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La presen te  Memoria d e s c r ip t iv a  t ie n e  como f i n a l i  

dad la  d ec la ra c ión  d e l o b je to  sobre e l  cua l se s o l i c i t a  -  

e l  P r i v i l e g io  de exp lo ta c ión  in d u s tr ia l y com ercia l exclu  

s iv a  eir e l  t e r r  i t o t i o  n á c ion a i, de un Modelo de U t i l id a d ,  

de acuerdo con la s  normas que sobre e l  p a r t ic u la r  c o n tie ­

ne e l  v igen te  E statu to  sóbre  Propiedad Indt s t r ia l *  Este 

Modelo de U t i l id a d  ba jo  t í t u l o  "DISPOSITIVO PERFECCIONADO 

PARA LA ELABORACION DE PERFILES BASE PARA IMANTAR", v iene 

a p e r fe c c io n a r  la s  té cn ic a s  conocidas, plasmándolo ên, ¿po­

lu c io n es  que aventajan  la s  convenc ionales, t a l  y como enu 

moraremos a lo  la r g o  de e s ta  Memoria# . . . -

Son conocidos en e l  mercado, unos p e r f i l e s  imanta 

dos a base de f e r r i t a  u óx ido  de h ie r r o ,  en un 80 a H5% -  

de su com posición t o t a l ,  que son u t il iz a d o s ,,  entre, o tra s  

a p lic a c io n e s  para  la s  puertas de f r i g o r í f i c o s  por ejem plo, 

a f i n  de r e a l i z a r  un c ie r r e  p e r fe c to  de la s  mismas* . Har­

t o s  p e r f i l e s  se a lo jan  en e l  in t e r io r  de o tro s  p e r f i l e s  -  

de p lá s t ic o  d isp u estos  en lo s  bordes in te rn e s  de la s  puer 

t a s ,  de forma que a l  c e r r a r  la  puerta  d e l f r i g o r í f i c o  se 

adhieren a l  fren te - d e l marco m etá lico  de' dicho f r i g o r í f i ­

co , f a c i l i t a n d o 'e l  c ie r r e  estanco de l a s  puertas* Su u t i  

l i z a c ió n  e s tá  tan  divu lgada que consideram os obvio exten ­

dem os en mayor número de d e t a l le s  sobre  e l  p a r t ic u la r *

Como indicábam os, la  composición de esto s  p e r f i ­

l e s ,  viene determinada por una base de . f e r r i t a  u óxido de 

.h ie r ro , y un v e h íc u lo , que' puede se r  un caucho s in t é t ic o ,

'p l a s t i s o l  * * * „ - 'e tc * , que favo rece  la  form ación de la  ban­

da de m ate r ia l acabado y su cohesión* Hasta e l  momento -  

a c tu a l e sto s  p e r f i l e s  se venían  fab rican d o  con máquinas -  

e x tru so ra a , a la s  que se alim entaba la  mezcla p re v ia  de -
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sus componentes en la s  proporciones antedichas. En e l  in  

t e r i o r  de la  ex tru sora , e l  m a te r ia l era  tra tad o  en tre  un 

h u s i l lo  y un c a e q u illo  c i l in d r ic o  de a lta  ca lid a d , que —  

compactaban e l  m a teria l antes de su s a lid a , en la  cua l se 

d ispon ía  una h i le r a  por la  que se e s t ira b a  e l  m a te r ia l a 

t r a v é s  de una punta de e s t i r a je .  Posteriorm ente e l  per­

f i l  se imantada a lo s  e fe c to s  con s igu ien tes .

El componente d e l m a te r ia l que nos ocupa, presen­

ta  un a lto  grado de ab ras iv idad , razón por la  que cada;—  

c ie r t o  tiempo se hacia n ecesaria  la  su s titu c ión  del, husi­

l l o  y de la  camisa e s p e c ia l por o tros  nuevos o reparados. 

La h ile r a  presentaba un o r i f i c i o  co in c id en te  con e l .p e r ­

f i l  a d e s a r ro lla r ,  y la  ve lo c id ad  media de producción ve­

n ía  a ser de unos 2 metros por minuto. Dadas la s  cáPacte 

r i s t i c a s  de a p lica c ió n  d e l p e r f i l  a l que nos re fe r im os , -  

no se e x ig ía  una gran p re c is ió n  en la  fa b r ic a c ió n ;d e l mis 

mo, pero hay que destacar s in  embargo, que hasta c ie p to  — 

punto, la  f r ic c ió n  producida en la  h i le r a  de la  extrusora  

suponía un c íza lla m ien to  d e l a ta te iia l que rebajaba e l  gra 

do de cohesión de lo s  componentes.

