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DESCRIPCION
Procedimiento para la conexién de elementos funcionales con un eje

El invento se refiere a un procedimiento para la conexién de elementos funcionales con un eje, a un eje fabricado
conforme al invento, como también a la utilizacion de este eje dentro de un desmenuzador.

Dispositivos como, por ejemplo, mezcladores, amasadores o desmenuzadores incluyen ejes, en los cuales estan
colocados diferentes elementos funcionales. Elementos funcionales son, por ejemplo, barras, palas, brazos,
ganchos, pivotes, espirales, canaletes, cuchillas o tacos. A través de la eleccion del elemento funcional se puede
adaptar el eje a los objetivos deseados.

Por lo general, debido al tamafio y complejidad de las piezas los elementos funcionales y el eje no se fabrican de
una sola pieza. Es por ello que es necesario conectar los elementos funcionales con el eje mediante un
procedimiento de unién adecuado. Entre los procedimientos de unién cuentan, por ejemplo, prensar, estafar y
soldar.

Al presionar, bajo el efecto de la fuerza, se transforman ambas piezas de union de forma elastica y se presionan uno
dentro de otro. Soltar de forma no deseada se evita mediante el acoplamiento de fuerza, en cuyo caso se podria
soltar las dos piezas de unién entre si mediante la aplicacién de suficiente fuerza.

Al estafiar se unen ambas piezas de unién mediante la fundiciéon de un fundente. La temperatura de fundicion del
fundente se encuentra, en este caso, significativamente por debajo de la temperatura de fundicién de las piezas que
se quieren unir.

Durante el proceso de soldar ambas piezas de union seran calentadas por encima de su temperatura de fundicion,
de tal modo que después de su solidificacion nuevamente quedan fijamente unidas. Si fuera preciso se podria ahadir
mas material a través de una sustancia adicional para la soldadura. Mediante el proceso de la fundicion de ambas
piezas de union se puede alcanzar una conexion fija y muy fuerte entre los materiales. El proceso de soldar puede
realizarse mediante diferentes técnicas, por ejemplo, soldadura por fusién de gas, soldadura de arco o soldadura
con gas protector de metal.

Debido a que mediante un proceso de soldeo se puede conseguir uniones muy firmes y fuertes entre un elemento
funcional y un eje, se prefiere procesos de soldeo en respecto a otras técnicas de union. Para realizar una union
mediante soldadura entre un elemento funcional y un eje se cortan ranuras en el eje con el fin de recibir los
elementos funcionales. A continuacién se colocan los elementos funcionales en las ranuras y unido al eje mediante
una costura de soldadura continua y circundante. La desventaja de este procedimiento es que las superficies de las
piezas que se encuentran dentro de la ranura no son alcanzables y es por ello que estas superficies que se
encuentran dentro de la ranura no pueden ser unidas con el eje mediante un procedimiento de soldadura. Ademas,
en cada proceso de soldadura se genera una tal llamada ranura metallirgica. Si se produce una carga, se pueden
formar micro-grietas partiendo de la ranura metaldrgica, las cuales pueden conducir mas tarde a una rotura. En este
caso es problematico que la ranura metallrgica coincida con una ranura artificial. Mediante esa ranura se debilita el
material en este lugar y representa un lugar de rotura potencial. Pero hay que evitar una rotura de la unién de
soldadura entre el elemento funcional y el eje, ya que eso conduciria a la averia de la pieza y de este modo al parén
de la produccion.

De la EP 2278078 se conoce un procedimiento para fijacién de una herramienta encima de un eje, en cuyo caso un
anillo distanciador sera soldado en el canto interior de la herramienta. Después se realiza la soldadura de la
herramienta con el anillo distanciador en el eje.

De la EP 1621685 se conoce la creacién de forma integral con e | eje de un bloque base para la sujecion de un
grupo constructivo compuesto de un soporte de herramientas y una herramienta cortante.

De la US 2003061926 se conoce la creacion de un soporte de herramientas en un rotor mediante arranque de
virutas. A continuacion se atornillan los filos en una hendidura en el soporte de herramientas.

Objetivo del invento es ofrecer un procedimiento para la conexion de elementos funcionales con un eje, por el cual
se reduce el peligro de rotura de la unién por soldadura entre el elemento funcional y el eje. En este caso se debe
evitar especialmente que una ranura fabricada coincida con una ranura metaldrgica. Otro objetivo del invento es
ofrecer un eje resistente con barras, colocadas en el eje, para la utilizaciéon en un desmenuzador.

