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1. Mtulo de la invencidn:

Un procedimiento para fabricar material destinado a
confeccionar articulos moldeados de colores variados, con as-

pecto jaspeado o veteado.

2. Breve explicacidn e los planos:

Ia fig. 1 es un alzado frontal de una mdquina adap-
tada para efectuar un procedimiento conforme a la invencidn.

Ta fig. 2 wuestra un corte transversal a lo largo
de la linea 2-2 de la fig. 1, y representa las posiciones ope-
rante e inoperante de la boquilla y el suministro de corrientes
de resina a la misma, diferentemente coloreadas o cébstituidas.

La fig. 3 ilustra un corte ampliado a lo largo de
la linea 3-3 de la fig. 2 y muestra el medio para hacer os-
cilar la boquilla y para interrumpif el suministro de resina
a la wmisma, ’

La fig. 4 es un corte practicado a lo largo de la
linea 4-4 de la fig. 3 y muestra el mecanismo para variar la
amplifud de oscilacidén de la boquilla.

La fig. 5 wuestra una vista en corte ampliada de la
boquilla en la posicidn operaﬁte de descarga, y también el me-
dio para hacer salir el flujo de resina hasta ella.

La fig. 6 es una vista delantera de extremo, de la
boquilla. _
i La fig. 7 muestra, en corte, el colector y el ele-
mentd.de transmisién que conduce a la boquilla, y estd prac-
ticado a lo largo de la iinea 7-7 de la fig. 2.

' Ia fig. 8 es un corte a lo largo de la linea 8-8 de
la fig. 7, y wuestra la disposicidn de las aberturas de deé-
carga de la resina, que conducen al interior del elemento de:

transicidn.
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La fig. 9 es una vista reducida en corte, a lo largo
de la linea 9-9 de la fig. 7, y representa la disposicidn de
los tubos de suministro de la resina en el colector.

La fig. 10 es un corte vertical ampliado, a lo largo
de la linea 10-lvu de la {ig. 2, y wvepresenis la construccidu
interior de una de las cémargs de almacenamiento para la re-
sina.

La fig. 1l muestra un corte practicado a lo largo de
la linea 11-11 de la fig. 10. '

Ta fig. 12 es un corte & lo largo de la linea 12-12
de la fig. 2. '

La fig. 1% es una vista en corte tomada a lo largo de
la linea 13-13 de la fig. 4, y muestra el .medio de ajuste de
la ogcilacidén de la boquilla, en detalle més amplio. '

La fig. 14 ilustra el aspecto de la banda depositada
sobre la lémina de soporte en el cilindro, cuando se ha hecho
oscilar la boquilla, y

la fig. 15 es una vista similar a la fig. 14, pero
muestra la disposiciénde la banda sobre la ldmina de soporte
ciiando 1§ boquilla permanece sin oscilacidn, estando las es-

piras en relacién a tope.

3. Descripcidn detallada de ianinvencién:

\ Se refiere esta invencidn a un proéedimiento para
fabfigar material para articulos moldeados de colores variados,
en ebigarramiento o jaspeado, tales como botones para prendas
de vestir.

En tales articulos moldeados, se precisa que el ma-

Terial tenga un grueso uniforme predeterminado, antes de lami-

- narlo en su configuracién final y de que el material tenga la

variacidn y la reproductividad de wmodelo o disefic.
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Hasta el presente, este material se fabricaba prin-
cipalmente por cualquiera de los siguientes cuvatro tipos de
procedimiento:

¥l primer procedimiento eg el llamado"procedimiento
de moldeo o vaciadd), que comprende las fases de: vaciar una

resina de una viscosidad baja, suficiente para que fluya uni-

formemente por el fondo de una cémara o recipiente de fondo plano

entrando en forma graduvada, & modo que la resina fragie en la
cémara, y sacar la resina, una vez fraguada, fuera de dicha
chmara o recipiente, para utilizarla como material destinado
a la confeccidén de articulos moldeados, tal como se encuentra
o cortada o tallada a troquel en una forma adecuada, y en un
tamafio adecuvado, para obtener asi elrmaterial.

El ségundo procedimiento és aguel gue comprende las
fases de: insertar una resina entre dos 1émina§’u hojas (hojas
metdlicas, planchas de vidrio, o similares); dejar fraguar la
resina y tratar la resina fraguada hasta llegar al material en
la misma forma descrita en el primer procedimiento para obtener
asi los articulos. 1

El tercer procedimiénto es el llamado "procedimiento
centrifugo", que comprende las fases de: situar una resina
dentro de un cilindro rotativo; dejar que le resina llegue a
un, estado semifraguado, haciendo que la resina presente un
gruéso‘uniforme predeterminado bajo 15 accién de la fuerza cen-
trifuga; sacar la resinaifraguada,del cilindro; hacer con la
resina una hoja o lémina y cortar o tallar la misma a troquel,
déndole un tamafio ¥ formar predeterminados, después o antes de
que haya fraguado finalmente la l4mina de resina para obtener'
asi el material.

El cuarto procedimiento es aquel que comprende la




fase de situar una masa de resina de un tawafio predeterminado
dentro de un molde, para obtener asi el material,

Cualquiera de los citados procedimientos puede
producir el material en un grueso uniforme predeterminado,
perc estos procedimientos preseatdan Venlajas e inconvenientes
inherentes, con respecto a la variacidén y a la reproductividad
de un modelo.

