra también en 130 la
forme de la seccidn transversal en el planc de unidn del
blogue 126 de la ssccidn de tramsicidn T y de la seccidn
de igualacidn del flujo FE, Al disponer la restriccidn
129 en el bloque 126 se prevé la gustitucidn cdmoda de

bloques y, por consiguiente, el cambic en la restriccidn
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0 sgirechamisnto deseable cuznds se varia la composi-
cidn de regina,

Como se vers de la seccidn de la Fig. 17,
la forma del paso se aplana y se snsancha comc e ha
indicado en 131, Esta configuracidn se la seccidn trans-
versal se mantiens a lo large de uma dlstencla sustancial,
por ejemplo de 2,5 cm 8 15 cm , como se ha mencionado
en lo que antecede, pera los fines que ya se han sxpre-
sado, la anchura del paso 131 es aquf aproximedamente
lg misme gque la anchura total de le placa de revestimien-
to que ss estd produciendo, y el grusso es deseablemente
de aproximademente 15 a 25 veces el grusso dsl producto,

Se observard que lz seccidn de igualacidn del
fiujo FE de la estructura de matriz estd partida en el
planc del paso 131, sgtando laz partes superior e infe-
rior 132 y 133 sujetas entre sf mediante tornillos indi-
cados en 134,

Ia geceidn final de la estructura de matriz
comprende los lsbios L de matriz, y tambidn aquf la es~
tructura estd partida en gensral por el plano de la pla-
ca de revestimiento que se estd formando, habiéndose in-
dicado las partes superior e inferior en 135 y 136, Las
dos partes de los lablos estdn interconeciadas por msdio
de perncs 137, y el conjunto de lzbio do metriz esid co-

nectado com el extremo ds agu@s sbajo ds la seccidn FE

= 16 =
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por medio de tornillos tales como los indicados en 138,

Le seccidn de labios de matriz sirve para
definir el orificio de descarga o de extrusidn que se
ha indicaede en 139, y de la Fig. 18 se verd que wse ori=
ficio tiene en general la forma de una placa de reves-
de 20 cm tal como la ilustrada en las Figs. 3 y 3a, te=-
niendo un borde de tope 39, un borde de colgaderc 40 y
un panel intermedio 41, Como se ha ilustrado en la Fig,
18, el orificio pera formar el panel intermedio es pla=-
no, mientras que el panel 41 indicado en la Fig. 3a
tiene una clierta curvatura. Ests curvatura se le comu-
nica, de preferencia, despuds de la extrusidén desde el
orificio de descarga de la matriz.

Tembién ha de entenderse que no es mecesario
que el orificio de descerga se corresponda exactamente
en tamafio y en forma con la place de revestimiento que
ge ha de fabricar. Ciertamente, & fin de compenser los
factorss de esponjamiento y coniraccidn que estdn pre—
gentes en particular debido & la extrusidm de un articulo
de forma asimétrica, se prefiere utilizar dimenslones
en el orificio de descarga que son algo diferentes a las
correspondientes dimensiones de la placa de revestimlen-
to que se estd fabricando. Por ejemplo, la anchura del
orificio de matriz se aumenta deseablemente del 3% al

20% aproximadsmente, en comparacidn con la anchura de

- 17 -
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la placa de revegtimiente, y el grueso del paso se
reduce desesblemente hasta aproximadsmente del 25%
al 75%, por ejemplo el 50%, del grueso de la placa
de revestimiento que se estd produciendo. Ademds,

se prefiere que la anchura de lzs partes del orifi-
cio que forman les partes de borde de lz placa de
revestimiento sea proporcionalmente mayor cue la de
la parte del orificio que forme el panel de la placa
de revestimiento.

Ia forma 139 de seccidn transversal del
orificio de descargas se mzntiene de preferancia en
una cierta distancia dentre de los labios de la ma-
triz aguas arriba de la cara ds descarga de la ma-
triz, por ejemplo en una distanciz igual a aproxima-
damente 10 a sproximsdemente 30 veces el gruseso de la
placa de revestimiento extruida. Avanzando aguasrarri-
ba desde esta parte terminal de forma de seccidn transe
versal uniforme, ol paso en la seccidn L de labio ocam-
bia gradualmente y se va haciendo cada vez mds grueso,
hasgta que se llega a la cara de aguas arriba de las
partes de labic, en cuyo punto ls forma de la ssccidn
transversal en la seccidn de labio coincide con la
forma de la seccidn transversal del pasc de igualacidn
del flujo en la parte extrema ds aguas abajo de la sec~

¢idn FE de igualacidn del flujo de la estructura. La

- 18 =
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parte del pasoc de matriz en los lablos, que es de forma
de seccidn tramsversal uniforme, se he indicado en 142
en la Fig, 18, y la parts de trengicion sguas arriba de
la pérte 142 se ha indicado em 144 em la Fig. 19.

las supsrficies del labio de matriz que estdn
configuradas pera former parites de los bordss de tope
y de colgadero estdn desesblements previstas en bloques
de pieza de insercidn de matriz tal como se ha indicado
en 145 y 146. Estos bloques son de la misma dimensidn,
en gentido axlal del flujo, gque las partes de labio prin-
cipeles 135 y 136. La fabricacidn o configuracién de las
superficies de matriz se facilita grandement®e formando
algunas de las superficies scbre plezas de ingercidn se-
paredas o bloguss y, ademds, este tipc de construccidn
permite veriar sl coptorne especifico de los bordes de
tope y de colgaderc de la placa de revestimiento extrul-
da, simplemente por gustitucidn de diferentes bloques de
insercidn, sin requerir la fabricacidn de elemenfos de
labio principsles adiclonaleg, tales como los indicados
en 135 y 136.

la sstructura de matriz estd desesblemente
provista de dispositivos de contrel de la temperatura.
As{, en la seccidn FE de igualacidn de flujo de la es-
tructura de matriz hey dispuestas dnimas o cavidades 147

y 148 en una serie en las partes de matriz superior e
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inferior 132 y 133, como ge ha ilustrade claramente en
lag Figs. 11, 12 y 13, De la ilustracidn de la Fig, 11
se Obgervard que esas dnimas estdn dispuesius extendién-
dose en gsbanizs y a travds de la mayor parts de la lon-
gitud del flujo del paesc de matriz en la seccidn de igua-
lacidn del flujo de la metriz.Por sus exiremcs de sguas
abajo, las dnimas 148 comunicen con pesos transverssles
149 y 150 que estdn formados en el extreme de aguas sba=
jo de las pertes de matriz 132 y 133. Los canales 149 y
150 pueden emplearse para el ceblesdo de los elementos
de calentador eldotrice introducidos en las dnimas 147 y
148, Ios extremos exteriores de los cenalss 149 y 150
comunicen con drimas 151 y 152, las cuales pueden userse
también para la ivtroduceidn de elementos de calentador
eléotrico, Inmberas 153 y 154, que comunican com los ca-
nales 149 y 150, estén previstas para fimes de cablemsdo.

Hay 4ambién previstes cavidades o dnimes en
los labios de matriz 135 y 136, a fin de acomodar elemen—
t0g de regulacidn de 1la temperatura, taies como disposi-~
tivos de calentemiento eldetrico, Como sme vé en la Fig,
18, los lgbics de matriz estdn provistos de cavidades
155 y 156 intercomectades con los canslss de esbleadn
157 y 158,

Varios de los elementos salontadorss en les

cavidades previstas tanto en ls seccidn de igmalacidn

agom
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del flujo como tambidn en le seccidn de labio de ma-

triz de la estructura da matiriz, estdn destinados &
ser interconectzdos y controlsdos individualmente o
por grupos, proporcionando un cierto gradiente de tem-

5 peratura en varias regiomnes de la estructura de matriz.
Se comprenderd que, no solemente la seccidn FE de igua—
lacidn del flujo y la seccidn T del labic de matriz
estén provistas de tales elementos conitrolables, sino
que ademds estdn también convenientemente ascciados

10 con la estructura de la seccidn ds transicidn T de la
matriz calentadorss conirolables, por ejemplo mediants
uno o mds elementos de calentador eléctrico envueltos
alrededor de la seccidn de tremsicidn,