Se alcanza dicho objetivo mediante un procedimiento para la conexién de elementos funcionales con un eje, el cual
incluye los siguientes pasos:

(a) la formacién de elevaciones para acoger elementos funcionales, en cuyo caso las elevaciones se producen
desgastando el material del eje,

(b) soldadura de elementos funcionales con las elevaciones en el gje.

En el primer paso del procedimiento (a) se prepara el eje para el siguiente proceso de soldadura. Para ello se
genera elevaciones encima del eje mediante el rebaje/desgaste de material del eje. El desgaste de material puede
realizarse con cualquier procedimiento adecuado, conocidos por los profesionales. Procedimientos adecuados
incluyen procedimientos que producen virutas, como por ejemplo fresar y en un torno.

También es posible realizar la fabricacién del eje con estas elevaciones encima del eje mediante procesos de formas
original, como por ejemplo la fundicién. Otra posibilidad es la aplicacion de un proceso de formas original para la
realizacién de las elevaciones, por ejemplo, el forjado. De este modo se puede fabricar cada una de las elevaciones
y realizar el eje de una sola pieza. De este modo se puede evitar la generacién de una ranura metallrgica en la
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superficie del eje, tal como se generaria al soldar una elevacion. Ademas, no seria necesario instalar ninguna ranura
en la superficie del eje, por lo cual también se evitara la debilitacion del eje en este lugar.

En el siguiente paso de procedimiento se sueldan los elementos funcionales con las elevaciones encima del eje.
Elementos funcionales son, por ejemplo, barras, palas, brazos, ganchos, pivotes, espirales, canaletes, cuchillas o
tacos. En este caso, la soldadura se realiza como una “unién a tope”, en cuyo caso golpean las superficies frontales
de las piezas a unir directamente uno contra el otro. La ranura metallrgica, que se forma durante la unién por
soldadura, se encontrara entonces de este modo entre la elevacion y el elemento funcional y ya no se encuentra
directamente encima del eje. De este modo se evita la coincidencia de una ranura metaldrgica con una ranura
creada por geometria o bien por su forma. Otra ventaja es el mejor acceso de la costura de soldadura que se
genera. Una costura de soldadura entre una elevacion y un elemento funcional es accesible a través de un angulo
de apertura de aproximadamente 180°. Sin embargo, una costura de soldadura, que se encuentra directamente en la
superficie del eje, solamente es accesible con un angulo de apertura de aproximadamente 90°.

La mejora del acceso permite una soldadura de los elementos funcionales con las elevaciones en el eje con pleno
contacto. En este caso se realiza una soldadura completa de las areas de la elevacién y del elemento funcional que
entren en contacto y se genera una uniéon completa, fuerte y plena. Eso permite, durante un estado bajo carga de los
elementos funcionales, un flujo de fuerza 6ptimo por encima de toda la superficie, en las cuales se encuentran los
elementos funcionales con las elevaciones.

La costura de soldadura entre una elevacion y un elemento funcional puede realizarse con cualquier conductor de
costura adecuado, conocido por el profesional. Por ejemplo, se puede realizar la costura como una costura X, una
costura de doble Y, una costura de doble U, o una costura de doble V. En caso de realizar la unién por soldadura
con unién plena se prefiere como conduccién de costura una costura en X. Un criterio para la eleccion de la
conduccién de costura 6ptima son las dimensiones geométricas del elemento funcional y/o de la elevacion. Antes de
la ejecucién de la costura se prepara las elevaciones del eje y/o los elementos funcionales. Por ejemplo, para ello se
prepara la forma de la costura mediante cortes y procesos de abrasion. Para ello es preferible que las elevaciones
del eje y/o los elementos funcionales, durante la preparacion de la costura, sean talados libre de muescas, quiere
decir, evitando la formacion de cualquier ranura. De este modo se evita cualquier posible formacion de grietas.

En una forma de ejecucion preferida del procedimiento se comprueba las costuras de soldadura después del
proceso de soldeo con ultrasonidos, rayos X, ensayos de penetracién de colorantes y/u otro procedimiento de
andlisis no destructivo. De este modo se puede asegurar que se ha realizado la costura de soldadura con la calidad
adecuada. En este caso el acceso mejorado a la costura de soldadura resulta especialmente positivo.

