
MEMORIA DESCRIPTIVA

que se  p resen ta  para u n ir  a la  s o l ic i t u d

d e

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

form ulada e l  19 de D iciem bre de I .9 6 3 , con e l  No 294.648

e n

E S P A Ñ A  
por VEINTE años

a nombre de FETOK G .m .b.H ., en tid ad  s u iz a , e s ta b le c id a  en Bahnhof— 

s tra s se  6, Chur, S u iz a , por:

"PROCEDIMIENTO RARA LA FABRICACION DE PLACAS DELGADAS DE GRAN SUPES 

FICIE DE MASAS CERAMICAS PLASTICAS"

E l in ve n to  se  r e f ie r e  a un procedim iento para la  fa b r ic a c ió n  

de p la c a s  d elgad as de gran  s u p e r f ic ie  de m aterias cerám icas p l á s t í  

c a s .

En la  fa b r ic a c ió n  de o b je to s  cerám icos áe p resen tan  g en era l­

mente l a  deform ación de l a s  masas cerám icas p lá s t ic a s  de p a rtid a  — 

d i f ic u lt a d e s  en e l  se n tid o  de que lo s  o b je to s  formados no r e s u lta n  

homogéneos en su c o n s titu c ió n  e s tr u c tu r a l  y  que p resen tan  a causa 

d e l proceso  de deform ación e s tr u c tu r a s  o te x tu ra s  que no pueden s e r  

e lim in ad as durante la  co cció n  d e l cuerpo, sin o  que a l  c o n tra r io  t i e  

nen como consecuen cia estad o s de te n sio n e s  in te r n a s , form aciones de
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g r ie t a s  in t e r io r e s  y  por e l l o  una dism inución de la s  c a r a c te r ís t^  

cas de r e s is te n c ia  y  demás c a r a c t e r ís t ic a s  f í s i c a s .

La d i f ic u lt a d  de e v i t a r  t a le s  ir re g u la r id a d e s  en lo s  cuer­

pos cerám icos r e s u lta  especialm ente grande cuando se han de fa b r i  

c a r  o b je to s , que sean segán un e je  especialm ente delgad os en r e ía  

ción  con ambos e je s  d e l cuerpo, Como ejem plo de t a le s  o b je to s  se  

mencionan p la c a s  d elgadas de gran s u p e r f ic ie .

Se sabe que l a s  a r c i l l a s  cerám icas presentan en su su stan cia  

m olecular completamente e s tru c tu ra s  en forma de p la q u ita s  o de agu 

ja s .  Pero no ha sid o  tod avía  averiguado con e x a c titu d  de qué mane 

ra dehe s e r  efectuada la  deform ación de e s ta s  masas para lo g r a r  — 

c a r a c t e r ís t ic a s  f í s i c a s  lo  más fa v o ra b le s  y  homogéneas p o s ib le s  -  

d e l o b je to  conformado. Hasta ahora, l a s  m aterias p lá s t ic a s  prepara 

das eran deformadas por e x tru sió n  en una prensa de e x tru sió n  a una 

banda plana d e l f in o  esp eso r deseado y  con e l lo  re lativam en te  ancha 

o " p a s te le s  de masa" preparados eran prensados en una prensa de hu 

s i l l o  o h id rá u lic a  de funcionam iento p e r ió d ic o . Pero con agbos -  

procedim ientos no r e s u lta  p o s ib le , p ro d u cir p la c a s  delgad as de gran 

s u p e r f ic ie  con la s  c a r a c t e r ís t ic a s  v e n ta jo sa s  de r e s is te n c ia  desea^ 

das.

Con e l  in ven to  se pretende c re a r  un procedim iento que haga 

p o s ib le  la  e lim in ació n  ¿e l a s  d e f ic ie n c ia s  a rrib a  in d ica d as y  con 

e l lo  la  fa b r ic a c ió n  de p la c a s  d elgad as de gran s u p e r f ic ie  de mate 

r ia s  cerám icas, en un proceso de tra b a jo  continuo, b a jo  co n d icio ­

ne^ económicas a c e p ta b le s .

