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PATENTE DE INVENCION

Cue se solicita en Lspafin, por VEINTE AKCS, a favor de DON FZDRO

FERIANDEZ ALVARO, de nacionalcdad espaficla, domiciliado en IADRID,

Tres Peces n? 3; vor: "PROCEHIMIENTC DE FABRICACION CONTINUO IE IIRAS

EXTRUSIONADAS Pall: REVESTIVIMIEWNIO DE SUPERFICIES".
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3e refiere 4sta .invencidn & un procedimiente de ¥abricacidn , o perfeccione-
mientos, sustancialmente introducidos en dichos procesos con vistes = mejorar,
no solo el rendimiento de obtencidn del sistema en cadens destinados a cste Lfh,
sino tewbién, pare mejorer las condicciones del resultadb obtenide, su reistencin
sus caracterfsticas formativas a £th, de lograr un elemento idénee, tantc en apli-
cactfn , estetfca, como economfa.

In los procesos para la consecucidn de tiras continuas de materiel laminado
previamente moldeado, con imitaciones determinades de ornameniacién decorative
se adolecen e1'1 Principio de emormes retrasos y perdidas de material cn cantidades
bastantes para desajustar el procesc y encarecerlo immecesariamente, De igual modo
las pamas de ornamentacién no son homogéneas, ]:o que redunda ¢n uns Gificil apli-
cecifn, conjuntiva de las tiras en un mismo sector, debido e los distintos efectos
que ellas proporcionan.

Diehas tiras, facultativamenie destinadas al revestivimiento de superficies
como ¢s natural con fines decorativos, el factor fundamental redunda en dos fac—
tores concretos; la sencilles de su acoplamiento y fijacién ¥ la homageneidad y
estdtica del efecto ornamentel de £stas,

In el campo de la fabricacidn u obtencidn, son los relativos a su coste, iiempo

¥y resistencia de material logrado.

Upa de las caracterfsiticas de dicho procedimiento bresenta una tolwd de carpa
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dispueste sobre la carcasa del dispositivo de fundicién y extrusidn en el que se

mezclan al menos dos grupos de granules sintéticos de materialacondicionada y en

los tonos que se consideren oportumos, los cuales sometidos al control riguroso

e inaliterable de un ciclo determinado de temperaturas de influencia, se logran
5e— masas ceprichosas o durables de jaspeados o tonos lisos uniformea y homogéncos en

la continuided total de la tirade colmpleta prevista.

Fn la turbine de fandicidn comeritada se disvéne de un troguel que al menos con-
tard con una superficie plene dividide centralmenge por una regeta, con preferencia
angular, y en sus extremos sendas con-formaciones pare constituir los mediss de

10.~ apunislemiento, engarce y fijacién de las biras, en la préctica.

Uno de dichos extremos, inicialmente por la provia sccidn terminaX del troquel
presentard ligera proyeccidn angular y el otro, provisto de una doble parez, cuenta
de una visera y pestafic ligervamente mas ancha, fanbidn con ligera tendencia a
inelinarse, pero con menos dngulo.

15.= jiche tirm, como es légico, evacuada o producida en coracter contimuo, pasando
acto seguido o un rectificador y cdmara de endurecimiento ©:refrigeracién, por
efecto de modificacidn de un seguado troquel, dodavia en caliente se admite dicha
tira con los largos angulares mencionados que, sucesivameube y o lo largo de este,
sufren una transformacifn en caliente, aplastandose sucesivamente hasta quedar

20~ absolutamente planos,.
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¥l sector mas pequeiio de estos corresponde a las zonas de apmité,lm’niétd v en
caracter sucesivo, para constituir el macho de asnclaje en la doble pared, formada
por la visra y pestaiins mencionadas, ésta Wlfime tembidn completamente plana son
perfectamentc acepitadas por el operario montedor, habids cuenta de facilitar consi-
derablemente su montaje con ésta nueva dispesicidn.-

Posteriormente las tiras, son sometidas a una oruga de arrastre y aplastamiento,
gufa y control para su paso & una cenal sobre la que estd dispuesta una cabezn de
guillotina o corte y en su extremo terminal de un tope, conectade a wn réle y £ste
a su vez con el‘disparador de puesta en marcha de la guillotina.

Cuando el extremo de la tira tropiece en €1, se produzea el corte instantaneo
de la tire, por supuesto y siempre o una longitud delerminada e igual, si as.{ se
deses. obtener,

Una idea mfs amplia de las caracterfsticas del iavento, la realizaBemos e conti:
nuacidn al hacer referéneis a la ldmina de dibujos que a €sta memoria se acompafia
en la que, de manera un tento csquematica y tan sole por vie de ejemplo, se repre-
senta los detulles preferidos del invento.

Zn los dibujos:

La figura 1%,- Corresponde a una vista en glzado de toda la cadens en combinacidn
¥ proyeccién normal de funcionamiento.

La figura 2%,- s una viste parcial y frontal de la turbing de extrusionado don—

de se aprecia la salida del troguel que formard o extrusionard o dard formz o las
1~
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tiras que nos ocupau.

