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la  presente patente de introducción se re fie re  a mejoras 

en la s  instalaciones para la  faDricacidn continua de hojas de 

material p lá st ico , mediante cuyas mejoras se consigue e l mayor 

rendimiento y máxima perfección en la  ootención de dichas ho -  

ja s , que tienen ap licación  preferente en la  industria  de emba­

la je s .

15

20

Las partes principales que comprende la  in sta lación  mejo- ! 

rada de acuerdo con lo  que se re iv ind ica  son la s  sigu ientes:

-  una prensa de extrusión, con d ispositivo  de re g la je  y 

control, y cabezal de to cera de uoca ancha.

-  una máquina de a rrastre  y arrollam iento de la s  hojas.

-  un grupo combinado de calefacción  por aceite  y de r e f r i  

geración para los c ilin d ros.

En la  parte superior de la  prensa de extrusión va dispues_ : 

ta una to lva, por la  que se efectúa la  alimentación con mate­

r i a l  en forma granulada, como p o lie s t iren o , poliam idas, p o lie - i 

t ilen o , aoetato y análogos, e l cual e3 recogido por un torn i -  j 

l io  transportador, montado en caequillos de acero nitrurado ,quei 

g ira  en e l in te rio r  de un c ilin d ro , que a su vez l le v a  dispues-i 

tas en toda su longitud exterio r zonas adecuadas de calenta -  |

miento, cuya regulación es prim ordial para conseguir la  adecua­

da p la s t ific a c io n  del material y la  perfecta  elaDoración de la

25

hoja obtenida.

Para mantener la  temperatura en los lím ites convenientes 

va dispuesto un regulador, con d ispositivo  de contacto por im­

pulso y teim o elementos constantes de h ierro , colocados en un ar
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mario independiente.

üel to rn illo  de la  prensa la  masa p la s t ific ad a  pasa a un 

canal, colocado en el centro de una tocera en forma de T, que 

la  distribuye a amDos lados, y, para ev ita r  a lteraciones en la  

sa lid a  del m ateria l, van dispuestas paredes en e l in te r io r  de 

la  tobera, que mantiene uniforme la  fluctuación  en toda la  an- !
|

j chura del cabezal. |
i ¡

lo s  lab io s  que forman la  boca de sa lid a  son de posición  

I a justaüle mediante t o m il lo s ,  de modo que puede conseguirse pa-^ 

j  ra la s  hojas e l espesor que se desee.

¡ La hoja de pequeño espesor a s i obtenida, es rec ib ida  por;!¡I ;
I una pareja de c ilind ros cromados de la  máquina de arrastre  y

i
enrollamiento, que a l is a  su su p erfic ie , siendo regula ule e l nú- 

'! mero de revoluciones de los c ilind ros.

i .  El grupo combinado por circu lación  de ace ite , para la  r e -  j
| fr ige rac ión  y calentamiento de los c ilin d ro s , l le v a  un dispo -  I 

¡ s itivo  de regulación de temperatura, la  bomua de circu lación  y
I!

los órganos de control convenientes.

Á continuación la  hoja pasa por un c ilindro  de medición,

! soure e l cual va dispuesto un indicador de espesor, que puede ¡

j  desplazarse soure toda la  anchura de la  hoja.

| Una vez temí inada ésta, es a rro llada  en una de la s  bobinas|
i i ;

dispuestas a l  efecto, la s  cuales a su vez están accionadas por
i¡ ,
| la  transmisión de l a  in sta lac ión .

j la  anchura uniforme de la  hoja está asegurada por d isposi­

tivos a justao les de corte, colocados a uno y otro lado, que p ro ! 

j  ducen t ira s  marginales sobrantes, que pasan a l depósito de r e -  

í siduos colocado en e l in te rio r  de la  máquina.
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Dentro de la s  reivindicaciones que se estaulecen pueden 

construirse instalaciones de la s  características  adecuadas pa­

ra fa b r ic a r  las hojas que se deseen, s in  que la s  variaciones  

de forma, tamaño y m ateriales u t iliz ad o s , para construir los 

distintos elementos de la  in sta lac ión , o en los deta lles  de su 

presentación y organización, afecten a la  esencialidad re iv in ­

dicada, por lo que, la s  que se establezcan con cualquiera de 

esas modificaciones, no serán sino variantes, igualmente com­

prendidas y protegidas por e l presente re g is tro » I
|

En esta idea, la s  adjuntas fig a ra s  corresponden únicamen­

te a una forma de ejecución, s in  carácter alguno lim ita tivo , 

que se presenta a t ítu lo  de ejemplo de rea lizac ión  para concre­

ta r cuanto se dice en esta memoria descriptiva.