E l invento  se basa en un procedim iento para la  fa b r ic a c ió n  

de p la ca s  delgadas de gran s u p e r f ic ie  de m aterias cerám icas p lá s­

t i c a s  empleando una prensa de e x tru sió n  y  se  c a r a c te r iz a  porque 

la  masa cerám ica es e xtru íd a  mediante la  prensa de e x tru sió n  en -  

forma de una banda con la s  medidas de anchura d e f in i t i v a s ,  pero con
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esp eso r su stan cia lm en te  mayor que e l  esp eso r d e f in i t iv o  e x ig id o , y  

a co n tin u ació n  se reduce e s ta  banda de masa a l  e sp e so r  d e f in i t iv o  

por medio de por lo  menos una p a re ja  de r o d i l lo s  d isp u e sta  d e trá s  

de la  prensa de e x tru s ió n , s in  v a r ia c ió n  de sus dim ensiones de an­

chura.

E l hecho sorprendente de que con e s te  procedim iento de fab r^  

ca ció n  se lo g ren  r e s is t e n c ia s  esen cialm en te mayores que la s  que se 

puedan obtener trabajan d o exclusivam en te con una prensa de e x tru ­

s ió n , lo  hasta  ahora u s u a l, puede s e r  e x p lic a d o  probablemente de la  

s ig u ie n te  manera.

A l prod u cir una banda de a r c i l l a  con la  ayuda de una prensa 

de e x tru s ió n  l a  d is tr ib u c ió n  de c o rr ie n te  d e l m a te r ia l en la  boqug  ̂

l i a  tr a e  con sigo  una o r ie n ta c ió n  p a r a le la  de l a s  p a r t íc u la s  de ar­

c i l l a  en forma de p la q u ita s  o de a g u ja s . P ero , s in  embargo, se fo r  

man en e s te  caso  a causa de la  t r a n s ic ió n  de la  banda de masa des­

de la  se c c ió n  c ir c u la r  d e l c i l in d r o  de la  prensa a la  se cc ió n  de -  

s a lid a  re c ta n g u la r  de la  b o q u il la , te x tu ra s  p e r n ic io s a s , que redu­

cen l a s  c a r a c t e r ís t ic a s  de r e s is t e n c ia  de la  p ieza  con figu rad a tan 

to  en estad o  secado como también en estad o  c a lc in a d o . E sta forma­

ció n  de te x tu ra s  in d e se a b le s  es tan to  menor cuanto mayor sea la  — 

se c c ió n  de la  b o q u il la ,  e s  d e c ir ,  cuanto mayor esp eso r tenga la  —  

banda que s a lg a  de la  prensa de e x tru s ió n . S i  de acuerdo con e l  i n  

ven to  se  reduce una banda re la tiv a m en te  gruesa de e s te  t ip o  en va­

r i a s  eta p a s de lam inación  a su e sp e so r  d e f in i t i v o ,  se  e fe c tú a  con 

e l l o  probablem ente c ie r to " a f ie lta m ie n to "  de l a s  p a r t íc u la s  de ar­

c i l l a  de forma de p la q u ita s  o de a g u ja s  y  con e l l o  ocu rre  que que­

da f i ja d a  en e l  sen tid o  deseado la  d is p o s ic ió n  de la s  p a r t íc u la s  -  

de a r c i l l a .  En e l l o  debe te n e r  también su im portancia que a l  lam i­

n ar la  banda en la s  p a re ja s  de r o d i l lo s  é s ta  no se ensanche. Un he 

cho que se t ie n e  en cuenta a l  a p l ic a r  e l  procedim iento en e l  s e n tí
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do de d ar ya a la  banda por co n fig u ra c ió n  adecuada de la  boqui­

l l a  de la  prensa la  anchura d e f in i t iv a  y que ya  no v a r ia  sustan— 

cialm en te durante la s  s ig u ie n te s  e tap as de lam inación.

