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La presente patente de introflucción se r e f ie r e  a mejoras 

en la s  in s ta la c io n e s  para la  fa b ric a c ió n  continua de planchas ii
de re sin a s  s i n t é t i c a s ,  na diante cuyas me jo ra s  se consigue un i 
mayor rendimiento y máxima p erfecció n  en la  preparación  de t a -  j 

le s  planchas, que a  su vez son u t i l iz a d le s  p ara por embutición j
i

o procedimiento adecuado obtener d iversas piezas destinadas a  | 

d ife ren tes  f in e s . ¡

La in s ta la c ió n  mejorada de acuerdo con lo  que se re iv in d i-j
i

c a , consta esencialm ente de la s  p a rte s  s ig u ie n te s : j

-  una prensa h e lico id a l de e x tru sió n , con in s ta la c ió n  de }
c a le fa cc ió n  co n tro lad a y cabeza de to u e ra  en forma de T.

-  una calandra de r e tir a d a  para la s  plancnas y satinado  

con accionam iento reg u lab le .

-  una mesa de ro d illo s  p arala  r e f r ig e ra c ió n  n a tu ra l de las| 

planchas.

-  una máquina de r e t ir a d a  de la  c in ta  con accionam iento |

también regulaD le. ¡

C a ra c te r ís t ic a s  ven tajo sas de l a  in s ta la c ió n  » que nos re -i  

ferim oo, son principalm ente la s  s ig u ie n te s : e l  c ilin d ro  en que ! 

se mueve e l h u sillo  de la  prensa de e x tru sió n , tien e zonas c a -  I 

len tadas de modo adecuado para la  p la s t if ic a o ió n  que se desea, ; 

yendo dispuestos lo s elementos de reg u lació n  y co n tro l de tem­

p eratu ra  n e ce sa rio s , de modo que la  plancha de re sin a  sa le  de 

l a  to b era  a  la  tem peratura adecuada, según el m ateria l de que 

se t r a t e  y el espesor de l a  misma.

A la  s a lid a  de l a  to u era  van d isp u estas unas paredes de ¡
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contención , que mantienen uniforme la  flu id e z  del m ateria l en 

toda la  anchura d el cabezal de sa lid a*

E l espesor de la  plancha puede re g u la rse  ajustando l a  po­

s ic ió n , mediante los to m il lo s  dispuestos a l e f e c to , del lau io  

móvil de la  ab ertu ra  de sa lid a *

lo s  c ilin d ro s  de caleutam iento y re f r ig e r a c ió n  está n  s e r -  ¡

vidos por un grupo comDinado de ca le fa cc ió n  y r e f r ig e ra c ió n  por|
¡

c ircu la c ió n  de a c e i te ,  calentado por e le c tr ic id a d  y p rov isto  i 

de regu lación  de tem peratura, mediante lo s  correspondientes disj
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p o sitiv o s . i
lia anchura de la  plancha e s tá  asegurada mediante grupos dej

I
c u c h il la s , colocados ... ambos lados de la  calan d ra y de posición!

¡ regu lab le .

Concretaremos la s  c a r a c t e r í s t i c a s  de l a  in s ta la c ió n  m ejo- 1 

i! rada que se re iv in d ica  con r e fe r e n c ia  a  la  adjunta lám ina, que j
0 i

corresponde tínicamente u una forma de e je cu ció n , que se presen-j 

t a  a  t i t u l o  de ejemplo con e l f i n  in d icad o , ya que la  form a, di^  

meneiones y m a te ria le s  con que se construyan lo s d is t in to s  e le -i  

i mentos de la  in s ta la c ió n , se e s tau lecerán  en cada caso de acu er; 

do con lo  que se estime p e rtin e n te , para l a  a p lica c ió n  eonere -j 

t a  de que se t r a t e ,  s in  que ta l e s  v a r ia c io n e s , a s í  como la s  que

puedan hacerse en d e ta lle s  de p resen tació n  u o rg a n iz a c ió n ,a fe c -¡
i

| ten  a la  esen cia lid ad  re iv in d icad a , por lo  que, la s  a p l i c a d  o - ¡

! nes que se hagan con cualq u iera  de esas m od ificacion es, no s e ­

rán sino v a r ia n te s , igualmente comprendidas y protegid as por e l

presente r e g is t r o .