Es decir, que segin el primero y el segundo proce-
dimientos, todas las fases que preceﬁen al fraguado de la
resina en forma de limina se realizan manualmente, y con el
~fin de impartir un dibujo determinado al material, ha de va-
ciarse primeramente una resina de un color dentro de un reci-~
pien@e (el primer procedimiento) o hade vaciarse tal resina
primeramente a mano sobre la totalidad de una superficie de
lémina (el segundo procedimiento) y ha de vaciarse manualmente
una segunda resina de diferente color que la primera sSobre esta ;
primera resina. Asi pueg, aunque estos dos procedimientos !
pueden dar como resulbado una variacidén de diseﬁo, se carece
con ellos de la reproductividad de dibujo, puesto que las ope~
raciones se realizan a mano. '

 En el tercer procedimiento, utilizdndose la fuerza
centrifuga, como la rotacidn del cilindro se realiza en una
d;recci6n fija, incluso cuando se fabrica el material de modo
qué se llegue a un disefio multicolor, el modelo obtenido es
siempre un modelo fijo m?nodireccional. Es decir, que el ma-
terial obtenido por el tercer procedimiento ofrece reproduc-
tividad de diseflo, pero carece de variacién del mismo.

Finalmente,segin el cuarto procedimiento, puede
obtenerse un modelo o dibujo situando masas de resina de dife-

rentes colores en la cavidad de un molde. Sin embargo, puesto
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. desventajas inherentes a-los procedimientos ordinarios y tiene
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que la direceidn del flujo, la cantided y la proporcién de
las masas de resina en la cavidad del molde no pueden regu-
larse, el procedimiento carecerd de reproducfividad de dibujo.
Tal como hemos mencionado méds arriba, ninguno de
los pruveldiwiencos ordinacios puede far una bombinacién»de :
variacidn y'reproductividad de disefio. |

Ta presente invencidén esté destinada a eliminar las

por objebo aporéar un procedimientoi&e fabricacién de material
para articulos moldeados de colores variados o abigarrados,
que presentan un grueso y una variacién uniformes, predeter—
minados, y reproductividad del modelo. Describirerﬁos en detalle
a coqtinuacién el presente invento. )

| Segin esta inveﬁcién, se hace pasar una pluralidad
de resinas viscosas de diferentes colores, bajo presidn, por
sus respectivos conductos, a una superficie comin, donde se
combinan las resings en la disposicién deseada. Se hace pasar
la combinacibén de resinas hasta una boquilla o tobefa. Se eﬁ~
vuelve con una pelicula de soporte un cilindro rotativo, que
bard girar esta pelicula de soporte juntemente con él. Se
aplica la combinacién resinosa a la pelicula de soporte me-
diante la boquilla, en forma espiral, ya que la boquilla se
nmueve paralelamente al eje del cilindro giratorio. Antes de
que fragie la capa de resina, se quita del cilindro la pelicu-
la de soporte que ileva dicha capa de resina y se sithea
dentro de un molde,.dondé se someten la pelicula de soporte
y la capa de resina a calor y presién, para obtenerse asi |
el material pgpra articulos moldeados de colores variados.

En la presente invencién, se emplean resinas vis-

cosas, en lugar de resinas particuladas. De preferencia, se
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enmplea wuna resina pléstica endurecible al calor, tal como el
poliéster, segin descrito en la Patente de EE.UU. no 2.962.76%4.
Se disponen una pluralidad de resinas de diferentes colores,
que se almacenan en recipientes sepérados. Cvuando se aplican
las resinas sobre la pelicﬁla de soporte, se hHuen paser bLajo
presidén por sus respectivos conductos, hasta una superficie
conlin, donde se combinan las resinas en una disposicidén desea-
-da de colores veteados, Jaspeados, etc.

' Para hacer avanzar bajo presién la resina viscosz,
se mantiene cada recipiente hermético al aire, se introduce
‘aire cowmprimido en el recipiente, se dispone un coﬁduoto que
se proyecta hacia fuera desde el fondo del recipiente, y se
introducc la resina viscosa dentro del conducto.

La combinacién de colores variados se logra por
acumulacidén de las resinas en una zona comin, Segﬁn.queda in-
dicado més arriba. No obstante, para conseguir la reproducti-
vidad del modelo o disefio, se aplica de preferencia la com-
binacidén de resinas, sobre la pelicula de soporte, mantenién.-
dose en cambio la combinacién. Esto puede realizarse fécil-
mente haciendo pasar la comb{nacién de resinas por un solo
conducto en forma de un dnico f£lujo }esiﬁoso, hasta el interior
de la boguilla.

‘ Se aplica esta corriente de resina sobre la pelicula
déxsoporte liada en torno al cilindro, mediante la boquilla.
Por 1o que respecta a la pelicila de soporte, se pueden em-
plear acetato de celulosé, alcohol de polivinilo u otros
plésticos plegables. La pelicula de soporte tieme un ancho
superior a la distancia de recorrido de la boquilla en paralelo
con el eje longitudinal del cilindro, y queda ligado estre-

chamente a la periferia del cilindro. Ha de quitarse la peli-
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cula de soporte de su posicidn una vez splicada la combinacidn
i .
de resinas scbre tal pelicula de soporte, Ge modo que ésta se
sujeta en posicidn sobre el cilindro por medio de un d4rgano
desprendihle de fijacidén, tal como un dispositivo magnético de
fijacién o una banda eléstica. También puede presentar el ci-

lindro una wuesca longitudinal y sujetarse los extremos de la

pelicula de soporte dentro de la muesca.

