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PATSHEB 1® IflVEITClOH

por 20 años

a favor der Uña. CLARA. PERRA2 CARIÍíEitA, de nacionalidad  

española, re s id e n te  en E aroelona, Rambla de C ataluña, 2 3 .-  

por: 'll'íS'IAl'AOIÓF PARA LA AP1ICACIOlí MECAMZALA Y 2R 

COITTIMJO LE PLASTICO 21»ÜID0M. - - ------------------------------

ilEHOHIA DESCRIPTIVA .

La p resen te  invención se  r e f i e r e  a una in s ta la c ió n  

para l a  a p lic a c ió n  mecanizada y en continuo de p lá s tic o  

f lu id o .

5 E sta  in s ta la c ió n  t ie n e  por ob je to  l a  fa b ric a c ió n

de p iezas  suotancialm ente p lan as de poco espesor y con lo s  

r e l ie v e s  y 'calados deseados, p a riien d p  de m ateria  prima a 

base  de un m a te ria l p lá s t ic o  idóneo en estado  f lu id o , e l  

cual es tra ta d o  mecánicamente para  su moldeo y u l t e r io r  

10 po lim erizac ión  en un horno dé tú n e l .  E llo .p e rm ite  l a
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. obtención de ec tas  p iezas  a gran e sc a la  reduciéndose la s  

complicadas y engorrosas operaciones, l le v a d a s  a cabo h asta  

e l  p re sen te , redundando e s ta  fa b r ic a c ió n  en s e r ie  continua 

en un más ba jo  p rec io  de ooste  de la s  p iezas  obtenidas*

Aparte de l a  nueva in s ta la c ió n  en cu estió n , que 

mejora no tab lenen te  todos lo s  p ro ceso s ' llev ad o s a cabo 

h asta  l a  fecha, se l le v a  a cabo asimismo en e l l a  un ap re ­

c ia b le  perfeccionam iento  en lo  que re s p e c ta  a  lo s  moldes 

empleados, elim inando lo s  moldes de cinc ya conocidos, y 

que re s u l ta n  antieconóm icos, por o tro s  compuestos de un 

sopo rte  lam inar de acero que en una o ambas ca ras  p resen ta  

e l  recubrim ien to  de una capa de zinc u o tro  m etal idóneo 

para  r e c ib i r  d irectam ente  e l  grabado que convenga. E llo  

perm ite obtener en un solo molde dos d ib u jo s , uno en cada 

c a ra , y el. hecho de poder sep ara r l a  capa de z inc  por o tra  

nueva, aprovechando siempre e l soporte  lam inar de acero , 

proporciona a e s te  nuevo molde n o to r ia s  v e n ta ja s  p r in c ip a l­

mente de c a rá c te r  económico.

E sta  in s ta la c ió n  perfeccionada comprende e se n c ia l­

mente una c in ta  tran sp o rta d o ra  s in  f in  en l a  que se in s ta la n  

amoviblemente lo s  moldes que han de r e c ib i r  l a  "materia 

p lá s t i c a ,  cuya c in ta  d isc u rre  por un plano de tra b a jo  sus­

tanc ia lm en te  h o r iz o n ta l en e l  que e s tán  in s ta la d o s  en prim er 

térm ino io s  d isp o s it iv o s  de carga, siguiendo a con tinuación  

e l  m ontaje de un horno en donde se produce l a  po lim erizac ión  

de l a  masa f lu id a ,  y e x is tien d o  fina lm en te  una zona extrema 

l ib r e  en-'la que se l le v a  a cabo l a  comprobación y descarga 

de la s  p iezas -ya fab ric ad a s ; comprendiendo l a  zona de carga 

una to lv a  de p a le ta s  m ediante l a  que se su m in is tra  u n ifo r ­

memente e l  m a te r ia l p lá s t ic o  en estado f lu id o , un juego de



r o d i l lo s  p renso res cauchutados que d is tr ib u y e n  uniform e­

mente dicho m a te r ia l por todo e l  molde, y un juego de 

p a le ta s  'tra n sv e rsa le s  que a l is a n  y  lim pian  la  s u p e rf ic ie  

l f q r e  d e l molde y r e t i r a n  e l  exceso sobran te  de m aterial- 

p lá s t ic o .

