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Que se s o l ic i t a  en España, por 'VEINTE AÑOS, a favor de DON PEDRO 

FERNANDEZ AIÂ ARO, de nacionalodad española, dom iciliado en EADRID, 

Tres Peces nS 3 ; por: "PRCCEDRIIHJTO DE FABRICACION CONTINUO DE TEDAS 

EX'KUSIOIC'UP'  ̂ PARA KEVESTIVnCEN'i'O DE SUPBT'ICIES".
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Se refiere ísta invención a. un procedimiento de fabricación , o perfecciona­

mientos, sustancialmente introducidos en dichos procesos con vistas a mejorar, 

no solo el rendimiento de obtención del sistema en cadena destinados a este fíh, 

sino tambiín, para mejorar las condicciones del resultada obtenido, su reisiencia 

sus características formativas a fíh, de lograr un elemento idóneo, tanto en apli­

cación , estetíca, como economía.

Rn los procesos para la consecución de tiras continuas de material laminado 

previamente moldeado, con imitaciones determinadas de ornamentación decorativa 

se adolecen en principio de enormes retrasos y  perdidas de material en cantidades 

bastantes para desajustar el proceso y  encarecerlo imnecesariamente. De igual modo 

las gamas de ornamentación no son homogóneas, lo que redunda en una difícil apli­

cación, conjuntiva de las tiras en un mismo sector, debido a los distintos efectos 

que ellas proporcionan.

Dichas tiras, facultativamente destinadas al revestivimiento de superficies 

como os natural con fines decorativos, el factor fundamental redunda en dos fac­

tores concretos; la sencilies de su acoplamiento y fijación y  la homogeneidad y 

estítica del efecto ornamental de ístas.

En el campo de la fabricación u obtención, son los relativos a su coste, tiempo 

y resistencia de material logrado.
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Oha de las características de dicho procedimiento presenta una tolai, de carga
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dispucsta sobre la. carcasa del dispositivo de fundición y extrusión en el que se 

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

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

e inalterable de un ciclo determinado de temperaturas de influencia, se logran 

masas caprichosas o durables de jaspeados o tonos lisos uniformen y homogéneos en 

la continuidad total de la tirada completa prevista.

En la turbina de fúndicién comentada se dispone de un troquel que al menos con­

taré con una superficie plana dividida centralmente por una regata, con preferencia 

angular, y en sus extremos sendas con-formaciones para constituir los medias de 

apuntalamiento, engarce y i'ijacién de las tiras, en la préctica.

Uno de dichos extremos, inicialmeute por la propia accién terminal del troquel 

presentaré ligera proyección angular y el otro, provisto de una doble parez, cuenta 

de una visera y pestaña ligeramente mas ancha, también con ligera tendencia a 

inclinarse, pero con menos éngulo.

Dicha tira, como es légico, evacuada o producida en carácter continuo, pasando 

acto seguido a un rectificador y cémara de endurecimiento h.refrigeracién, por 

efecto de modificacién de un segundo troquel, (todavía en caliente se admite dicha 

tira con los largos angulares mencionados que, sucesivamente y a lo largo de este, 

sufren una transformacién en caliente, aplastándose sucesivamente hasta quedar

20. absolutamente planos,.
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El sector ¡¡ios pequeño de estos corresponde a, las zonas de apuntalamiento y  en 

carácter sucesivo, para constituir el macho de anclaje en la doble pared, formada 

por la visra y  pestañas mencionadas, ¿sta iil§ima también completamente plana son 

perfectamente aceptadas por el operario montador, habida cuenta de facilitar consi­

derablemente su montaje con ósta nueva disposición.-

Posteriormente las tiras, son sometidas a una oruga de arrastre y aplastamiento, 

guia y  control para su paso a una canal sobre la que está dispuesta una cabeza de 

guillotina o corte y  en su extremo terminal de un tope, conectado a un róle y áste 

a su vez con el disparador de puesta en marcha de la guillotina.

Cuando el extremo de la tira tropiece en ól, se produzca el corte instantáneo 

de la tira, por supuesto y siempre a una longitud determinada e igual, si asf se 

desea obtener.

Una idea más amplia de las características del invento, la realizaremos a conti­

nuación al hacer referencia a la lámina de dibujos que a ósta memoria se acompaña 

en la que, de manera un tanto esquemática y tan solo por vía de ejemplo, se repre­

senta los detalles preferidos del invento.

En los dibujos:

La figura 1^.- Corresponde a una vista en alzado de toda la cadena en combinación

y  proyección normal de funcionamiento.

La figura 25-.- Es una vista parcial y frontal de la turbina de extrusionado don­

de se aprecia la salida del troquel que formará o extrusionará o dará forma a la=-



tiras que nos ocupam.

La figura 3-.- Hs una vista en sección del troquel de rectificación y cámara 

de refregiración o endurecimiento del material extrusionado.