En el cableado y el control de los diversos

15 elementos de caslentamiento eléctricos, estd previsto, de
acuerdo con el presente invento, que la seccidn FE de
igualacidn del flujo ses mantenida s uns temperatura al-
&0 mayor que la temperatura de la seccidn de tramsicidn
T, Por ejemplo, cuando se emplea una composicidn de re-~

20 sina compuesta principalmente de resina de poli (eloru-
ro de vinilo) de un valor de viscosidad inherente com=-
prendido entrs aproximadamente C,9 y aproximaedemente 1,1 ,
la temperatura de la seccidn de igualacidn del flujo se
mantiene deseablemente entre sproximgdamente 1662C y

25 1820C, y la seccidén de transicidn se mantiene a una tem-
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peratura comprendida entrs sproximadamente 1668C ¥
1772C,

Con resina dsl tipo s que acaba de haserse
referencia, y con temperatures tales como las indica—

5 das pera la geccidn de igualacidn dsl flujo y la see-
cidn de transicidn, es deseable mentener clertos Ya-
lores de temperatura asociados en diversas regionss de
los labios de la matriz. Ademds, en el cableads y el
control de los elementos calentadorss pars los labios

10 de matriz, se hace notar que los elementos son desea-—
blemente conexionados o cableados para proporeciscmer cua-
tro zonas de calentamiento controlables por separado,
una en el lado supsrior del paso ds matriz, una en el
lado inferior del pasc de matriz, y une er cada extremo

15 del paso de metriz cerca de los bordes de tope y de col-
gadero de la placa de revestimiento que se extruye. En
general, estd prsvisto que la temperatura en el lado su—
perior del paso de matriz, en los labios de matriz, que
es el lado correspondiente al lado de la cara vista de

20 la placa de revestimiento que se extruye, sea mantenide
a un nivel infericor sl de la temperatura en el lade in-
ferior del paso ds matriz on los labios de matriz, Hemos
comprobads que &a% diferencia de temperstura sn log la~
bilos de matriz, contribuye a reducir al mfnimo el brillo

25 0 el alic poder de reflexidm de la luz sobre la cara vista
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de la placa de revestimiento gue me extruye., Usando uns
composicidn de resina de poli (clorurs de vimile) de ls
clage a que se ha hecho referencia sn lo que antecede, y
con temperaturas en las secciomnes de igualacidn del flu-
5 Jo y de trensicidn de la matriz comprendidas en los mdr-
&enes a que se ha hecho referencia, y la temperatura en
el labio de matriz encima del paso de metriz se mentiene
deseablemente entre aproximadasmente 1712C y 1822C, y 1la
temperatura en el labio de matriz por debasjo del paso de
10 matriz se mantiene dessablements entre aproximadsmente
1772C y 1882C, La temperatura en la regidn de los bordes
de la extrusidn se mantiene deseablemente emtre sproxima-

damente 182¢C y 193%C,
Realzade, Enfriemiento y Dimensionado

15 Despuds de salir del erificio de extrusidn de
la matriz, la placa de revestimisento entra en la separa-
cidn de agarre entre los redillos 14 y 15, los cuales
constituyen un mecanismo de realzar para comunicar s la
superficle de la cara de la placa de revestimienic un efec-
0 to de relieve de veta de madera., En la realizacidn ilus-
trada, la placa de revestimiento se extruye en general
horizontalmente;, con el lado de la cara presentado hacia
arriba, y el rodillo 14 estd grabado o configurado de
otro modo con el relieve de grano deseado, a fin de pro=

25 porcionar el efecto de relieve de grano sobre la csara de
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revestimiento. E1l rodille 15 ostd deseablemente reveg-
tido de caucho, de modo que proporeioma un respaldo
eldstico para msniener la placa de revestimiento en
contacto con el rodillo de realzer 14, Ds la Fig. {a
ge obgervard que el rodillo 14 es da una longitud me-
nor que la anchura de la placa de revesiimiemto que se
extruye. E1 rodille 15 es de preferencis de la misma
anchura y, empleando rodillos de memor anchura que la
anchura de la placa de revestimients, esos rodillos no
deforman lag partes de bords de tope y de colgadero de
la .placa de revestimiento sino que se aplican solamente
al panel intermedis entrs los bordas ds f@pa ¥y de col-
gadero, Ios rodillos de realzar som accionados de una
manera que z& explica en 1o que sigus, en relacidn con
el sistema de acciomsmients previsto para el mecanismo
de traccidn 14,

Después de salir de low rodillos de realzar,
la placa de revestimionto entra en el mecanisme de en=
frier y dimensiomar indieado en la Fig, 1 en Cy e ilug=
trado con mayor detalle en las Figs, 4 a 10 inclusive.
Una base 28 y una tapa 29 estdn formadas como cdmares
impelentes, tsniendo la bage ume seris de ranuras es-
pacladas 30 y teniendo la tapa une serie similar de ra-
nuras 31, las cusles airven pasra entregar aire desde las

cémaras impelentes sobre las superficies superior e ine
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ferior de la pnlsce de revesftimiente., Ia cdmara impelen—
te de la base 28 os alimentada con aire por el seplador
32, ¥ el sopladoyr 33 girve psra suministrar ailve a la
oémara impelents en la tapa 29, Ia tepa 29 estd conecta-
da a pivotamiento & la bage mediante bisagras 34, de
modo que puede abrirse la tapa (vdase en particular la
Fig, 4) a fin de proporcionar acceso al cireuito de ali-
mentacidn de la placa de revestimiente a través de esa
parte del mecsnismmo. Cuando esitd en posicidn cerrada, la
tapa estd situade como se ha indicade por las lfneas de
puntos y trazes 29a en la Fig. 4., Se comprenderd que hay
un tubo flexible incluide en la conexidn eatrs el sopla-
dor 33 y la $spa 29, de modo que ne oObstaculice los movie
nientos de apertura y de clerre de la tapa.

Una seris de plantillas 35 eosidn montadas so-
bre la superficie superior de la base 28, extendiéndose
esas plantillas sn sentido trangversel de la placa de re-
vestimiente, el cual se hs indicado mediante las lineas
de trazos S en la Fig., 5. Hacis el extremo de aguas sarriba
dol mecaniame de enfrisr y dimensiomer (el sxtremo de la
derecha segin se vé on las Figs. 5 y 6), las plantillas
estdn situades relativemente prdximas entre si, pero el
espacismiento sumenta haclis el extremo de aguas abajo de
ese mecanismo. E1l espaciamiento mds esireche en el extre-

mo de aguas arriba estd previsto a fin de asegursr sl
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nantenimiento de la place de revestimlento reletivemente
blanda con el contorme de seccidm transverssl deseado,
pero al moverse la plmog des revestimiento aguas gbajo,
va slende gradualmente snfriada y graduslmentes enfurs-
cida por el aire entregado a las superficlss suparior e
infsrior desds las cémaras impelentes, y por esta razdn
no es necesarie que las pleantillas sstdn tan prdximas
entre s{ como en la parts de 2guss abajc de este sguipo.
Las plentillas estén montadas por medis de varilims ds
apoyo 36 ¥ 37, les cuelss pasean a través de sbherturas
en logs extremos de las plantilias y sobre las cuales es-
tdn enroscados manguitos 38 de espasiamiento.

Las plantillas tiemen bordes supsriorss qus
estdn contorneados para edapbarse @ la formas de seccidn
Yransversal deseads dsl penel de la placz ds revsstimiento
intermedio entrs el bords infaricr o ds %ope ¥ el borde
superior ¢ de csolgadere do la misma. Egle contorno de
borde se vé claramente en la Fig. 4, y se comprobard gue
se adapta, en genmeral, al contorno de la seccidn transe
versal de la placa ds revsstimiemts, tal como aparecs en
la Fig, 38. En las Figs., 3 vy 3a se hz indlisado al borde
de tope en 39 ¥y el borde ds colgadero en 40, sztamndo el
panel intermedio 41 curvado ai menss en parie.

Ios detallss de la forma de los bordss de tops

y ds celgaderoc se ven con mayor detzlle en lag Figs. 7 &
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10, En ellasg ge verd gque el borde de colgadere imeluye
una parte curvada 42 que es convsxa en sl lado dsl fraene
te ¢ cara de la placs de revegtimientc y odncava en el
lago del revéds, lado este Wlilmo que es ol que g9 apli-
ca a la pared cuando ge imgtala la placa de revestimien-
0.