Frente a es te  f a l l o ,  la s  producciones eran r e l a t i  

vamente b a ja s , y su coste con s id erab le , lo  que en tre  o tros  

fa c to re s  ha m otivado .e l d is p o s it iv o  de la  in vención .

En España, por ejem plo, s e .e s ta b lece  un consumo — 

medio de unos 3 m illon es de metros de e ste  p e r f i l .  Consi 

derando la  v e lo c id a d  media de tra b a jo  de una extrusora  co 

mo de 2 metros minuto, es f á c i l  p re c is a r  que en una jo m a  

da la b o ra l  de § horas, e s ta  máquina p rod u c ir ía  unos 960 -  

m etros de p e r f i l  por d ía . S i lo s  d ía s  laborab les  se eatja 

olecen  en 220 por año, obtendríam os una t ir a d a  anual de -

i.

y

;
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211.300 metros por año y máquina, todo e l l o  s in  con tar la s  

n ecesarias  horas perdidas por la  su s titu c ió n  de h u s il lo s  -  

y cam isas, segdn indicábamos con a n te r io r id a d . E v id en te -- 

mente, es to  suponia la  n ecesa ria  u t i l i z a c ió n  de aproximada 

mente unas 1 5  máquinas ex tru soras , con un op era rio  para — 

atendei a cada una de la s  mismas.

A la  v is ta  de todo e l l o ,  la  in ven c ión , presenta un 

d is p o s it iv o  que o frece  la s  ven ta ja s  s igu ien te s , a saber:

-  Una mayor cohesión de lo s  componentes d e l p e r f i l

acabado. * -

-  Un menor costo en reparac ion es  periód icas?

-  Una mayor producción de p e r f i l .

-  Menor in c iden c ia  en la  mano de obra en e l  costo

f i n a l  d e l producto .

Básicam ente, e l  d is p o s it iv o  de la  in ven c ión -e stá  -  

c o n st itu id o  por a l  menos dos c i l in d r o s ,  uno l i s o  y . di* otro  

con d ife re n te s  ranuras t ra n sv e rs a le s  c ir c u la r e s  en su su­

p e r f ic ie  l a t e r a l ,  montados ambos sobre e je s  que f a c i l i t a n  

su g i r o ,  y con la  p a r t ic u la r id a d  de que ambos c i l in d r o s  —  

contactan su p e rfic ia lm en te  y g iran ' a la  misma ve lo c id ad  an 

g u ia r ,  a la  vez que están  dotados de una fuente de c a lo r  -- 

qué d iscu rre  por e l  in t e r io r  de lo s  mismos, vapor por e jem 

p ío .  Un caso concreto , no l im it a t iv o ,  de la  e jecuc ión  a 

que nos re fe rim os vendría determinada p o r . la  d isp o s ic ió n  -  

de dos c i l in d r o s  de ig u a l  diám etro y ve loc idad  de g i r o ,  —  

uno de lo s  cu a le s  p re se n ta r ía  su s u p e r f ic ie  e x t e r io r  l i s a ,  

y e l  otro  e s t a r ía  dotado de una s e r ie  de canales c ir c u la r e s  

p a r a le lo s  a l  e je  lo n g itu d in a l.  La sección  de es tos  canales 

co rre sp o n d e ría  con la  del p e r f i l  f in a l  a e je c u ta r , eminente 

mente re c ta n g u la r , de aproximadamente 3 m.m, de a ltu ra  por 

i 0 de anchura.
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E l m a te r ia l a tr a b a ja r ,  se prepara previam ente, a l 

ig u a l  que para la  t r a d ic io n a l extrusionadora , y se va in ­

troduciendo por* cu a lqu ier sistem a conocido en e l  espacio  -  

s itu ado en tre  la s  dos s u p e r f ic ie s  en con tacto  de ambos c i ­

lin d ros#  A l g ir a r  es tos  en e l  mismo sen tid o , e l  m a teria l 

es  prensado y laminado por ambos c i l in d r o s ,  escapándose a l 

espacio  de lo s  huecos de la s  ranuras c ir c u la re s , sa lien do  

perfectam ente conformado y l i s t o  para sus p o s te r io r  imanta 

ci&n v u t i liz a c ió n #  ' * ^

La tem peratura d e l vapor en e l  in t e r io r  de io s  c i ­

l in d ro s  se corresponderá con l a  de g e l i f i c a c ió n  d e i vehicu 

lo  u t i l iz a d o  en la  composición de la  mezcla p rev ia  dp i per 

f i l ,  de forma que se coadyuva a la  cohesión dbl m a te r ia l —  

juntamente con la s  p resión  y iaainado antedichas.