Comentando las referóncias niimericas de dicha lámina de dibujos, se hace constar 

a los efectos oportunos, que el n&icro -1-, se indica el cuerpo de tur-bina de extru- 

sionado, siendo -2- la tolva y -3- la carga de material granulentp, para ser extru­

sionado en las formas deseadas, en especial tiras, cuya aplicación ya hemos comentado.

A partir de dicha turbina y mediante el troquel -11-, se establece la formación 

de la tira -A-, que previamente es sometida al rectificador de absorción y refrige­

rador -5-, donde es provocado el rectificamiento de los extremos que corresponden 

a las bandas 12 y  13, respectivamente, de dicha tira -A-.-

Seguidamente la tira ya rectificada y. endurecida, pasa a travós de una cadena 

de oruga -6- que la arrastra y tracción, y mantiene a nivel, para sn paso a la 

pista -10- en cuyo extremo tropezará con el reló -9- el cual a su vez astuará y 

determinará las puesta en marcha del disparador de la cabeza de guillotina -7-, 

que desliza en la guia -8- y que determina el corte de la tira, siempre a la misma 

longitud o longitudes calculadas.

be ósta forma se consiguen cantidades infinitas de tiras qme con carácter conti­

nuo e igual forma, segi&i representamos en la figura 3-, la cual además, presenta 

ssgón especial vénfraión del troquel y sobre la pestaña -12- de una visera -14-



-  6 -

5.-

10.-

15.-

20. -

que forma- una fina regata de alojamiento o engarce del extremo -13- en la for­

mación continua, segdn el revestivimiento de paredes.

Una vez descrita convenientemente la naturaleza del invento, se hace constar 

a los efectos oportunos que el mismo no queda limitado a los detalles expuestos 

sino que por el contrario en ól, se introducirán aquellas modificaciones que 

la práctica pudiera aconsejar, siempre que no se alteren las características 

esenciales del mismo.

N O T A

Se declara como de propiedad y novedad para todo el territorio español el

contenido de las siguientes:

i&IVIhDICACICNES

16 "idWdDnOKMTO DE FABRICACION COnTINUn DE TINAS EXTRUSIOrdOAS 1-AIb. iaáaSTI=

YIHIEKTO DE SUPUR-'ICIES", que se caracteriza esencialmente porque el proceso

se inicia en una turbina de fundición y extrusionado termoplastico, de carga

continua segtin tolva al efecto y  continuamente regulada por un cuadro de tompo-

rizadores sagiín un ciclo determinado de calculadas, originan la formación de

tiras continuas de homogemnidad absoluta, de uniforme grosor y conformadas a

troquel segín configuraciones adecuadas a cada caso.

2- "í -o -í!T)T?-.! í i-íf.'i'f) DE FiLBNrCAClOn OLi\TliüA Di?. í'liL.S

VUlDS-iT-i DE SURCííFICIES", que se caracteriza de conformidad con la reivindicaciÓ!

anterior, porque dichas tiras de obtención, contarán en sus bordes unos quebra-
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des o esiaionamientos de origen ligeramente angular y susceptibles de servir de 

puntos de vinculación o engarce en su aplicación directa o práctica.

3 & "EJMMOmim.TO 3M F7J3HICACICN CDN'TIhUA BE TIRAS DKmWSICLAHAS FAUA iQSVLSKTYMIH

Tü DE SUlbdlFICIEE", que se caracteriza de conformidad con las anteriores reivindi­

caciones, porque dichas tiras en caliente y¡y sucesiva ¡ente pasan atravós de un

niicleo fonnado por igual troquel en fondo de rectificación mediante el cual se

determinan el aplanamiento absoluto de sus bordes y por un serpwtín alimentador

en absorción, la refigeración, enfrentamiento y endurecimiento de la tira.

4& "ihuGEDRilENTO DE FABRICACION CONTRAÍA DE TIRAS EE'tEOSMbUtAS 2AR& IdiVESTlVIMIEM-

T0 DE SUDERF1CIES", porque fijialmente conformada la tira, es traccionada y  arras­

trada al mismo tiempo que guiada por un náeleo de oruga de superficie elástica 

y regruesada profusamente, y  actuada por rodillos que la mandan hasta una pista 

en cuyo extremo se establece un tope y reló que determinan la intervención de 

un cabezal de guillotinamiento o cuchilla que corta la tira en un punto determinado 

de su recorrido, tantas veces como se produzcan por abastecimiento continuo de la 

extrusionadora y  que producirán tiras de longitudes determinadas.

53 "FitOCEDBiliNTO DE IL'RRlUaCIQE.CONTIL'ÜA DE TIRAS 1K1RUSICNA3AS Rubí REVI^TIVD.iIEM= 

TU DE SHEKPICIES"

Segán se describe en la presento Memoria Descriptiva que consta de siete hojas 

mecanografiadas por una sóla de sus caras y  láminas de di'

Madrid, 1 1 EME. 196$ EL AC8RTE OFICIAL
A. L. DE LA HERR
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D. PEDRO FERNANDEZ ALVARO.
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Hoja única
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