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MEMORIA DESCRIPTIVA 
p ara  s o l i c i t a r

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N
en

E S P A Ñ A  
por VEINTE años

a nombre de ALGEMENE KUNSTZIJDE UNIE N .V ., en tid ad  h o lan d esa , es 
ta b le o  id a  en Velperweg núm. 76, Amhem, Holanda, p o r:
" UN APARATO PARA LA FABRICACION CONTINUA DE BARRAS, PERFILES, 
TUBOS Y SIMILARES DE SUSTANCIAS TERMOPLASTICAS

E l in v en to  se r e f i e r e  a un ap a ra to  p a ra  la  fa b r ic a c ió n  
oontinua de b a r r a s ,  p e r f i l e s  m acizos y huecos y tu b o s , siendo  
inyec tada  una su s ta n c ia  te rm o p lá s tic a  en es tad o  p la s t i f ic a d o  o 
Tundido en un d is p o s i t iv o  de moldeo e n f r ia d o , desde e l  cu a l es 
descargada después de la  s o l id i f i c a c ió n .

Los a p a ra to s  de e s ta  c la se  son generalm ente oonocidos.
En la  fa b r ic a c ió n  co n tin u a  de una b a r ra  c i l i n d r i c a  en un 

ap a ra to  de e s ta  c la s e ,  l a  su s ta n c ia  te rm o p lá s tic a  en es tad o  p ía s  
t i f io a d ó  o fundido  es in y ec tad a  a t r a v é s  de una a b e r tu ra  redon­
da d en tro  d e , po r ejem plo, un tubo e n f r ia d o , y l a  b a rra  moldea­
da s o l id i f ic a d a  es e x tra íd a  de e s te  tubo o descargada de o tro  
modo.
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En la  fa b r ic a c ió n  co n tin u a  de un tubo c i l in d r ic o  en un 

.a p a ra to  de e s ta  c la s e ,  la  su s ta n c ia  te rm o p lá s tic a  en estado  
p la s t i f i c a d o  o fundido  es in y eo tad a  a t r a v é s  de una hend idura 
a n u la r  d en tro  de un tubo e n fr ia d o  m ien tra s  es e n f r ia d a  p o r den- 

5 t r o  por ejem plo por medio de un agente gaseoso .
Se ha v is to  que en e s to s  a p a ra to s , l a  can tid ad  de su s ta n ­

c ia  te rm o p lá s tic a , su m in is trad a  por unidad de tiem po a l  d isp o ­
s i t i v o  de moldeo, debe e le g i r s e  re la tiv a m e n te  b a ja .  E sto  im­
p l ic a  que tam bién sea  re la tiv a m e n te  b a ja  l a  veloo idad  a la  c u a l 

10 lo s  o b je to s  abandonan e l  d is p o s i t iv o  de moldeo. E l hecho es 
que s i  l a  a lim en tac ió n  de su s ta n c ia  te rm o p lá s tic a  se increm en­
t a ,  lo s  o b je to s  moldeados m uestran huecos como consecuencia  de 
la  co n tra cc ió n  d e l  m a te r ia l  d u ran te  e l  e n fr ia m ie n to . E s to s  hue 
oos causados por la  co n tra cc ió n  de lo s  o b je to s  moldeados ocurren  

15 en p a r t i c u la r  en la  fa b r ic a c ió n  de b a r ra s  de un d iám etro  r e l a ­
tivam ente g rande, po r ejem plo, de más de 5 om., o de tubos de un 
esp eso r de pared grande, po r ejem plo de 1 em. o más.

Hemos d e sc u b ie r to  ahora que puede aum entarse la  v e lo c i­
dad a la  c u a l lo s  o b je to s  abandonan e l  d i s p o s i t iv o  de moldeo s in  

20 que lo s  o b je to s  moldeados m uestren huecos.
E l inven to  o o n s ts te ,  en v i s t a  de e l l o ,  en que, en lo s  

a p a ra to s  d e l  t ip o  conocido mencionado en lo  que an teced e , a l  co­
mienzo de la  zona de e n fr ia m ie n to , l a  s u s ta n c ia  te rm o p lá s tic a  
p la s t i f i c a d a  o fu n d ida  es  su m in is trad a  p rim ord ialm ente a l  o b je - 

25 to  a lo  la rg o  de l a  s u p e r f ic ie  e n f r ia d a  de e s te  o b je to  m ien tras 
e l  mismo e s tá  siendo  form ado.

