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PATENTE DE INVENCION
a favor de:
FARBWERKE HOECHST AKTIENGESELLSCHAFT, vormals Meister Lucius
& BrUning, de nacionalidad alemana, residente en Frankfurt (M)
- Hoechst (Repdblica Federal Alemana), por:
WPROGEDIMIENTO E INSTALACION PARA LA FABRICACION CONTINUA POR
EMBUTIDO DE RECIPIENTES DE HOJA DE PLASTICO".

- e em e

Memoria descriptiva

Ya se conoce el procedimiento de fabricacién en pléstico,
por embutido, recipientes, botes, vasos, tazas, etc. as{ como
sus correspondientes tapas para los fines més distintos. Con
este objeto, se colocan sobre la matriz de un molde de embu-
tido trozos de hoja de pléstico mds grandes o més pequefios,
frfos o calientes, que son atrafdos en la depresidén de la ma
triz hidrdulicamente, mediante empleo de aire comprimido o de
vacfo, o bien mecénicamente mediante un émbolo de embutido
que se ajusta a la matriz. Una vez conclufda la operacién de

embutido, se abre la matriz y se saca de ella el trozo de hoja
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de plédstico que muestra ya en su superficie las deformaciones
positivaé en hueco de las cavidades de la matriz, Las piezas em
butidas acabadas se obtienen separando del trozo de plédstico,
mediante una herramients de troquelado adecuada, los trozos em
butidos troqueldndolos a lo largo de sus lineas exteriores de
delimitacién. Este procedimiento exige, sin embargo, un molde
de embutido y una prensa troqueladora, estando limitado su ren
dimiento en el tiempo por el hecho de que el corte de los trozos
de hoja de plédstico para elaborar, el calentamiento y moldeo ¥y
el traslado de la pieza embutida desde el molde de embutido a
la prensa troqueladora requieren relativamente ﬁucho tiempo y
no pueden apenas hacerse automidticos sin un empleo de medios re
lativamente considerables.

Constituye el objeto de la presente invencién un procedi-
miento para la fabricacién continua de piezas moldeadas de ho-
jas de material termopldstico por el procedimiento de embutido,
gue combina entre sf las operaciones de cortado de la hoja y
la del procedimiento de embutido. Otro objeto de la presente
invencibn estd constitufdo por un procedimiento de embutido
que, ademds de una fabricacién muy limpia de las piezas embuti
das, permite consegulr un rendimiento considerablemente superior,
Otro objeto de la invencidn es una instalacién para la aplica-
cién de este procedimiento.

Seglin el procedimiento de la invencién, una hoja continua
de material termoplédstico, por ejemplo una hoja dura de cloruro
de polivinilo, alimentada de manera intermitente, es calentada
hasta su ablandamiento antes de su entrads en la herramienta
elaboradora, luego es entallada mecdnicamente en la circunferen

cla de la pieza embutida que se quiere fabricar y embutida a la
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misma temperaturs hidrdulica o mecénicamente, o con empleo simultd
neo o sucesivo de ambos medios, en un molde de embutido. El enfria
miento y la solidificacién de las zonas marginales se verifican
por el contacto con los bordes de entalladura, el enfriamiento y
la solidificacién de la pieza embutida en la cavidad de la herra-
mienta., La pieza smbutida es separade por fin de la hoja continua
por la zona de entalladura que el enfriamiento hace mis frégil, y
expelida del molde. Es conveniente regular entonces el avance y el
calentamiento de la hoja de pldstico de acuerdo con el grado de
ablandamiento gue la hoja ha alcanzado inmediatamente antes de su
entrada en la zona de elaboracibn, Si en este momento existe ya
el grado de ablandamiento necesario para la elaboracidén, el meca-—
nismo de avance, que lleva la zona asf{ ablandada de la hoja conti
nua a la zona de elaboracién, entra en accién. Si el grado de ablan
damiento es todavfa demasiado bajo, la intensidad de irradiacién
del dispositivo de calentamiento es aumentada hasta alcanzarse el
grado de ablandamiento conveniente. Se consigue de este modo que,
a cada ritmo de avance, la anchura de la hoja de pléstico conduci
da a la zona de elaboracién tenga el mismo grado de ablandamiento,
previamente fijado de acuerdo con el tipo de hoja elaborado y con
el tipo y las dimensiones del molde de embutido, por ld cual se odb
tienen piezas embutidas de estructura perfectamente uniforme.
Cuando, como se muestra en la forma de ejecucién descrita més
adelante, el calentamiento de la hoja se realiza con toda la inten
sidad de calentamiento, puede preverse como proteccidn - especial
mente en caso de averfas o interrupciones del ritmo de la méquina,
cuando se emplea una sonda que explora la hoja continua - una cor
tina de aire frfo en forma de corriente laminar entre los elementos
de calentamiento y la hoja continua. Dicha corriente puede ser pro