El borde de cplgadero incluye ademds una par-
te 43 saliente proporcionando un rebajc para recibir el
lgbio o pestafia vuelts hacla arriba 44 previsto en el
borde de tope de la placa de ravestimiento.

En el mecani=smo de enfrismiento y dimensiona-
do hay incorporades dlspositives para dimensionsr y con-
figurar, para asegurar la formacidn exscta de varias de
las partes descritas en lo que asntecede de los bovdes de
tope y de colgadero de la placa Re revesiimientc. Egtos
dispositives son los sigulentess

Come =8 vé en la Fig. 7, hay situado un bloque
44a en el extremwo de entrada del mecanismo de enfriar y
dimensionar, y que tiens una superficle curvada en sen-
tido cdncavo destinade & dimensiowsr la tirs 42 para cla-
var, curvada. Un extremo de &me bloque esté ademés confi-
gurado para contribuir e Qimenalomar y configurar cerrec-—
temente wna varte del lablo 43 da proyeccidn, EL ladoe cdn-
cavo de la tira 42 Qe clavar curveda setd tsmbién deeti-

nado & ser dimensionado por los bordes de mna serie de
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arandelas 45 gue estdn montadss sobre varizs de las
plantilles 35, preferiblemente con libertad pera movi-
miente de ajuste em sentldo trangvrsrsal ds lg placa de
revestimiento. Ias arandelas estda provistas de upms ra-
nura 46 para este Tin, como sse ha ilustrado en la Fig.

8., Uno o mas bloques de dimemsiomer 47 esidn dispuestos
aguas @bajo del blogque 448 v estén previstos de superfi-
cies curvadas en sentido cdnmcavo para cooperacidn con la
superficie curvadz en sentido comvexo ds la tira de cla-
var 42, Egtos blogues 2dicionales estdn ademds provisios,
vontajosements, de lumbreras 48 para enirogar aire a la
superficie ds la $irz de clavar, para favorecsy ol enfrigw
niento y el endureciwients do la miswa con lz forma cure
vada deseada.

Bl lgbio 43 del bords de colemdero ss tambidn
dimensionado por medic de elemertes 39 blogue gue se aplie
can al labio, d¢ lo menera ilustrada en la Fig. 10, En
este casc un per Je bloques 49 y 50 sstdn indsreonsctados
por tornilleg 51 y llevan elementos de dimensionsr 52=53
pera cooperacidn cen la suparficie interier y con la super—
ficie exterior, vespectivaments, del labic do colgadero
43, a fin de asegurar el endurscimientc de ess labic con
la forma dessada, El endurecimisnte es Sembidn favorselide
mediante sl uss de lumbrerzs do alrs 54 que entrsgan alve

divectamenta a la supsrficie del labiv 43 ds colgadsrc.

- 58 -



10

15

25

16~2-73

411992 =

Inmbreras simileres 55 entrsgan aire al lade de la eara
del penel 41 en la regidn adyscente al borde de colga-
dero, como ge ha ilustrade claramente en la Fig., 10,

En la Fig. 9 se ilustra un elemento de di-
mengionar o cenfigursr 56 que coopera con la qara ine
ferior del borde de tope 39 de la placa de revestimien-
t0. La superficie de dimensionar estd tembién agui pro-
viste de lumbreras de aire indicades en 57, para favo=-
recer el endurecimiento de esa parte de la placa de re-
vestimiento,

Todas las lumbreras de aire ilustradas en
los elementos de dimensiomar em lag Figs. 8, 9 y 10, son
alimentadas con aire deseablemente a wna cierta presidn
apreciable,. por ejemplo de 3,5 a 7 kg/bmz , de mode qgue
se distribuys el aire gobre las superficies gque estdn
siendo dimensionadas y con ello se asegurs el endursci-
miento de esas superficies con el contorno deseado. El
aire aslimentado a las cdmeras impelentes en la base y
en la tapa 28 y 29 estd, ventajossmente, a una presidn
relativaments baja en comparacidm cen la del aire sali-
mentado a través de las lumbreras en los blogues de di-
mensionado, pero el aire alimentado a travds de las cd-
maras impelentes es distribuide mfs smplismente a través
de renuras 0 y 31 de mayor drea de seceidn tramsversal,

de modo que las superficles del panel intermedio entre
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los bordes de tope y de colgadero gon "inundadas®, por
as{ decirlo, con aire de enfrismiente. Este sire & mds
baje presidn es proporcionads desenblemente Tor 108 8d=
pladores 32 y 33, y estos sopladores som de prefersncis
hochos funcionsr pera preporcionar enfrismisnto mds ré-
pido en el lado inferior de la placa de ravestimiento
que en el lado superior de ls misma, lo cual ayuda s

evitar el alabeo de la placa de revestimiento. Tambidn
se preflere que las partes de bords de la placa ds rsves-
timiento sean sometidas a enfrismiento mds rdpido que el
Gel pansl Ge la placa de revestimients.

Debido a la disposieidn de la lfnes 4o produc—
cién para extruir em wna direccidn en general horizontal,
con el lado de ls cara de la placs ds ravestimiento pre=
sentado hacia arriba, es eficaz sitwar las plantillas 35
de modo que éstas gueden debajoe de la cara posterdor de
la placa de revestimiento, y de modo qus la asecidn de la
gravedad, actuando sobre el material de resims relativa-
mente blande o plastificade, ayude a mandener la placa de
revestimients en contacto con los bordss supericres de las
plantillas, y por tanto con la configuracidn ds seccidn
transversal deseada.

El mecanismo de traccidm, por ejemplo en forma
de bandas de rodedura de oruga, come se ha indicado ésque=

néticemente, se aplice a la placa Ge ravestimiente endure-
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cida al salir dsta del mecanimmo Je sufrisr y dimensic-
nar, y entrega la placa de revestimiento endurecida a
la ssccidn de corte y punzenade gque se deseridird en 1o
que sigue. No obstante, se sefala aqul primeramente que
5 el accionamiento del mecemisme de traceidn 16 y ol accio-

nemiento del mecanismo de reslzar 14-15 estén dsmeable-
mente sincronizados, y para este £in se ha previsto wna
fuente de energia indicada esquemdticamente en 58. Esta
fuente de emergle puede asdoptar ventajossmente, la for-

10 ma de una bomba hidrdullcs de placa de hemboleo, que ten—
ga una vélvula 59 divisora del flujo proporcicnal para
dosificar de modo ajustable el fluje z travds de las co-
nexiones 60 y 61 que se extienden respectivamente hasia
la unidad de accionemiento y la caja ds engranajes 62

15 para el mecanismo de iwsccidn 16, y hasgta la unidad de
accionsmiento y caja de engramajes 63 psra el mecanismo
de realzar. Bl sccionamiento peras el mecanismo de real-
zar efectia de preferencia el accionamiento dz solamente
el rodillo de csucho 15, siendo aecsicmade el rodillo de

20 realzar 14 como resuliads de la aplicecidn con la placa
de revestimiento. Este sistems de accicmamientoe prevé
la sincronizacidn del accionsmiento del dispositive de
realzar y del acclonemiente del mecanismo de traccidn, 1o
cual ez de importancis pera garantizar que se comunica a la

25 placa de revagtimiento el relleve de grano deseado por
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medio del dispositivo de realzar.