E l re s u lta d o  mencionado en lo  que an tecede  ha de ach acar­
se aparentem ente a l  hecho de que en e l  ap a ra to  p ropuesto  e l  co­
no de m a te r ia l  fu n d ido , es d e c i r ,  l a  c a n tid ad  de su s ta n c ia  t e r -  

30 m o p lástica  to d av ía  p re se n te  en e l  e s tad o  p la s t i f i c a d o  y por ta n -
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to  s in  s o l i d i f i c a r ,  en e l  o b je to  en fo rm ación, e s tá  más redondea­
do que lo s  conos que pueden o b se rv arse  en lo s  a p a ra to s  conoci­
d o s . E s ta  forma más redonda, f a c i l i t a  un f lu jo  más f á c i l  de 
la  fu s ió n  h a s ta  l a  extrem idad de l a  masa no s o lid if ie a d a q ^ e  lo  

5 que o cu rre  con conos más delgados que, como se ha mencionado, 
ocu rren  cuando la  su s ta n c ia  p la s t i f i c a d a  es su m in istrad a  a l  ob­
je to  en form ación a  una v e lo c idad  que es p rác ticam en te  ig u a l 
en to d a  la  secc ió n  t r a n s v e r s a l  d e l  o b je to . Como consecuencia 
de e s te  f lu jo  más f á c i l ,  e l  esp ac io  que, a l  e n f r i a r s e ,  q u ed aría  

10 l ib r e  en e l  o b je to  debido a la  c o n tra c c ió n , se r e l l e n a  comple­
tam ente de un modo más seguro con su s ta n c ia  te rm o p là s tic a  fu n d id a , 
como re s u lta d o  de lo  c u a l se e v i ta  la  form ación de huecos.

En la  fa b r ic a c ió n  de b a r ra s  y p e r f i l e s  m acizos, en que 
la  su s ta n c ia  te rm o p là s tic a  en es tad o  p la s t i f i c a d o  o fundido 

15 es  in y ec tad a  en un d is p o s i t iv o  de moldeo e n f r ia d o , e s te  f l u ­
jo  mejorado se r e a l i z a  alim entando la  s u s ta n c ia  te rm o p là s tic a  
a la  zona de en friam ien to  p rim ord ialm ente a  lo  la rg o  de la  pa­
red  e n f r ia d a  de d is p o s i t iv o  de moldeo.

En la  fa b r ic a c ió n  de p e r f i l e s  huecos y tu b o s , en que la  
20 su s ta n c ia  te rm o p la s tic a  en estad o  p la s t i f i c a d o  o fundido  es in ­

y ec tad a  a t ra v é s  de una hend idura con secc ió n  t r a n s v e r s a l  c o n t i ­
nua o ce rra d a  en un d is p o s i t iv o  de moldeo e n f r ia d o , e s to  puede 
co n seg u irse  alim entando la  su s ta n c ia  a la  zona de en friam ien to  
a lo  la rg o  de la s  paredes de la  h en d id u ra .

25 P a ra  o b ten e r e l  e fe c to  a n te s  d e s c r i to ,  e l  ap a ra to  p a ra
la  fa b r ic a c ió n  de b a r r a s ,  p e r f i l e s  huecos y m acizos y tubos a 
p a r t i r  de s u s ta n c ia s  te rm o p lá s tio a s  de aouerdo con e l  inven to  
que comprende un d is p o s i t iv o  de a lim en tac ió n  c a le n ta b le  y un 
d is p o s i t iv o  de en friam ien to  conectado , posee una conexión e n tre  

30 e l  d is p o s i t iv o  de a lim en tac ió n  y e l  d is p o s i t iv o  de moldeo y de
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en fr iam ien to  que asegura  que una su s ta n o ia  te rm o p lá s tic a , sum inis­
t r a d a  por e l  d is p o s i t iv o  de a lim e n tac ió n , es su m in is trad a  a l  ob­
je to  a lo  la rg o  de la s  s u p e r f ic ie s  l im ite  de e s te  o b je to  m ien tras 
e l  mismo e s tá  siendo  form ado.