ducida por aire comprimido y sirve para mantener la temperatura de
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la hoja sobre la temperatura necesaria para la elaboracién, de

acuerdo con la cantidad de aire que sale, regulaﬁle de acuerdo

con la presidén, impidiendo as{ que la hoja continua pueda que-
marse o fundirse por excesivo calentamiento. Con funcionamien=-
to automdtico, la sonda de exploracién estd convenientemente
acoplada con el mecanismo de embrague del avance gque provoca la
nueva sucesién de conexiones y el nuevo ciclo de trabajo.

La entalladura de la hoja continua en la lfnea periférica
de la pieza embutida que se quiere producir es confiada conve-
nientemente a la matriz de embutido, que con este objeto tiene
su borde superior previsto de manera correspondiente ¥ que ejecu
ta la entalladura en una primera fase independiente de movimien
to, en cooperacidén con un adecuado contraborde de entalladura.
Una adecuada instalacién para la aplicacidén del procedimiento
de la invencidn est4 caracterizada por los elementos esenciales
siguientes: |
(A) Un recorrido de gufa de la hoja continua, constituido por

un rodillo de desarrollo, rodillos de gufa y conveniente
mente también un rodillo de arrollamiento.

(B) Un dispositivo para el avance intermitente de la hoja de
plédstico en un trozo correspondiente a la altura total de
las partes de instalacién (C, D, E);

(C) Un dispositivo de calentamiento dispuesto en el recorrido
de gufa (A) para la hoja continua, constituido conveniente
mente por distintos elementos de calentamiento, desplazables
de acuerdo con los contornos exteriores de la herramienta
empleada en cada casoi

(D) Un dispositivo para entallar la hoja continua, dispuesta en

la direccién de movimiento de la hoja detrds del dispositi
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vo de calentamiento (C), constitufdo por un anillo de en
talladura y por un contraborde de entalladura;

Una placa de embutido y placa de cierre del molde con he
rramienta de embutido y troquelado, montada de manera que
puede ser sustitufda, bien dispuesta en la direccidn de
movimiento de la hoja detrds del dispositivo de entalladu
ra (D) o que contiene convenientemente este Yltimo, como
se ha descrito mds arriba;

Un dispositivo neumdtico, mecdnico o neumdtico-mecdnico
para el desplazamiento reciproco de la placa de embutido,
placa de cierre de molde, anillo de borde entallador y
contraborde de entalladura;

Un grupo de accionamiento, constitufdo por el motor, las
bombas de aceite, el acumulador de presidén y el cilindro
de presidn para todas las partes accionadas y respectiva
mente para desplazar; eventualmente, una bomba de dqs gra
dos para alta y baja presidn;

Una conexidn eléctrica por réles con vélvulas de aire, a
ceite y magnéticas para el accionamiento automdtico de
las partes movibles en el ciclo de trabajo determinado
por el tlpo de la hoja y por el molde de embutido.

A ellos pueden afiadirse ademds, como convenientes perfec
cionemientos, los elementos adicionales siguientes:

Una sonda gque explora el grado de ablandemiento de la hoja
continua en la zona de calentamiento, con un dispositivo
para la regulacién de la temperatura o una pantalla pro
tectora contra las quemaduras.

Un disposltivo de frenado de 1la hoja continuaj

Un dispositivo para la regulacidén de precisién del avance

de la hoja continua y para la amortiguacidén de los golpes;



130

135

140

145

150

155

’“‘:*, m" 43
751948

(L) Un mecanismo de conexién progresiva a través de ocho o mis
reles de retardo, regulables individualmentie en sus tiempos
de retardo y un cuadro de conexién por clavijas, que le co-
rresponde, para variar el desarrollo en el tiempo, determina
do por los reles de retardo, del ciclo de trabajo, de acuer
do con los requisitos del molde de embutido empleado y del
tiempo de material elaborado en cada caso.

