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PATENTE DE INPRODUCCION
por 20 aiflos

o © favor de INDUSTRI: ESPAFIOLA DE PERIAS IMITACION, S.A.

de nacionalidad eepsilola » 7
residente en MANACOR (Baleares) } ' R
por:
"UN PROCEDIMINNTO PARA Li PABRICACION DE PERLAS IMITACION
PARTIEN"0 DE UN GRANULADC DE MATERIL PLASTICA APROPIADAY
MEMORIA DEJCRIPTIVA

El presente invehto se refiere a un numevo procedimiento pa-
ra la fabricacidn de perlas imitacidn partiendo de un granulado
de materia pléastica apropisda.

Sabida es la poca capadidad de produccién de los procedi-
mientos normalmente en uso, particularmente en lo que concierne
a la fase de tallado de las esferas o cuerpos de revolucidn des-—
tinados a conetituir las perlas imitacién propiaﬁente dichas. En
efecto, el tallado de dicho cuerpos suele realizerse mediante el
elésico torneado de las barras de que se parte: este procedimien—

to, incluso auxilifndose de los més modernos recursos de mecani- {
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zacidn como son el empléo de avances automdticos, herramientas
de corte de perfil constante, u otfos, no excluye el defecto
prineipal del procedimiento el cual radica en que las perlas de-
ben ser cortadas uvna a una y gque por lo tanto, cada perla exije
la repeticidém de por lo menos dos operacibnes lag cuales por nuy
automético y répido que sea el procedimiento que se siga, requie-
ren una fraccién de tiempo que, para ciertos tamafios de perlas,
puede llegar a ser incluso cien y méds veces superior a la que es

necesaria para la obtencidén de las mismas perlas mediante el pro-

cedimiento de la presente invencién.

Esencialmente la diferencia entre ambos procedimientos con-
giste en que en tanto que el tallado en uso se realiza mediante
una o mAs operaciones individuales para cada perla, en el proce-
dimiento del invento puede obtenerse simulténeamente en cade ope~
racidn un elevado nﬁmefo de dichas perlas partiendo para ello de
barras perforadas o ein perforar, cuyo procedimiento;&e produc~
cibén abarca y protege asimicsmo la presente patente..'

A contlinuacién se describe‘en detalle el procedimiento de
fabricacidn empleado asf{ como el sistems de méquinas qune requie~
re su puesta en préctica, facilitédndosd dicha descripcidn con 1lg
hola de.dibujoe adjunta, en la que:

La Fig. 1 representa una méquina apta para la produccidn
de barra pléstica sin fin, perforada o ein perforar .

La Pig. 2 representa dos trozos de barra, una perforada y
otra maclza, obtenidas con la mdquina de la Fig. 1.

La Fig. 3 es una vista esquemética de conjunto de una mé-
quina apta para la fabricacién de perlas imitacién a base de ta-~
lledo mAltiple y simultdneo de las mismas.

La Pig. 4 es una proyeccidn en plants de la figura 3, mos-—
trando un ejemplo de muela de entalles mfltiples montads en el
portamuelas de la méquina de la figura 3 indicando la forma en

que 8¢ presentan lag barras ante la miema.
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La Fig. b son cnatro formas distintas de perlas imitacidn
entre las muchas cuya obtencidn permite la méquina de la misma
figura 3.

El procedimiento que se gigue en este qgue se describe, es
el siguiente:

Se pondrd en Srden de marcha la méquina para la produccidn
de barra plédstica sin £{n, perforada o sin perforar, lo cual po-—
drd ser conforme al modelo que esqueméticamente se representa en
la figura 1 u otra cuaslguiera que seae igualmente apta para la
obtencién de barra mediante fundicidn inyectada.

La médquina representada estd formada por un sistema de ca-
lefaccidén (1), de un impulsor - helicoldal (2) de una instalacién
de refrigeracién (3) y de un molde (4).