La eleccién del material, del cual se ha fabricado los elementos funcionales y/o el eje, tiene una gran influencia sobre
la durabilidad posterior del eje. Es por ello que es preferible fabricar el eje y/o los elementos funcionales a partir de
acero duplex. Los aceros duplex se caracterizan por una alta resistencia y que presentan al mismo tiempo una alta
ductilidad. Aceros adecuados son, por ejemplo, el acero duplex 1.4462, el acero duplex 1.4362 u otros aceros
altamente resistentes y soldables.

Preferiblemente, se fabrica el eje y los elementos funcionales del mismo material. Especialmente se prefiere la
fabricacién de ambos de un acero duplex.

Durante la realizacion de las costuras de soldadura se puede utilizar un consumible adicional para el soldeo. Para
ello, es preferible que el consumible adicional para el soldeo sea idéntico con el material del eje y/o de los elementos
funcionales. En una variacion preferida del procedimiento se utiliza, tanto para el eje y los elementos funcionales,
como también para el consumible adicional el, mismo material.

Un eje, fabricado con el procedimiento anteriormente descrito, presenta elevaciones, en las cuales estan colocados
elementos funcionales mediante soldadura, en cuyo caso las elevaciones y el eje estan realizados de una sola
pieza. Mediante los elementos funcionales se puede adaptar el eje a cualquier requerimiento. Elementos funcionales
son, por ejemplo, barras, palas, brazos, ganchos, pivotes, espirales, canaletes, cuchillas o tacos.

Debido a las caracteristicas positivas anteriormente descritas es preferible que el eje y/o los elementos funcionales
estén fabricados de acero duplex, por ejemplo de acero diplex 1.4462 o el acero duplex 1.4362.

En una forma de ejecucion del eje, tanto el eje como los elementos funcionales, estan fabricados del mismo material.
El eje se utiliza preferiblemente dentro de un desmenuzador. Se elige diferentes elementos funcionales segun cada
material que se quiere desmenuzar y dependiendo si se quiere moler, aplastar, cortar, trocear, romper o pulverizar el
material.

Se puede utilizar ejes fabricados segun el procedimiento conforme al invento en todos los dispositivos, dentro de los
cuales se usan ejes con elementos funcionales colocados encima de los mismos, como por ejemplo mezclador,
amasador, agitador o0 desmenuzador.

Especialmente preferible se utiliza el eje dentro de dispositivos para la fabricacion de superabsorbentes, por ejemplo
dentro de un amasador-mezclador y dentro de un desmenuzador de corte cruzado. Superabsorbentes son polimeros
que pueden absorber un multiple de su propio peso en liquido. Superabsorbentes se utiliza habitualmente en forma
de un polvo de grano grueso, por ejemplo en pafales, material de vendaje, diferentes articulos de higiene personal,
etc. Entre los superabsorbentes se encuentran especialmente los poli(metil)acrilatos.

Para la fabricacion de polimetacrilato se introduce dentro de un amasador-mezclador una solucién de mondémeros y
un iniciador como educto. Un amasador-mezclador de este tipo incluye, por ejemplo, dos ejes rotatorios, paralelos al
eje, encima de cuyas superficies se ha colocado superficies circulares con barras amasadoras fijadas en su
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circunferencia. Mediante el amasador-mezclador se mezcla los eductos y a partir de los eductos en una reaccion de
polimerizacion se produce como producto polimetacrilato.

El producto serd amasado y a continuacion triturado y desmenuzado.

El polimetacrilato deja el amasador-mezclador en forma de bolas de una consistencia gelatinosa. Las bolas
gelatinosas llegaran a un deposito de gel, desde el cual, mediante una cinta giratoria, seran conducidas y colocadas
encima de un secador de cinta. A través del secador de cinta se extrae el liquido de la bola de gel bajo una
temperatura de 200° C. Las bolas secas de polimetacrilato llegan a continuaciéon dentro de un desmenuzador,
realizado como un desmenuzador de corte cruzado.

