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La presente Memoria descfiptiva tieﬁe.coma finali
dad la declaracibn del objeto sobre élvcual se¢ solicita -
el Privilegio de explotacién industrial y comercial exclu

siva en: el terrltgrlo naclanal de‘*””*'”

ne el vigente Estatuto Sﬁer PPQpiedad Inﬂ}str;al. Este

Modelo de Utilidad baje tftulo "DISPOSITIVO PERFECCIONADO
PARA LA ELABORACION DE PERFILES BASE PARA IMANTAR", viene

' a perfeccionar las téenicas conocidas, plasméndolo e, so-

iuciones gque aventajan las convencionales, tal y comg enu
METAremos a io Ldrge de esta Memcrla‘; R SR

" Bon conacndas en el mercado, unos perfiles imanta
dos a base de ferrita‘u 46xido de hierro, en un 80 a.85% -
de su ccmposieidn total, que sén uﬁiiizados;7éﬁ£re otras
agliﬁacionas para las puertas de frigorificos por édghplo,
a fin de realizar un cierre perfecto de las mismase » ES——
tos peffil@s se al@jan en el interior de otros perfiles -
de pléstico dispuestes en los bordes internos de las puer
tas,‘de forma que ai cerrar la puerta del frlgorifico se.
sdhisren al frente del marce metdlico dp dicho fr1gor£f1— 
SO f&éil’taﬂig~u1 cierrs estanco de las puertas. Su uti
lizanién esth tan divu lgads o e'ccnsideramos cbvio exten-
derncs en mayor ntmero de detalles sobre el particular,

Como indichbamcs, la Cempﬂéicién de egtos perfi--

ies, viene debaeyminada por una base de ferrita u 6xido de

hierve, y un vehficulo, gue puede ser un caucho sintético,

plestisonl se.ee etcs, que favorece la formacibn de la ban-

ds de material acabado ¥ su cohesidn, Hasta el momento -
gctual estos perfiles se venfan fabricande ¢on méquinas -

extrusoras, a las que se alimerntaba la mezcla previa de ~
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sus componentes en las proporciones antedichas. En el in
terior de la extrusora, el material era tratado entre um

husillo ¥ un’casquillo cilindrico de alta calidad, que -~

- compactaban el material antes de su salida, en la cual se

disponia una hileré por la que se estiraba el material a
través de‘una pﬁnta de eétiraje; ?osteriormente el per-—-
fil se imantaba a los efectos consiguientes,

El componente del material que nos ocupa, presen-
ta un alto grado de abrasividad, r2z6n por la que éé@é;iw
cierto tiempe se hacfa necesaria la sustitucién del husi-
1lo y de la camisza especial pér otros nuevos o repzradoss
La hilera praaentéba un‘orifiqio coincidente con ei:pér-n
il a desarrollar, y la velocidad media de‘producciéﬁ:ve~
nfz a ser de unos 2 metros por minutc, Dadas 1as'cafactg
risticas de aplicacién del perfil al gque nos refefi@és, -
no se exigfa una gran precisidén en la fabricacién;dg@ mis
mo, pero hay gue destacar sin embargo; que hasta cierto -
punto, l1a fricecibn preducida en la hilera de la extfusora
suponia un cizallamienté del material que rebajaba el gra
40 de cohesidn de los componentes,

Frente a esbe fallo, iés producciones eran relati
vaments bajas, ¥ su costo considerable; lo qﬁe entre otros
factores ha wativado el dispositive de la invencidn,.