Dicha in s ta la c ió n , a s í  como lo s  elementos ya 

c ita d o s  que comprende l a  misma, p resen tan  o tro s  d e ta l le s  

c a r a c te r í s t ic o s  que se desprenderán de l a  d esc rip c ió n  

q u e .s ig u e , con e l  f in  de f a c i l i t a r  l a  cual se acompaña 

a l a  p resen te  memoria de una lám ina de d ibu jo s en l a  que 

se ha repr% sentado un caso de re a l iz a c ió n , que se c i t a  

a t í t u l o  de ejem plo, no l im ita t iv o  d e l a lcalice de l in v en tó . 

En l e s  d ibu jo s:

l a  f i j u r a  1 i l u s t r a  esquemáticamente, en alzado 

l a t e r a l ,  e l  conjunto  de la- in s ta la c ió n  ob je to  de l in v en to ,’ 

l a  f ig u ra  2, re p re se n ta , en a lzado l a t e r a l ,  e l 

d e ta l le  de l a  zona de carga de e s ta  in s ta la c ió n ,

la  f ig u ra  3 in d ic a , en sección  t r a n s v e rs a l ,  e l 

d e ta l le  de lo s  l a t e r a l e s  de l plano h o riz o n ta l de tra b a jo , y 

l a  f ig u ra  4 m an if ie s ta  en secc ión  a lzada  e l  d e ta ­

l l e  fragmentado de un molde de dos canas.

Consta e s ta  in s ta la c ió n  de un plano de tra b a jo  

-1 -  sustanc ia lm en te  h o riz o n ta l por e l que d isc u rre  una 

c in ta  tra n sp o rta d o ra  -2 - , s in  f in ,  guiada m ediante diversos 

r o d i l lo s  -3 - ,  de lo s  que uno - 3 '- ,  en p o sic ió n  extrema, 

re c ib e  e l  movimiento a  p a r t i r  de un motor -4 -j y a tra v é s  

de un mecanismo red u c to r -5 -  p ro v is to  de un cambio de 

v e lo c id ad es .

En e l  plano de tra b a jo  -1 -  se d is tin g u en  t r e s  

zonas, de l a s  que l a  prim era c o n s titu y e  l a  zona de carga
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de l m a te ria l p lá s t ic o  f lu id if ic a d o  m ediante e l  que se * ‘

l le n a rá n  lo s  moldes, l a  segunda zona comprende l a  in s t a -  ['

la c ió n  de un homo -6 -  en donde se l le v a  a  cabo l a  p o l i -  j:/ '

m erisación  de la  masa p lá s t ic a  d isp u e s ta  en lo s  moldes, y p

5 l a  te rc e ra  y ú ltim a zona, to ta lm e n te 'l ib re ,  e s tá  dedicada ' !•* <■
' . f;- -

■ a l a  comprobación y descarga de l a s  p iez as  ya fa b ric a d a s .

En l a  zona de carga e s tán  in s ta la d o s , una to lv a  [.

dé p a le ta s  -7 -  m ediante l a  que se d is tr ib u y e  uniform e- '/•i)
mente l a  masa p lá s t i c a  sobre lo s  moldes -3 -  armados amo- f  -y 

10 viblem ente en l a  c in ta  tran sp o rta d o ra  -2 - ,  l a  cual e s tá  .

fab ric ad a  a base de p iezas  de acero r e f r a c ta r io  enlazadas 

m ediante m allas te rm in a le s , cuya c in ta  es a r ra s tr a d a  por ,j 

e l  c i l in d ró  - 3 ' -  ventajosam ente de p e r i f e r i a  cauchutada.
i ■

Comprende además e s ta  zona de carga un juego de r o d i l lo s  

.15 p renso res -9 -  q u e .re lle n a n  homogéneamente lo s  ind icados 

moldes -3 - ,  y un juego de p a le ta s  -1 0 - tra n s v e rs a le s  que 

a l i s a n  y lim pian  l a  su p e r f ic ie  de dichos moldes ya l le n o s , 

siendo recog ida  l a  m ateria  p lá s t i c a  sob ran te  en l a s  cana- [ ■

l e s  l a t e r a l e s  -11 - ( f ig u ra  3 ) , que flanquean  lo s  bordes l ■ v!