Este desmenuzador de corte cruzado incluye un eje, en el cual numerosas barras estan colocadas. A parte de las
barras colocadas encima del eje el desmenuzador de corte cruzado incluye numerosas barras fijamente montadas
que engranan en medio de las barras colocadas encima del eje. Las bolas de polimetacrilato, introducidas en el
desmenuzador, caen encima de las barras fijamente montadas y permanecen en este lugar. Mediante las barras que
acompanan el giro del eje se trituran las bolas.

Después del pasaje del desmenuzador de corte cruzado, y mediante un sistema de transporte neumatico, se
conduce el polimetacrilato gruesamente triturado a un molino. En este lugar se sigue triturando los polimetacrilatos
hasta que se genera el producto en forma de un polvo.

Para romper bolas de polimetacrilatos dentro de un desmenuzador, por ejemplo, se puede emplear barras como
elemento funcional. Las barras presentan un formato rectangular, en cuyo caso la barra solamente presenta un
pequerio grosor en relacion a su longitud y pequenas superficies frontales. Durante la fabricacion del eje esta barra
sera unida mediante un proceso de soldadura con su superficie frontal y con la elevacion del eje. En este caso la
superficie de la elevacion puede coincidir con la superficie frontal de la barra, sin embargo, también pueden existir
formas de ejecuciones, en cuyo caso la superficie de los elementos funcionales es mayor que la superficie frontal de
la barra.

El eje, previsto con la barra, se utiliza para la trituracién de los polimetacrilatos dentro de un desmenuzador de corte
cruzado. Dentro del desmenuzador de corte cruzado también estan colocadas barras fijas, a parte de las barras
colocadas encima del eje rotativo. En el caso de que se introduzca en el desmenuzador de corte cruzado bolas de
polimetacrilatos, entonces se rompen estas mediante las barras colocadas de modo fijo y las barras colocadas
encima del eje. A través de la ejecucion especial de las costuras de soldadura el eje conforme al invento presenta
una fiabilidad y durabilidad especialmente alta.

A continuacioén, mediante los dibujos se describe el invento con mas detalle.

Estos muestran en:

- Figura 1 un eje con elevaciones, taladas de este mismo eje, en el cual estan colocados elementos funcionales,
realizados con forma de barras;

- Figura 2 una seccién de una vista lateral de un elemento funcional, unido mediante soldadura con una elevacién
encima del eje;

- Figura 3 una representacién de una seccion frontal de un elemento funcional, unido mediante soldadura con una
elevacion encima del eje;

- Figura 4 una representacion esquematica del proceso de produccion de polimetacrilatos.

La figura 1 muestra un eje con elevaciones talladas del eje, en los cuales estan conectados elementos funcionales
con el gje.

En la figura 1 esté representado un eje 10 principalmente en forma de un cilindro circular. En las superficies frontales
del eje se encuentra en cada caso una espiga 11, con la cual se puede colocar el eje dentro de un cojinete. Encima
de la superficie lateral del eje 10 se encuentran distribuidas elevaciones 12. Las elevaciones 12 y el eje restante 10
han sido fabricados de una sola pieza. En cada elevacién 12 esta colocado un elemento funcional, el cual esta
realizado como una barra, representada en la figura 1. Las barras 14 principalmente son de forma rectangular, en
cuyo caso el lado mas largo esta colocado encima de las elevaciones de modo perpendicular al eje del eje 10. Las
barras 14 estan soldadas con las elevaciones 12. Las costuras de soldadura 20 seran representadas en las figuras 2
y 3 con mayor detalle.

La figura 2 muestra un elemento funcional, el cual esta conectado mediante una costura de soldadura con una
elevacion del eje, en una seccién representada lateralmente.

En la figura 2 esta representada una elevacion 12, la cual esta tallada desde un eje 10 mediante procesos de
desgaste. La elevacion 12 y el eje 10 estan realizados de una sola pieza. Un elemento funcional, realizado como una
barra 14, estéd conectado con la elevacion 12 a través de una costura de soldadura 20. En la forma de ejecucion,
representada en la figura 2, la costura de soldadura 20 estéa realizada como una costura en X, con el fin de conectar
la barra 14 con la elevacién 12 del eje. Para la realizacion de la forma X de la costura se afila las superficies 18 de la
barra 14, como también las superficies 16 de la elevacion 12. Mediante esta ejecucion de la costura de soldadura 20
se conecta la barra 14 con la elevacién en unién plena, eso significa que a través de la superficie transversal
completa de la barra 14 se realiza una plena unién en toda la superficie con la elevacion 12. De este modo se
garantiza una transmision de fuerza éptima durante una carga. En otras formas de ejecuciones del invento también
se puede utilizar otra forma de costuras de soldadura 20, dependiendo de las dimensiones del elemento funcional, o
bien de la barra 14. Otros ejemplos de realizaciones de la costura de soldadura 20 son costuras en V, costuras en U,
costuras de doble U o una costura de doble V.
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La figura 3 muestra una seccion frontal de una barra 14, la cual estd4 conectada con una elevacion 12 a través de
una costura de soldadura 20.