La f ig u ra  re p re se n ta , esquemáticamente, la  proyección en 

alzado lo n g itu d in al de mía in s ta la c ió n  mejorada de acuerdo con!

i
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lo  que se re iv in d ic a , para la  ía ü rica o ió n  continua de planchas 

de re sin a s  s in té t io a s . !iI
Con re fe re n c ia  a  dicha í i g i r a ,  y a  lo s  números q.ue soüre 

e l l a  designan la s  p artes  y d e ta lle s  de la  in s ta la c ió n  rep resen - S 

ta d a , que in teresan  a lo s f in e s  de e s ta  memoria, la  d escrip ció n  

de la  misma es como s ig u e :

Couio se ha indicado, la s  p arte s  p rin cip a le s  de la  in s ta la ­

ción  son : la  prensa de ex tru sió n  1 , con in s ta la c ió n  co n tro lad a  

i de ca le fa cc ió n  y cabeza de tob era  en forma de f ;  la  calandra 2
: ii
¡ de satinado con accionam iento regula u le ; la  mesa 3 de ro d illo s; j  i
! para enfriam iento de la s  planchas; y la  máquina 4 de a r r a s t r e  de 

la  c in ta , con accionamiento reg u lau le . i
í

A l a  prensa de ex tru sió n  1 o prensa h e l ic o id a l , se  le  su - j 

I m in istra  e l  m a te ria l crudo en forma de granulado, como p o lie s -  i 

í t i re n o s , poliam idas. p o lie s tile ñ o s , a c e ta to s , e t c . ,  cuyo m ate- ¡

; r i a l  es reclu id o  por un to r n il lo  s in f ín , adecuado p ara  e l  f in  a  !

; q.ue se d e stin a , sometido a l c a lo r  conveniente para que en e l  pa
j

i; so del m a te ria l por e l t o m i l l o  lleg u e a la  p l a s t i f i c a c ió n .  

j A t a l  e f e c to , e l  t o m i l l o  s in f ín  evoluciona en e l in te r io r  ■

| de un c ilin d ro , montado en un ca sq u illo  n itru ra d o , y a todo lo  j 

' larg o  del c ilin d ro  van e sta u le cid a s  zonas de calentam iento ad e- ;
i ¿ f í
| cuado, cuya ace rta d a  reg u lació n  es coiidicion fundamental para j
: i
i! la  elab oración  p e rfe c ta  de l a  plancha. j

i La tem peratura se regula mediante un d isp o sitiv o  con p u l-
i :
¡i sador a ju sta b le  a  voluntad, en unión con termoelementos cons -  i
¡|

ta n te s  de h ie r r o , colocados por separado en un armario de con -  

i t r o l*  !

Desde e l  to r n il lo  la  masa es guiada directam ente por una !
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i canal s itu ad a  exactam ente en el centro de una to b era  5 , del t i -  

j !  po de ooca ancha y forma 'í, que la  d istriu u y e h acia  arabos l a -  

J  dos» Dentro de e s ta  bocera van colocadas unas paredes de coa -  

! te n ció n , que tien en  por oojeto e v i ta r  una s a lid a  ir re g u la r  y ! 