En relacidn con lms disposiciones previstas
para enfriar y dimensionar ls forma extruids, se reclaw
ma ademdés la atencidn hacia clertos dispositivos ilus-
trados en la Fig., 2, Condustores 64 y 65 de distritucidn
de aire estdn situsdos encima y debajo de la placa do re-
vestimiento al galir ésta de los lubies de la matriz, es-
tendo previstos esos conductos de lumbreras para dirigir
aire contra los laebios de la matriz y tembién contra la
superficie de la placa de revestimienio que sale desde el
orificio de extrusidn., Im accidn de enfriamiexnts de esos
conductos 64 y 65 sobre log labios de la matriz ayuds a
manterner una temperatura relativzments bajs en la cara de
salida de la matriz, y este es uno de los factorss que
contribuysn a la produceidn de placas ds revestimiento Qe
bajo poder de reflexidn de ls luz. Otras caracteristica
ilustrada en le Fig. 2 ez la provigidn ds una barra 66
montada de modo ajustable por medic de un soporde 67,
siendo esa barra de longiitud suficients para aplicacidnm
al mencs a la mayor parte de la anchura del pansl de la
placa de revestimiento que estd entre los hordes de tope
y de colgaderc. Esta barra ge ajusta para aplicar una li-
gera registencia ds rozamiento s la superficie de la caxa
de la placa de revestimiente, y esa reaistencia sirvs

pare impedir el arrugemients o ondulaéién en sentido
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longitudinal de la pleca de revestimiento al ser ésta
extruida. Tal ondulacidn ha plantesdo algunas veces
dificultades pars solucionarla, perd se elimina de mo=-
do eficaz aplicande una ligera resistencia de rozamien-
to, de la menera que se acaba de describir,

Con respecto a la disposicidn ilustrada en la
Fig. 2, es también de hacer notar que el espaciamiento
entre los labios de la matriz, los rodillos ds realzar ¥y
la primera plantilla 35 del mecanismo de dimensionar, es
tal que todas esas partes son llevadas a juntarse entre
sf. En una 1ines de produccidn para producir uma placa de
revestimiento de 20 c¢m de la clase ilustrada en las Figs.
3 ¥ 38, ese espaciamiento es dessablememte tal que la se-
paracidn de agarre de los rodillos de realzar sea menor
de aproximademente 30 cm , por ejemplo de 27,5 em , desde
los labios de la matriz, y tel, ademds, que la primera
plentilla 35 no esté & mds de unos 50 cm desde la separa-
cidn de agarre de realzar, por ejemplo de unos 35 wm ©
unos 37,5 cm. Ese acoplamientc proximo asegura que la re-
gina de la placa de revestimiento segnird comservando su-
ficiente plasticidad ¢ blandura pare permitir sfectuar un
realzado correctsc, y tembidn para permitir que actie la
gravedad para configurar correctamente la placa de reves.

timiento sobre las plantillas,
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Bstacidn de Corte_y Punzopado

Como se ha indieado en lo gqus antecede, el
mecanismo de traceidn smiregs la place de revestimiento
endurecida al mecanisme ds la esiacidn P representado

5 en la Fig, 1 y tambidn en la Fig. 22. la disposicidn ge-
neral de este mecanismo a3 como sigue.

En primer lugar, un interruptor de limite 68,
destinado a ¢ue se aplique al mismo la placa de rsvegti-
miento al avanzar ésta a través de la estacidn P y més

10 alld de ésta (viémse las Figs. 1 y lz) dispsra la cuchi-

 11a 69 de corte, la cual estd montade a pivotamiento ea

70 y es accionada por el eilindro 71. Ese mismo interrup-
tor de limite acciona ademds a los dispositivos de enta-
llar los extremos, tal como el indicado en 72, los cuales

15 sirven para proporclonar los recoertes indioczdos en T3 ¥
74 (véase la Fig. 3} em el exiremo delantero de la siguien=
te seccidn de placa de revestimiemto. Los dispositivos 69
¥ 72 estén montados ventajosemente sobre un earro gque es
movible con la place de revegtimiente, de una manera que

20 no es necesario pasar aqui a considerar con detalle.

Uz dispositivo de punzomer, indicado en 75,
pivotade en 78 y accionado por el c¢ilindr 77, estd des—
tinado a ser disparado y hecho funcicmar por medic de uma
ruseda dosificadora T8 hecha rotar on viritud de la aplica-

25 cidn con la placa ds revestimiento y que periddicamente
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dispara un.mi@rointermup%dr 79 por medic de la espigs de
disparo 80, Este punzén 75 hace los agujercs de clavar
81 en la tira de clavar 42 {vdase la Fig, 3)}. BEsia rueda
dosificadors sirve ademds para dlsparar el punzdn 82, el
cusl sirve para proporeionar los agujeros da drenaje 83
en el borde de tope de la placa de revestimienmto (vwéase
ls Fig. 3a). Ios punzonss 75 y 82 estén montados deses-
blemente sobre un carro, de manera que se muevan con la
placa de revestimiento que avenza,.
Operacidn

Se introduce la composicidn de vesiua seleccio-
nada en la tolva de alimentazcidu 18 el extruldor y oo
calienta y se plastifica medisnts sl extruider, y final-
mente se entrega con éste a través ds la matriz D y hacia
fuera por el owvificic ds laz metriz,ulsniras estd todavia
en ou estado plastificado inieial. Se observard dJe la
Fig. 38 que el panel de la placa de revestimiento inter
medio entre los bordes de tope y de evlgadero es plano,
nientras que el panel de revestimiento de la place de re-
vestimlento acnbeda (véase la Fig, 3u) estd curvado. Este
penel plano inicisl se pone en aplicacidn con la barra de
arrastre por friccidn 66 (véase la Fig. 2), ¥, mientras
el producto estd siendo extruide, los labics ds la matriz
y tembién les superficies supsrior e inferior de la placa

de revestimiento se enfrian slge por la sccidn de los con~
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ductogs 64 y 65 de distribucidn de aire. No obstants,
antes de que se produzca cualguier endurscimients o
golidificacidn de la resina =n profundidad, el psmel
rlano de la placa de revestimiento es alimemtade @ la
separacidn de sgarre endre los rodtllos S5 realgsr

14 y 15, y ss comunica cdn ello a la resins 2l sfecto
de relieve antes de gue se emdurszca en profundidad.

La placa de revestimisntos pasa luegy, mien-
tras estd tedavia en estadc blando o plestificads, =
la seceidn de dimemsionade y enfrismients del equipo,
vy de la Fig, 2 se observard gue la primera de¢ las plan-
tillas de dimensicmar 35 estd situads bastante prdxima
a los rodilles de reslzer, & la vista de lo oual lg
placa de revestimiento se adapitard fzellments a las
plantillas curvadss. Ia placa de revestinlento continia
luego a travds de %edos los diversos dlspositives de
dimengionado y eafrismiento descritoz en lo gue anisse-
de con referencis sn particular a lag Figs., 4 a 19,

La seris de operaciones a las que se acuba
de hacer referencié, ¥ la manera en la sual ss efscitian
éstas, es de gran imporfancia sum la produccidn de placa
de revastimiento que no solmmente esté conformads exsc-—
temente sine gque tenge ademds wna combinecidn eXxespolo-
nalmente degeabls de caracteristicas, banto desde el

punto de vista de caracteristicas ffsiozg como Jagde sl
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punto de vista del aspects gue presenta el producto.

En primer lugar, la resisiencia gque ejerce la barra

66 elimina sustancialmente las tendencias a la ondu~
lacidn. E1l uso de los dispositivos (64 y 65) para en-
friar por aire los labios de la matrig, y tambidn el
uso del enfriamiento por aire en la seccidn de dimen-
sionado y enfrismiento, es de gran importencis para
reducir al mfnimo el brillo de la superficie, de modo
que la placa de revestimiento producide tiene bajo po-
der de reflexidn de la luz, Se cbservard que casi la
totalided del drea de la cara, o expuests, del panel
intermedio entre los bordes de tope y de colgadero es
enfriada por medio de sire de refrigeracidn solsmente,
¥ sin uso de extensas superficies de enfriamiento me-
tdlicas en contacto con el producto, ya que estas ulti-
mas presentan tendencia a exagerar el brille y, por
congiguiente, el peder de reflexidn de la luz de la su-
perficie de resina.

La configuracidn del panel de la placa de
revestimiento en su forma curvada deseada solo después
de haberse producido el realzado, no solemente permite
usar una forms sencilla de rodillc de realzar cilindri-
co, sino que ss adends de importencia ya que hace que la
operacidn de reslzar se efectie antes de la fase de en-

friemiento y endurecimiento, y hemos comprobadc gue ésto
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es Jde gran importancia para proporcionar una placa ds
revegtimiento de alta resistencim al impacto. En cier—
tos sistemas de produccidn snteriores, se ha aplicado
una fase de realzado a con¥inmacidn del enfriamiento y
endurecimiento de la maga extruida, por ejemple vole=
viendo 8 gblandar la capa superficial a ser realzada ¥y
volviendo a endurecer luego esa capa después de haber
sido comunicado al artficulo el efecto de relieve. Ese
regblandamisnto de la capa superficial para el realzadoe
de por resultado una contraccidn de la capa superficial,
con el consiguiente desarrollo de tensiones sn tode el
producto cuando se vuelve s endurecer de nuevo la capa
superficial. las tensiones que quedam en el producto
como congecuencia de esta técnica anterior han dado por
resultado pérdida en la resistencis al impacte del pro-
ducto,

En contraposieidn con la técniea enterior a
que acabe de hacerse referencia, con el gistema del
presente invento (en que estd previsto el realzado an-
tes de cualquier enfriamiento y'endureeimiento aprecia-
bles de la placa de revestimiento) se elimina el desa-
rrollo de tensiones a que se ha hecho referencia y se
broporciona un producto de resigtencia al impacto muy
aumentada, A modo de ejemplo, la placa de revestimiento

del presente invento tiene una resistencia al impacio de
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al menos aproximadamente 6,90 em=kg por cada 0,05 mm,
de grueso, valor que es del orden del 50% mayor que
en los producitos realzades por otras tdenices.