También desde e l  punto de v is t a  de lo s  métodos se  lo g ra n  -  

v e n ta ja s  s u s ta n c ia le s  por e l  p r in c ip io  d e l in v e n to . Es conocido 

que a l  deform ar por prensado deben s e r  resp etad os c ie r t o s  l ím i—  

te s  su p e rio r  e in f e r i o r  para la  v e lo c id a d  de e x tru s ió n , l ím it e s  

predeterm inados para e s te  t ip o  de deform ación. Pero en cu a lq u ie ­

ra de e s to s  procedim ientos de deform ación se pretende lo g r a r  un 

rendim iento lo  más e levad o  p o s ib le . Por lo  combinación de acuer­

do con e l  in ven to  d e l procedim iento de prensa de e x tru s ió n  con — 

l a  lam in ación  que sigu e  inmediatamente se increm enta s u s ta n c ia l— 

mente e l  rendim iento, porque la  prensa de e x tru sió n  t ie n e  que rea 

l i z a r  só lo  una p a rte  d e l tra b a jo  de deform ación t o t a l  n e c e sa rio  

y  puede s e r  a ju stad a por lo  tan to  a un rendim iento in d iv id u a l óg 

tim o, m ien tras que la  deform ación a l  estad o  f i n a l  t ie n e  lu g a r  -  

por medio de una o v a r ia s  p a re ja s  de r o d i l l o s ,  cuyo número puede 

adecuarse s in  d i f i c u l t a d  a l  esp eso r lo grad o  en la  prensa de ex—  

tru s ió n  y  a l  esp eso r f i n a l  a ob ten er.

E l procedim iento según e l  in ven to  es especialm en te adecua­

do para la  fa b r ic a c ió n  de p la c a s  d elgad as con grandes dim ensiones 

¿e por ejem plo, 1000 x  2000 x 4 mm. Las p la c a s  se  obtien en  de ma 

ñera s e n c i l la  a p a r t i r  de la  banda después de haber pasado la  ú l­

tima etapa de lam inación cortando la  banda a la  lo n g itu d  deseada.

Los d ib u jo s rep resen ta n :

La f ig u ra  1 , una se c c ió n  lo n g itu d in a l a tra v é s  de una in s ­

ta la c ió n  para la  a p lic a c ió n  d e l procedim iento según e l  in ven to ;

y

La f ig u ia  2 , una v is t a  en p la n ta  de la  in s ta la c ió n  rep resen  

tada en l a  f ig u ra  1 ,  habiéndose d ibujad o la  prensa de e x tru sió n
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seccio n ad a.

La masa cerám ica p lá s t ic a  1 es in tro d u cid a  a tra v é s  de la  to lv a

2 en la  prensa de e x tru sió n , re fe re n c ia d a  en su conjunto como 3. 

Dentro de la  p a rte  c i l in d r ic a  4  de la  carcasa de la  prensa de ex 

tru s ió n  g ir a  e l  t o r n i l lo  s in  f i n  $. E sta es im pulsada, por ejem­

p lo , por su extremo 6 por un motor de im pulsión no representado 

a tra v é s  de una transm isión  no d ib u ja d a, de manera en s í  conoci­

da. E l árb o l 7 d e l t o r n i l lo  s in  f i n  e s tá  apoyado en e l  extremo 6 

en la  carcasa  4 y  en e l  extremo a n te r io r  en un conjunto de ra d io s  

in d icad o  esquem áticam ente, en un d isco  perforado 8 o elemento se 

m ejante. En e l  extremo a n te r io r  de la  carcasa 4 de la  prensa de 

e x tru s ió n  se ex tie n d e  a co n tin u ació n  la  b o q u illa  $ que extru ye la  

banda de masa que es hecha avanzar por e l  t o r n i l lo  s in  f i n  5* * 

p rácticam ente como cuerpo en forma de c i l in d r o  c ir c u la r ,  t a l  como 

se ve en la  f ig u ra  2, transform ándola en una banda de masa r e la ­

tivam ente anoha, pero en comparación aún gru esa . Para e s te  f i n  — 

t ie n e  la  b o q u illa  paredes de con ten ción  su p erio r  e in f e r i o r  10 y  

1 1  en forma de a rco , que se complementan para form ar la  tobera — 

con la s  paredes de contención la t e r a l e s  12 y  13 , que pueden v e r­

se en la  f ig u ra  2 . La f i j a c i ó n  de la  b o q u illa  9 a la  carcasa  4 de 

l a  prensa de e x tru sió n  tie n e  lu g a r  por medio de b r id a s  14 y  15  y  

uniones a to r n il la d a s  no d ibu jad as pero in d ica d as con una raya 16 . 