20 lo n g itu d in a le s  d e l plano de tra b a jo  -1 -  por e l  que a i s -  •

cu rre  l a  c in ta , tran sp o rta d o ra  portamo leles. '

Dichos juegos de ro d i l lo s  p renso res y p a le ta s ' |: . ..

a l is a d o ra s , e s tán  p ro v is to s  de m ed ios 'regu ladores de la  ;
- ?

p res ió n  d8 lo s  mismos co n tra  l a  s u p e r f ic ie  su p e rio r  de 

25 lo s  moldes, cuyos medios constan , para  lo s  ro d i l lo s  -9 - ,
> *

de sendos r e s o r te s  -12 - presionados mediante to r n i l lo s

- 13-  ( f ig u ra  2 ), m ien tras que para  l a s  p a le ta s  -1 0 - e s tán  r,* ,<

formados por sendas p inzas -14-«

, Da masa p lá s t ic a  M (f ig u ra  3) que en estado f lu id o  • 
30 ocupa ya e l  hueco d e l molde -3 - ,  es po lim erizada en e l  ;•

*CV .
p s f. - ..
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horno -6 -  sn e l  que se han colocado rad iad o res  en d isp o s i­

ción su p e rio r -15 - y l a t e r a l  -1 6 -, comprendiendo e s te  horno 

.. ©I m ontaje de un a sp irad o r -1 7 - p ara  l a  expulsión de vahos 

y vapores producidos por e l  secado y po lim erizac ión  c ita d o s .

Una vea lo s  moldes -3 -  sa len  d e l hom o, pasan por 

l a  zona extrema, l ib r e  en donde se v e r i f i c a  l a  comprobación 

de l a  p e rfecc ió n  d e l moldeado, procedióndose en d icha zona 

a l a  r e t i r a d a  de l a s  p iezas ya fa b ric a d a s .

. lo s  moldes -8 - ,  según f ig u ra  4, e s tán  c o n s titu id o s  

ventajosam ente por un soporte  lam inar -1 8 - de ace ro , cuyas 

dos c a ra s  lian sido  re c u b ie r ta s  con-sendas capas de .zinc 

-1 9 - y -2 0 - en l a s  que se ha llev ad o  a cabo d irectam ente  

e l  grabado conveniente.

DI r e l ie v e  de lo s  moldes se e fe c tu a rá  d e l modo

que mejor convenga según e l  a r t íc u lo  a f a b r ic a r  y de acuer­

do c o n -la ; m ateria  prima a emplear. Por ejemplo puede l l e ­

v a rse  a cabo la  grabación  a b a s e  de fotograbado o de 

" pan tóg rafo .

l a  in s ta la c ió n  comprende además o tro s  d e ta l le s ,  

t a l e s  cOmo l a  in s ta la c ió n  de d isp o s it iv o s  te n so re s  de lo s  

r o d i l lo s  - 3 -  que soportan  y-guían  l a  c in ta  tran sp o rtad o ra ,

. un cuadro de mando- del conjunto ae l a  máquina, l a  .p resencia  

de p a n ta lla s  r e f le c to r a s  en e l i n t e r io r  d e l horno para  una 

mejor d is tr ib u c ió n  de l a  ra d ia c ió n  una bancada g e n era l, y 

o tro s  in h e re n te s  a e s ta  c la se  de in s ta la c io n e s ,  cuyos 

d e ta l le s  se adap tarán  siempre a l a s ' ex igencias que demande 

l a  c o n s tr ic c ió n  p a r t ic u la r  de cada in s ta la c ió n .

La invención , den tro  de su e se n c ia lid a d , puede s e r  

l le v a d a  a l a  p rá c t ic a  en o tra s  formas de re a l iz a c ió n , que 

d i f ie r a n  só lo  en d e ta l le  de l a  in d icad a  a t í t u l o  de ejemplo,

r- 7'
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& la s  cuales a lcan zará  igualm ente la  p ro tecc ió n  que se 

re c a ta . Podrá, pues, l le v a r s e  a cabo e s ta  in s ta la c ió n  en 

cu a lq u ie r forma y tamaño, con lo s  medios y m a te r ia le s  más 

adecuados, y con lo s  acceso rio s  más convenien tes, por quedar
 ̂ 0

todo e l lo  comprendido en e l  e s p í r i tu  de l a s  re iv in d ic a c io n e s .
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Se re iv in d ic a  como ob je to  de l a  p resen te  p a ten te  

de invención:

1 .— In s ta la c ió n  p ara  l a  a p lic a c ió n  mecanizada y 

. en continuo ^e p lá s t ic o  f lu id o , c a ra c te r iz a d a  esencialm ente 

por e l  hecho de comprender una c in ta  tran sp o rta d o ra  s in  f in  

en l a  que se in s ta la n  amoviblemente lo s  moldes que han- de 

r e c ib i r  l a  m ate ria  p lá s t ic a ,  cuya c in ta  d isc u rre  por un 

plano de tra b a jo  sustancia lm en te  h o riz o n ta l en e l  que e s tán  

in s ta la d o s ' en prim er térm ino lo s  d is p o s it iv o s  de carga , s i ­