En las adjuntas figuras estd representada, a titulo de ejem
plo, una forma de ejecucién de una instalacién segin la invencidn.

El procedimiento segin la invencién y la instalacién desti
nada para su aplicacién tienden a que, contrariamente a los mnéto
dos hasta aquf{ empleados de conformacién sin virutas, las opera
ciones para la formacién de la pieza embutida se sucedan en for
ma de operaciones individuales exactamente escalonadas. Al embﬁ
tirse en el campo del alargamiento eldstico del material de la
hoja, se desarrollan sucesivamente las siguiehtes operaciones:

1) Calentamiento hasta la zona de températura del alargamiento

eldstico,

2) Avance,

3) Entalladura,

4) Embutido o estiramiento,

5) Opresién del material embutido sobre paredes frfas para que.

se solidifique,

6) Apertura de la herramienta,

7) Separacién de la pieza embutida,

8) Expulsién de la pieza embutida,

Al embutirse en la zona de temperatura de fluencia pléstica

(una definicidén de esta zona es dada en las Patentes belgas

597 545 (G 1163) y 550 620 (G 1169)), que, desde ciertos puntos
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de vista, ofrece especiales ventajas, se verifican las operacig

nes siguientes:

1) Calentamiento hasta la zona de temperatura de alargamiento
eldstico.

2) Avance y desviacién de la hoja continua en un plano horizon
tal,

3) Calentamiénto hasta la zona de temperatura de fluencia plésti
ca,

4) Entalladura,

5) Embutido o estifamiento,

6) Apertura de la herramienta;

7) Separacién y simultdnea expulsién de la pieza embutida.

La fig. 1 muestra la instalacién en seccién vertical, sin
molde de embutido, placa de cierre de molde y dispositivo de en
talladuray

La fig. 2 muestra una seccién por el pléno C-D de la fig. 1;

La fig. 3 muestra una seccién por el plano G-H;

La fig. 4 muestra la seccién por el plano E-F con molde de
embutido, plata de cierre de molde y dispositivo entallador;

La fig. 5 muestra en seccidn horizontal las partes méviles
y fijas relacionadas entre sI de la fig. 4;

La fig. 6 muestra esquemdticamente el efecto del freno sobre
la hoja continua (a) y el recorrido de dicha hoja sin este fre-
no (v);

La fig. 7 muestra detelles del dispositivo de regulacién
de precisidén del avance;

La fig. 8 muestra detalles del dispositivo de estrangula-
cién 61 de la fig. 1;

La fig. 9 reproduce el entero plano de conexiones de la

parte eléctrica de la mdquinaj
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La fig. 10 muestra detalles de la misma;

La fig. 11 es un bosquejo para la ejecucidén de la conformg
cién de la hoja continua en la zona de fluencia pléstica.

En todas las figuras, las partes iguales llevan las mismas
referencias.

La entera instalacién se encuentra montada en una armadura
constituida por el bastidor angular inferior 1, el bastidor an
gular superior 2, el travesafio 3 con los largueros 4 y sus piezas
de prolongacién 5 y la gufa de columnas 6., Las prolongaciones 5
gsirven para desviar la hoja de plédstico cuando la conformacién
por embutido tiene que verificarse no ya en la'zona de temperatu
ra del alargamiento eldstico, sino en las zonas de temperatura
més elevada de la fluencia plédstica. La conformacién en esta
zona trae consigo con adecuados materiales plédsticos en hoja con
tinua ventajas de resistencia de embutido y de estabilidad. Sin
embargo, con esta clase de elaboracién la hoja tiene que encon
trarse horizontal y ser elaborada en esta posicién, es decir
con eje de embutido vertical.