Un c i l in d r e  t a l  como lo s  d e s c r it o s ,  perm ite*.llevar  

re a liz a d o  en su s u p e r f ic ie  la t e r a l  una s e r ie  de rahu räs, -  

de manera que en una so la  operación , se puedan p rodu c ir —  

v a r ia s  t i r a s  de m a te r ia l term inado. Dada l a  anchura de es 

t a s  t i r a s ,  no mayor de 10 m.m., se comprende que en un c i ­

l in d r o ,  puedan r e a l iz a r s e  por ejem plo 1 5  ranuras c irc u la -— 

r e s ,  lo  que s i  se compagina con una v e lo c id a d  de por ejem­

p lo  2 metros por minuto, ig u a l  a la  de la  extrusionadora  

convencional, nos d a r ía  un número de metros ig u a l  a la  c i ­

f r a  t e ó r ic a  de 3 *000 .000 ,- de la  que se hablaba in ic ia lm en  

t e ,  pero lle v a d a  a cabo con una so la  máquina y un só lo  -  

opeaario a l  cuidado de la  misma, s in  te n e r  en cuenta que —  

e l  número de ranuras puede se r  aumentado y consecuentemen­

t e  dism inuido e l  tiempo de e labo rac ió n  de la  misma c an t i­

dad de p e r f i l  en forma muy c o n s id e ra b le .

En id é n t ic a s  cond iciones a l  t r a b a jo  re a liz a d o  por
30
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l a  ex tru s ion ado ra , e l  d is p o s it iv o  de l a  invención  propor­

c iona  un m a te r ia l de m ejor c a lid a d , por su p e r fe c ta  cohe­

s ión  y más económico desde todos lo s  puntos de v i s t a .

Se e s ta b le ce  que según in te r e s e ,  lo s  c i l in d r o s  l i

sos pueden d isponerse  en un número mayor a uno, en función 

de la  c a lid a d  d e l veh ícu lo  u t i l i z a d o  y en orden a su com- 

pactac ión  e fe c t iv a .  Asimismo, y según in te re se  lo s  c i l in

dros ranurados pueden se r  mas de uno, en cuyo caso,* l a  me 

dida r e a l  d e l p e r f i l  deseado, se corresponderá con Lá? fo r  

ma de la  ranura d e l último, c i l in d r o .  * -

También pueden s e r  v a riad as  la s  tem peraturas dé -  

l o s  c i l in d ro s  según e l  v eh ícu lo  u t i l i z a d o ,  a f in  de tran s  

m it i r  e l  c a lo r  adecuado co rrespon d ien te . En c u a lq u ie r  ca 

so , todos lo s  c i l in d r o s  g ir a rá n  con la  misma v e lo c id ad  an 

g u ia r ,  y obviamente cada dos dé e l lo s  en contacto eir Men­

t id o s  c o n tra r io s . /

Todo e l l o ,  y con c a rá c te r  no l im it a t iv o ,  v iene re  

presentado en l a  ho ja  de p lan os ane ja , a saber:

La f i g .  1- e.s una p e rsp ec tiv a  d e l p e r f i l  sobre  e l  

que se d e s a r r o l la  e l  d is p o s it iv o  de la  invención .

La f i g .  2S es una vista, esquem ática de una ex tru ­

sionadora  convencional.
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La fig '*  3 - ,  corresponde a una v is t a  de l in t e r io r  

de la  extrusionadora*

La f i g ,  4 - ,  se r e f i e r e  a la  d isp o s ic ió n  de lo s  ro  

d i l l e s  ob je to  de la  invenc ión .

La f i g .  ó- 2 os una.' v is t a  l a t e r a l  de la  a n te r io r .