La figura 3%,- Yis una vista en seccidn del troquel de rectificacién y cdmare
de refregiracién o endurecimiento del material extrusionadc.

Comenta.nd’o las referdncias mimericas de diche ldmina de dibujos, se hace comstar
& los efectos oportunos, que el ndmerc -l-, se indfca el cuerpo de turbine de extru—
sionado, siendo -2- la tolva y -3- la cerga de material granulentp, para ser extru~
sionado en las formas deseadas, en cspecial tiras, cuya aplicacién ya hemos comentado.

A partir de dicha turbina ¥y mediante el troquel -ll-, se establece la formacién
de la tira -i-, que ;previame.nte es sometbida al rectificador de absorcién y refrige-
rador -5-, donde es provocado el rectificamiento de los exiremos que corresponden
a las bandas 12 y 13, respectivamente, de diche tira —A-.-

Seguidamente la tire ya rectificada y endurecidae, pasa a través de une cadena
de oruga -6~ que la arrastra y traccioua, y mantienc a nivel, parz su paso a la
piste =10~ en cuyo extremo tropezar{ con el relé -9~ el cual a su vez astuard y
determinard las puesia en marcha del disperador de la cabeza de guillotina ~7-,
que desliza en la guia -8~ y gue determina el corte de la tira, siempre a la misme
longitud o longitudes celculadas.

ve ésta forma se consiguen cantidades infinitas de tiras gie con caracter conti-
ouo e igunl forma, segdn representemos en la figura 3%, la cual ademds, presenta

segin especial vonEreién del troguel y sobre la pestafin ~12- de uns visera -l14-
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que forme une fina regate de alojamiento o engarce del extremo -13- en la for-
nacién continue, segin el revestivimiento de paredes.

Upna vez descrita convenientemente la naturaleza del invento, se hace constar
a los efectos oportunos que el mismo no quede limitado a los detelles expuestos
sino que por el contrario en €1, se introducirdn aguellns modificaciones que
la prdetice pudiera aconsejar, siempre que no se alteren les caracierfsticas
ssenciales del mismo.

NOTA

Se declg,ra como de propiedad y novedad pare iodo el tertitorio espaiiol el

contenido de las siguientes:

REIVIKNDICACICNLS

18 "PROCSDIMIENTG D8 MABLICACION COaTINIA DE 1TRAS sXIRUSIGuDAS il ihVEEll=
VIMIERTC Th SUFAEICIES®, que se caracteriza esencialmente porque el uroceso

se inicia en une turbina de fundicidn y extrusionedo termoplastico, de carga
coutinua segdn tolva al efecto y combinuamente regulada yor un cuadre de teinpo-
rizadores segfin wn ciclo determinado de calculadas, originan le formacidn de
tiras continuas de homogeﬁn::ulad absoluta, de uniforme grosor y couformades a
troquel segfn configuraciones adefuadas a cada caso.

28 "WRCGUDIMIEATC O MBRLCACION SUnTLUA ol YTRAS USTUIEMAS 2ATL, & VLSTI-
VIMIEST. Db SUPL&FICIZSY, que se coracteriza de conformidad con la reivindicacid

anterior, porque dichas tiras de obtencién, contardn en sus bordes unes guebra-
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de: o estadonamientos de origen iigeramente angular y susceptibles de servir de
puntos de vinculaciln o engarce en su aplicacién directa o prdetice.

38 "PROCEDIMIZ.G I RABRICACICH COUNTINUA LB 1245 LXTRUSICL.DAS PALRA NEVLSTIVIKIMN=
IC LU SUPaICTS", que se caracieriza de conformidad con las auterioves reivindi-
caciones, porque diclas tiras en calieute yup sucesivamenie pasan através de un
nfcleo formado por igual troquel en fondo de rectificacidu mediante el cual se
determinan el aplanamiento absolutd de sus bordes v por wn serpetfn alimentador

eu absoreidn, la refigeracidn, enfrentamiento y endurecimiento de lo tira.

42 Y RGUBUIMIEETD0 DE PABRECACICN CORTUUA DB TTRAS ExTRUSIOLALAS Pilla KEVESTIVIMIEN-
T¢ itf SUVERFICIES", porque finalmente conformads la tira, es traccionade y arins-
f',rada al mismo tiempo que guiada por un micleo de oruga de superficie eldstica

y regruesada profusamente, y actuada por rodillos gue la mandan husta una piste

en cuyo oxtremo se csgablece wun tope y reld que determinan la imbtervencidn de

un cabezal de guillotinamiento o cuchilla que corte la tira en un punto determinado
de su recorrido, tauntas veces como se produecan por abastecimiento continuo de la
extrusionadore y que producirdn viras de longitudes determinadas.

58 MPOGCHDINILNTO D FABuICACIQR. CONTINUA DB TIRAS RXURUSICHADAS Padi REVEZTIVIMILN=
0wl SULZEPICIEGY

Segin se deseribe en la presente Memoria Uesceriptive que consta de siete hojas

mecanografiadas por une séla de sus cares y ldminas de dip

snarid, 1 1 ENE, 1968 L AGELE OFICLL
" A L. DE LA HERRA
P. B, /
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