En la figura 3 esta representado, un elemento funcional, ejecutado como una barra 14, y dicho elemento funcional
estd conectado con una elevacién 12 a través de una costura de soldadura 20. La elevacién 12 esta realizada
mediante procedimientos de desgaste del propio eje 10. De este modo la elevacion 12 y el eje 10 estan realizados
de una sola pieza. Tal como se puede ver en la figura 3, tanto en la barra 14 como en la elevacion 12 estan
realizadas preparaciones de la costura de soldadura en los cuatro lados. Para ello se ha previsto la barra 14 con los
filos 18 y la elevacién 12 con los filos 16. En combinacién con una costura en X, tal como esta representado en la
figura 2, se puede conseguir una union plena y completa entre la barra 14 y la elevacion 12.

La figura 4 muestra una representacion esquematica de un proceso de fabricacion de polimetacrilatos.

De la representacion esquematica en la figura 4 se puede entender el desarrollo del procedimiento de fabricacién de
polimetacrilatos. Los eductos 31 para la fabricacion de los polimetacrilatos seran introducidos en un mezclador-
amasador 30. El mezclador-amasador 30 incluye, por ejemplo, dos ejes rotativos paralelos al eje, en cuyas
superficies estan colocadas superficies de discos con barras amasadoras fijadas en su circunferencia. En una
reaccion de polimerizacion se genera como producto polimetacrilato, el cual sale del mezclador-amasador 30 en
forma de bolas con una consistencia gelatinosa.

Las bolas gelatinosas llegan a un depdsito de gel 32, desde el cual seran conducidas hasta un secador de cinta 36
mediante una cinta giratoria 34. A través del secador en cinta 36 se extrae liquido de las bolas gelatinosas con una
temperatura de aproximadamente 200° C. Las bolas secas de polimetacrilato llegan a continuacién a un
desmenuzador, realizado como un desmenuzador de corte cruzado.

Este desmenuzador de corte cruzado 38 incluye un eje 10, en el cual numerosas barras 14 estan colocadas. Las
barras 14 han sido soldadas con el eje 10 mediante el procedimiento conforme al invento.

A parte de las barras 14 colocadas encima del eje 10 el desmenuzador de corte cruzado incluye numerosas barras
fijamente montadas, las cuales engranan con los espacios intermedios entre las barras 14 colocadas encima del eje
10. Las bolas de polimetacrilato introducidas en el desmenuzador 38 caen sobre las barras fijamente montadas y
permanecen encima de estas. Las barras 14 que acompanan el giro del eje 10 rompen las bolas.

Después del pasaje del desmenuzador de corte cruzado 38 se conduce el polimetacrilato gruesamente triturado a
través de un sistema de transporte neumatico 40 a un molino 42. Ahi se sigue desmenuzando los polimetarclitatos
hasta el producto 44 se transforma en un polvo.

A parte del procedimiento para la fabricacién de polimetacrilato, aqui mencionado de forma ejemplar, se puede
utilizar los ejes fabricados conformes al invento en todos los dispositivos, en los cuales estan colocados ejes con
elementos funcionales montados encima de ellos, como por ejemplo mezcladores, amasadores, agitadores o
desmenuzadores. En el caso de procedimientos para la fabricacion de polimetacrilato el eje conforme al invento
también puede estar utilizado dentro del mezclador-amasador 30. En este caso se eligen discos con barras
amasadoras como elementos funcionales colocados en su circunferencia y soldado con el eje conforme al invento.