La ca rca sa  de la  prensa de e x tru sió n  se apoya sobre una peana de 

forma adecuada 17 , que e stá  f i ja d a  sobre una p laca  base 18 , por 

medio de la  cu a l es f i ja d a  la  prensa de e x tru s ió n  a l  su e lo .

Inmediatamente después de la  prensa de e x tru s ió n  sig u e  en 

e l  ejem plo de r e a l iz a c ió n  represen tado  un tre n  de lam inación, que 

ha sid o  designado en conjunto con la  re fe re n c ia  1$ . E ste  tre n  -  

co n tien e t r e s  b a stid o re s  de lam inación 20, 21 y  22, cada uno do­

tado con dos r o d i l lo s  23, 24 , 25 , 26 y  27 ,  28. Se Ve en la  f ig u ra
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1 ,  que con ayuda de e s to s  r o d i l lo s  23 hasta 28 la  banda de mate­

r ia  29 que s a le  de la  b o q u illa  9 e s  reducida progresivam ente en 

un e sp e so r, hasta  que a lcan za  su esp eso r d e f in i t iv o  después de 

abandonar la  ú ltim a p a reja  de r o d i l lo s  27 y  28, esp eso r d e f in i­

t iv o  que se vé en 30.

Las p a re ja s  de r o d i l lo s  23 , 24, 25 , 26 y  27 , 28 e stá n  apo­

yad as de modo adecuado en lo s  b a stid o re s  de laminadora 20, 21 y  

22 y  e stá n  sin cro n iza d o s de t a l  manera por medio de tran sm isio ­

nes no d ib u ja d a s , que la  banda de masa 29 só lo  es reducida en -  

esp eso r en su t r a y e c to r ia  a l  esp eso r d e f in i t iv o  30, pero no es ex 

puesta a fu e rz a s  de tr a c c ió n . La co n stru cció n  de un tre n  de lam i­

nación  de e s te  t ip o  es en s í  conocido y  no n e c e s ita  s e r  e x p lica d o  

con más d e t a l le .

A co n tin u ació n  d e l tre n  de lam inación 19 es troceada la  ban 

da de m ateria  30, por ejem plo con ayuda d e l c u c h illo  só lo  in d ic a ­

do esquemáticamente 31, que de modo conveniente d e sc r ib e  en cada 

c o r te  un movimiento sin cro n iza d o  con e l  de la  banda de m ateria , 

También t a le s  in s ta la c io n e s  de cortado son de por s í  conocidas en 

la  té c n ic a  y  por lo  tan to  no re q u ie ren  una e x p lic a c ió n  más d e t a l la  

da. Las p la c a s  term inadas son suspendidas a con tin u ació n  de d is ­

p o s it iv o s  de suspensión adecuados, por ejem plo en p o s ic ió n  v e r t i ­

c a l ,  y  son pasadas a tra v é s  de un horno continuo para su co cció n  

La p o s te r io r  e la b o ra c ió n  de l a s  p la c a s  no e s  o b je to  de e s te  inven  

to  y  por lo  tan to  no n e c e s ita  s e r  e xp licad a  con más d e t a l le .

Se sobreentiend e que e l  procedim iento no se l im ita  a la  pro­

ducción de p la ca s  p la n a s, Los r o d i l lo s  pueden e s ta r  también adecúa 

damente p e r f i la d o s ,  de modo que se  obtengan p la ca s  con e l  p e r f i l  

co rresp o n d ien te .

Ventajosam ente puede a p lic a r s e  e l  p r in c ip io  d e l in ven to  tam 

b ien  a la  fa b r ic a c ió n  de b a rra s p e r f i la d a s  de m a te ria , por ejem plo



*'

5

10

15

20

25

30

a b a rra s con se cc ió n  en forma de U.

Un p e r f i l  en U de e s te  t ip o  puede s e r  producido, por ejem­

p lo , laminando primeramente en tre  v a r ia s  p a re ja s  de r o d i l lo s  la  

banda to d avía  b astan te  gruesa que emerge de la  prensa de e x tru ­

sió n  hasta  l l e v a r la  a l  esp eso r adecuado y  efectuando a continua­

ció n  e l  p legado para dar la  se c c ió n  en forma de U.

