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PATENTE DE INVENCION

por VEINTE ANOS

afavorde Don Ferm{in RODRIGUEZ Pérez
de nacilonalidad espafiola. domiciliado en Barcelona, calle

Campoamor, nimero 149, p o r @

® MEJORAS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE CUERPOS CONTINUOS
COMPUESTOS "

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Invencidn hace referencia, segin
se indica en su enunciado, a una serde de mejoras introducidas
en el proceso de fabricacidén de cuerpos cont{nuos compuestos}
Més concretamente, una serie de mejoras introducidas en la es-
tructura de los cabezales medisnte los que se realiza por ex—
trusionado el recubrimiento de cuerpos continuos compuestos,

es decir, de cuerpos continuos que presentan un dnima interior

de seccidn sonstante cualesquiera y de cualquier material que
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se considere conveniente - papel, certén , metal; etce = ¥
una, cape exterior uniforme de recuwbrimiento, obtenida por ex-
trusidn, y constituida a base de un material pléstico apropie-
d0.

Ia indicada operacidn de recubrimiento se realiza normal-
mente en wunas miquinas de extrusionar de husillo, dotadas de
un cabezal expecisl que presents una abertura axial, normal-
mente perpendicular al eje de la méquina, por la que se hace
cireular con un movimiento de avance regular el elemento con—
t{nuo que se trate de recubrir, y sobre el gue se inyecta el
material extrusionado, que es conducido por correspondientes
canales desde el punto final del hugillo de la mdquina de ex—
trusiéd. Este procedimiento plantea una serie de importantes
problemes, especialmente en lo que afecta al centrado del ele=-
mento contfnuo que se trata de recubrir y a la uniformidad de
la capa de recubrimientos

Ia presente Patente de Invencién tiene precisamente por
objeto unas mejoras introducidas en el expresado procedimiento,
en vistas a subsanar los indicados inconvenientes. Con estas
mejoras, en efecto, se consigue depositar una capa de recubri~
miento perfectamente uniforme sobre el eleménto continuo de
que se trate, alcanzandose al propio tiempo, en muchas ocaslo~
nes, un centrado automdtico del indicado elemento, determinado
por la presién uniforme del material plédstico que incide en
todos sentidos sobre el mismo

A los efeftos dichos, de acuerdo con las mejoras que se
preconizan, se prevé un cabezal de estructura especial, que
ge adapts y fija por medios convencionales a la boquille de
expuleidn de material de la maquina de extrusionar. Este cabe-

zal conforma una cavidad troncocdnica, en forma de embudo, que

quede enfrentada y dispuesta en sentido coaxial con el husidd
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1llo, de la méquina de extrusionar, y de cuyo vértice, de ma-
ners esencial, arrancan dos conductos divergentes, a través de
los que es conducido el material a presién recogido por ague-
1la, Estos dos canales conducen el material pléstico a una
cémara circular, perpehdiculsr al eje del cabezal, pero no

gl de la miquina, que puede ser inclinado. Esta cdmara circu-
lar cumple lafuncidn de ser compensadora de las presiones de

entrada de material por los dos canales antes referidos y re-

" guladora de las presiones y flujos de galids de la materia‘

pldstica fundide. Esta cdmara de compemsacidn presenta una
sucesidn de pequefios orificios, iguales entre sl y regularmen-
te espaciados, por los que es expulsado el pldstico fundido con
una Puerza y presidén sensiblemente iguales, siendo conducido
haeia la hilera o salida de la mdquina a travéds de una odmara
de seccidn snular, dispuesta alrededor de una abertura axial

a través de la que se hace circular el ielemento contimuo que
interesa recubrir. En la misma salida o poco antes, se juntan
el material pldstico y el elemento a recubrir, de manera que
gse deposita sobre éste Ultimo una capa de material plédstico,
cuyo espesor puede calibrarse exactamente actuando sobre lasg

hileras de salida.