Eu Espada;, por ejemplo, se. establece un consumo -
medis de upos I millores de metros de este periil, Coasi
derando la velocidad media de trabajo de una extrusora . co
mo de 2 metros minuto, es Fficil precisar que en una jorna
da laboral de # horas, esta miquina producirfa unos 960 -
metros de perfil por diae Si los dfas laborables se esta

olecen en 220 por afio, obiendriamos una tirada anual de -

L
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211,200 metros vpor afio y m8quina, todo ello sin contar las
necesarias horas perdidas por la sustitucibn de husillos -
v camisas, segln indicibhamos con anterioridad, Evidente-~

mente, esto suponfa la necesaria utilizacibén de aproximada

mente unas 15 miquinas extrusoras, con un operario para -—-

atender a cada una de las mismas,

A la vista de todo ello, la invencién, presenta un
dispogitive que ofrece las ventajas siguientes, a §aber:

~ lina mﬁyér cohesidn de los componentes dei'beffil
acsbpdo, L

~ Un mencr costo en reparaciones p@ri&dicaé§,j

~ Una mayor produccidn de perfil, B

- Menor incidencia en la mano de obra én el costo
final del producto, _ ' " .

88sicamente, el diapositiva de la invencibm estf -
camstifufdn‘pnr al menos dos cilindros, uno liso f:éilotro
con diferentes ranuras transversales circulares en spy su--
perficie iaterais mOQtaéos_ambGs sobre ejes que facilitan

v

su girc, v con la particularidad de que ambos cilindros —-

contactan superficialmente v giran a3 1a misma velocidad an

gular, a ls vez gue estln dotadces de una fuente de calor -
gue discurre por £l interior de los mismos, vapor por ejem

#ious  HUpn caso concretn, no limitativo, de la ejecucibn a

»

gque nos referimes vendrfa determinadsa por la disposiciébn -

o

de dos cilindros de izual difmetro y velocidad de giro, --
uno de los cuales presentarfa su superficie exterior liss,
v el otro estaria dotado de una serie de canales circulares
paralelos al eje longitudinal. La seccidn de estos canales
corresponderfa con la del perfil final =a ejecutar, eminente
mente rectangular, de aproximadamente 2 mem. de altura por

10 de anchurae.
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El material a trabajar, se prepara previamente, al
igual que para la tradicional extrusionadora, y se va in-=-
troducieado por cualquier sistema conocido en el espacio -
situado entre las dos superficies en contacto de ambos ci-
lindreses Al girar estos en el mismo sentido, el material
€s prensado y laminado por ambos cilindros, escapindose al
espacio de los huecos de las ranuras circulares, saliendo
perfectamente confsrmado y listo para sus posterior imanta
cidn ¥ atilizacibn, | L

La temperatura del vapor en el interior de lgs ci=-
lindros se corresponderi con la de gelificaci6ﬁ'del-i9&192
lo utilizado en la composicibén de la mezcla previa déf per
£il, de forma que se coadyuva a la cohesibdn &l matefi;l -
juntamente con las presibn y Iminado aﬁtedichas.

Un ci.indro tal como ilos descritos, permité. llevar

realizado en su superficie lateral umna serie de rapuras, -

tas tiras, no mayor de 10 mem,, se comprende que en un ci-
lindro, puedan realizarse por ejemplo 15 ranuras circula—-

res, 1o gue si se compagina con uns velocidad de por ejem-

bk

1o 2 metros por manuto, igual a la de la extrusionadora
convencional,; nos darfa un ndmero de metros igual a la ci-
fra tedrica de 3,000,000,~ de la que se hablaba inicialmen
te, perc llevada a cabo con una sola méquina y un sblo -
opemrio al cuidado de la misma, sin tener en cuenta que --
el nlmerc de ranuras puede ser aumentado y consecuentemen=-
te‘aisminuiao el tiempo de elaboracién de la misma canti--
dal de perfil en forma muy considerable.

En idénticas condiciones al trabajo realizado por




10

15

20

25

30

la extrusionadora, el dispositivo de la invencién prbpor¥
ciona un material de mejor cglidad, por su perfecta cohe-
sidfn y mhs econbmico desde todos los puntos de vistae

Se establece que segﬁn interese, los cilindros 1i
sos>pued@nAdisponerse err un niimerc mayor é uno, en funciSn
de la calidad del vehfculo utilizado y en ofden‘a.sq com-
paétaeién efectiva, Asimismo, y segin interese los cilin
dros ranurados pueden ser mas de uno, en cuyo caso, la me
dida real del perfil deseado, se cqrrespoﬁderé eon[iéchg
ma de ls ranura del dltimo c¢ilindro.