El recorrido de gufa (A) de la hoja continua 34 estd consti
tufdo por el husillo de desarrollo 35 con el rodillo 33 para la
rebepcién de la hoja continua de pléstico para elaborar, los ro
dillos y respectivamente superficies de desviacién 38, 72, 72,
%29 y el husillo de arrollamiento con el rodillo 40, accionado
por un motor 44 a través del dispositivo de accionamiento provis
to de acoplamiento deslizante 43. Para conducir el extremo de la
hoja continua al carrete de arrollamiento 40 esté prevista una
gufa 41. La substitucién del carrete 40 y la colocacién de un
nuevo carrete vacf{o se verifica de manera conocida mediante el
dispositivo eldstico 42 (fig. 3) de suelta del husillo. El husi-

1lo de desarrollo 35 estd ademds convenientemente provisto de un
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freno de cinta %6, sujeto a la palanca de transportve 37, monta
da giratoria en uno de sus extremos, mientras que en el otro
extremo lleva el rodillo de desviacidn o de transporte 38. Lo
mismo vale para el mencionado hugillo de arrollamiento 40. Leste
sistema hace que la hoja de papel continuo que procede del ro-
dillo de desarrollo sea conducida correctamente, formando un
lazo, y que el avance no ponga repentinamente en movimiento de
rotacién la entera masa del rodillo, sino que éste se verifique
poco a poco, de acuerdo con la inercia del rodillo.

El dispositivo de avance (B) de la hoja continua estd cong
tituido por las barras verticales de gufa 20 -~ convenientemente
prevista a modo de tubos para crear un sistema de unién hidrdu
lica entre los cilindros 27 y 28 sin necesidad de tuberfas adi
cionales - unidas mediante tuercas 2 con los travesatios 18, 19;
por los bastidores de gula 29, 30; por los bastidores de pre-—
gibn 31, 32 y por los cilindros de presién 27, 28, accionados
hidrdulicamente, as{ como por log contracilindros de presidn.
El movimiento vertical oscilante del bastidor de avance consti
tufdo por las partes que se acaban de mencionar es provocado por
el cilindro de avance 26, accionado hidrdulicamente. En la fig.
1, el bastidor de avance estd representado en su posicidén infe
rior, en la que los cilindros de presién hidrdulicos 27, 28
mantienen oprimidos el bastidor 31, 32 contra los contracilin
dros 27a y 28a, sujetando la hoja, dispuesta entre los contra
cilindros 27a y 28a y contra los bastidores de presidn 31, 32,
entre éstos Ultimos. En esta posicidn, el bastidor y la hoja
continua que sujeta quedan parados durante la operacidn de enta
lladura y de embutido que se describird mds adelante. Una vez
que la operacidn de embutido ha conclufdo y que la pieza embuti
da ha sido expelida del molde de embutido abierto, los cilindros

de presidén 27 y 28 retiran los bastidores de presidn 31, 32
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dentro del bastidor de gufa 29, 30 y sueltan la hoja continua

gque habfan sujetado hasta entonces. Luego, por el accionamiento
del cilindro de avance 26, el entero bastidor de avance es desg
plazado verticalmente hacia arriba por una enters altura de ela
boracién de la hoja continua de pldstico. Una vez que el mismo

ha alcanzado su posicidén superior, los cilindros de presidn 27,
28 vuelven a funcionar y empujan el beagtidor de presidn 31, 32
hacia los contracilindros 272 y 28a hasgta que la hoja de plést;
co vuelve a encontrarse dispuesta entre‘éstos Ultimos. Empieza
ahora, por el movimiento contrario del cilindro de avance 26, el
movimiento de descenso del bastidor de avance, que'arrastra hacia
abajo, por una alture de elaboracién, la hoja continua por é1 co
gida y sujeta, es decir que lleva la zona siguiente de la hoja

g su posicidn de elaboracién. El entero dispositivo de bastidores
de presidn y bastidores de avance puede eventuslmente estar tam-
bién sustitufdo por rodillos. En lugar de bastiddres de presién

y de contracilindros se prevén dos rodillos prensadores gque giran
de acuerdo con el avance desesado,

A veces, puede ser conveniente prever el dispositivo de
avance de la hoja continua para elaborar a modo de combinacidn
de un dispositivo de sujecidén fijo y de un dispositivo de suje-
cidn mévil de la hoja continua.