La f i g .  6a, muestra un d e t a l le  de la  d isp o s ic ió n  

a n te r io r .

E l p e r f i l  ( l )  a r e a l i z a r ,  e stá  c o n stitu id o  por —
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me caucho s in t é t ic o ,  p la s t is o l  o a ia ^ la r , 1^&,.que 

mente trab a jad os . Tradicionalm enbe, una extrusora  conven­

c io n a l ( 2 ) ,  r e c ib e  la  carga de lo s  componentes, previamente

mezclados por (3 )  y se r e a l iz a  la  s a lid a  por (4 )*  En e l  in  

t e r i o r  - de la  extrusora  ( 2 ) ,  se s itd a  un c i l in d r o  ( ó )  con—  

una camisa (6 )  de m a te r ia l de gran c a lid a d , que rec ib e  a -  

su vez a l  h u s il lo  ( 7 )*  E l m ateria l que entra por (3 )^  es -  

a rrastrado por e l  h u s il lo ,  contra y a tra v é s  de la  camisa -  

( ó )  hasta a lcan zar la  h i le r a  a n te r io r  ( 8 ) ,  donde es re c o g i­

do por una punta de e s t i r a je .  El m a te r ia l que es ex tra o rd i 

nailam ente ab ras ivo , como se desprende de su p rop ia  composi 

c ió n , desgasta rápidamente e l  h u s il lo  ( 7 ) ,  camisa (6 ) y 

la  prop ia  h i le r a  ( 8 ) ,  lo  que juntamente con la  p rop ia  pro­

ducción, a la  que antes hacíamos r e fe r e n c ia , con lleva ,\ los — 

re su ltad o s  que a l l í  se concretaban.

La invención  e s tr ib a  en la  d isp o s ic ió n  dos t ip o s  de- 

r o d iH o s ,  unos l i s o s  ( 9 ) ,  y o tros  (10 ) surcados por una se­

r i e  de canales ( l l )  c ir c u la re s  y p a rá le lo s , rea liza d o s  en.-- * 

p lanos perpend icu lares a l e je  de g i r o .  El in t e r io r  de lo s  

c i l in d r o s  t ie n e  medios para tra n sm itir  c a lo r  a la  su p erfi—
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c ié  con vapor por e jem plo, y a s í f a c i l i t a r  la  g e l i f ic a c ió n

d e l veh ícu lo  que acompaña a la  carga de la  mezcla p re v ia . 

Ambos r o d i l lo s  (9 )  y (1 0 ) g iran  a la  misma ve lo c id a d  angu­

l a r  (M) y en sen tido  c o n tra r io , rec ib ien d o  la  masa con stitú  

t iv a  de l p e r f i l ,  la  que es laminada en tre  ambas. E l mate­

r i a l  f lu y e  hac ia  la s  ranuras c irc u la re s  ( 1 l ) desde la s  zo­

nas (1 2 ) siendo a su vez laminado para conformarse segdn la

1 ̂  #sección  de la  f i g



- 8.

1

5

15

20

25

30

Según se destacaba, tan to  lo s  r o d i l lo s  (9 )  y (10 ) 

pueden no ser Añ icos, en función  de la  ca lid a d  d e l vehicu 

lo  y en orden a consegu ir la  con sigu ien te  compactación f i  

n a l.  E l número de ranuras c irc u la re s  e s tá  lim itad o  única 

mente por la  lon g itu d  d e l c i l in d r o ,  y asimismo la  profun­

didad de la s  ranuras ( ) l )  puede v a r ia r  de mayor a menor -  

en e l  caso de que se dispongan mas de un r o d i l lo  ranurado, 

con la  p a r t ic u la r id a d  de que e l  ú ltim o de lo s  r o d i l lo s  ra 

tturados p resen ta rá  una sección  de ranura ig u a l a la  d e l -  

p e r f i l  a c o n s t i t u ir .