Lista de nimeros de referencia

10 Eje

11 Espiga

12 Elevacién

13 Elevacién frontal

14 Elemento funcional/barra

15 Superficie frontal barra

16 Filo/preparacion soldadura elevacion
18 Filo/preparacién soldadura barra
20 Costura de soldadura

30 Reactor/amasador

31 Educto

32 Deposito de gel

34 Cinta giratoria

36 Cinta secadora

38 Desmenuzador de corte cruzado
40 Transporte neumatico

42 Molinos

44 Producto
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la conexién de elementos funcionales (14) con un eje (10) incluyendo los siguientes pasos:

(a) formacién de elevaciones (12) para la colocacion de elementos funcionales (14), en cuyo caso las elevaciones
(12) estan talladas en el eje (10) mediante desgaste de material,

(b) soldadura de los elementos funcionales (14) con las elevaciones (12) encima del eje (10).

2. Procedimiento conforme a la reivindicacién 1, caracterizado en que la soldadura de los elementos funcionales (14)
con las elevaciones (12) encima del eje (10) ocurre con plena union.

3. Procedimiento conforme a la reivindicacion 1 6 2, caracterizado en que las elevaciones (12) del eje y/o los
elementos funcionales (14) seran previstos durante la preparacion de soldadura de un filo con pocas muescas.

4. Procedimiento conforme con una de las reivindicaciones 1 hasta 3, caracterizado en que la soldadura de los
elementos funcionales (14) con las elevaciones (12) del eje (10) sera realizada con una costura de X, una costura de
doble U, una costura de doble Y o una costura de doble V.

5. Procedimiento conforme con una de las reivindicaciones 1 hasta 4, caracterizado en que las costuras de
soldadura (20) después del proceso de soldadura seran comprobadas con ultrasonido, rayos X, andlisis de
penetracion de tinte y/o otros métodos de analisis no destructivo.

6. Procedimiento conforme con una de las reivindicaciones 1 hasta 5, caracterizado en que el eje (10) y/o los
elementos funcionales (14) seran fabricados de un acero duplex.

7. Procedimiento conforme a la reivindicacion 6, caracterizado en que el eje (10) y/o los elementos funcionales (14)
estan fabricados de acero duplex 1.4462, acero duplex 1.4362 o algun otro acero altamente resistente y soldable.

8. Procedimiento conforme con una de las reivindicaciones 1 hasta 7, caracterizado en que el eje (10) y los
elementos funcionales (14) estan fabricados del mismo material.

9. Procedimiento conforme con una de las reivindicaciones 1 hasta 8, caracterizado en que durante la soldadura de
los elementos funcionales (14) con las elevaciones (12) del eje (10) se utiliza un consumible adicional de soldadura,
en cuyo caso el consumible de soldadura preferiblemente es idéntico al material del eje (10) y/o de los elementos
funcionales (14).

10. Eje (10), fabricado conforme a un procedimiento conforme a las reivindicaciones 1 hasta 9, en cuyo caso el eje
(10) presenta elevaciones (12), en las cuales estan colocados elementos funcionales (14) mediante soldadura,
caracterizado en que las elevaciones (12) y el eje (10) estan realizados de una sola pieza.

11. Eje (10) conforme a la reivindicacion 10, caracterizado en que el eje (10) y/o los elementos funcionales (14)
estan fabricados de acero duplex.

12. Eje (10) conforme a la reivindicacion 11, caracterizado en que el eje (10) y/o los elementos funcionales (14)
estan fabricados de acero duplex 1.4462, acero duplex 1.4362 u otro acero altamente resistente y soldable.

13. Eje (10) conforme con una de las reivindicaciones 10 hasta 12, caracterizado en que el eje (10) y los elementos
funcionales (14) estan fabricados del mismo material.

14. Utilizacion de un eje (10) conforme con una de las reivindicaciones 10 hasta 13 dentro de un desmenuzador (38).

15. Utilizacién de un eje (10) conforme a la reivindicacién 14, en cuyo caso el desmenuzador (38) es un
desmenuzador para polimetacrilato.
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REFERENCIAS CITADAS EN LA DESCRIPCION

La lista de referencias citada por el solicitante lo es solamente para utilidad del lector, no formando parte de los
documentos de patente europeos. Aun cuando las referencias han sido cuidadosamente recopiladas, no pueden
excluirse errores u omisiones y la OEP rechaza toda responsabilidad a este respecto.

Documentos de patente citados en la descripcion

- EP 2278078 A [0008] - US 2003061926 A [0010]
- EP 1621685 A [0009]
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