E s ta  p a r te  puede v a r i a r  de form a.
Puede te n e r  formas d i f e r e n te s  como consecuencia  de la  na­

tu r a le z a  de lo s  o b je to s  a  f a b r io a r .
En l a  fa b r ic a c ió n  de p e r f i l e s  macizos e s ta  p a r te  puede s e r  

una p lao a  que a ju s te  exactam ente en e l  paso e x is te n te  e n tre  e l  
d is p o s i t iv o  de a lim en tac ió n  y e l  d i s p o s i t iv o  de moldeo y e n f r i a ­
m iento , pero  en l a  c u a l se hayan hecho uno o más b eb edero s, cu­
yas bocas e s tá n  s i tu a d a s  c e rc a  de la  pared  d e l  d is p o s i t iv o  de 
moldeo.

Los bebederos mencionados pueden s e r  exactam ente a x ia le s ,  
pero tam bién pueden d iv e rg e r  en la  d ire c c ió n  de f l u j o .  P or con­
s ig u ie n te , a l  u sa r  e s te  ú ltim o  d is p o s i t iv o ,  la  su s ta n o ia  term o- 
p lá s t i c a  es desp lazada  desde e l  c e n tro  h ao ia  fu e r a .  E sto  favo­
rece  e l  f l u jo  de l a  su s ta n o ia  p l a s t i f i c a d a  a lo  la rg o  de l a  pared 
d e l  d is p o s i t iv o  de moldeo que, en con d ic io n es norm ales de fun­
cionam ien to , e s tá  e n f r ia d a .

En la  fa b r ic a c ió n  de p e r f i l e s  m acizos, e l  f lu jo  r e q u e r i­
do puede e fe c tu a rse  tam bién con ayuda de in se rc io n e s  que bloqueen 
l a  p a r te  o e n tra l  de dicho paso .

En la  fa b r ic a c ió n  de p e r f i l e s  huecos y tu b o s , en lo s  oua- 
le s  e l  paso e n tre  e l  d is p o s i t iv o  de a lim en tac ió n  y e l  de moldeo 
e s tá  formado por una hend idura a n u la r , l a  p a r te  en o u es tió n  pue­
de s e r  un a n i l lo  en forma de p la c a  que a ju s ta  exactam ente en e l  
paso y que e s tá  p ro v is to  de dos s e r ie s  de beb edero s, estando  
la s  bocas de una s e r ie  s i tu a d a s  ce rc a  de l a  pared  e x te r io r  de 
l a  hend idura de in y ecc ió n  y estando  s i tu a d a s  la s  bocas de la  
o t r a  s e r ie  de bebederos ce rca  d e l  l im ite  in te rn o  de l a  hendidu-
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r a  de in y eo o ió n . También en e s te  oaso lo s  bebederos pueden p e r­
manecer p a ra le lo s  o b ien  pueden d iv e rg e r  en la  d ire c c ió n  de pa­
so .

En lu g a r  de un a n i l lo  formado de e s te  modo en l a  hendidu­
r a  de in y ecc ió n  a n u la r , puede d isp o n e rse  una in s e rc ió n  an u la r  
en d ich a  hen d id u ra , dejando  e sp ac io s  e n tre  e s ta  in se ro ió n  y la s  
dos paredes de l a  hend idura de in y ecc ió n .

La a p lic a c ió n  de d iohas p ie z a s  asegura  que una su s ta n c ia  
te rm o p lá s tic a  su m in is trad a  por e l  d is p o s i t iv o  a lim e n tad o r, en­
t r a r á  en e l  d is p o s i t iv o  de moldeo y f l u i r á  a lo  la rg o  de l a s  su­
p e r f i c i e s  l im ite  e n f r ia d a s  d e l  o b je to  que se  e s t á  moldeando.

Las p ie z a s  d is c u t id a s  pueden d isp o n e rse  de modo recam bia- 
b le  en e l  paso e n tre  e l  d is p o s i t iv o  de a lim en tac ió n  y e l  de mol­
deo, o form ar una unidad con la s  p ared es de e s te  p aso .