La filg. 1l2a muestra esquemdilicamente el sencillo dispositive
mévil de sujecidén actuando sobre un trozo vertical de la hoja
continua 34, mientras que con 62 y 68 se indlcan las partes de
1la herramienta de embutido y de troquelado. Con este sistema, la
herramienta. tiene que encontrarse abierta antes de que el disposi

tivo mévil de sujecidn pueda moverse hacia abajo con la hoja con
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tinua que sujeta. Después de este movimiento hacia abajo, se cig
rra la herramienta, mientras que el dispositivo mévil de suje-
cibén tiene que quedar parado en su posicidén inferior. Sélo una
vez gque la herramienta, después de la cperacidén de embutido,
vuelve a abrirse, es posible que vuelva & abrirse también el dis
positivo de sujecién, siendo conducido hacia arriba. Por consi
gulente, este dispositivo de sujecidén tiene uma permanencia ne
cesariamente larga en su posicidén extrema inferior, por lo cual
tiene que encontrarse dispuesto fuera del plano de irradiacidn
del dispositivo de calentamiento, no representado, de la hoja
continua, para evitar que el dispositivo de sujecibn que perma
nece largo tiempo en su posicibn inferior intercepte y no deje
llegar hasta la hoja una parte de los rayos calor{ficos dirigi
dos hacia la hoja, de modo que la superficie parcial de la hoja
continua, calentada cada vez, se caliente y ablande de manera
desigual. La disposicidn del dnico dispositivo de sujecién fue
ra del plano de calentamiento de la hoja continua requiere, sin,
embargo, una altura indeseablemente grande de la miquina,

Por consiguiente, es més conveniente, hacer que el disposi
tivo de avance de la hoja continua esté constitufdo por la com
binacién de un dispositivo de sujecidn fijo y de otro mdvil,
mutuamente regulados en su movimiento de forma que cada vez ac
tué sobre la hoja continua, sujetédndola, uno u otro de ellos,
como se representa en la fig. 12b. Primero actda sobre la hoja
continua el dispositivo mévil de sujecibén representado en som
breado, moviéndose con ella hacia abajo en la medida correspon
diente a una carrera de avance, mientras que el dispositivo de
sujecién fijo de la mfquina se encuentra abierto (parte izquier
da de la fig. 12b). Inmediatamente después de que el dispositi

vo mévil de sujecibén ha alcanzado el punto extremo de su carre
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ra hacia abajo, el dispositivo fijo de sujecién se cilerra y man
tiene sujeta a su vez la hoja continua, Por consiguiente, no se
necesita esperar hasta que la herramienta 62-68, que naturalmen
te estaba abierta durante el movimiento descendente del disposi
tivo mévil de sujecidn, vuelva a cerrarse sujetando la hoja. Esta
sujecibén ha sido mds bien realizada ya por el dispositivo fijo
de sujecién. Por consiguiente, el dispositivo mévil de sujeciédn
puede ser devuelto hacia arriba, a su posicidén superior, inmedia
tamente después de alcanzar la posicién inferior de su recorri
do de avance y cuando la herramienta no se ha cerrado todavia
sobre la hoja. Para alcanzar un funcionamiento independiente y
perfecto del dispositivo de sujecibn, éste puede ser mandado au
tomdticamente y de forma independiente del ciclo de conexiones
de la mdquina, ya que la operacidén de avance de la hoja es siem
pre la misma., Gracias a que, de esta manera, el dispositivo de
sujecidn mévil que provoca el avance de la hojé se encuentra
siempre por corto tiempo en su posicién mds baja y vuelve inme
diatamente a ser conducido hacia arriba antes aln de que la he
rramienta se haya cerrado sobre la hoja, carece de importancia
el que el dispositivo de sujecién mévil se mueva sobre el plano
dentro del cual los rayos calor{ficos del dispositivo de calen
tamiento caen sobre la hoja. Como el dispositivo de sujecidn se
encuentra sélo por un tiempo muy corto delante de cada punto de
dicho plano, la intensidaed y uniformidad de la accién de los ra
yos calorificos sobre la hoja continua no resultan pricticamente
empeoradas.

Este perfeccionado dispositivo de avance hace que la méquina
sea adecuada también para la elaboracidén de hojas continuas esti

radas, asf como de hojas de plédsticos que, como por ejemplo las
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hojas de poliolefinas tienden a combarse y a deformarse al ser
calentadas para la operacidén de embutido, de no estar firmemente
sujetas.