También pue&en ser variadas las temperéturaé‘ée -
los cilindros segin el vehfculo utilizado, a fin dewﬁr;qg
mitir el calor adecuado correspondiente.  En cualquier ca
so, todos los cilindros girarén con la misma veloci&éﬁ an
gular, y obviamente cada dos de ellos en contacto éhléén—
tidos contrarios, QTff

Todo elle, ¥ coun caracter n§ limitativo, viene re
presentado en la hoja de planos aneja, a saber:

| La fige 12 =85 una pefspectiVa del perfi. sobre el
que se desarrclla el dispositivo de la invencibn,

La fig. 22 es una vista esquemftica de una extru-
sionadors convenciocaal,

La fig. 3%, corresponde a una vista del interior
de la sxtrusionadora.

La figs 42, se refiere a la disposicidn de los ro
ﬁillﬁﬁ.ﬁbjetﬁ-dﬁ la invencifne.

La fig. 58, es una vista latersal de la anterior,

La fige 62, muestra un detalle de lz disposicién
anterior, |

El perfil {1} s realizar, estid constitufdc por --
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mezclados por (3) v se‘realmza 1a,sa11da por.(A).i En el

‘ciln, desgasta ripidamente el husille (7), la éamiéaf

s st PO vy Ml A e I
VoL hesm o et

. rie de canales {11) circulares y paralelos,‘reallzadps en -

_ riail fluye hacia las ranuras circulares (11) desde las Zo=- = o

los componentes antedichos, es decir de un 80 a 85%'d§_&k_

do de hierro o ferrita y un 15 a 20% de un vehicule, td1_92 ;

mo caucho qlntétlrn, plastlso1>o similar, los. que

mente trabajados. . Tradlclenaﬁmente, una; exb;jg‘*

cional (2), rec1ne la carga de. 105 componentﬂs, pre fam nte

terior -de la extrusora (2), se sitfa un cilindro (5)ﬂcon;s¥1 
una camisa {0} de material de gran calidad, que recibe a ~

su vez al husillo (7). E1 material que entra porv(3j§“65;-‘":

arrastrado por el husgille, contra y a través de 1a camlsa -

{0} hasta alcanzar la hilera anterlor (8), donde es.reco

- do por una punta de estiraje. El material que es ext aord

nariamente abrasivo, como se desprende de su propla:compoq_
la propia hilera (8), lo que juntamente com la propmalpro
ﬂh'iLéﬂ, a la que antes hacfamos referencia, conllew& 19& 

resultados que alli se concretaban,

La invencidén estriba en la- dlsp051c16n ‘dos- tipos”‘

rodillos, unos lisos (9), y otros (10) surcados por.un se

Franos perpendiculares al eje de giro, El interior de los: |

cilindros tiene medios para transmitir calor a la superfi--
¢ie con vapor por ejemplo, y asf{ facilitar la gelificacién
del vehiculo qgue acompafia a la carga de la mezcla previas

émh&s wdillos {9} vy (10) giran a la misma velocidad angu—-‘:=

ar (¥} v en sentido contrario; recibiendo 1la masa constltu

1
tiva del perfil, 1ls que es laminada entre ambas, Elimat§~-w.u

nas (12) siendo a su vez laminado para conformarse segdn la |-

seccidn de la fig. 12,
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Segfin se destacaba, tanto los rodillos (9) y (10)
pueden no ser tinicos, en funcidn de la calidad del vehfcu
lo y en orden a conseguir la consiguiente compactaciédn ﬁi
nals E1l nfmero de ranuras circulares esti limitado dnica
mente por la longitud del cilindro, y asimismo la profun-
didad de las ranuras (11) puede variar de mayor a menor =
en ¢l caso de que se dispongan mas de un rodillo ranurado,
con la particularidad de gue el dltimo de los rodillos ra
nurados vresentarf uwna seccidn ﬁe'ranura iguél a la el -