Puede o b serv arse  que se conocen ya a p a ra to s  p ara  la  f a b r i ­
cac ión  de b a r r a s ,  p e r f i l e s  só lid o s  y huecos, tubos y o b je to s  si-? 
m ila re s , en lo s  cu a le s  se expulsan s u s ta n c ia s  te rm o p lá s tie a s , 
t a l e s  como p o liam id as , p o l iá s te r e s  y p o l ie t i l e n o  en es tad o  fun­
dido o p la s t i f i c a d o ,  de modo o on tinuo , por medio de una máqui­
na de e x tru s ió n  y a tr a v é s  de una tu b e r ía  de a lim e n tac ió n , que 
co n tien e  un d is p o s i t iv o  re g u la d o r de la  p re s ió n  y la  tem peratu ­
r a  p ara  la  fu s ió n , se a lim en tan  a un d is p o s i t iv o  de moldeo en­
f r ia d o ,  siendo  luego lo s  o b je to s  s o l id i f ic a d o s  r e t i r a d o s  de mo­
do con tinuo  d e l  d is p o s i t iv o  de moldeo.

Al u sa r  e s te  ap a ra to  se t ro p ie z a  con la  d i f i c u l t a d  de 
que du ran te  e l  en fr iam ien to  e l  m a te r ia l  se pega a lgo  en e l  d isp o ­
s i t iv o  de moldeo y e n fr ia m ie n to . Como ya se ha p ro p u esto , pue­
de im ped irse e s ta  ad h e ren c ia  d ispon iendo  e n tre  la  tu b e r ía  de 
a lim en tac ió n  y e l  d is p o s i t iv o  de moldeo una conexión de m a te r ia l  
térm icam ente a i s l a n te ,  t a l  como v id r io ,  t e t r a f l u o r e t i l e n o ,  p ro -
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d u cto s de am ian to , e t c .

También, a l  u sa r  e s te  a p a ra to  p a ra  l a  fa b r ic a c ió n  de ba­
r r a s ,  p e r f i l e s  maxizos y huecos, tubos y o b je to s  s im ila re s  a 
p a r t i r  de su s ta n c ia s  te rm o p lá s t ic a s , puede aum entarse la  v e lo ­
cidad  a l a  c u a l lo s  o b je to s  son e x tra íd o s  d e l  d is p o s i t iv o  de mol 
deo y en friam ien to  s in  que lo s  o b je to s  moldeados m uestren oque­
d ad es.

De acuerdo con e l  in v en to , en t a l  a p a ra to  p a ra  la  f a b r i ­
cación  co n tin u a  de b a r r a s ,  y p e r f i l e s  m acizos, a p a r t i r  de su s­
ta n c ia s  te rm o p lá s tic a s  t a l e s  como p o liam id as , p o l ie s te r e s  y po- 
l i e t i l e n o ,  d icho  ap a ra to  que comprende una máquina de e x tru s ió n  
conectada a un d is p o s i t iv o  de moldeo e n f r ia d o , por medio de una 
tu b e r ía  de a lim en tac ió n  que co n tien e  un d is p o s i t iv o  de re g u la ­
ción  de p re s ió n  y tem p e ra tu ra , y una conexión hecha de un mate­
r i a l  térm icam ente a i s l a n t e ,  y r o d i l lo s  de r e t i r a d a  para  e x tr a e r  
e l  o b je to  moldeado d e l  d is p o s i t iv o  de moldeo y en fr ia m ie n to , con 
t ie n e  una in s e rc ió n , s i tu a d a  e n tre  la  tu b e r ía  de a lim en tac ió n  
y l a  oonexión, que e s tá  p ro v is ta  de uno o más bebederos que t e r ­
minan en l a  s u p e r f ic ie  p e r i f é r i c a  de l a  conexión .

S i t a l  ap a ra to  debe s e r v i r  p a ra  la  fa b r ic a c ió n  de tubos 
y p e r f i l e s  huecos, e s ta  in se ro ió n  posee además bebederos que 
term inan  ce rca  de la  s u p e r f ic ie  in te r n a  de la  h i l e r a .