Asi pues, se hace girar la peligula de soporte junto
con el cilindro sobre el cual se ha aplicado. Se mueve la
boquilla paralelamente al eje longitudinal del cilindro, en
oposicidén a éste, a una velocidad predeterminada. De este modo,
se aplica el flujo de resina extruido por la boquilla sobre la
pelicula de soporte en forma de capa espiral, Moviendo la bo~

quilla de un extremo al otro del cilindro, se puede aplicar

la cowbinacidn resinosa sobre la pelicula de soporte en un grue-

so uniforme que cubra précticamente la totalidad de la superfi-
cie de la pelicula. Durante la aplicacién de la combinacidén de
resinas, se puede variar el grueso de la capé de resina que se
aplique a la pelicula de sopo?te'mediante variacidn del tamafio
y/o la configuracién de la boéuilla, la presién de alimenta-

cién de la resina y la velocidad relativa de movimiento entre

la boquilla y el cilindro,separadsmente o en cualgquier combina-

cién adecuada.

R Por otra parte, aaustando convenientemente 1a velo-
cldad relativa de movimlento entre el cilindro y la boqullla,
el gradode superposicién de segmentos de la capa de resina sobre
1z pelicula de soporte, puede asimismo vériarse (cuando la ve-
locidad del recorrido de la boquilla es pequefia, sé aumenta ql.
grado de éuperposicién). También se pueden disponer los seg-

mentos de la capa de resina en contacto borde con borde, en

3
1
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lugar de superpuestos entre si. Se pueden asi ohtener modelos
o disefios variados, mediante la regulacién de¢ la superposi-
cibn dc los segmentos. Cuando se hace vibrar la boquilla en la
direccidén de su recorrido, la resina fluye en forma de ola,
dando asi un dibujo difereﬁte del que se obtienc cuando no se
hace vibrar la boquille. Ademds, se puede variar el disefio
ampliamente mediante ajuste de la amplitud de la vibracién de
la boquilla. Y si se desea, se empleardn dos o més boquillas
para aplicar la combinacién de resinas sobre la pelicula de
soporte, en doble, triple o més complicada espiral, con lo
que se ampliaréd alm mds la gama de variaciones de dibujo.

Segun la presente invencién, cuando se establecen
previawente la velocided de rotacién del cilindro, la velocidad
de recorrido de la boquilla, la amplitud de vibracién de la
boquilla (si se hace vibrar ésta), el nfimero de boquillas que
se emplee, y la combinacién de colores, se puede aplicar re-
petidamenfe la capa de resina sobre la pelicula de soporte
en el mismo modelo. Es decir, que se puede obtener la Tepro-
ductividad del disefio. Y tal como hemos mencionado més arriba,
ajustando estos factores en éiversas Tormas, puedén lograrse
diversos disefios o variaciones de diéaﬁo;

Una vez aplicada la capa de resina sobre la pelicula
de soporte del modo que queda mencionado, se sitGa la pelicu~
la de soporte con la capa de resina aplicada,dentro de un
molde, en el cual se soqeten la pelicula de soporte y su capa
resinosa a calor y presién, para constituir el material des-
tinado a confeccionar los-articulos moldeados. A tal fin, an~
tes de que fraglie la resina de la capa resinosa; se desprende
la pelicula de soporte, &l cilindro, mediante aflojamiento del

6rgano de fijacién, para dejar que la pelicula de soporte y la

® :;,.r-—z—r-*‘r;;-"-:,::—\r-:.:- [ N PN EPOEY - . T e e
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caﬁg de resina vuelvan & su estado original plano. En.tal
moménto, para impedir que las capas de resina fluyan, mezcdndose
entre si, se enfria o se congela la pelicula de soporte.

‘ Ia pelicula de soporte y su capa de resina asi tra-
tadas; son después situadas deniro de uwn molde dividido, pera

su caldeo y compresibén, y después de tal calentamiento & tal

compresidn, se saca del molde la pelicula de soporte con la

capa de resina y ésta se desprende de la pelicula de soporte
para dar el material destinado a los articulos moldeados. Se
somete entonces el material a operaciones de esmerilado, lustre

¥ otros tratamientos de acabado, hasta dar el pfoducto final o

deseado.

\ Cuando se caldea y comprime la capa de resina en el
molde dividido, si unabresina (que sea la misma de la capa re-
sinosa) se distribuyeAen cada cavidad del molde, puede aumen-
tarse el grueso del material para los articulos moldeados.
Conforme a la presente invencidén, segln queda mencionado, no
s6lo el material obtenido para los articuios'moldeados presenta
un grueso uniforme, sino que ademés posee propiedades tales
como una veriacién y una repréductivided del modelo. Ademés, -
seglin la presente inveneién, es posible también obtener £a-
cilmente un lustre nacarado natural similar al lustre natural
del nécar o a los efectos de la esencia de ndcar.