Es, por tanto, una mejora de cardeter sorTw
prendente, proporcionar un preductc qus no solsmente
estd realzado de modo que tiene relieve de grano, sino
que ademds tiene alta resistencia al impacto y bajo
poder de reflexidn de la luz. Empleando varias de las
mejoras que ge obtienen de acuerdo con el presente in-
vento, la reflexidn de la luz se mantiene por debajo del
50%, y usualmente, y del modo nds ventajoss, por debajo
de aproximadamente el 35%.,

BEs tembidn ventajoso en la tédenica del invento
que el mecanismo de traccidn y el mecanismo de realzar
gean accionades en sincronismo entre sf. Esto ayuda a pro-
porcionar la dimensidn deseada de la placa de revestimien-
to mientras ésta es enfriada en sl mecanismo de dimensio-

nar y enfriar, el cual estd on posicidn intermedia entre
el mecanismo de realzar y el mecanismo de traccidn.

De la Fig., la se observard que la anchura de
la extrugidn es mdxima en el punto de descarga desde el
orificio de extrusidn de la matriz, y que la anchura de
la extrusidn disminuye bagiante rdpidsmente hasta la se-
paracidén de agarre de los rodilles de realzar, despuds de

lo cual la anchura disminuye mds gradualmente a lo largo
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de toda la seccidén de enfrismienmto. Verias ds las plan-
tillas y otros dispositivos de dimensionads tiemen les
proporciones apropiadas y esidn situadss adecuadamente
en rélaci&n con esta contraccidn de 1= anchure, la cual
5 ge produce necesarismente como comsecusmeia del enfria-
niento del material de resina,
Renlizgcidn ds las Figs, 23 a 33
Congiderando la reslizacidn ilustrada sn las
Pigg, 23~33, se sefiala primeremente gus numercses par—

10 tes gon las mismas ¢ essncialmente las miasmas gue muchas
de las partes descrites con detalle sn 1o gue antecede com
relacién & la primera realizecidn, Asf, 1z disposicidn
general de los componentes principales del sistema, como
se. ha llustrado en la Fig. 23, obesdace a la misma colow

15 cacidn general que la de los compomentes primeipalea ilus~
trada en la Fig. 1, incluyendc el uwso de un extruidor E;
una seccidn de enfrismiento y dimensionade C, el mecanis-
mo de traccidn 16 y uns estacidn P de iroquelsdo y core
48, Puesto que el extruidor y el mecanismo de iraceidn

20 vy la estacidn de troquelar son tedes idénticos a los des-
critos en lo que antecede con refersncis & la primera
realizacién, no se vuelve a dar squf la deacripeidn de
esag partes.

' No obstante, el equipo ¢ ds enfrismisnto y di-

25 mensionado estd dispuesto de modo algs diferente en esha
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segunda realizacidn, y se describe en lo que sigue con
referencia a las Figs. 24=33. Laas diferencias que sxls-
ten oen el equipo de enfrismisnto y dimensionedo se re-
fieren a varios aspectos diferentes del equipc, incluide
la disposicidn de los dispositivos de emfriamiento por
airve empleados, y tembién la disposicidn de varlos de los
dispositivos de dimensionade y de plentilla usados.

La disposicidn de los dispogitives de enfris-
miento por aire se verd clarsmemts de la descripeidn que
slgue con referencia & las Figs. 23, 24 y 25.

En contraposicidn con le disposicidn de la Fig,
1, en la cual se usen solamente uma sola cémara impelen-—
te superior y una sola cémera impelente inferior, los dia-
positivos de enfrismiento por airs de gue aqui se trata
incluyen tres cdmaras impelentes superiores y tres céma-
rag impelentss inferiores para digtrivueidn del aire, ha-
bidndose indicado las tres cdmaras superiores en 84, 85
y 86, en las Figs. 23 y 24, y las oémerms inferiores en
87, 88 y 89, El equipo de enfrismiento y dimensionado se
divide asf{ en tres zonas de enfriamients wontrolables por
separadc, que cada una comprende una cdmara impelente su~
perior y una cdmers impelente imferior. las cdmaras im-
pelentes superiores 84, 85 y 86, una de las cuales aparece
+ambién en la Fig. 25, estén montadas a pivotemiento para

movimiento de giro hacia arriba, de la manera descrita en
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lo que antecede con referencia o la cdmara 29 da ls
Fig. l. Hay previstos apoyos 90 inclinades hacia atrds,
contra los cusles pueden ser apoysdas las cdmaras im—
pelentes superiores cuando estdn en la posicidn abier-
ta.

De prefersncia se prevén sopladorss separa-
dos para cada una de las cdmaras impelentes. As{, la
cémera 86, la cual estd situada en el sxtremc de entra-
da del equipo, estd provista de un soplador 99, y la
cémera inferior 89 en esta regidn estd provista de un
soplador 100, Se han previsto sopledores similares 99
¥ 100 para las cémaras impelenmtes 85 y 88, Aungue puede
usarse el mismo tipo ds soplador para las cdmarss impe-
lentes 84 y 87 en el extremo de aguas abajo del gigtema,
gse prefiere emplear dispositivos que proporcionen en-—
trega de aire enfriazdo, tales como los dispositivos ine
dicados en 998 y 1003, Estos dispositivos pueden com-
Pprender unidades de acondicionamiento de aire de las que
pueda disponerse fdcilmente, proporciondndose con ello
entrega de aire enfrigdo o refrigerado a la seccidn de
enfrigmiento final del equipo,

Se comprenderf que las cémaras impelentes
84-89 estén provistas ds una multiplicided de renuras de
entrega de aire, tales como las descritas en lo que an-

tecede con referencia a la primera realizascidn.
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Hay previstc un soplador 99b para entregar
aire 8l rodilloc 15 dsl mesanismo de realzar,

Por lo que se refiere a la entrega de aire
a través de las odmaras impelenies, es de hacer notar
que se prefiere ajustar el funcionamiento de los diver-
sos sopladores y acondicionadores de aire a fin de pro-
porcionar un flujo de aire mayor sobre la superficie in-
ferior de la placa de revestimiento gque sobre la super-
ficie superior de la misma, Con esto se acelera el en-
friemiento de la superficie inferior, en comparacidn con
el de la superficie superior, lo que es importente para
reducir al minimo las tendencias hecia el alabeamiento
como resultado del enfriamisnto,

En la Pig. 24 se ilustra sdemds un colector
de suministro 101 que puede ser conectado a una fuente
normalizada de aire comprimido de la instalacién de aire
de la fdbrice, por ejemplo de aire & una pregidn del or-
den de 3,5—7 kg/cm?, utilizdndose este aire para clertos
fines de enfriamiento especiales, por distribucidn a tra-
vés de vdlvulasg controlables por separado, que NoO s ne-—
cesario pasar 8 comsiderar aqui con detalle, pero que
sirven paras emtregar aire, por ejemplo, a las tuberias
de digtribucidn de aire 64 y 65 descritas en lo que an-
tecede con referencia a la primera realizacidn, ¥ ‘también

a ure tuberfa de entrega de aire 102 prevista justemente
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aguas abajo de los rodilles de realzar 14 y 15, Ia tu-
berfs 102 estd dispuesta para dirigir aire hacia arriba
contra la superficie sin realzar inferior de la place

de revestimlientc, justaments antes de su enirada al equi-
po C de enfriamiento y dimensiomado. Este mismo colector
de suministre 101 puede ser utilizado para entregar airs
comprimide a otros dispositivos, inecluidos en el squipe
de enfriamientoc y dimensionade, tal como al conformador
de borde especisl descrito en lo que antecede con refe-
rencie a las Figs., 5<10 de la primera realizacidn. No to-
dos estos mismes conformadores de borde han #e ser usades
necessriemente, pero cusndc se smplean algunos de ellos,
éstos pueden ser alimentados con aire comprimide de la ma-
nera que se ha indicado,