P ara  a c la r a r  e l  inven to  se d a rá  ahora  una d esa ip e ió n  
con ayuda d e l  d ib u jo , en e l  cu a l:

La f ig u ra  1 re p re s e n ta  esquem áticam ente una r e a l iz a c ió n  
d e l  ap a ra to  p ara  l a  fa b r ic a c ió n  de b a r r a s  y p e r f i l e s ;

la  f ig u ra  2 da una v i s t a  en c o r te  agrandada de la  p a r te  
según la  l ín e a  de secc ió n  11-11 de la  f ig u ra  1;

la  f ig u ra  3 re p re s e n ta  esquem áticam ente una r e a l iz a c ió n  
de un ap a ra to  p a ra  la  fa b r ic a c ió n  de tu b o s ;
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l a  f ig u ra  4 da una v i s t a  en secc ió n  de la  p a r te  según la  

secc ió n  IV-IV de la  f ig u ra  3;
l a  f ig u r a  5 re p re s e n ta  esquem áticam ente una r e a l iz a c ió n  

d e l  ap a ra to  para  l a  fa b r ic a c ió n  de b a r ra s  y p e r f i l e s  macizos 
a  p a r t i r  de su s ta n c ia s  te rm o p lá s tic a s  que t ie n e n  una gama de 
fu s ió n  r e s t r in g id a .

En la  f ig u ra  1, 1 deno ta una to lv a  p a ra  a lim e n ta r  ma­
t e r i a l  te rm o p lá s tic o  g ra n u la r  d e n tro  de una máquina de e x tru ­
sió n  2, en la  cu a l hay un h u s i l lo - h e l ic o id a l  3 e l  cu a l t r a n s ­
p o rta  lo s  g ranu los a una zona en la  que son llev a d o s  a l  es tad o  
p la s t i f ic a d o  o fu n d ido , es d e c i r ,  que son d e r r e t id o s .  E l oa- 
lo r  n e c e sa rio  es su m in istrad o  a t r a v é s  de un ca n a l co n cén trico  
4 por e l  cua l f lu y e  un agen te c a le n ta d o r . S in  embargo, e l  ca­
len tam ien to  puede e fe c tu a rse  tam bién de c u a lq u ie r  o tro  modo 
conocido . E l m a te r ia l  fundido  es in y ec tad o  a  tr a v é s  de p e rfo ­
ra c io n e s  6, p re s e n te s  ce ro a  de la  s u p e r f io ie  p e r i f é r i c a  de 
una p la c a  5, d en tro  de un d is p o s i t iv o  c i l in d r ic o  de moldeo 7 
e l  c u a l es e n fr ia d o  por un liq u id o  r e f r ig e r a n te  que f lu y e  por 
una cam isa de en friam ien to  8 . La b a r ra  moldeada e n f r ia d a  9 
es expu lsada d e l  d is p o s i t iv o  de moldeo por la  p re s ió n  que se 
e je rc e  sobre la  fu s ió n .

Como consecuencia d e l  hecho de que la s  p e rfo ra c io n e s  6 
se han hecho ce rc a  de la  c ir c u n fe re n c ia  de la  p la c a , la  fu s ió n  
a l a  en trad a  d e l  d is p o s i t iv o  de moldeo 7 es  su m in is trad a  a lo  
la rg o  de l a  pared  e n fr ia d a  d e l ú lt im o . E sto  da oomo r e s u l t a ­
do un ráp id o  en friam ien to  de l a  fu s ió n  a l a  en tra d a  d e l  d isp o ­
s i t i v o  de moldeo y e n fr ia m ie n to .

Los experim entos han dem ostrado que e l  cono 10 formado 
en e s te  p roced im ien to  es re la tiv a m e n te  c o r to  y redondeado.

Cuando no e s ta b a  p re se n te  la  p la c a  p e rfo ra d a  5, se forma-
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ba un cono de fu s ió n  la rg o  que term inaba en una pun ta  r e l a t i v a ­
mente aguda ( l in e a  de t ra z o s  ) .

S i  l a  can tid ad  de m a te r ia l  de moldeo que es alim en tada 
p o r unidad de tiem po a l  d is p o s i t iv o  de moldeo se aum enta, l a  
punta d e l  cono de fu s ió n  es d esp lazad a  a la  d e re ch a . S i no es*= 
t á  p re se n te  la  p laca  p e rfo rad a  5, a una can tid ad  dada de mate­
r i a l ,  e l  cono de fu s ió n  r e s u l t a  tan  la rg o  y su pun ta  tan  aguda, 
que la  co n tra cc ió n  d e l  m a te r ia l  deb ida a l  en fr iam ien to  o r ig in a  
oquedades ceroa de la  extrem idad d e l  cono de s o l id i f i c a c ió n .
S i e l  ap a ra to  e s tá  p ro v is to  de la  p lac a  p e rfo rad a  5, la  e x t r e ­
midad más redondeada d e l  cono de s o l id i f i c a c ió n ,  a l  su m in is tra r  
l a  misma can tid ad  de m a te r ia l  por unidad de tiem po, es tam bién 
d esp lazad a  h ac ia  l a  d erech a , pero  en grado menor.