; En el primer procedimiento expuesto mis arriba, en el
que se vierte la resina en un recipiente o cédmara de fondo plano,
¥ en el segundo procedimiento asimismo expuesto,en el que se
intercala la resina entre dos liminas y se deja fraguar alli,

para darle los efectos de esencia de nfcar, se mezclan particu-

~ las de esencia de nécar con la resina y se hace que tales par-

ticulas de esencia de nécar se acumulen sobre la superficie
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tivo, se acumulan las particulas de esencia de nicar sobre la

- 11 -
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.\ .
inferior de la capa resinosa, mediante una vibracién impartida
|
a la capa de resina y a la mezcla de particuias de esencia de

nicar, por utilizacién de la mayor gravedad especifica que

presentan las particulas de esencia de nicar sobre la de
los resinag. En el tercer procedimiento indicaae wds arriba, o

procediniento centrifugo en el que = emplea un cilindro rota-

superficie exterior de la capa de resina bajo la accidén de una
fuerza cenbrifuga para aportar asi los efectos de la esencia

de ndcar. No obstante, si bien cualquiera de estos procedi-

mientos ordinarios proporcionsn positivamente brillo, adolecen

de una falta de variacidén en el lustre o “"aguas®.
‘Para eliminar los inconvenientes, se ha propuesto

desprender la capa de resina mientras ésta se encuentra to -

davia en su eétado semifraguado, y estamparla en una prensa |
separada, para variar la orientacidn de las particulas de esen-
cia de nécar mediante una fuerza externa. Este sistema puede
variar en cierto grado las "aguas" o lustre ﬁe la resina, pero
no puede dar un lustre nacarado similar al natural o al llamado
lustre de variacién por transicién.

En el cuarto procedimiento:indiéado méds arriba, o

procedimiento en el cual se coloca una masa de resina de un

tgpaﬁo predeterminado dentro de un molde, cohstituyéndose con
elia:el material para hacer los articulos moldeados, se mez-
clan previamente las parﬁiculas de esencia de nicar con la
wasa de resina y se caliénta le megzcla ysecomprime en el molde
para hacer que fluya la resina, El flujo de la resina pr0porcioQ
na los efectos de la esencia de nAcar. Conforme a este proce-
dimiento, se puede obtener un lustre nacarado similar al del

nécar natural, diferente del que puede obtenerse por losdemés
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prqcedimientos. Sin embargo, como no puede regularse el
fl&jo de la resina dentro de la cavidad del molde, el lustre
nacarado asi obtenido carece de reproductividad.

En la presente invencidn, cuando cualquiera o mds de

une de la2s resinas de la pluralidad se mezclan con particulas

de esencia de nicar, se pueden lograr los efectos de tal esen-

cia de nfdcar sin que se requiera ningin medio especial ni fase

de-proceéo. Es decir, que la corriente de la pluralidad de re-
sinas, cuanﬁo se acumulan en una zona comin, y el flujo de-

la combinacién resinosa al ser extruldo desde la boquilla,
aportan efectos de esencia de ndcar y un lustre transicional-
mente variado similar al de un n&car natural.

. Ias esencias de nécar ﬁéiles en la presente invencidn
pueden ser las descfitas en lesPatentesde EE.UU. nums.
2.962.764 y 2.962.767, y las esencias de nécar'bueden'ser
orgénicas o inorgéinicas, o también tratarse de cualesquiera
otros cristales de un compuesto de plomo inorginico que sea
estable contra el calor empleado en el molde..:

Con referencia a los planos, y particﬁlafmenté a ls

fig. 1, diremos que se ha repfesentado una plancha a modo de

. lecho 20, desde la cual se alzan unos soportes vertucales

2l y 22 que sustentan una plancha 23 sobre la cual van montados
unos elementos o postes verticales 24 y 25. Estos postes
prééentan unos soportes o cojinetes (no representados) parae

el eje 26 y el montaje 22 de un cilindro rotativo 28. Dispues-
to por delante del cilindfo 28, hay un carro reversible 29 pro-
visto de una tuerca hendida (no representada) por la que pasa
un husillo de avance 30, en forma similar al portaherramientas
de un tornb, estando montado el husillo de avance 30 en los

soportes 31, 32. Un motor acciona el eje 27 de la méquina me-
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i
diante correas, poleas cbdnicas escalonadas y engranajes (no

i
representados), y por medio de la polea 34 y de la corrsa 35,
permitiendo asi una extensa gama de velocidades al eje, como
es tipico en los tornos para corte de tornillos. El cilindro
28 va fijado al eje 27 en el extremo del eJe y sustenbudu poi

el gorrén 26 y los cojinetes en el otro extremo. EL ejé esta

_ engranado con una caja de engranajes 25 de cambio répido me-

diante un juego de engranajes reversibles regulados por una
palanca. La caja de cambios répida estd montada en la forma
conocida, mediante unas palancas de ajuste manual y acciona

el husillo de avance en una proporcién o razbdn predeterminada

_oon respecto al cilindro. El husillo de avance acciona el carro

portador de la boquilla a través de la tuerca hendida (no re-
presentada) que puéde desajustarse para posicibén répida o
atravesar el carro manualmente, como es tipico en los tornos
de fileteadp de tornillos.