I mantener uniforme l a  f lu id e z  del m a te r ia l , soore  toda l a  au -  |

i chura del cabezal de salid a»i i
\ La au ertu ra  de s a lid a  co n sis te  en una ooca p ro v ista  de un i
i i
i  par de la  Dios ajua ta b le a , so ore l a  cual van dispuestos v a rio s

j to r n i l lo s  de su je ció n , con lo s  cu ales se r e a l i z a  e l  a ju ste  d e l1

j  espesor que se  desee p ara la s  planchas» A sí puede v a r ia rs e  e l  ■

! espesor desde 0 ,3  h asta  4 ,5 ,  llegándose en algunos casos a e s -  ;

pesores más f u e r te s , con anchuras de la  plancha de un metro e
i
. incluso más»I ;
j; Por la  ab ertu ra  de la  to b era  sale  la  plancha c a lie n te  a

l; una tem peratura acorde con la  c la se  de m a te ria l y esp e so r, r e -  i
i|
'I ciDiendo su s u p e r f ic ie  la  e s tru c tu ra  que in te re se ,p o r  medio del: 
;l !
: par de c ilin d ro s  6 calen tad ores y re fr ig e ra d o re s  de la  i n s t a la - ,

!¡ c ió n  2 de a r r a s tr e  o calandrado» ¡
! i
¡I El número de revolu cion es de lo s c ilin d ro s  cromados 6 dis_ j

¡I puestos para calentam iento y r e f r ig e r a c ió n , es  regu lau le  me -  j
!l i
■i diante la  tran an isió n  1 0 , o mecanismo de cambio con m otor, pu- j

¡ I  di endo por tanto conseguirse cualq uier velocidad  de a r r a s t r e  de j
i  j
| l a  plancha o fo lio »  ¡

! Para la  re fr ig e ra c ió n  y calentam iento de lo s  c i l in d r o s , sej
ii |
'í u t i l i z a  un grupo combinado de ca le fa cc ió n  y re fr ig e ra c ió n  por
¡ i
ij c ircu la c ió n  de a c e i t e ,  calentado por e le c tr ic id a d , e l  cu al e s -  

j t á  p rovisto  de uu d isp o sitiv o  de reg u lació n  de tem peratura y de | 

una bomba de c ir c u la c ió n ; además l le v a  todos lo s órganos de con¡

I
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t r o l  n ecesario s para su decido funcionamiento»

En ambos la te r a le s  de l a  caland ra 2 van dispuestos lo s  gru 

pos de cu ch illa s  9 ,  destinados a  oDtener una anchura uniforme 

de la  plancha o f o l io  de re sin a s  s i n t é t i c a s ,  lo s cu ales cortan  ; 

los cantos de la s  mismas, produciendo t i r a s  de desecho c o r r e s -  j 

pondientes a  lo s márgenes, Esos grupos de cu ch illa s  son a ju s ta - ;  

u les.

A continuación la  plancha es re clu id a  soure una mesa 3 de
. * !cinco metros de la r g a , en la  que experim enta una re fr ig e ra c ió n  

n a tu ra l . En la  p arte  superior de l a  mesa van dispuestos lo ; r o - ;  

d illo s  11 de rodamiento suave. !

Inmediatamente después de la  mesa 3 va in s ta la d a  la  raáqui-. 

na de a r r a s t r e  4 , p ro v ista  de lo s  c ilin d ro s  engomados 12 y de 

lo s  16 a ju sta b le s  por los d isp o sitiv o s  1 5 , que garantizan  e l  

a r r a s tr e  de la  plancha. j

El accionamiento ue esto s c ilin d ro s  se e fectú a  mediante 

una transm isión regu lab le  1 3 , con mando por cadenas 17 y en -  

grande red u cto r 18 .

la  plancha, desde la  máquina de a r r a s t r e  4 , es in tro d u ci­

da en unas t i j e r a s  de entablado, p ro v istas  de sujetador que rea  

l i z a  el co rte  a los tamaños deseados, reciuiendo los trozo s ob-¡  

tenidos una rampa en la  que van amontonando se .

la s  planchas a s í  obtenidas son de u til id a d  en gran parte  

de l a  in d u stria  de p l á s t ic o s ,  en la  que se moldean o deforman i 

mediante embutición profunda, re a liz a d a  por v a c ío , para obtener! 

fu en te , v aso s, planchas de nevera y o tra s  muchas piezas de d is ­

tin ta s  form as, destinadas a diversos usos* ;