En ese caso  no ocurren  oquedades ce rc a  d e l  extremo d e l  
cono de s o l id i f i c a c ió n .

En e l  ap a ra to  según la  f ig u ra  3, e x is te  una conexión 11 
e n tre  la  máquina de e x tru s ió n  2 y e l  d i s p o s i t iv o  de moldeo 7*
En e s ta  conexión 11 hay un bebedero 12 que d iv e rg e  por ejem plo 
desde l a  máquina de e x tru s ió n  2 a l  d is p o s i t iv o  de moldeo 7 . En 
l a  p a r te  ancha d e l  bebedero e s tá  montado un cono 13 por medio 
de so p o r te s , de una manera no e s p e c if ic a d a , ten ien do  e s te  cono 
t a l  d iám etro  que d e je  un esp ac io  a n u la r  14 e n tre  e l  cono 13 y 
l a  pared 15 d e l  bebedero . Al extremo d e l  e sp ac io  a n u la r  14 
e s tá  d isp u e s to  un a n i l lo  16, tam bién con ayuda de so p o rte s  no 
in d icado s en la  f ig u ra .  Las dim ensiones de e s te  a n i l l o  16 son 
t a l e s  que d e je  dos pequeñas hend iduras 17 y 18 e n tre  e s te  a n i­
l l o  16 y l a  pared 15 d e l  bebedero , y e n tre  e l  a n i l lo  16 y e l  co­
no 13, re sp ec tiv am en te .

La conexión 11 e s tá  p ro v is ta  de una cam isa de caldeo  19.
P or c o n s ig u ie n te , una s u s ta n c ia  te rm o p lá s tio a  fund ida que
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es  su m in istrad a  por la  p rensa  de e x tru s ió n  2, es in y ec tad á  a t r a ­
vos de l a s  hend iduras an u la re s  17 y 18 d e n tro  d e l  d is p o s i t iv o  
c i l in d r ic o  de moldeo, que e s tá  e n fr ia d o  por un l iq u id o  r e f r i g e ­
r a n te  que f lu y e  por e l  d is p o s i t iv o  de en fr iam ien to  8 . La pa- 

$ red  i n t e r i o r  de la  fu s ió n  expu lsada en forma tu b u la r  es e n f r ia ­
da p o r medio de un agen te gaseoso que es su m in istrad o  por un 
conducto 20.

Debido a l  hecho de que la s  h end idu ras 17 y 18 son e s t r e ­
chas, l a  fu s ió n  su m in is trad a  a l  d is p o s i t iv o  de moldeo 7 e n f r í a ­

lo  do , f lu y e  a lo  la rg o  de l a  pared  15 d e l  bebedero y la  s u p e r f i ­
c ie  d e l  cono 13. De e s te  modo se o b tien e  un rá p id o  e n f r ia  - 
miento de l a  fu s ió n . También, lo s  experim entos han m ostrado 
que e l  cono de s o l id i f ic a c ió n  10 ( p a r te  no sombreada ) es
c o rto  y redondeado.

15 En l a  f ig u r a  5, e l  m a te r ia l  fund ido  es inyectado  por l a
máquina de e x tru s ió n  2 en un conducto 21. A la  en tra d a  d e l  
conducto 21 la  tem p era tu ra  d e l  m a te r ia l  fund ido  es comprobada 
po r medio de un term óm etro 22 que m uestra l a  tem p e ra tu ra  de la  
pared d e l  conducto 21.

20 D e trá s  d e l  termóm etro 22 hay en e l  conducto 21 un d is p o s i­
t iv o  23 de re g u la c ió n  de la  p re s ió n . La p re s ió n  re q u e rid a  en 
e l  conducto 21 es medida por medio de un a p a ra to  medidor 24..
Desde e l  conducto 21, e l  m a te r ia l  fu n d ido , cuya tem p era tu ra  pue­
de le e rs e  con ayuda de un termóm etro 25, e n t r a  en un d i s p o s i t i -  

25 vo atem perador 26 rodeado por una cam isa 27. P or medio de e s ­
t e  d is p o s i t iv o  atem perador, 26, e l  m a te r ia l  es a ju s ta d o  con exac­
t i t u d  a l a  tem p era tu ra  re q u e r id a .