Una boquilla de extrusidén 40 va montada sobre el
carro 29, de modo que ademds del movimiento de traslacién im-
partido por el husillo de avance 30, en direcciones opuestas,
puede oscilar alejéndose de. la posicidén operante representada

en lineas de trazos en A, fig. 2, para pasar a la posicidn

inoperante, representada en B, en la misma figura, o viceversa,

a los fines que se describirén después. La boquilla estd sus-

tentada por un tubo 41, portado por un soporte 42 que va fijedo

al extremo superior de una palanca 43 montada entre sus ex-
tremos sobre un pivote fijo 44 soportado por un par de postes
45, En su extremo inferior, la palanca gira sobre su eje has-
ta una extensidén 46 de un véstago de émbolo 47 ligado a un
pistén (ro representado) dentro de un cilindro de aire 48,

que se carga de aire alternativamente en los lados opuestos

T e — p—————




\5

10

15

20

25

30

- 14 -

del pistbén por medio de las conducciones de aire 49 y %0

que parten de una vdlvula 51 de cuatro vias a la que se su-
ministra aire comprimido desde una fuente no representada,

La vAlvula es accionada por solenoide y regulada por los des-
conectzdores de fin de carrera descritos wds abajs, on la
forma conocida, suministrando la vAlvula en una de las posicio-
nes aire comprimido a un lado del pistdén y expeliendo el aire
por el otro lado, e invirtiendo las direcciomes de flujo o
corriente en su otra posicidn.

Cono se comprenderd fécilmen?e, el carro 29 con la
boguilla 40 se desplazard a lo largo de un recorrido péralelo
al eje del cilindro 28, en una u otra direccidn, segin sea la
direccién de rotacién del husillo de avance 30. Seglin se
explicaréd después mis en detalle, la boquilla se comunica
mediante un tubo 41 y una manga o conducto flexible 52 con
un elemento cénico de transicidn 55 (fig. 7) que sirve pafa
dar compacidad a unaiéluralidad de corrientes de resina re-
cibidas desde un colector 54 abastecido por cierto nfmero de
tubos que conducen desde los tanques de almacenamiento que
se describirén més lejos. En la forma iliistrada de la invencién,
fres grupos de tubos, consistentes cada uno de ellos en tres
tubos, e indicados en 55, 56 y 57, respectivamente, cargan
en el colector lag corrientes & resina. Los tubos pueden lle-
va;, todos ellos, corrientes de resina de diferentes colores,
o bien dos o més de los nueve tubos pueden llevar resina del
nismo color. Todos o par%e de los mueve tubos pueden cargar
resina que lleve suspendida esencia de ndcar, ya sea en la
misma concentracién, en los diversos tubos, ya en diferentes
concentraciongs.

La boquilla 40 descarga las corrientes condensadas
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de resina sobre una lémina de soporte 58 de material plés- !

| .
tico, tal como acetato de celulosa, alcohol de polivinilo u
otra pelicula plegable. Se arrolla la peliculs ajustadamente
en torno al cilindro 28 y seré de mayor anchura que la longi-
tud del recorrido de la boduilla paralelv al cillindro. Oc

puede mantener inmbévil la pelicula pléstica sobre el cilindro

ilustrada de la invencidn, los extremos de la pelicula se su-
perponen (fig. 2), y quedan sujetos en posicidn por medio
de una banda eléstica (no representada) en cada extremo del

¢ilindro.

En el extremo de su recorrido en cualquier direc- !

cibén, el carro 29 dispara un desconectador de fin de carrera

59 o 60, que actia después de una demora equivalente a una
vuelta fraccional, por ejemplo aproximadamente un cuarto de
giro o medio giro del cilindro, para detener el motor 33,

No obstante, inmediatamente después del accionamiento de un
desconectador de fin de carrera, entra el mecanismo en movi-
miento, lo cual interrumpe el paso de la :esina viscosa hacia
la boquilla. Esto se realiza mediante el funcionamiento de la
Qélvula‘sl de cuatro vias, regulada'hor éolenoide, ¥y por
unas vllvulas de estrangulacién 61 en una conduccibén de aire
62, conectada a la vélvula 51, y unas conducciones conectadas
ancada una de las dos bocas de salida de la vdlvula 51 y
condﬁcentes a un cilindro 63 de aire contentivo de un pistdn
con el cual se comunica‘un vistago 64 (fig. 5) que termina
en un elemento de presidm 65. Al ser activada la valvula 51,
el elemento de presidén 65 se mueve coﬁtra 1la manga flexible

52 suministradora de resina, para comprimir la misma contra

un tope €6 a fin de interrumpir el flujo de la resina hasta

\
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la boquilla 40. Al comprimirse el tubo, cierta cantidad de
resina continuard siendo extruida por la boquilla y serd
recibida en el cilindro durante su recorrido de giro frac-
cional. Un ligero intervalo después de la activacidén del ci-
lindro de aire 63 y del cilindro 48, muevo la boquilla 40

a través de los tirantes de enlace 42 y 43 hasta la posicién
B de la fig. 2. - '

Se carga la’resina en la §OQuilia bajo presidn por
medio de la mangs 52, del elemento de transicidén 53 y del
colettor 54, de la sizuiente manera: en la forma de la inven-
¢idén representada se han previsto dos tanques 68 y 69 (figs.
2, 10, 11 y 12), ambos de forma cilindrica, y provistos de
una cubierta 70, que tiene una pestaila périférica, la -cual
coopera con una pestafia similar en el extremo superior de los
tanques, y con-una Jjunta interpuesta, para cerrar hermética-
mente el interior de 1os'tanqﬁes, manteniéndose las pestaias
en rglacién hermética respecto ai aire por medio de unas grapas'
72. Cada uno de los tanques 68, 69, contiene una pluralidad
de receptéculos o compartimientos paré almacenar una cantidad
Ge resina de diferentes caraéteristicas fisicas con respecto
él color, la cantidad y el tipo de esencia de nécar suspendida
u otras propiedades. Como ejemplo, se ha representado el tan~
que 68 conteniendo tres receptéculos separados 73, que se han
llénado parcialmente con masas de resina 67a, 67b y 67c.