Una. vez puesto en marcha el sistema de calefaccidn y cuando
la temperatura obtenida es suficiente, Se pone en marciia la mb—
quina. Cuando el impulsor - helicoidal d4 vueltas, se procede a
la exarge del depbsito (6) con el material rléstico granulado
apropiado que podrd ser cualguiera de los de uso corriente ya sea
8 base de fenol—formol, poliestireno, urea, formdl, celulosa, ace-—
tato de celuiosa, vinilicos, melamipo—formol, metacrilato de meti-
lo u otros ya sean 8lmples o copolimerizados, mediante su mezcla
con otroe plastificantes o cargas especificas y ger incloro o de
solor.

El pidstico procedente del depbsito, descendiendo por su
propio peso se pone en contacto con el impulsor helicoidal (2)
que lo conduce por un conducto cilindrico () bastante largo don—
de estd la calefaccidn. El ﬁléstioo pagsa entoncés del estado sé~-
1ido al estado pastoso, El impulsor helicoidal funcionando y ad-
mitiendo siempre nuevo pléstico, empuja el plédetico en estado
pactoso hacia el molde (4). Este molde comprende dos partés: la

primera para dar & la barra sl df{dmetro deseado: lz segunia para

hacer llegar el asire comprimido (7) necesario =i se desea obtener
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ung barra perforada en vez de una barra sin perforar.
Segfin la presién dei eire comprimido, se obtendrd una barra perfo
rada de varias medidas.

Cuando el tubo o barre pléstico sale de la mAcuina es es—
tirado por una mlguina apropisda a través de otra miAquina desti-—
nada a refrescar progresivamente el tubo o barra pléstico & fin
de que no sufra una transformacidn tanto desde el punto de vista
fisico como quimico, puesto que este procedimiento de fabrica-—
cién de perlas imitscidn exige unas barras o tubos muy exactos
en su didmetro y en su forma.

Laé barras o tubos sin f£in, producidos en la forma gque aca— .
ba de desoribirse ya pueden ser cortadas en longitud a medida
que van saliendg por el molde, pudiendo ser diche longitud bien
directamente la que requiere el alimentador de 1la méquina’pard
el tallado ulterior de las perlas o blen cualgniere que ge con- '
‘eidere mée conveniente para el almacenaje y conservacidn de las
barras o tubos. En cualgnier cesso dichas barras o tubosg, segfin
medida por un diepositivo o0 mecaniemo automatico cualquiera, co-
nocido o no, logrdndose asl una gran precisiédn en el corte y
una estimable reduceidén en el coste de producciédn.

Una vez obtehidae las barras o tubos en la forma que se
deja desorite, puéden ser pasadas a la méAguina de tallar paras
ser convertidos en los cuerpos de revolicidn que habrén de cons—
tituir finalmente las perlas imitacién.

La citada méquina puede ser del modelo representado esque-—
méticemente en las figuras 3 y 4 y, como se ha dicho, permite
le produccidn en gran escale de perlas imitacidén mediante el
corte simultdneo de barras macizas o perforadas; previemente
cortadas a una determinada longitud, de tal forma que el didme-—
tro de la barrs de gue se parte paca a convertirse en el didme-—

tro de las esferas de ellas obtenidas o en uno cualquiera de
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ld_s didnmetros si las perlas obtenidas s&x g §r§a oval u otra.

Esta méquina estd conetituida por un grupo motor (8), un reduc-—
tor de velocidad (9), una muela {(10), un rodillo presor (11) os—
cilante, un sisteme irrigador (12), un depésito alimentador (13)

y un dispositivo electroautomdtico (14) para »roduclir la oscila-

 0idn alternstiva del rodillo presor (11). Bl funcionamiento de

la méquinae es como sigue:

Al poner el grupo motor (8) en marcha, el movimiento de
rotacidn de &ste es transmitido sucesivamente al reductor de ve-—
looidad (9), y & la muela (10) y rodillo presor {(11) mediante
unas transmisiones gque, segin se vrefiera o convenga, podrén ser
rigidas o flexiblees entendiéndose por éstas ultimas cualguier
tipo de ocadena o correa aptas para trancsmiciédn. Simultédneamente
es puesto en funcionee el sistema irrigador (1l2) encargado de
lubrificar la muela (10) en toda su superficie de trabajo. En
este momento la muela (10) quedard sujeta a un moviwiento de ro-
tacidn de unas 3500 revoluciones por minuto en tanto que el ro-
d1llo presor (1l1), en virtud de la reduccidn de velocidad, gira-
rd fnicamente a un régimen aproxinado de 2000/2500 revolucines
por minunto. Al mismo tiempo el mecanismo elecctroautomdtico (14)
imprime al rodillo presor .{11) un movimiento oscilante que, al-
ternativamente, aproxima 0 eepara el mismo de la periferia de
la muela (10); al separgrﬁe la proteccidn (15) que lleva el ci-
tado rodillo preésor, se desobtura la parte interior del depbsi-
to alimentador (13) provocando el desprendimiento de uns de las
barras (1lo) en €1 depositadas, la cual gqueda efrentada con la
periferia de le muela: inmediatamente el rodillo presor (11) en-
tra en su fase de aproximecidn a la muels durante la cual s8e oie-~

rre de nuevo la sallda inferior del depdsito (13) y el rodillo

. presiona progresivamente la barra cafda contrs la maela (10)

para que lee entalles de la misma transformen la citada barra

en los cuerpos de revolucidn cuys obtencidn se persigue.
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Una vez terminado totalmente el corte de las perlas, éstas
plerden su cohesidn y se desprenden individualmente pasando en-
tre la muela ¥y el rodillo que aprisionaba la barra. |

Bn egte momento el rodillo presor retrocede automﬁticamen¢
te y deja libre la caida de una segunda barra, repitiéndose el
proceso en la forma.@escrita. Y as{ eucesivamente.

La muela (10) podrd ser de una séla piesa provista de en-—
tallas miltiples, o podrd ser del tipo compuesto, es decir cons-—
titulda por varias muelas montadas en tren.

El rodilloc vresor (11) serd de superficie lisa y podré es—
tar revestido de fibra, goma dura, o de otra materia cualguiera
igualmente apta pera la finelidad & que se destina.

‘Mediante un simple cambio de muele se podrén obtener con
dicha méquina perlas en cantidad y forma variables dependiendo
como es 1légico dlena variacidn del nfimero de entalles y de la
forma de log mismos que respectivamente presente la munela que se
ponga en servicio.

Lags bolas o cuerpos por eatz procedimiento obtenidos que-
dan ya disponibles paras las ulteriores fases de acabado psculia-—
res de las conocidas perlae imitacidn.

Bs evidente que la proteccidn que se recaba para la inven-—
¢ién no queda limitada a las formas de ejecucidén indicadas a ti-
tulo de ejemplo en la deseripeidén, pues la proteccidén se extien—
de a todas aquellas formas equivalentes de ejecucidén basadas en
la solucidn lograda por el invento.

¥ o T A
REIVINDICGCACIONES

Se reivindica como objeto de la presente patente de intro-—
duceidn:
1%,.—~ Un procedimiento para la fabricacidn de perlas imita-

cién partiendo de un granulado de materia pléstice apropiada, »

esencialmente caracterizado por el hecho de que dicho granulado
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es convertido en pasta por la accidn del cslor, inyecténdoeeia
seguidamente en un molde, forméndose entonces la barra o tubé.
seglin se deses, haciendo pasar luego, dicha barra o tubo a tra-—
vés de una instalecidn de refrigeracién, introduciendo 1uego di-
chos tubos o barras, una vez cortados & la medids deseada,‘en
una méguina que automdticamente los transforma en bolae o cuerpos
de revolucidn.

28,~ Un procedimiento para la fabricacién de perlas imita-
¢ién partiendo de un granulado de materia pléstica apropiada,
caracierizado por usarse como primeras materias, un material
pléstico granulado apropiado incoloro o de color, ya sea a base
de fenol—-formol, poliestirenoc, urea, formol, celulosa, acetato
de celulosa, vinllicos, melamino—formol, metacrilato de metilo
u otros, ya sean simples o copolimerizadog, mediants en mezcla
con otros plastificantes o cargzas especificas.