El dispositivo de calentamiento (C) de la hoja continua esté
constitufdo por la pared 51 con tornillos de fijacidén 50 y 50a y
por los irradiadores de calentamienvo 49, no representados deta-
lladgmente, por ejemplo en Torma de registro de rayos intrarrojos
cuya superficie tiene que corresponder esencialmente, cugndo menos
a la anchura méxima de la hoja que se va a elaborar y cuando menos
a la medida médxima del‘avance, pero que convenientemente puede
equivaler incluso a un miltiplo del recorrido méximo de avance.

Si se emplea un irradiador dnico cuya altura corresponde
exactamente a la anchura de la herramienta de embutido, y por
tanto a una longitud de avence de la hoja continue, y si el ritmo
de travajo estd previsto por'ejemplo en 2 segundos, entonces tie
ne gque ser llevado en 2 segundos exactamente a la temperatura de
elaboracidén un trozo de hoja correspondiente a la carrera de
avance. Bllo requiere una nuy grande intensidad de irradiacidn
con curva de calentamiento de gran inclinacidn, pudiendo la me
nor gsuperacidn del tiempo de ritmo conducir a una pronte quemadu
ra de la hoja, mientras que el gquedarse un poco por debajo del
tiempo de ritmo surte el efecto de que la hoja entre en el plano
de trabajo de la herramienta de embutido con un calentamiento
inferior a la temperatura de elabvoracién prevista. Si por el con
trario, previendo uno al lado de otro cinco elementos individua
les de calentamiento, se aumenta el recorrido de calentamiento
de la hoja continua aproximadamente hasta una altura cinco veces
superior a la carrera de avance, y si el ritmo de trabajo estd
también previsto en 2 segundos, el calentamiento de la hoja a

la misma temperatura de elaboracidén prevista se verifica no ya
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dentro de un solo ritmo de trabajo, sino en el transcurso de cinco
ritmos sucesivos de trabajo, es decir en 10 segundos, y la curva
de calentamiento puede ser mantenida considerablemente mds plana.
Para calentar por ejemplo de 20 a 1202 C., la hoja con cinco ele
mentog de calentamiento dispuestos sucesivamente, cada elemento
de calentamiento no tiene ya que proporcionarle al trozo de hoja
que tiene enfrente sino un aumento de temperatura de 202 C. El1
primer irradiador puede estar previsio de modo gue bajo su efecto
la hoja, en estado de equilibrio, es decir cuando la potencia de
irradiacidén y las péfdidas por irradiacién se compensan, alcanza
sélo una temperatura de poco superior a 402 C.. El segindo irra
diador es regulado sobre 60¢ C., el tercer sobre 802 C, el cuarto
sobre 1002 C. y el quinto sobre 1208 C. en estado de equilibrioc.
A consecuencia de ello, al no alcanzarse o superarse el tiempo de
ritmo f£ijado de 2 segundos, no se puede provocar sino la quinta
parte de un peligroso aumento o caida de temperatura de cuando se
emplea un solo irradiador de la hoja continua. El registro de ca
lentamiento irradia su calor sobre el trozo de superficie de hoja
continua que tiene precisamente enfrente, llevdndolo a la tempera
tura de elaboracién prevista. Dentro de las ranuras de fijacién,
los irradiadores de calentamiento 49 pueden ser regulados indivi
dualmente en su altura hasta un 4ngulo de aproximadamente 302.
Esta disposicién es especialmente ventajosa para la elaboracidn de
plezas embutidas redondas disgpuestas en capas, aunque puede ser
utilizada también para la fabricacidén de cualesquiera otras pie
zas embutidas,

En la forma de realizacién representada, el dispositivo de
entalladura (D) y el molde de embutido (E) estdn combinados entre