El otro tangque, 69, por su parte, puede alojar solamente dos
recepticulos 74, que se 1lenan parcialmente de masas de resina
674 y 67e, que pueden diferir en propiedades fisicas no sbdlo
entre si, sino también de las masas de resina qﬁe Se emcuen-
tran en el tanque 68. Atravesando la cubierta del tanque 68,

en forma hermética, hay un conducto 75 suministrador de aire,

~
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en tento que un conducto similar, 65, pasa a través de la
cubierta del tanque 69, en forma hermética. Ambos conductos
sé comunican con 1a fuente de aire comprimido por medio de
una vllvula 76 reguladora de presiéﬁ.

Proyecténdose haéta cerce del Tondo de los recep-
tédculos respectivos y emergiendo por las aberturas herméticas

de la cubierta de los tanques respectivos, hay unos tubos de

-descarga 77a, 77b, 77c¢, 774, y 77e. Las vilvulas reguladoras

76 mantienen la presidén en el espacio situado en la parte su-
perior de los tanques en un valor tal que se obliga a la resina
viscosa a fluir al interior de los tubos de descarga 77a a 77e.
Segin el disefio o modelo particular que se desee
producir en la masa de resina distribuida  sobre la pelicula
pléstica 58 alrededor del cilindro 28, la resina descargada
desde los diferentes receptéculos puede o no ser dividida en
una pluralidad de corrientes individuales. Asi pues, la resina
suministrada por los receptdculos 73 no geréd subdividida,
cada una, en dos o més corrientes separadas, en tanto que la
resina suministrada por los recepbéculos 74 puede subdividirse
por medip de un colector 78 én dos, tres o mé&s corrientes, se-
éﬁn se ha indicado en 79. Los tubos éumiﬂistradoreséb resina

que parten de los tanques. 68 y..69 pueden disponerse en cierto

nﬁmero de grupos, en cualquier combinacidn deseada, y pueden
aéi:constituirse en los grupos 55, 56 y 57, segln representado
en la fig. 2, siendo estos grupos en la presente forma de
realizacién en nlmero de‘tres y estando compuesto cada uno de
tres tubos & suministro. Los extremos de los tubos estén
comunicados en relacibn de hermeticidad respecto a la resine
con unas piegas de ajuste cbénicas 80 fijas a rosca en unas

aberbturas cédnicas 8l en el colector 54 (véanse figs. 7, 8 y 9).

.
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Las corrientes de resina -y : £:luyen por los canales 81 _hasta
el interior del elemento cbénico de transicidén 53 que presiona
las corrientes de resina, al tiempo que las mantiene en la
disposicidn aproximada determinada por la relacién espacial de
los grugos de bubos 55, 56 y 57, I2 mass cosbircda de resina
fluye a continﬁacién enruna sola corriente por el interior del

tubo flexible 52 conectado al canal de entrada 82 de la bo-

-quilla 40 (fig. 5). Como puede verse mejor en las figs.Az T 7,

el colector 54 esté sustentado por medio de los brazos 8% so-
bre una extensidén 8%a fijada a la plapchg 2% del bastidor
de la mAguina, mientras que el elemento ﬁe transicibén 53 estd
ligado al colector por unos tornillos de m&quina 84. Se ob--
tienen efectos iridiscentes mis hermosos y resplandecientes
con una mezcla més compleja de colores ¥ un reflejo de las
superficies de esencia de nécar, mediente la oscilacién de la
bogquilla segin descarga la cérriénte compuesta de resina sobre
la pelicula pléstica envuelta sobre el cilindro 28. Para
efectuar tal oscilacibén, se ha dispuesto en'la forma de la
invencidén ilustrada un motor eléectrico 85 (figs; 3 3y 4) que
mediante un pistén 86 acciond un engranaje 87 montado sobre
un érbol 88 en cuyo extremo opuesto va fijada una plancha
circulaf 89 que estd taladrada, para recibir un disco circular
0. El disco sustenta un véstago excéntrico 91 que queda re-
cibidq en una abertura situada en un soporte 92 f£ijo en un
lado de una plancha 93, a cuyo través pasa el canal de entrada
82 de la bogquilla 40, Lé plancha 93 estéd provista de unas
ranuras alargadas 94 por la que pasan unos vdstagos de guia
95.

Variando la dimensién y/o la configuracién de la

abertura de descarga de la boquilla, y variando la velocidad
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de‘la boquilla y/o el cilindro, se puede regular adecuada-
meﬁte el grueso del depdsito sobre el c¢ilindro 28, y variando
el nfimero y la disposicidn de log tubos suministradores, se
pueden obtener variaciones en los colores iridiscentes de los
articulos moldeados & partir de la resina depositada., Asimiswo,

mediante variacién de las velocidedes relativas del cilindro y

sicién de las bandas de resina depositadas sobre la pelicula
pléstica, o se pueden depositar las espiras de resina sobre
el cilindro en relacibén yuxtapuesta.