O tros elementos se aprecian. en la s  f ig u ra s  son: e l  c i -  ¡

i
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lin d ro  7 da su p erp osición  y a l 8 destinado a l  m a te r ia l de r e -  

cu u rim ien to ; a s í  como lo s  r o d i l lo s  14 de tra n sp o rte *

En 19 se in d ican  lo s  d is p o s it iv o s  de reg u la c ió n  por h u s i­

l l o  de la  n iv e la c ió n  de l a  mesa 3 .
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SJste re g is tro  consta de la s  s ig u ien tes  re iv in d ic a c io n e s : 

l* -ir¿ e jo ra s  en la s  in s ta la c io n e s  para la  fa b ric a c ió n  con­

tin u a de planchas de re sin a s  s i u t ó t i c a s ,  c a ra c te riz a d a s  porque 

l a  in s ta la c ió n  comprende, colocados en s e r i e ,  una prensa h e l i ­

coid al de e x tru sió n , con in s ta la c ió n  de c a le fa cc ió n  co n tro lad a  

y cabeza de tob era  en forma de 3?; una calan d ra de satinado y r e ­

máquina de r e t ir a d a  de l a  c in ta , con accionam iento regulable* j 

2 . -  M ejoras, según a n te rio r  re iv in d ic a c ió n , c a ra c te r iz a d a s ;  

porque e l h u sillo  de la  prensa de e x tru sió n  g ira  sobre s í  mis­

mo en e l  in te r io r  de un c il in d r o , que e s tá  calentado de modo 

adecuado en sus d iv ersas zonas; yendo la  tem peratura regulada ¡ 

y controlada de acuerdo con e l m a te ria l y espesor de l a  plan­

cha, por lo s  correspondientes d isp o sitiv o s  y termoelementos*

3 * -  m ejoras, según a n te rio re s  re iv in d ica c io n e s , c a r a c te r i - j  

zadas porque a l a  sa lid a  de la  to b era  van d isp uestas unas pa­

redes de contención de modo que mantienen uniforme la  f lu id e z  j 

del m ateria l en toda l a  anchura del cabezal de s a l id a ; ten ien ­

do la  ab ertu ra  de paso de la  plancha un la b io  m óvil, de pos i -  j 

ción  a ju sta b le  con t o r n i l l o s ,  que perm ite f i j a r  e l  espesor de i 

l a  plancha* j

4 * -  M ejoras, según a n te rio re s  re iv in d ica c io n e s , c a r a c te ­

rizad as  porque a ambos lados de la  calan d ra  van dispuestos gru-¡ 

pos de c u c h il la s , de p o sició n  re g u la b le , que cortan  los márge­

nes de la  plancha para dar a ó s ta  l a  anchura que se desee* j

t ira d a  de la s  planchas, con accionam iento re g u la u le ; una mesa 1
!i

de r o d i l lo s ,  para la  r e f r ig e ra c ió n  n a tu ra l de la s  mismas; y unaj
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5 * - M e j o r a s ,  según a n te rio re s  re iv in d ica c io n e s , c a r a c t e r i ­

zadas porque lo s  c ilin d ro s  de calentam iento y r e f r ig e r a c ió n ,  

sobre lo s cuales pasa 3a  plancha, están  servidos por un grupo

¡i comoinado de ca le fa cc ió n  y r e f r ig e ra c ió n  por c irc u la c ió n  de 
i l

a c e i te ,  con calentam iento e lé c t r ic o  y regu laoión  de temperatura^
!

6 * -  Mejoras en la s  in sta la o io n e s  para l a  fa b ric a c ió n  con- | 

i tin u a  de planchas de re s in a s  s in té tic a s *  ;

I1 Segvil se d escrib e y re iv in d ica  en l a  presente memoria d e s-

| c r ip tiv a  y se i l u s t r a  con los dibujos que a  la  misma se acom- 1
i í

'! pañan*

Consta e s ta  memoria de nueve hojas fo lia d a s  y e s c r i ta s  «* j
;! '

máquina por una so la  de sus caras*

n!!

j

I

!
¡
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