E l plegado de t a le s  p e r f i le s  también ya e s  conocido en la  

te c n o lo g ía . S ó lo  es n e cesa rio  d ispon er a co n tin u ació n  de la  ú lt^  

ma p areja  de r o d i l lo s  27,  28 r o d i l lo s  la t e r a l e s  con e je s  sustan— 

cialm ente v e r t i c a le s ,  que doblan lo s  bordes la t e r a l e s  de la  ban­

da de m ateria 30 h acia  arribg^ en caso n e c e sa rio  en v a r ia s  e ta ­

p a s, de modo que su rja  e l  p e r f i l  en U deseado.

A p esar de que e s te  procedim iento ya muestra c ie r t a s  venta 

ja s  en comparación con e l  procedim iento de e x tru s ió n  pura r e fe ­

re n te  a l a  consecusión de mayor r e s is t e n c ia  en estado seco  y  de 

m ejor r e s is t e n c ia  después de la  co cc ió n , e l  procedim iento de acuer 

con con e l  in ven to  hace p o s ib le  un método de tr a b a jo  que hace in  

n e c e sa ria  una deform ación de e s te  t ip o  en v a r io s  e sc a lo n e s . Pues 

to  que a l  se r  laminada la  barra prácticam ente no aumenta de anchu 

r a , se  puede h acer s u r g ir  la  barra  de la  prensa de e x tru sió n  -  

en e l  caso supuesto de una barra en forma de U -  con e l  p e r f i l  

d e f in i t iv o  con la s  dim ensiones f i n a le s  de anchura y  re d u c ir  en 

la s  etap as de lam inación que sigu en  meramente e l  esp eso r de la s  

a la s  la t e r a le s  y  d e l alma de la  se c c ió n  en forma de U.

Se sobreentiend e que e s te  p r in c ip io  puede s e r  a p lica d o  tam 

b ien  a b a rra s con o tro s p e r f i l e s .

La presen te  s o l ic it u d  que corresponde a la  presentada en 

la  R epública F ed era l Alemana, con fech a 20 de Diciem bre de 1 . 962 , 

b a jo  e l  Número F 38608 v/80a , 6 de Febrero de 1 . 963 , bajo  e l  Nú­

mero F 38.935  V/80a , se acoge a lo s  b e n e fic io s  d e l a r t íc u lo  51
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Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 
para que sean objeto de la presente solicitud de Patente de In­
vención en España, por VEINTE años, son los siguientes!

l"v— Procedimiento para la fabricación de placas delgadas de 
gran superficie, de masas cerámicas plásticas, mediante el empleo de 
prensas de extrusión, caracterizado porque la masa cerámica es 
prensada mediante la prensa de extrusión en forma de una banda con 
las dimensiones definitivas de anchura, pero con espesor sustancial­
mente mayor que el espesor definitivo requerido, y a continuación 
esta banda de masa es reducida al espesor definitivo, sin variación 
en sus dimensiones de anchura, por medio de al menoB un par de ro­
dillos dispuestos detrás de la prensa de extrusión.

2 0 Procedimiento de acuerdo con la reivindicación 1 *, carac­
terizado por que la laminación se realiza por etapas por medio de 
varias parejas de rodillos dispuestos consecutivos.

3 0.- Procedimiento de acuerdo con el punto 1* y (o) 2*, carac­
terizado porque la reducción de espesor de la banda de masa prensa­
da, mediante oada pareja de rodillos asciende como máximo a la mitad 
del espesor de partida de la banda de masa prensada.

4"*^ Procedimiento de acuerdb con uno o varios de los puntos 
precedentes, caracterizado porque la banda de masa es expulsada de 
la prensa de extrusión con una sección transversal perfilada, cuyas 
diversas partes individuales ée sección transversal que se confuí 
den una a continuación de la otra, son reducidas siempre en igual 
relación por los rodillos.

5 ".— Procedimiento para la fabricación de placas delgadas de

294648
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gran  s u p e r f ic ie  de masas cerám icas p lá s t ic a s

T al y  como se  ha d e s c r ito  en la  Memoria que antecede? re ­

presentado en lo s  d ib u jo s  que se  acompañan y  para lo s  f in e s  que 

se han e s p e c if ic a d o .

La p resen te  Memoria consta de nueve hojas? e s c r i t a s  a máqui­

na por una so la  de sus c a ra s .

Madrid?

P. A. '

áibarto de E^abu^
Por Pode^
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