Con,las indicadas mejoras se alcanzan una presién de me-
terial sensiblemente igual en todos sentidos, de manera que la
caps de recubrimiento depositade sobre el elemento continuo de
que ge trate resulta sumemente uniforme y se adapta exactamente
o la forma adoptada por la seccidn transversal de aquel. Ademas,
en el caso concreto de tratarse de elemémkos de seceldn circu-
lar o aproximadamente circular, la propia presidn de la materia
pldstica - igual en todos sentidos - determina el centrado del
elemento a recubrir, permitiendo suprimir los cldsicos tornillos

de centrado que se utilizan en los cabezales actuales. Tambien
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sn el caso de que traten de recubrirse cintas planas de cu;lw
guier material. la presidn ejercida en forma idéntica por
ambas caras por el material pldstico extrusionado, fija la
posicidn adoptada por la cintg, saliendo esta recubierta por
un igual}

Con el Ynlco fin de aclarar y puntimelizar cuanto queda
expuesto, con el presente escrito se acompafian unos dibujos,
en los que - de manera esquemdtice = se ha representado un
ejemplo concreto de aplicacidn prdctica de las mejoras que
ge preconizan. En lo sucesivo, la expiicacién se referird,
pues, a estos dibujos, bien entendido que, como se comprende
v es légico, dada su finalidad exclusivamente ilustrativa y
aclaratoris, en ningin caso cabrd conferir a los mismos el
menor caracter limitativo.

En estos dibujos:

Ia figure 1 es un corte diameitral en perspectiva de la
pieza"que conforma la cdmara anular compensadora de la pre-
gién del material pldstico, y la cavidad axial a lo largo de
la que se desplaza el elemento a recubriry

Ias figuras 2 y 3 son sendos cortes transversales: segin
II-II'y III-I1I de lg figura precedente;

Ia figura 4 es un corte longitudinal segin IV~IV de la
figura 3. |

Ia figura 5 ea un chrie diametral en perspectiva: de la
boguilla que se encaje y ajusta sobre la extremidad de la pie=
za representada en las cuatro figuras precedentes. 7

Ia figura 6 es un corie diametral, mostrando al conjuato
formado por las dos plezas representadas en las figuras ante-
riores, convenientemente acopladas§

La figura 7 es un corte convencional, mostrando al con-

Jjunto representado en lag figuras anteriores convenientemente
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montado sobre el cabezal especial, que constituye rasgo fun-
damental de lag mejoras que se preconizan.

Y, finalmente, la figura 8 es un corte segin VIII-VIII
de la figure To

Refiriendonos, pues, a egtog dibujos y de acuerdo con
las mejoras que nos ocupan:

Se prevé, en primer lugar, una pieza cilfndrica ( figu-
ras 1 a 4 ) sefialada en su conjunto con la referencia'1, que
presenta una agberturs axisl 2, a lo largo de la que se despla—~
za con movimiento uniforme de avance el elemento continuo
que se trate de recubrir. Egta pleza presenta ademds una canal
per{férica 3, limitada por una pared 4, situada en un plano
ortogonal al eje del conjunto, en la que se sitian una suce-
sidn de pequefios orificios 5, iguales entre sl y regularmente
espaciados, que comunican con uns cdnara 6, de seccidn anular,
progresivamente creciente desde los indicados orificiocs hacia
la testa o base 7 de la expresada pieza; esia cdmare se halla,
pues, limitada por dos superficies cénicas de conicidades
opuestas.

El conjunto se completa con una boquilla 8 ( figuras 5y
6 ) que adopta una forma general troncocdnica, hallandose
dotada de un reborde extremo sobresaliente 9 y presentando
uns, abertura axial 10, asimismo troncocénica, de conicidad
invertida. Esta pieza se halla dispuesta para ser enchufada
en el interior de la cdmara anular 6 de la pieza 1, hasta la
pogicidn 1f{mite determinada por el reworde 9, que hace tope
con la testa 7 de esta pleza. En esta posicidn, la pleza 8
referida ajusta exactamente contra las paredes exteriores de
la cémars 6, pero no contra las paredes interiores de la mig-
ma, originendose con las mismas una ranura anular 11, a tra—

vds de la que puede circular el material pléstico fundido que



10

15

20

25

30

323582

¢g impulsado a través de los orificios 4 previstos en la
canal 3.

El conjunto expuestos se monta e inmoviliza en el intew
rior de una cavidad cilindrica 12, en la que ajusta exactamen-
te, prevista en el cabezal 13, que se acopla y fija por cual-
quier sisteme apropiado a la extremidad de la mdquina de ex~
trusionar 14. Bste cabezal conforma una cavidad cdnica 15,
que queda enfrentads con la abertura 16, de la miquina, a
travds de la que es expulsado el material pldstico fundido so-
metido 2l impulso del correspondiente husillo 17. Finalmente
en la extremidad de la cdmara troncocdnica 15 referida, se
abren dos canales 18-18' a través de los que el material
pléstico o presidn es conducido a la canal periférica 3 prac—
ticada en la pieza 1, cuya canal, merced al ajuste hermético
existente entre esta pieza y las paredes de la cavidad 12 del
cabezal, queda convertida en una cdmara anulare