Como se ha ilustrade en las Figs. 26-33, las
disposiciones de dimemsionado y ds plantillas de la segun-
da realizacidn son en algunos aspsctos similares o iguales
& lag descritas sn lo que anteeede com referencls s la pri-
mera realizacidn, Por ejemplo, en la segunda reslizacidn
hay dispuestas una serie de planjillas 35 debajo de la
placa de revestimiento a travds del equipo de enfrismiento
y dimensionedo, siende el espaclemiento de estas plantillas
relativemente pequefio hacia el extremo de aguas arriba del
sistema y mayor hacie el extremo de aguas sbajo, como en

la primera realizacidn.,
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No obatante, en contraposicién con la dispo-
sicidn de la primera realizacidn, los elementos de di-
mengionade ilustrages en lag Figs, 26=33 imcluyen ade-
més una serie ds plantillas 103, lu forma de las cuales
gse vé claramente en la Fig, 28, tenfendo estas plantl.
1las bordes inferiores que sstén curvados en sentido
convexo &8 fin de aplicarse a la superficle afnoava su~
perior de la placa de revestimiento y dimengionarla.
Aunque las plantillas 103 sstablecen centacto con la su-
perficie realzada del panel de la placa de revestimiento,
el hecho de gque solamsnte un borde de los elementos se
aplique a la superficie de la plece ds revestimiento es de
importencia pers evitar que me desarrclle un alto brille
sobre la superficie con relieve de la placa de revestimien~
to, Esto contrasta con el extense contacto superficlal,
por ejemplo el de la superficie de un paso de conforma-
eidn, como se usa en clertas disposiciones anteriores,
en que el hecho de la mplicacidn entre si de superficies
extensas produce una tendencia a acsntuar la reflexidn
de la luz desds la superficis, y ello no es deseable en
la cara expuesta de la place de ravsstimiento. Lgs plan-
tillas 103 que se apliven a la placa de revestimiento con
golamente bordes estrechos no perjudican ssnsiblemente
las eareéteristioas desesdas para la superficie,

Como en lg primers reglizacidn, las plentillas
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inferiores 35 estén moniades por medis de verillas 36
7 37 ¥ manguitos espacisdoras 38,

Laz plantillas superiores 103 estdn dividi-
des en tres grupos (véase la Fig. 26) y las plantillas
de cada grupc estsn montadas en um extremo por medio de
varillas roscadas 104, 105 ¢ 106, Ias plantilles estdn
espacladas entre si y aseguradas en relaeién ds ozpa-
ciadas por medic de tuercas, tales como la ilustrada en
107 en la Pig. 30. Csda varilla, por ejemplo la varilla
104 ilustrade en las Figs. 27-31, estd montada por me-
dio de soportes 108 em los sxbrsmos opmesios de 1a mise
ma., Egtos soportes estdn ramurzfos en sus bordes gupe=
riores, como se haz indicado em 109 en la Fig, 31, y un
tornillo de ajuste 110 estd rescads @ 4ravds de la va-
rilla 104 y se proyesta hecia absjo dsnbro de un recep-
tdouls no roseade en el soports. Mediante el ajuste del
tornillo 110 se pusde wariar ls aliura de ls varilla 104
¥, por consiguients, la de los extremss adyscentss de lgs
plentillasg,

Otra varilla roscada 111 comneciz entre sf las
diversas plantillas del grups, come se he ilustrado en
las Figs, 27 y 28, siendo 1z zome de interconexidn inter-
media entrs los extremos de luy plantillas supsriores. El
montsje ¥y la interconexidén de las plentillas de cads graps

proporcions pivotamients hacle arriba y girs de las plan-
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tillas del gruyo como una sola unidad, con objeto ds
dejar al descubierto y proporcionar acceso al circul-
to de alimentacidn psra la placa de revestimiento a
través del egquipo. El eje geomdtrico de pivotamiento
del grupo es el ejs geométrico de la varilla 104 (o

de la 105 4 de la 106), Mediants la disposicidn ilug-
trada y deserits, es también posible ajustar exactamen-
te la altura de los extremos piveotades del grupo de
plantillas, de modo que los bordes de placa de reves-
timiento de las mismas puedan ser situados exactemente
con relacidn 8 los bordes de placa de revestimiento de
lgs plantillgs inferiores.

Iog otros extremos de las plantillzs superio-
res de cada grupc estdn también destinados a ser situa-
dos en posicidn de modo ajusteble, y para este fin hay
previstos un par de soportes 112 para csda grupo. El ex-
tremo superior de cada sopordte 112 estd ranurado para
recibir el exitremo de una de las plantillas 103, El ex-
tremo inferior de cada soporte 112 (vdase la Fig. 33)
egtd renurado y provisto de tornillss de sujecidn ajus-
tables 113 que cooperan con la estructura fija 114, la
cual pusde comprender una parie de lz cémara impelente
inferior 89, Esto proporcions ajuste vertical de los so-
portes 112, de modo que los emiremos adyacentes de las

plantillas supsricres 103 pusdsn ser situados en posicidn
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exactaments con relacidn a las plantillas inferiores,

Iag plantilles superiores e inferiocres es-
tén dispuestas, de preferencia, de modo gue no estén
en plaencs comunes, sino que sstén algo sspaciadas en—
tre sf en direccidn de la trayectoris de alimsntasidn
a través del equipo.

Ios extremos de las plantillas en la ragidn
de los soportes ajustables 112 pueden ser mantenidos
bajados en las ranuras en la parde superior de los so-
portes 112, por ol pesc y por la accidn de la cédmara
impelente supsricr pivotada 86 (¢ de la 84 & ds la 85),
y para este finm puede interponerse una tira eldstica
115 (vdase la Pig. 28) entre sl borde inferior de la cd-
mera impslente 8% y los bordss superiores de las plan-
+illas superiorss 103, Tembidn puede confiarse en el
pese de las cdmaras impelentes pars mantener los torni-
llos sjustables 110 bajados contra el fondo de los re-
ceptdenlos previstos en los sopertes 108,

Con ¢1 fin de configurar sxactamente el bore
de de %tope ds la placa de rsvestimiento que se estd for-
mendo (vdense en particular las Figs. 27, 28 y 32}, els-
mentos de confornmacidn 116 estén montados sobre mengui-
tos 38. Egtos elementos som conformadores similares a
places, que cada uno %iene un borde Iormando un éngulo

tal que dimensiona y configura spropiadamente la super=-

-4-8r‘='

5:’ iy -'p-i“"'?

3



10

15

25

16-2-73

411992

ficie inferior del bords ds twps de la placa de reves-
timiento, como s vé claramente en las Pigs, 28 y 32,

Los elementos 116 son mevibiss o desplazables hacia arri-
ba en virtud de la 2ibertad pars girar del manguito 38
gobre le varilla de mountaje 36. Esto permite desplaza-
miento de los conformadores 116 alejdndose desde la trae
yectoria de alimentacidn, con objeto de facilitar el en-
filsmiento de la placa de revestimiento a través de la
geccidn de enfriemiente y dimensionado.

Sobre cada une de ume serie de plantillas in-
feriores 35 hay montade un olemento de sonformacidén adi-
cional o soporte de labio 117 (vdense las Figs. 27, 28
y 32), estando situado este soporte de modo ajustable por
medio de una abertura ranurada que csopera con un torni-
1lo ds sujecidn 118, Bl extremo surerior de ess soporte
de labio estd provisto de¢ una ranura destineds 8 confi-
gurar y dimensionar el labio vueltc hacla srriba del bor-
ds de tope ds la placa de revsstimiento. Degeablemente
hay previstos soportes 117 en las plantillas inferiorss,
gl menos en el primer grupce de plantillas, en el extre-
mo de aguas arriba del squipo de enfriamismto y dimensio~
nado, pero de crdineric ze s& necssltan e¢n toda la seris
de plantillazm inferiores.