si,
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Sobre los largueros 4 con las prolongaciones 5 se encuentran
dispuestas la placa de gufa de avance 52 y la placa frontal 53,
La placa de cierre frontal y la placa de extremo 10 estdn fija
mente unidas a las gufas de columnas 6, siendo accionadas con mg
vimiento de vaivén por la palanca acodada 11 bajo el efecto del
cilindro hidrdulico 12. Entre la placa de apoyo 16 y la placa de
embutido 14 estdn previstos los pernos de separacibén 15. El deg
plazamiento de las piezas méviles sobre las gufas de columnas 6
es provocado por el cilindro principal 17 accionado hidréuliéameg
te. E1 c¢ilindro hidréulico 12 estd montado giratorio en el punto
12a. La barra de émbolo es expelida del cilindro 12 en correspon
diente posicién vertical, con un simulténeo movimiento de bascu
lamiento -~ que en la seccién se verifica hacia la derecha - del
entero cilindro hasta que la articulacién acodada forma una rec
ta. E1 basculamiento del cilindro 12, gue tiene lugar al salir
la barra de émbolo y enderezarse la palanca acodada, estd indica
do por la flecha de la fig. 1. En la fig. 2, en la parte inferior
de la seccidn C-D, aparece el eje de unién, en forma de U, del
elemento 73 de palanca acodada, representado en sombreado. La ca
vidad del eje estd prevista para que, al avanzar el cilindro,
éste no choque prematuramente contra el cilindro principal 17.
Las piezas longitudinales paralelas visibles en la fig. 2, lateral
mente con respecto a este eje en forma de U, son los elementos
de palanca 11, dispuestos a la izquierda y a la derecha, de eg
tructura laminar. |

El elemento de palanca acodada. estd previsto en esta formada
ejecucibén porgque en €1, estirado, la presién ejercida resulta
infinita, Sin embargo, en numerosos casos basta gue el elemento
de palanca acodada y el cilindro hidrdulico previsto para su accio
namiento esten sustitufdos por un cilindro hidrdulico de accién

directa,
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El cilindro 26 es amortiguado por una v4lvula de estrangu
lacidn 61, acoplada con el movimiento de la palanca de estrangu
lacién 23, La palanca de estrangulacién, sometida a la carga de
un muelle, sube al empezar el avance, Al bajar el dispositivo
de avance, éste alcanza primero la palanca de estrangulacién 23
que es oprimida asf hacia abajo, estrangulando la alimentacién
de aceite del cilindro hidrdulico 26. A consecuencia de ello, el
choque del dispositivo de avance es amortiguado hidrdulicamente
y la méquina hace poco ruido.

La fig. 11 muestra a modo de croguis la desviacidén de la
hoja continua para el embutido en la zona de temperatura de fluen
cia pléstica. La hoja continua 34 llega verticalmente y es des
viada por un rodillo u otro elemento similar U hacia la horizon

tal. Debajo del recorrido horizontal de la hoja viene a colocar

se un grupo mévil S de irradiacidén, para calentar éste trozo de

hoja a la temperatura de fluencia pléstica. La herramienta W
trabaja ahora con eje de embutido vertical. Cuando tiene que
expelerse la pieza embutida, el grupo mévil S de irradiacién

es devuelto convenientemente a su posicién primitiva. Cuando se
trabaja de este modo, los bastidores de gufa y de presién de la
parte anterior de la mdquina tienen que ser prolongados de acuer
do con la longitud de la prolongacién.

El éngulo recto E de la hoja continua se forma sélo una vez
gue la herramienta W ha sido llevada a su posicién de trabajo.
Antes, la hoja cogtinua cuelga en este punto, formando un arco.

Esta desviacién de la hoja continua en un plano de elabora
cién horizontal es necesaria para obtener piezas prensadas cuyos
espesores de pared sean iguales en todos los lados. Si se qui
siera elaborar también la hoja calentada hasta la zona de tem
peratura de fluencia plédstica en un plano vertical, es decir con
eje de embutido horizontal, las piezas embutidas tendrfan mayores

espesores de pared en sus zonas dispuestas cada vez inferiormente
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durante el embutido, porque el pléstico, ya provisto de fluencia
plédstica, empezarfa por su propio peso a fluir hacia abajo antes
del funcionamiento de la herramienta. Para el embutido en la
zona de temperatura de alargamiento eldstico, es por el contrario
méds ventajosd la elaboracién de la hoja en un plano vertical,
porque entonces la mencionada hoja calentada no requiere ya so
porte alguno, que conducirfa a la formacibn de puntos enfriados
en la hoja o a la adherencia del material de la hoja sobre 6rgg
nos de soporte calentados. En el dispositivo de la invenciébn, se
evitan apoyés en todos los casos, tanto con plano de elaboracidn
vertical como con plano de elaboraciébn horizontal,