Se tiene, pues, que el material pléstico fundido impul=-
sado a presién por el husillo 17, serd recogido por la cavi-
dad troncocdnica 15 del cebezal, y conducido por los dos con-
ductos 18-18' hacia la cdmera anular equilibradora de presio-—
nes 3. Desde esta cdmara, el material pldstico fundido pasa
a travds de log orificios 4, saliendo por estos orificios con
presiones sensiblemente iguales, ¥y circulandq -a lo largo de
la cdmara anular 11, hasta ser expulsado por la ranura circu-
lar extrema 19, pasando a recubrir con uua presidn y flujo
gonsiblemente uniformes en todos los sentidos el elemento de
geccidn continua que se hace circular a velocidad constante
a lo largo de la abertura axial 2.

Resta ya Unicmmente hacer constar de uns manera general
y expresa que, como se comprende y es 1ldgico, en la realiza-

cidn prictica de les mejoras que se preconizan, cabrd intro-
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ducir todas aguellas adiciones y modificaciones de detalle
que no afecten a lo que constituye la esencialidad del. regis-

tro que se solicitae

SE REIVINDICA:

1 = Méjoras en el proceso de fabricacidn de cuerpos
conti{nuos compuestos, de acuerdo con las cuales se prevé un
cabezal que conforma esencialmente una cdmara cénica, que
queda enfrentada con la abertura de expulsidn de materisl
de la correspondiente mdquina de extrusionar, en el vértice
de cuya cdmara desembocan dos conductos divergentes, a tra=-
vés de los que el material es conducido hacia una cdmara anu-
lar, situada en @n plano perpendicular al eje sobre el que se
desplaze el elemento continuo que se trata de recubrir, en
la que se abren una serie de orificlos de pequelio didmetro,
jguales entre si y regularmente espaciados, & través de los
que el materiel plédstico fundido es expulsado con presiones
sensiblemente iguales, pasando a un conducto de gsecoidn anu-
lar y didmetro progresivamente decreciente, a 1o largo del
que circula hasta indidir con ung presién sensiblemente igual
en todos los sentidos, sobre el elemento continuo referido.

2 - Mejoras en el proceso de fabricacién de cuerpos con-
t{nuos compuestos, de acuerdo con las cuales, la ofmara anu-
lar compensadora y equilibradora de presiones a que se ha
hecho referencia en la reivindicacidn anterior, se halle cons-
tituida por una ranursa periférica practicade en una pieza ci-
1{ndrica que enchufa en forma ajustada y queda conveniente-

mente inmovilizada en posicidn, en el interior de una corres=-

pondiente cavidad, practicada en el cebezal gue se acopla y
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fija a la boquilla de expulsién de la mdquina de extrusionar.

3 - Mejoras, segin reivindicaciones anteriores, de acuer—
do con las cua;es la pieza referida en la reivindicacién
anterior, presenta uns abertura axial, a través de la que
puede desplazarse el elemento continuo gue se trata de recu~
brir, habiendose practicado ademés en las paredes de esta
pleza a partir de la canal periférica referida, una cémara de
seceidn anular, progresivamente creciente desde esta canal
hasta la testa de la pieza, comunicandose finalmente esta
edmars con la indicada ranura a trabés de la sucesién de pe-
quefios orificios iguales y regularmente espaciados a que se
ha hecho referencia en la reivindicacién primera.

4 - Mejoras, segin reivindicaciones anteriores, de acuer—
do con las cuales, en la cdmara de seccidn anular referida
en la reivindicacién precedente, enchufa en forms ajustada y
queda convenientemente inmovilizada en posicidn, una pieza
de forma troncoclnica, dotada de una cavidad axial asimismo
troncocdnica, de conicidad invertida, originandose entre esta
cavidad y las paredes internas de la cdmara dicha una canal
de seccidn anular constante, a través delque circula el mate-
rial pldstico a presidn que pasa a través de la sucesidn de
orificios referida en las reivindicaciones primera y tercera,
pasando a incidir con presidn sensiblemente igual en todos
los sentidos sobre el elemento continuo que se trata de recu-
brir,

5 - Mejoras en el proceso de fabricacidn de cuerpos con-

t{nuos compuestoss

Consta la presente Memoris Des-



criptiva de nueve hojas mecanografia=-
das, escritas por una sgola cara, nu-
meradas del 1 al 9 y con sus lineas

numeradas, a su vez, de cinco en cin-

co y de dibujos anexos.

Barcelons, {8 FEB. 1966
P. A

f_ -
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