Reginag Emnlegdas

Considerande la produccidn de placas ds reves-—
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timiento de acuerdo con el pressnte invento, se subrays
que, aunque sé& pueden utlilizar uma diversidad de msteris-
les de resine, se prefiere cmplesr composiciones de las
cuales el constituyente ds le resine principal es wna re-
sina de poli (eclorure de vinilo), y mds ventajosamente

una resina de poli (clorurc de vinile) con un valor de su
viscogidad inherente comprendide entre sproximsdamente

0,9 y sproximadaments 1,1. También puede usarse un material
de viscosidad algo mds baja, raducida hasta aproximadamente
0,8,

En un ¥ipo de formulacidn que se puede usar, sl
sistema de resina incluye un egtabilizador de sstafic o de
bario-cadmio, e incerpora ademds una pequefla cantidad de un
material acrilico tal como de metil medacrilato, o bien ds
un polistileno clorade, cualquiera de los cuales gervird
como modificador de las ceracteristicas de iﬁpactog para
gumentar la resistencia sl impacio.

En tal composicidn tfpica se incluye deseable=
mente un pigmento, de preferencis um pigmento blance tal
como de diéxid@.de titanio, que puede emplearss en una can~
tidad lgual a aproximadamente de 8 a 16 paries en pdso
de la composicidn total, Es deseabls la presencia de uao
o més lubricantes para facilitaer la sxtrusidn, por ejemple
de una combinacidn de lubricantes perafi{nicos y de jabones

metdlicos.
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Composiciones que se encusntran en el comer-~
cio, las cuales contienen resina de poli (cloruro de vi-
nilo) y que pueden usarse de acuerdo cen el invento, se
venden bajo los nombres comercisles GEOK 85821 y GEON
85826, fabricadas por la B.F. Goodrich Mfg, Co,

En la prdctica preferida del invento, las
composiciones de resina a ser empleadas se usan en forma
de mezcla de polvos, en vez de en forma de grénulos, ¥
degeablemente se mezclan entre si {ntimemente los mate-—
riales en polvo antes de su uso. Se emplean Jeseablemente
composiciones sn forma de mezcla de polvos, no solemente
debido al coste relativemente bajo de los materiales en
egta forma, sino tamhiéngpor otras razones. Por ejemplo,
ung mezela de polvos ha sufrido menos procesos térmicos
que los grédnulos que han gido previaments sometidos & una
operacidn de extrusidn y una operacidn de granulacidn. A
la vigta de esto, la placa de revestimiento hecha de una
mezela de polvos tienme una estabilidad térmica remanente
8 largo plazo mayor que la que tendrfa uns placa de reves-
timiento hecha de materiasl en pastillas. Ademds, cuando
ge formulan las composiciones especialﬁente para obtener
varias caracterf{sticas fisicas y quimices desesdas, el
empleo de los materiales en forma de polvos facilita el

mezelado de las composiciones especificas deseadas.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objetc de esiz solicitud de
Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son log
que se recogen en las reivindicaciones siguientess

12,~ Un método para fabricar una placa de re-
vestimiento que tiene bordes ds colgadsro y de tope con
un panel intermedio, plastificando un material de resins
termopldstica en un extruidor calentado, configurando el
material de resina plastificado por sxtrusidn del miemo
a través de un orificio de matrig que se adapta en gene-
ral a la forma de la seccidn transversal de la pleca de
revestimiento, enfrisndo y comunicande rigidez a la pla-
ca de revegtimiento extruids, punzenando agujeros para
clavos en el borde de colgadero de ls placa de revesti-
miento enfriada, y cortando trozos de Ia placa de reveg-
timiento punzonasda, carscterizsde rorgque s usa material
en polvo de resina de poli (cloruro de vinilo) rigida,
porque la placa de revestimiento se extruye en general
horizontalmente & través de un orificio de matriz del 3%
al 20% més ancho que la anchura de la placa de revesti-

miento que se estd fabricando, y que tiene wma parte
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media plana para formar el pamel de la placa de reves-
timiento, cﬁya parte media tiene un grueso del 25% al
5% del grueso del penel de la placa de revestimiento
que se egtd fabricando, porgus el lado visto o de la
cara de la placa de revestimiento extruida se realza
para comunicarle una superficie con relieve, porque se
hace pesar la placa de revestimiento extrufda sobre una
serie de plantillas dispuestas espaciadas por debajo,
que tienen bordes curvados para dimengionar o calibrar
la placa de revestimiento, y porque se dirige aire de
enfriamiento contra ambas superficises dsl panel al pasar
la placa de revestimientc sobre las plantillas, para en-
frier y comunicar rigidez a la placa de revestimiento
mientras dsta pasa sobre las plentillas,

28,- El método segun la reivindicacidn 14,
caracterizado ademds perque se enfrfa el lado poste-
rior dsl panel més rdpidamente que el lado de la cara
del panel,

38 .~ E1 método segin la veilvindicacidn 12 ¢
la reivindicaoién 2¢, caracterizado ademds porque al
menos uno de los bordes de colgadero y de tope de la
placa de revestimiento se enfria dirigiendo para ello
aire sobre la superficie del mismo, 8 una presidn rela-
tivamente alta en comparacidn con la del &ire que se

dirige sobrs las supsrficies del panel intermedio de
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ia placa ds revashimlento.

42, Bl mdtodo ssgin cualquiers de las rei-
vindicaciones precedentes, ecarscierizade ademds yorque
las partes de orifiecio de matriz que definen los bordes
de colgadero y de tope tienen una dimensidn de anchura
que excede de la dimensidn de anchura de los tordes de
colgaaerb Y de tope de la placa de revestimiento gue s9
estd produciende en un tante por clents mayor qus sl
tanto por cientc en sl cuzl la dimensidn ds anchura de
la parte de orificio de matrliz que define el pamel in-
termedio excede de ls dimensidn de anchura del panel ine-
termedio de la placa de revestimienteo producida.

58, E1 métedo segin owalguiera de las reivin-
dicaciones precsdentes caracterizado adends porque se
mantiene la parte de leble del orificic de matriz en el
lado de la cara del panel intermedis & una temperatura
mes baja que la de la parts de lebic del orificie de ma-
triz sn el lade posterior del panel intermedio.

68 .~ E1 método segin la reivindieécién 58,
caracterizade ademds porque se mautisnen las paries de
labio del orificio de matriz en los vordes de la placs
de revestimiento a temperaturss mayorss que la itsmpera-
tura de la parte de labic en sl lado de 1z cara dsl pa-
nel,

78.- E1 método segin la reivindicacidn 68,
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caracterizado ademds porgue ss maniliensn las partes de
labio del orificio en los bordss de la placs de reves—
timiento a temperaturas mayores que la temperatura en
la parte de labio en el lade posterior del panel.

82.= El método segin la reivindicucidn 78,
en el cual la placa de revestimients ss fabrica de une
composicidn de resins a base prineipalments de resina
de poli (cloruro de vinilo) de un valor de su viscosidad
inherente comprendide entre aproximedamente 0,8 y aproxi-
mademente 1,1, caracterizado ademds porgus se mantiens
la temperatura de la parte de labio dsl orificic de ma-
triz en ol lado visto o de la eara de panel, en el margen
comprendido entrs aproximadaments 1712C y aproximadamente
182¢C, se mantiene la tempermtura de la parte de labio del
orificio de matriz sn 8l lade posterior del panel en el
margen comprendido antre aproximadsmente 1772C y aproxi-
madamente 1882C, y =e mentiens la tempsratura de las par-
tes de labio del orificio de matriz em log bordes de la
placa de revestimiento sn el margen comprendido entre apro-
ximademente 1828C y aproximsdaments 1932C,

98 ,~ El método semin cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizado ademds porgue se
hace pasar gl menos uno ds los bordes ds colgadero o de
tope da la placa de revestimiento sobrs medins de dimen-

slonar separados que tienen un pasc de aire en ellos, para
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entregar el aire contra la superficis del borde de col-
gadero o del borde de tope.
108 .- Un método para faebricar una placa de re-
vestimiento que tieme bordss ds colgadero y de tope.
Tal y como ge ha descrito en lg memoria que
entecede, representado en los dibujos que se acompafian
¥ pere los fines que se han especificado,
Bgta Memoria consta de cincuenta y sels hojas
escritas a mdquina por una sola °2§3f:;5%
Madrid,
P.A,