Una vez re a liz a d a  la  p reparac ión  de la  mezcla de 

carga  (óx ido  de h ie r ro ,  f e r r i t a  * * + )  con e l  veh ícu lo  (cau 

che s in t é t ic o ,  p la s t i s c le s  se procede a pasar dicha

p reparac ión  por en tre  lo s  dos grupos de r o d i l lo s ,  unos l i  

sos ( 9 ) ,  a l  menos uno, que re a liz a n  una p rev ia  compacta—  

ción  de la  mezcla y fina lm ente  por en tre  o tro s  (1 0 ) panu­

cados , también uno a l  menos, lo s  cua les  presentan un esca 

lonam iento en su dimensión de mayor a menor, hasta la  fo r  

ma exacta  d e l p e r f i l .  En ocasiones, se rá  s u fic ie n te  la  -  

d isp o s ic ió n  de un so lo  r o d i l l o  l i s o  y o tro  ranurado, y en 

o t r a s ,  se hará p re c is a  la  in co rporac ión  de v a r io s  r o d i l lo s  

l i s o s  y v a r io s  ranurados, de acuerdo con e l  estado y c a l i  

dan de lo s  componentes de l a  m ezcla.

En e sta  s itu ac ió n  e l  p e r f i l  s a le  ya totalm ente co 

hesionado y l i s t o  para su p o s te r io r  im antación ,

Conviene r e s a lta r ,  una vez d e sc r ita s  la  n a tu ra le ­

za y ven ta jas  de este  in ven to , e l  ca rá c te r  no l im ita t iv o  

d e l nismo, por cuanto lo s  cambios en la  forma, m ateria  o 

dim ensiones de sus p artes  c o n s t it u t iv a s ,  no a lte ra rá n  en 

modo alguno su e s e n c ia lid a d , en tanto  no supongan una —
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su s tan c ia l v a r ia c ió n  en e l  con junto.

Asimismo, e l  s o l ic i t a n t e  adh iriéndose a lo s  Conve­

n io s  In te rn ac ion a les  sobre Propiedad In d u s tr ia l,  hace cons 

t a r  su derecho a la  exten sión  de es ta  s o l ic i tu d  a lo s  P a í­

ses e x tra n je ro s , re iv in d ican d o  la  p r io r id a d  de la  misma,

N O T A

Los puntos de in ven c ión , nuevos en España, que se 

presentan par que sean o b je to  de Modelo de U t il id a d , debe 

rán recaer sobre "DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA CL&BO-' 4
RACION DE PERFILES bASE PARA IMANTAR", de acuerdo con la s

s ig u ie n te s :

15
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R E I V I N D I C A C I O N E S  

l á „ -  "DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA ELABORA­

CION DE PERFILES BASE PARA IMANTAR", esencialm ente carao 

te r iz a d o  porque la  m ezcla de carga y v eh ícu lo , se pasa -  

por en tre  dos c i l in d r o s ,  uno de lo s  cu a les  es l i s o  y e l  

o tro  es tá  dotado de una s e r ie  de ranuras c ir c u la re s  para 

l e l a s  d ispuestas perpendicularmente a l  e je  d e l mismo, es 

tando dotados ambos c i l in d r o s  de una c ie r ta  temperatura 

correspon d ien te a la  de g e l i f i c a c ió n  d e l veh ícu lo  y g ien  

de la  sección  de la  ranura ig u a l a la  sección  d e l p e r f i l  

c o n s t itu í!* , di aponiéndose ambos c i l in d r o s  en contacto 

y g irando  a l a  misma v e lo c id a d  angular y sen tido  con tra­

r io ,  con lo  que e l  p e r f i l  s a le  perfectam ente conformado# 

2á„-  "DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA ELABORA­

CION DE PERFILES BÁSE PARA IMANTAR", segdn la  a n te r io r  -  

r e iv in d ic a c ió n , ca ra c te r iz ad o  porque e l  r o d i l lo  l i s o  y -  

e l  ranurado pueden e s ta b le c e r  con tacto con o tros  l is o s  y 

ranuradog respectivam en te, con la  p a r ticu la r id a d  de que 

l a . ranura d e l r o d i l lo  de sa lid a  será ig u a l a la  sección  

d e l p e r f i l  a c o n s t itu ir  y la s  demás ranuras gradualmente 

mayores, correspondiendo la  de mayor dimensión a la  de l 

r o d i l l o  ranurado en con tacto  con e l  l i s o .

i s . -  "DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA ELABORA­

CION DE PERFILES BASE PARA IMANTAR".

30
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Todo t a l  y como queda d e sc r ito  en la  p resen te Memo 

r i a ,  que consta de once ho jas  m ecanografiadas por una so la  

cara,  acompañada de lo s  d ibu jos  correspon d ien tes.

- Madridg ^  ̂  '
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