La tem p era tu ra  d e l  m a te r ia l  fundido  es medida a n te s  y 
después d e l  d is p o s i t iv o  atem perador p o r medio de lo s  termóm etros
25 y 28, re sp ec tiv am en te . También aq u í se mide la  tem pera tu ra

.  9 -
30



5

'  y

15

20

25

30

en l a  p a re d . Los term óm etros 22, 25 y 28, a s i  eomo e l  d isp o ­
s i t iv o  medidor de p res ió n  24, pueden s e r  d is p o s i t iv o s  r e g i s t r a ­
do res au to m ático s.

Después de abandonar e l  d is p o s i t iv o  atem perador 26 la  ma­
sa  fu n d ida  e s  tra n s p o r ta d a  a  t r a v é s  de una p laca  5, que e s tá  
p ro v is ta  de p e rfo ra c io n e s  6 ce rc a  de l a  c i r c u n fe re n c ia , a  una 
p ie z a  de conexión 29 hecha de m a te r ia l  de am ianto a is la d o r  d e l 
c a lo r .  Después de la  p ie z a  tu b u la r  de conexión 29 e s tá  e l  d i s ­
p o s it iv o  c i l in d r ic o  de moldeo 7 , que es  e n fr ia d o  por un liq u id o  
r e f r ig e r a n te  que flu y e  por una camisa 8 . La b a r ra  s o l i d i f i c a ­
da 9 es e x tra íd a  d e l  d is p o s i t iv o  de moldeo 7 por medio de lo s  
r o d i l lo s  30 y 31. E l d iám etro  de la  b a r r a  9 que abandona e l  
d is p o s i t iv o  de moldeo 7 es lig e ram en te  menor que e l  d iám etro  d e l 
d is p o s i t iv o  de moldeo debido a l a  co n tra cc ió n  de s o l id if ic a c ió n ,;

Al f a b r ic a r  b a r ra s  o i l in d r io a s  a p a r t i r  de ác ido  p o l i - ^ -  
am inocaproico la  tem p era tu ra  en lo s  term óm etros 22, 25 y 28 a s ­
cendió en g e n e ra l a 260, 280 y 265e C, re sp ec tiv am en te . La p re ­
s ió n  d e la n te  d e l  d is p o s i t iv o  atem perador 26, a ju s ta d a  por medio 
d e l  d is p o s i t iv o  re g u la d o r 23, depende d e l  grueso de la  b a r ra  a 
f a b r i c a r .

E l agua de en friam ien to  en l a  cam isa r e f r ig e r a n te  8 se 
mantuvo en g en e ra l a 20s C.

La T abla s ig u ie n te  m uestra la s  p re s io n e s  que se a p lic a ro n  
en la  fa b r ic a c ió n  de b a r ra s  o i l in d r io a s  de d iv e rso s  d iám e tro s .
La Tabla in c lu y e  tam bién e l  rend im ien to  máximo de b a rra s  que 
es tab an  l i b r e s  de oquedades, ta n to  con como s in  a p lic a c ió n  de la  
p lao a  p e rfo rad a  5-
D iám etro de l a  b a r ra P re s ió n . Peso máximo de b a r ra s  b rioado  p o r h o ra . s in  oquedades fa

Con l a  p laca  5 S in  la  p laoa 5
65 mm̂ 15 atm . 4 ;5  k g s . 3 ;6  k g s.

100 mm. 18 atm . 6, " 4 ,1  "
125 mm. 20 atm . 7 ,1  " 4 ,2  "

-  1^  -
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E s ta  s o l i c i tu d ,  que corresponde a l a  p re sen tad a  en Ho­
landa e l  22 de Noviembre de 1 .957 , b a jo  e l  número 222690, se 
acoge a lo s  b e n e f ic io s  d e l  a r t i c u lo  51 d e l  v ig en te  E s ta tu to -  
Ley sobre  P rop iedad  I n d u s t r i a l .
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Los puntos de invención  p ro p ia  y nueva que se p resen tan  
para que sean o b je to  de e s ta  P a te n te  de Invención  en Espada, 
son lo s  s ig u ie n te s :