Da lámina representa esquemáticamente la  proyección en a l ­

zado longitud inal de una in sta lac ión , mejorada de acuerdo con j 

lo que se re iv ind ica , para la  fau ricac ión  continua de hojas de 

material p lá stico .

Con referencia a dicha f ig u ra  y a los números que sobre 

e lla  designan las  partes y deta lles de la  insta lación  represen-! 

tada, que interesan a los fin es de esta memoria, la  descrip -  

ción de la  misma es como sigue:

Sus partes p rinc ipa les son, de acuerdo con lo  antes dicho:'
i

la  prensa de extrusión 3, con d ispositivo  de re g la je  y control,! 

y cabezal de touera 4 de boca ancha: la  máquina 5 de arrastre  

y arrollamiento de la s  hojas; y un grupo combinado de ca le fac ­

ción 6 por aceite y de re fr ige rac ión  para lo s  c ilin d ros.

La prensa de extrusión 3 se alimenta por la  to lva  2, con 

m aterial en forma granulada, como p o lie s t iren o , poliamidas, po -
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lie t ilem o , acetato y análogos, que es reciDido por un to rn illo  

transportador adecuado a l  efecto, a l mismo tiempo que se sumi­

n istra  calor al c i lin d ro , en e l  cual evoluciona, para transpor­

ta r  el material consiguiendo su p la s t if ic a c iá n . j
SI to rn illo  g ira  en el in te rio r  del re ferido  cilindro,mon  

tado en caequillos de ^.cero n itru rado , yendo dispuestas a to -  ¡
I

do lo lar@D del c ilindro  zonas adecuadas de calentamiento, cu- |

yo reglado es condición muy interesante, para la  perfecta e la - j
, 0 'uo rae ion ele la  hoja de material p lá stico .

|

l a  temperatura se mantiene en e l valor conveniente median­

te un regulador, con dispositivo de contacto por impulso regu­

la b le , en unión con temoelementos constantes de h ierro , co lo ­

cados en el anuario 1 de control, dispuesto separadaaente.

la  masa p la s t iíic ad a , transportada por dicho t o rn i l lo ,  pa­

sa a un canal colocado en e l centro de una touera 4, de boca 

ancha y forma T que la  distribuye a ambos la te ra le s .

Para ev ita r alteraciones en la  sa lid a  de dicha m ateria,se  

disponen en e l  in te rio r  de la  touera paredes que mantienen urxi-i 

forme su fluctuación , en toda la  anchura del cabezal. j
l a  boca de sa lid a  está formada por la c io s  a ju s ta d o s , cuya; 

posición se modifica me ¿liante to m illo s  de sujeción y a ju ste , ' 

que permiten conseguir el espesor de hojas que se desee, le  es-j

te modo es posible ootener espesores desde 0,02 ó 0,03 hasta un!
|

máximo de 0,5 mm.
¡

A la  sa lid a  de la  touera, la  hoja de ese pequeño espesor 

es rec ib ida  por una pareja de c ilind ros 11 cromados, de la  má­

quina 5 de a rrastre  y enrollam iento, los cuales a lisan  su superv 

f i c i e .  |
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SI número de revoluciones de esos c ilin d ros  cromados, que 

llevan d ispositivos para su calentamiento y para su re fr ig e ra ­

ción, es regulable mediante una transmisión adecuada, de modo 

que puede obtenerse la  velocidad de arrastre  del fo l io  que en 

cada caso sea conveniente.

Por lo que se re fie re  ^ la  re fr ige rac ión  y calentamiento 

de los indicados c ilin d ro s , se u t i l i z a  un grupo combinado por I 

circu lación  de aceite de calefacción  y re frige rac ión  6, ca len - i 

tacto por e lectric idad , el cual va equipado con un d ispositivo  1 

de regulación de temperatura y bomua de c ircu lac ión , disponien  

do además de todos los órganos de control necesarios para su 

adecuado funcionamiento»

Para medir e l espesor de la  hoja, se la  hace pasar por un 

cilindro  de medición 7, sobre e l  cual va dispuesto e l indica -  

dor del espesor, que puede desplazarse so «re toda la  anchura de 

la  hoja, señalando sus espesores con una precisión  de 0,01 mm.