- 56 =



£ .m“
. s e b il
e e e o — e ——— eyl i i
4 i
|
-
I
7= __
£,
7 | 1
"\v\ J\U\n ﬂ__’ujm- ﬂ_NNN
5 15 ﬁ“ A P
€e'9lIld

f/ :
Vw\.\.\,\/‘,.w.\;m..wﬂi

8914 LP>5>
£53 L7777
22, " -
oL~ 1 —-
7 -
st fllelly| Blaghe
sl & X
] I .Iﬁ
T L} 7 =._ if \ __“
. _ S s o8 o

— 27

ENORN S

[ RN,
i

K . h 28 o
b { : - : — 2 & n
. «Mr/,.mﬁ \ ’ - fl@ #ﬂ“ h)
H / 4 / \ 7 — - :
A A 97 [ wunw\u

cheegt




B TAT Tt ot it SR I T it Rl A S R &
Vo dd i e L el e mkh ud v"..x‘..q_..OJ-
- [

=/ L

11992

7 T, ) 66
28 ¢ g | D
S 778 16 29 59 \#
df . 69. 1l 79 S ©) [ z //7L 4 1/ ’;6‘;‘\ 4 4
' % L == Rk P
|‘7 / \¥9) ) ) JIL-if63
62  Ceo 33 Jé Ga Ler
2
6‘9\ /70 /Zf J”f\‘ FlG la JJ;\ Ii.i }
= . o=
iljy
é8- T, o2 T
c
v
29— | =
: 7, 7
wes | L BT T T
3
7 33, i Ao A

LLLLLA

87
g Fia.

N

2.\

Nerccony
R AN N

“““““““““ 0




18

#___ 7w o
]

_45.

2z

731

e

gltjzf

é5
C/ 15 éj
s F.I‘G.3 % & g
I Co3
|
]
R

23
FIG. 3a
"~/
27
&5
Al
Par




66 oow 66, POUI

) 7] L o%e® e U 1 -
- (=] I | r
G )] e— 7 1 :\ :
e . \ ] 8

&4
ze S
_W/ 28 = _.
£y, R z, B s ke
L _
o / K\ 69 : 5 0 & )
e = ) 1+ '
= e €l il i A
Vs ~= . Id H op!
7 ¥ B oL .
< “ i .
! e
Ls €

~
m
| .
~

a
t , ¥ ¥
& S Yo (1 el ooy y
fO A S S TPy W Sy ipwmm gy sy | AT Tl ST S e syegnes sy symenss 3 &=
J 2

= \

L T S S 266114

Y 4 4
Rl ese o g s spmpee

cheegi



ATICH

3 A
-

-0
wand

BN
RN

R VY ]

ANVAT

411992

v
A

(=

%
r--.’.__r..?

L

4

Ly
1

98[01

j'" e

1004a~

Ly

FIG.20

—_— L -

136~

137

21

FIG

F1G.23

{o

—
191

86

Ay

=
§IINER
:

®)

@"E:@@

“o9q

- Noo

100

AY

1N00a




PS5 3312

84

T"T-“.
:_-

o
—1-—‘.--"\'| o

I "7 —%
Lj{"
Ly

—— —
h
—

——
4
x

xo === ]
Y

¥

-
)’"ﬁ’_-rw"\—-

v

bt ol S i e ey
v | ! v
r &
]
H

]

¥

-

A
&

—
[y

il

P

&

ol

¥
%

¥
— —— e
*~
T
:

a

PV
-

99b

FIG. 22

76

78

Ly

'l—

S

<
i,

&2

M

o9

@,




)
R 33 T [
6 ge skl sel 2s! 85 9g .
5NN , ] ogl
© O P
7 . , v P T
, - : m AN i | e
: . L, | _ gel
& MO ©O © "V
/ . .
_m_\mn_ mm_\ 347 \.M_ _M_ “m _m N m .m 81'91d
. (= { ,Wlkl\‘.Huv_nli..
L7014 mm m 2614 Tmm_ | i

ezcl

osl~ ~ 19
DR N 34 o_ltvm_ ol 1

N

S\ &

» < T I
oel 92l \\\
82! & \\/ ~y
91’914 . S N TTTTTA7. \w.\w_wy_ £=t
Ss1'old Y | \eat 1 \f_lm_
._lm. ) Wvé 28l 18 b0 gm
LAt ped R S P
v ¢<l'9ld L
og} 9%l h%_wm_ ] 26l
L/ [ J I / i ) \J
—/r m m‘~ *tm 24 == B = .WM—’I Nm_\l L 9€I
AN R . T\ 12l T i | B L8
H -4 sel | [l-—-—~~-2 T " 1
l..”.l.h.manulL_ulu.*dm..n bl _!\ = ,\wm_ . S
HE 1] N osl i @ =
A N e Sbl <gl \ ee| -] A > t
=2 gl SRS 8bl S SN @
@ L bsl \ v
/ Vo | - Sl
© Nfeatl) ] © el [l i i
: LS L e osi w YA X . . osl '
e el svl 2 T AR =N |
7 + 8l SraERat i !
== 921" & 2.8 a \ o
SO N W sdl| \---f---7/ [~8= ‘ > \ 92 T ==
I TP | c1'914 L \ I~
gd 2o lem =) | 4 02 »N_mm__ _.._. el . el
61’914 v ol1d ey
151 2sl —




FIG.II 27 A
T

129 128 20 17
—

136 5 2
OB g3 Yzaliss

o= LF16.12, 7
(750 134 —- T
| BS 34 131 Mmima B4 0 |
B / | 471 /) | NN 20
27 y\\ (2L P IIIISY, \ I /!
- 77 7 > [

r—- — . —— — — ] b ———— =~ ————-

e -— M F
_ \% %

) {148 ;
et [/ -

i L 136 154 I7

FIG.IB/
135

| ;
i )
!
137~ | |
! .
|
A
136 1 N
Lo : )
Co 7~
- 156 158
| |V




L ~A137

>=: -i;i”‘liiHE‘l"@
L
I Nus |

—_—l

152

T N -, -

145" T

128
129
32 138 I3l
%/ VAR,
|
138 148 33 Alsedio de Bizad
Tef rode

/




w, I mf et SE i 9l

h g
a— | OR % 21 \ 8
»\ 8g = L] » 5ol
..leo_ e 2 ol
€914 2914 +0l
B £ Ge col ~ 168
ldl e Le Ll B 8ol ge n
ﬂ\\. = ) y— = =
~ ] UEs
_ ° 2 |
N o¢ fe
; Q “ 20
N C -
T o N on | on”® o i
. o8 == =
L[ 82914 g m Soi

tAll 2z . [~e]] 9e
TR Z7 ) @ o Sg e lo¥'e} M e 22°914
[ -
‘m
/ =)
1
g
\ =
o 80l - ) —
= e )
3 el
/166
v0ol 8¢ SOl 9l 901 ce N .
Pt Rt e SACTY 4 | R
t H i T 7 = D
oif il _ 68
i [ _ m PN
A\ VAR % ¢
. o0y, g0l “ni ¢ et lge o8
€914 92°914 {52014




o
®

(=}

e
=

—

b o
my
NV

90
FIG. 25 o F1G.2
86y IR A
R ENEK
89~.“"%11’r‘ : I N A I
iy | =) i
i
i 35 A
eg| /
(N}

K

- — ége
l?ﬁ—%ﬁ?“‘ Ag I
i = =
E f“ m-——g “*”,'>-' 35
{1/ 11

- =
e | i
7] [/ np

6 17 35

38 v "7
b o)




03 35 n, 103
1 1 ] l|/| n Il{?llllT .]I||I|I|l
NENEEA ANl il
T e
1 ,’1 !
o 1 [} b =
-l (el e
106 e 105 38 104
rye m
-—hi--4108 36
— 777777770
/
4
/
/
4
/
=5 N 7 T/ TSI
N 35 35 o o
FIG.28 f o
. , A
e Tz FI1G.30
1l 115 - Ito ~—103
\@ \ e £ 107
) ] Ay St ——\ A L_'-"_-.;.__.H______
7 ‘k Z 1AL _ L LTy
. 4 8 = |
103 35 S 12 Aai -“"""‘l'wlwk‘“l"—i'"
8 o mb It 35 387
1
FIG.33 O O
5 103—]1 i
i ; us\ ~4—li2
} 14 ‘g 3 3=~




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