TLa fig. 15 indica esquemétiéamente la capa de la
banda de resina sobre la pelicula 58, arrollada sobre el
cilindro 28, Se han representado las espiras de la banda en
relacidén yuxtapuesta o a tope, pero como se desprende de lo
antedicho, pueden traslaparse en un grado predeterminado o
incluso quedar espaciadas entre si. En la fig. 14, se ha re-

presentado el aspecto de las bandas de resina cuando se hace

oscilar la boquilla en el curso de su recorrido paralelo al
eje el cilindro.
La amplitud de oscilacién de la boguilla puede va-

-

riarse por rotacién del disco circular 96'(véasé fig. 13) con

referencia a la plancha circular 89. Por tanto, la distancia
dgl véstago excéntrico 91 desde el centro de la plancha gi-
ra%oria 89,puede variar, y por ende, puede variar la carrera
o amplitud de oscilaciéqrde la boquilla. Se mantiene el disco
90 en posicién ajustada bor medio de un tornillo de bloqueo
o fijacidén 97.

Ia plancha 93 queda sujeta en ajuste con el véstago
de guia 95 que se proyecta desde los clementos espaciados 95

con ayuda de unas arandelas 98 sujetas en posicidn contra los

A
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exg;emos de los véstagos 95 por medio de unos tornillos o
similares. El elemento rigido 82 del canal de entrada a la
boquilla pasa a través de la plancha 93, .como puede verse
mejor en la fig. 4, y serd evidente que al girar la plancha

circular 89, oscilarid la bogquilla son una irecuencia que Ge-

penderd de la velocidad del &rbol 88, que puede variarsé me-

‘diante cambio del pifién 86 y del engranaje 87, cuando es cons-

tante la'Velociq§d del motor, o mediante el uso de un motor
de velocidad variable. -

Cuando el molde en el cual ha de cargﬁrge la lamina
compuesta estd provisto de cavidades de moldeo, tanto en la
parte‘superior como en la inferior, preferimos emplear una
peliqula'de alcohol de polivinilo de un tipo altamente ten-
sable, o una pelicuia similar.

En el funcionamiento de la méquina, Si suponemos
que el carro 29 de la boquillé est§ en su limite izquierdo
de recorrido, tal como se mira la figura 1: el operario arro-
1lard una pelicula de soporte en torno al cilindro 28 y fijaré
los extremos de la misma sobre el cilindro por medio de bandas
elésticas, o segin se ha inditado més arriba, por medio de
grapas magnéticas, o también por médio de unas grapas que ajus-
ten con extensiones del cilindro o en otfa forma adecuada. A
coptinuacién, el operador presionard el botén de avance que
sezéncuentra en la estacidén o panel C y el cilindro empezari
a girér, haciendo que, al mismo tiempo,se désplace el carro
29 hacia la derecha,-por‘medio del husillo de avance 30, Al
mismo tiempo, el cilindro de aire 48 recibe aire bajo presién
a la derecha de su pistén (fig. 2) y se desplaza la boquilla
a la posicidén adyacente a la superficie de la pelicula plés-"

tica. Mientras que la boquilla alcanza su posicibén operante,
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el cilindro de aire 63, que acciona al dispositivo 65 de pren-
sién del medidor de presidn, recibe aire comprimido por un
lado de su pistén, que se mueve entonces para retraer al me-
didor de presién 65 y la resina empieza a fluir bajo la presidn
del aire en los espacios de aire situados por encima dc¢ los
cuerpos de resina situados en los tanques 68 y 69. La resina
fluye por los tubos 77a a 77e, y ya sea directamente, ya a
“través de los colectores 78 de subdivisidén, los tubos cargan
los diferentes cuerpos de resina en el colector 54 desde donde
,pasa la masa compuesta de resina por el tubo 52 hasta la bo-
quilla., '

Si no se hace oscilar la boguilla, se desconecta el
motor 85-mediante un interruptor en série y se hace entonces
inactivo el mecanismo representado en las figs. 3 y 4. Cuando
el motor 85 estd en funciones, se hace oscilar la plancha 93
por medio del vistago excéntrico 91 y a continuacidén se mueve
en vaivén la boquilla 40 en una distancia determinada por el
desplazamiento del véstago 91 desde el centro de la plancha
circular 89, Cuando el carro 29 de la boguilla alcanza el 1i-
mite de su movimiento (que es\menor que el ancho de la pelicu-
la situada sobre el cilindro 28), su carro dispara al desco-
nectador de fin de carrera 59 situado a la derecha de la wa-
quina, y entonces se carga aire en el cilindro 63 por medio de
la.§élvula el aécionada por solenoide y se acciona él medidor
de prési6n 65 (fig. 3), para sacar la cantidad correspondiente
de resina, encaminéndola‘a la boquilla. El "microswith® o mi-
cro-conmutador estd provisto, sin embargo, de un mecanismo de
retardo que permite que el cilindro 28 efectiie un giro frac-
cional de, por-ejemplo, 90 o 1802 una vez vaciado.el tubo 52,
tras de lo cual se detendrd finalmente el cilindro 28 por in-