er¥il z constituir,

kY

T

Una vez realizada la preparacibn de la mezcia de

¥

arga {éxido de hierro, ferrita ses) con el vehfculo (cau

()

he sint-éti;:o, plastiscles ...}, Se procede a pasar dicha
preparacién por entre los dos grupos de rodillos,; unos 1i
sos {9}, al menos uﬁa, que realizan una previa compacta--
cidn de la mezcia ¥ finalmente por entre otrds (lcj:ranu-
rados, también unc &l menos, los cuales presentan un esca
lonamiento en su dimensién de mayor a menor, hasta la for
ma exacta del perfil, En ocasiones, serd suficiente la ~
disposicién de un solo rodillo liso y otro ranurado, y en

otras, se haré preci:

6}

Ll

a la incorporacidn de varios rodillos

lisos y varios ranurados

L]

de acuerdo con el estado y cali

ot
®
n
[u
T

dac de los componen 1z mezcla.
En estaz situacidn el perfil sale ya totalmente co
hesionado y listo para su posterior imantacibn,

Conviene resaltar, una vez descritas la naturale-

za y ventajas de este invento, el carfcter no limitativo

del » lspmo, por cuanto los cambios er la forma, materia o
dimensiones de sus partes conﬂtitutivas, no alterarin en

modo algune su esencialidad, en tanto no supongan una -




10

15

20

25

30

sustancial variacibn en el conjuntos ‘

Asimismo, el soliciﬁante adhiriéndose a los Conve-
nios Internacionales éobre Propiedad Industrial, hace coqé
tar su derecho a la extensidn de esta solicitud a los Paf-
seé extranjeros; reivindicando la prioridad de la misma,

N OTA |

Los puntos de invencidn, nﬁevos-en Espafia, que se
oresentan par: que sean ébjeto de Modelo de Utilidad, debe -
rdn recaer sobre "DISrGSITIVO PERFECCIONADO PARA LA ELaBO-
RACION DE PERFILES BASE PARA IMANT:R®, de acuerdo con las

siguientesy

P
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REIVINDICACIONES

i%,- "DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA ELABORA-
CION DE PERFILES BASE PARA IMAKTARY", esencialmente carac
terizado porgue la mezcla de carga y vehfculo, se pasa -
por entre dos cilindros, uno de los cuales es lisoc y el
otro esti dotadoe de una serie de ranuras circulares para
ielas Qispuestas perpendidularhente al eje del mismo, es
tando dotados ambos cilindros de una cierﬁa tehperatura
correspendiente a la de gelificacibn del wvehifculo y'sibg
dc la seccidn de la ranura igual a la secciédn del perfil
constituir, disponiéndose ambos ciiindros en contacto

v girando a la misma velocidad angular y sentido cortra-

- rio, con lo que el perfil sale perfectamente conformado.

Z2.~ "DISPOSITIVO PERFECCIONADC PARA LA ELABORA-
CION DE PERFILES BASE PARA IMANTARY, segdn la anterior -
reivindicacidn, céraaterizad@ porque el reodillo liso y -
el ranurado pueden establecer contacto con otros lisos y

ranurados respectivamente, con la particularidad de que

b...l

a vamura del rodillo de salida seri ignal a la seccién

£

el pe

=

£il a constituir v las dem8s ranuras gradualmente

g

BV O

1)
o

e

» correspondiendo la de mayor dimensibn a la del
rodillc ranurade en contacto con el lisoe

184~ BEDRISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA ELABORA~-
LIOH DE PERFILES BASE PARA IMANTART,

vt o

et 2 een
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Todo tal y como queda descrito en la presente Memo
ria, que consta de once hojas mecanografiadas por una sola

Cara, acompaiirda de 1los dibujos correspondientes,
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