3%,~ Un procedimiento pars la fabricacidén de perlas imita-—
cidn partiendo de un granulado de materia pldstica apropiada,
caracterizado porque la inyeccién de la pasta en él interior del
molde se coneigue con cualquler dispositivo apropiado pars ello,
tal como con un impulsor helicoidal, el casl funcionando y admi-
tiendo siempre nuevo materiasl pléstico en estado pastoso lo em-—
puja hacia el molde.
' 4% ,— Un procedimienﬁo para la fabricacidn de perlas imita-—
cidn partiendo de un grannlado de materia pléstica apropisda,
caracterizado por el hecho de que el molde es cambiable con el
f£in de obtener tubios ¢ barras de didmetros y secciones varigbles.

52,~ Un procedimiento para la fabricacién de perlas imita—-
¢ién partiendo de mn granulado de materia pléstioca apropiada;
caragterizado porque para obtener los tubos o barras perforadas,
de materia pléstica, se adapta en el molde un dispositivo inyec-—
tor de aire comprimido, el cual eg impelido en el centro de ls

masa pastoza gque forme la barra, producidndirse la perforacidn
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& lo largo de dicha barra que de esta manera se convierte en tu-—
bo.

62.— Un procedimiento pars la fabricacldn de perlasc imita-
e¢ibn partiendo de un granulado de materia pléstica-sproplada,
caracterizado porque ls produccidén de barra o tubo por la majui-
na, se realiza en la formsa llamada sin fin, lo cusl permite es—
tablecer el corte automdtico de los mismos a una determinada lon-
gitud con un aprovechamiento total de dicaas barras o tubos.

7¢,- Un procedimiento paralla fabricacién de perlas imita-—
cién partiendo de on granuolado de materia pldstica apropiada,
sarscterizado porque los tubos o barras cortados son transforma-—
doe en bolas o cuerpos de revolucidn mediante el ataque Sangen—
cial de dichas barras por una muela provicsta de entalles mélti-
ples, quedando sucesivamente transformada cada barra en tantas
bolas o cuerpos como entalles tenga la muela, siendo el tamafio
¥y forma de cada bola o cuerpo el vae corresponde & su vez al ta-
mafio ¥ forma de cada entslle de la cual es generatriz.

2 ,~ Un procedimiento para la fabricacién de perlas imita-—
cibn partiendo de un granulado de materia pldstica apropieda,
caracterizado porque el didmetro del tubo o barra de gque se par—
te, pasa a convertirse en el didmetro de las esferas o cuerpos
de ellas obtenidas o en uno cnalcuiera de los didmetroe gi dichas
esferas 0 cuerpos obtenidos son de forma oveal a otra.

92,~ Un procediniento para la fabricacién de perlas imilta-—
cién partiendo de un granulado de materia pléetica apropiads,
caracterizado porque la obtencidn de las bolas o cuerpos de re—
volucién es totalmente automética, quedando dispuestos para las
fases finales peculieres de las perlas imitacidén, disponiéndose
rara coneegulr dicho automatismo, cualquier maquina apropisda
que estard dotada, por ejemplo, de loe siguientes elementos: un

grupo motor, un reductor de velocldad, una muels de entalles mil-

tiples o varise muelas montadas en trén, un rodillo presor osci—
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lante, un gistema irrigador, un depdsito alimentador y un die-
positivo eleétroautomético pars produciir la oscilasoidn alterna—
tiva del rodillo presor.
108 ,- U PROCEDIMIBNTO PARA L& FABRICACION D¥ PERLAS IMI-
b. TACION PARTIERDO DE UN GRANULADO DR MATZRIA FLASTICA APROPIADA.
Sean cualeeg fueren las circunstancias gue conocprran con
la esencialidad propla de le misma.
Consta la presente biemoria deecriptiva de nuneve péginas

foliedas y meeanogrifiades por una =8ls cara y véd aconpafiada de

una hoja de dibujos asclarativos.
‘Barcelonafr @ de Julio 1949
P. A,

R. VOLART PONS
P.p.
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