1 9 .-  Un ap a ra to  p a ra  l a  f a b r ic a c ió n  co n tin u a  de b a r r a s , 
p e r f i l e s  só lid o s  y huecos, tubos y o b je to s  s im ila r e s ,  que com­
prende un d is p o s i t iv o  a lim en tad o r c a le n ta b le  y un d is p o s i t iv o  
de moldeo conectado , equipado con un d is p o s i t iv o  de en friam ien ­
t o ,  c a ra c te r iz a d o  porque e n tre  e l  d is p o s i t iv o  de a lim en tac ió n  
y e l  d is p o s i t iv o  de moldeo e x is te  una conexión p o r medio de la  
cu a l una su s ta n c ia  te rm o p lá s tic a  es  su m in is trad a  prim ordialm en­
te  a l  o b je to  a lo  la rg o  de la s  s u p e r f ic ie s  l im ite  de e s te  ob­
je to  m ien tras e l  mismo e s tá  siendo formado .

2 9 .-  Un ap a ra to  según se r e iv in d ic a  en e l  punto 1, c a ra c ­
te r iz a d o  porque l a  conexión a ju s ta  en e l  paso e n tre  e l  d is p o s i­
t iv o  a lim en tad o r y e l  d is p o s i t iv o  de moldeo, pero e s tá  p ro v is ­
t a  de una o más bebederos que term inan ce rc a  de l a  pared d e l  
d is p o s i t iv o  de moldeo.

3 9 .- Un ap a ra to  según se r e iv in d ic a  en e l  punto 2, c a ra c ­
te r iz a d o  porque la  conexión e s  una p la c a  p e rfo ra d a  ce rc a  de la  
c i r c u n fe re n c ia .

4 e .-  Un ap a ra to  según se r e iv in d ic a  en e l  punto 1, p a ra  
la  fa b r ic a c ió n  de tubos y p e r f i l e s  huecos, e x is t ie n d o  una h en d i­
du ra  e n tre  e l  d is p o s i t iv o  de a lim en tac ió n  c a le n ta b le  y e l  d isp o -
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g i t iv o  de moldeo, ten ien do  d icha hend idura un á rea  cenrada con­
t in u a  de secc ió n  t r a n s v e r s a l ,  c a ra c te r iz a d o  porque l a  conexión 
es un a n i l lo  en forma de p lac a  que a ju s ta  exactam ente en e l  pa­
so y p re v is to  de dos s e r ie s  de bebederos, es tando  la s  bobas de 
una s e r le  de bebederos s itu a d a s  o erca  de l a  pared  e x te r io r  de 
la  hendidura de inyeco ión  y estando  la s  bocas de l a  o tra  s e r ie  
de bebederos s itu a d a s  ce rca  d e l l im ite  in te rn o  de l a  hend idura 
de in y eco ió n .

5 s . -  Un ap a ra to  según se r e iv in d ic a  en e l  punto 4, ca ­
ra c te r iz a d o  porque en la  hendidura de in y ecc ió n  e x is te  una in ­
se rc ió n  a n u la r , que d e ja  esp ac io s  e n tre  e s ta  in se rc ió n  y la s  
dos paredes de l a  hend idura de in y e c o ió n .-

6 6 .-  Un ap a ra to  según se r e iv in d ic a  en c u a lq u ie ra  de lo s  
puntos a n te r io r e s ,  c a ra c te r iz a d o  porque e s tá  d isp u e s ta  una conexión 
e n tre  la  tu b e r ía  de a lim en tac ió n  y e l  d is p o s i t iv o  de moldeo, con­
s is t ie n d o  d ich a  conexión en un m a te r ia l  térm icam ente a i s l a n t e .

7 3 .-  Un ap a ra to  p ara  l a  fa b r ic a c ió n  co n tin u a  de b a r r a s ,  
p e r f i l e s ,  tubos y s im ila re s  de su s ta n c ia s  te rm o p lá s t ie a s .

T a l y como se ha d e s c r i to  en la  Memoria que an teo ed e , r e ­
p resen tado  en e l  d ib u jo  ad ju n to  y para  lo s  f in e s  que se han e s ­
p e c if ic a d o .

E s ta  Memoria co n s ta  de doce h o ja s  e s c r i t a s  a máquina por 
una s o la  de sus c a ra s .

M adrid, -3M Q V J9S 9
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