guiendo a con tinuación  e l  m ontaje de un horno en donde se 

produce l a  po lim erizac ión  de l a  masa f lu id a ,  y ex is tien d o  

fina lm en te  una zona--extrema l ib r e  en l a  que se l le v a  a cabo 

l a  compx’obación y descarga de l a s  p iezas  ya fab ric ad a s ; 

comprendiendo l a  zona de carga una to lv a  de p a le ta s  m ediante 

l a  que 3e su m in is tra  uniformemente e l  m a te r ia l  p lá s t ic o  en 

estado f lu id o , un juego de r o d i l lo s  p renso res  cauchutados 

que d is tr ib u y e n  uniformemente dicho m a te r ia l  por todo e l 

molde, y un juego de p a le ta s 't r a n s v e r s a le s  que a l is a n  y 

lim pian  l a  s u p e r f ic ie  su p e rio r  l ib r e  d e l molde y r e t i r a n  

e l  exceso..-sobrante de m a te r ia l  p lá s t ic o .

20-  In s ta la c ió n  para  l a  a p lic a c ió n  mecanizada y en 

continuo de p lá s t ic o  f lu id o , según l a  re iv in d ic a c ió n  1, ca - 

x-acterizada porque lo s  moldes rec ep to re s  d e l matex-ial p lá s -

t.
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t ic o  e s tán  compuestos por un soporte  c o n s titu id o  por una 

plancha ds acero  y re c iib ie rto , a lo  menos por una de sus 

c a ra s , por una lám ina.de z inc , u o tro  m etal idóneo, donde 

se -.p rac tica  d irectam ente  e l r e l ie v e  adecuado d e l molde.

3 .  -  In s ta la c ió n  para  l a  a p lic a c ió n  mecanizada y 

en continuo de p lá s t ic o  f lu id o , según l a  re iv in d ic a c ió n  1, 

c a ra c te riz a d a  porque l a  c in ta  tran sp o rta d o ra  se h a lla  

asen tada sobre ro d i l lo s  de a r r a s t r e  de lo s  que uno se 

re la c io n a  a un grupo m otriz  p ro v is to  de un d isp o s itiv o

. regu lado r de ve loc idad .

4 .  -  In s ta la c ió n  para l a  a p lic a c ió n  mecanizada' y 

en .con tinuo  de p lá s t ic o  f lu id o , segán l a  re iv in d ic a c ió n  

1, c a ra c te r iz a d a  porque e l  r o d i l lo  p renso r y l a s  re g le ta s  

a l is a d o ra s , comprenden medios para  su reg u lac ió n  en a l tu r a  

y para  g raduar su p res ió n  c o n tra  lo s  moldes.

5v- In s ta la c ió n  para l a  a p lic a c ió n  mecanizada y 

en continuo de p lá s t ic o  f lu id o , según l a  re iv in d ic a c ió n  

1, c a ra c te r iz a d a  porque e l plano de t r a b a jo , por e l  que 

d isc u rre  l a  c in ta  portam oldes, comprende la te ra lm en te  l a  

in s ta la c ió n  de sendas can a les  re c o le c to ra s  d e l m a te ria l 

p lá s t ic o  sobran te  del llenado  de lo s  moldes.

•6 .-  In s ta la c ió n  para l a  a p lic a c ió n  mecanizada y 

en continuo de p lá s t ic o  f lu id o , según l a  re iv in d ic a c ió n  

1, c a ra c te r iz a d a  porque e l  horno donde se. produce l a  

po lim erizac ión  de l p lá s t ic o  ap licado  a lo s  moldes, es de 

t ip o  tú n e l y comprende l a  in s ta la c ió n  de rad iad o res  su­

p e r io r  y ’ la te ra lm e n te , y el. m ontaje de mi a sp irad o r para  

l a  ex tracc ió n  de lo s  vapores producidos en e l i n te r io r  

de l hom o por e l  secado y po lim erizac ió n  de l a  m ateria  

p lá s t i c a .

-  7 - r - :  
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7 . -  líiolALACIóH PARA LA APLICACIÓN MECANIZABA Y 

EN CONEIAUO LE PLASTICO J&UIEO. .

Consta l a  p resen te  memoria d e sc r ip tiv a  de ocho 

h o jas , m ecanografiadas, fo l ia d a s , numeradas y e s c r i ta s  

por una so la  c a ra , acompañada de una ho ja  de d ib u jo s .

. Madrid, ^ 4 /  de Octubre de 1961 .

CIARA FERRAZ CARIÑENA '
P . A .
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