-~
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Terrupcién del circuito al motor 33. Simulténsamente,al
funcionamiento del medidor de presién 65, sé corta el fun-
cionamiento del motor 85. Cuando se para de girar el cilindro
28, un dispositivo de sincronizacién (no representado) hace
que la carga de aire comprimido en el lado izquierdo del pistén,
en el cilindro de aire 48, mueva el vistago 47 hacia la dere-

cha (fig. 2) y se efectla asi la oscilacidén de la boquilla a

"la posicién inoperante. Se quita entonces la pelicula plés-

tica cubierta de resina, del cilindro, y se hace pasar a un
molde de dos partes, tal como el qué se describe en las Pa-
tentes a nombre de George Trojanowski y Lawrence Bréndt, nuns~
2.962.764 y 2.962,.767, ambas de fecha 6 de diciembre de 1960.
Sitha entonces el operaﬁor una nueva ﬁelicula pléstica en

torno al cilindro 28 y presiona el botdn de inversiédn en C

- (fig. 1). ' . ¢

En funcionamienfo, ya éea el botén "avance", ya el
botén "inversidn", queda oprimido momentdneamente segin la
dlrecclén en la cual ha de efectuar su recorrldo el carro de
la boquilla. A continuacién, empieza la serie de operaciones
del cilindro a través de la vAlvula de solenoide, segin se
explica més arriba. Inicia.su marcha también el motor 85,
para hacer oseilar a la boquilla 40.

Cuando la boquilla 40 extruye la resina en ambas di-
reéciones del recorrido de la boquilla, junto con el cilindro,
es pieferible que los interruptores y engranajes estén cons~
truidos y relacionados dg modo que mientras la boquilla se
desplaza en direcciones opuestas, el cilindro al girar se
mueva siempre en la misma direceidn, con lo que se pondrd
siempre en contacto con la pelicula el mismo lado o cara de'l

la banda extruida. En consecuencia, se deposita la misma capa’

~
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sobre la pelicula en ambas direcciones del recorrido de la
boquilla, con lo que se reviste una pelicula en ambas direc-
ciones del recorrido de la boquilla y continuamente en la misma
forma. Esto es de particular interés cuendo la banda extruida
de resina es de diferente composicidén en sus lados opuestos,

de modo que se obbtienen productos moldeados de aspecto uni-
forme con todas las peliculas revestidss.

Se ha indicado mds arriba que la tuerca hendida por
la que se acciona.el husillo de avance 30, se puede desajustar
para una colocacién répida en posicidn del carro 29 de la
boquilla. En tal caso, se acciona el carro manualmente por
medio de una rueda de mano 100 (figs. 1 y 2), que por medio
del 4rbol 101 acciona un pifidn 102 que monta sobre unz crema-
llera 103 y es guiado por la misma, cremallera que forma parte
de un elemento angular 104 o que va fijada al'mismo.

En resumen, la Patente de Introduccidn que se soli-

cita deberi recaer sobre las siguientes:
REIVINDICACION

l. Un procedimiento para fabricar material destinado a
confeccionar articulos moldeados de colores variados, con
aspecto jaspeado o veteado, que compiendé las fases de:
hacer pasar una pluralidad de resinas de diferentes colores,
bgjo presién, por sus respectivos conductos, hasta una zona
c&ﬁﬁn.en la gque se combinan tales resinas en una deferminada
disposicibn; hacer pasar dicha combinacidén de resinas hasta
una boquilla sin cambiar la combinacidéngi hacer girar una pe-
1icula de soporte arrollada en torno a un cilindro, junto
con el ciliﬁdro; aplicar dicha combinacién de resinas en torno
a la citada pelicula de soporte en una forma espiral, mientras

se mueve dicha boquilla paralelamente al eje de dicho cilindro
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rotativo; desprender la mencionada pelicula de sopoftévcon
dicha capa de resina encima, del citado cilindro, antes de
que fragiie la capa de resina, y situar la mencipnada pelicula
de soporte y su capa de resina Qentio de un molde para some-
terlas a calentamiento y compresidn.

2. Se reivindica por @ltimo como objeto sobre

el que ha de recaer la Patente de Introduccibdn que se soli-

.cita: UN PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR MATERAL DESTINADO A CON~

FECCIONAR ARTICULOS MOLDEADOS DE COLORES VARIADOS.
Todo conforme queda desérito;y'rei§indicado en
la presente memoria descriptiva que consta de veinticuatro

péginas mecanografias y dibujos que se acompaiian.

\ . - .~

Madrid, 3 abril 1.99g

BERNARDO UNGRIA -

s




KANASE INDUSTRIES CO,, LID.

CUATRO HOJAS/ °

K

/ VT 7, SEIIENET TERET
e e
% 7 A NN » JO H

¢t Nty
o7 gy SO

. e

2

T,

\\\\\\\-
‘g }

N

N




KANASE INDUSTRIES CO., IID. CUATRO HGOAS/

Fig. 3 o

63

gas0 Il 1|
H I Iy
67 9B A= ]

il

ANARRRANNNAY




RANASE INDUSTRIES CO., LID.

CUATRO HOJA™ "

| v S

- 40

NN

e




KANASE INDUSTRIES CO., IED. CUATRO HOJAS/ !

=
bl

N
[1h
=

IEERH

1l 67e

»
\,
o
{ :
TN
{
T
N

SCCTORETT

&
G
qf PYLIRTY

5,\\\\\ SN

Fig 13

97

89




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