Una vez terminada la  hoja es a rro llad a  alternativamente 

en una de las dos bobinas 9 existentes, accionadas por la  transí 

misión de la  in sta lac ión .
í

Para ootener una anchura uniforme de la  hoja, en 8, a uno 

y otro lado, va montado ion d ispositivo  de corte a ju stau le , que 

produce la s  t ira s  marginales sobrantes, de acuerdo con e l  an -  

cho deseado, que pasan a un depósito 10 de desecho, colocado 

dentro de la  máquina.
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Este reg istro  consta de la s  siguientes reiv ind icaciones:

1 .  -  Lie joras en la s  instalaciones para la  fabricac ión  con­

tinua de hojas de m aterial p lá stico , caracterizadas porque la  

insta lación  comprende, colocados en se r ie ; uua prensa de extru 

sion, con d ispositivo  de re g la je  y contro l, y cabezal de toce -

! de uoca ancha; una máquina de a rrastre  y arrollam iento de 

la s  h o ja s ; y un grupo comoinado de ca le faccián  y re frige rac ión  

í por aceite para lo s  c ilin d ros.

2 . -  Mejoras, según anterior re iv ind icac ión , caracteriza - i
i I
| das porque en la  parte superior de la  prensa de extrusión va 

dispuesta una to lva, para la  alimentación de l m aterial en f o r -  

;i ma granulada, e l cual es recogido por un to rn illo  transporta- 

i dor, montado en casqu illos de acero n itru rado , que g ira  en el 

in te rio r de un c ilin d ro , e l cual l le v a  exteriormente zonas de 

; j  calentamiento , manteniendo se la  temperatura en los lím ites con­

venientes mediante un regulador*, con d ispositivo  de contacto 

por impulso y termo elementos constantes de h ierro , colocados en!

' un armario independiente*l
3 . — mejoras, según anteriores reivindicaciones, caracteri-¡ 

zadas porque la  iua3a p la s t ific ad a  pasa de la  prensa de extru -  J 
sión a un canal, colocada on e l centro de una toserá en foruB.

de f ,  en la  que van dispuestas paredes que mantienen uniforme 

la  fluctuación  en toda la  anchura del caoezal, siendo los la  -  

bios que forman la  uoca de sa lid a  de posición ajustau le  median­

te to rn illo s .

4 * - Mejoras, según anteriores reiv ind icaciones, e a rac te r i-

25
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zadas porque a continuación la  hoja pasa por una pareja de c i ­

lindros cromados, de la  máquina de arrastre  y enrollam iento, cu , 

yo número de revoluciones e3 regulaD le, yendo provisto e l gru­

po combinado de circu lación  de ace ite , que efectúa la  r e f r ig e ­

ración y calentamiento de los c ilin d ro s , de -un d ispositivo  de 

regulación de temperatura, la  bomba de c ircu lac ión  y los cárga­

nos de control»

5 . -  Mejoras, según anteriores reiv ind icaciones, ca rac te ri­

zadas porque a continuación la  hoja pasa por un c ilind ro  de me­

dición, sobre e l cual va dispuesto un indicador de espesor, des_ 

plazable sobre toda la  anchura de la  hoja, que despuós es arro ­

lla d a  en una de la s  bobinas dispuestas a l efecto, que se mueve 

por la  transmisión de la  instalación»

6 . -  mejoras, según anteriores reiv ind icaciones, caracteri­

zadas porque entre e l  c ilindro  de medición y la s  sobinas, a uno 

y otro lado, van colocados d ispositivos a ju stab les  de corte.quei 

producen la s  t ira s  marginales soDrantes que pasan a l  deposito 

colocado en e l  in te rio r  de la  máquina»

7 » -  mejoras en la s  instalaciones para la  faoricac ión  con- j 

tinua de hojas de m aterial p lá stico . ¡

Según se describe y re iv in d ica  en la  presente memoria des­

c rip tiva  y se i lu s t ra  con los di sujos que a la  misma se acom -  

peñan.

Consta esta memoria de ocho hojas fo lia d a s  y escritas a 

máquina por una sola de sus caras. :

Madrid, 26 d© Junio 1956
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