El dispositivo de entalladura y de embutido (D), (E) esté
constitufdo por la herramienta de embutido y de entalladura 62,
con la tuberfia de vaclo 66, el anillo de borde de entalladura
63 y el anillo mévil 75 de sujecibén en posicién baja. Este grupo
estd sujeto, de manera que puede sustituirée,‘a la placa de em
butido 14. La placa de troquelado 75 con el contraborde de enta
lladura 64 estd sujeta, de maners que puede sustituirse, a la
placa frontal 53. La placa de cierre de molde y la limitacién
de entalladura 68 con tuberfa de aire comprimido 69 - y eventual
mente el émbolo de embutido 70 as{ como la vélvulé de bola 71
para la compensacién atmbsferica detrds del émbolo de embutido -
estdn sujetos de manera que pueden sustituirse a la placa 7 de
cierre del molde. En las gufas de columnﬁ 6 estdn previstos cag
gquillos separadores 8 y caperuzas.de clerre 9.

Segin es sabido, no es posible separar, cortdndola por tro
quelado, una pieza de plédstico de una hoja de material termoplés
tico o similares porque la distancia minima entre las piezas de
la herramienta conduce a un "arrastre" del material pléstico.

En efecto, el punzén arrastra en este caso una fina pelfcula en
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tre su borde de corte y la cavidad de la matriz, sin separar de
la hoja o similares la pieza de pldsvico. Para evitar este incon
veniente, la pieza de plédstico para troguelar puede ser oprimida
sobre una base dispuesta en una cavidad de la matriz y a continua
¢ibén el paquete, sometido a la accién de la presibn y constituifdo
por la pieza de pldstico y la base mencionada, puede ser impelido
a través de la cavidad de la matriz hasta gque la unién entre la
hoja o similares y la pieza para trogquelar se rompe.

La ventaja de este procedimiento consiste en que, al oprimir
se la pieza de plédstico sobre la base, el material de la pieza de
pléstico se encuentra sujeto en este punto, de modo que después
de formarse una pelfcula, &sta no recibe refuerzo de material y
por lo tanto se rompe.

Es particularmente conveniente que el borde exterior de la
hoja de plédstico que rodea la pieza para troquelar, esté sujeto
mediante un anillo de presidén, de modo que tamﬁién desde este pun
to se impide formarse una ulterior pelfcula al realizarse el tro
quelado entre la superficie exterior del punzén y la superficie
interior de la cavidad de la matriz. La pieza de pléstico para
troquelar se separa, después de una corta formacién de pelfcula,
de la hoja de plédstico,

Para conseguir una ulterior reduccién de la formacién de pe
lfcula entre la pieza de pldstico para separar por troquelado y la
hoja de pldstico, es conveniente que la pieza de plédstico sea opri
mida sobre una base que se adapte a la cavidad de la matriz. Para
la formacién de la pelfcula durante el troquelado, especialmente
en combinacidn con el procedimiento explicado anteriormente, no
hay sino una masa minima de pldstico.

Para que el punzén y la pieza de pléstico reciban inicialmen

te una gufa durante el troquelado, es conveniente gue el punzén,
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al cooperar con la matriz, recorra primero cierto trayecto sin
oprimir la pieza de plédstico sobre la base, y que luego se veri
tfiquen a través de la cavidad de la matriz la opresidén de la pie
za de pldstico sobre la base y la impulsidén del paquete sometido
a presidn. Como al principio del recorrido del punzdén no existe
ninguna contrapresién notable, el punzén entra en la cavidad de
la matriz sin posibilidad de ladeo. Al producirse después la con
trapresién, el punzdén no puede ya cambiar de posicidn debido =
gque estd guiado en la cavidad de la matriz.

Tomando como base el reconocimiento de estos hechos, es par
ticularmente ventajoso, segln el procedimiento de la invencidn,
realizar el troqueledo y la conformacién de la pieza de pldstico
en una sola operacidén y de modo que, después de oprimif la pieza
de pldstico sobre la base, se ejerza sobre la base una traccidn
(espiracidn) o una presidén que aspire y respectivamente empuje
la pieza de pldstico, calentada por lo menos hasta la fluencia,
en una cavidad prevista por ejemplo en la bgse, comunicdndole
as! su forma.

Para la ejecucidn de esta variante del procedimiento sirve
un dispositivo provisto de una base gue se ajusta preferiblemen
te & la cavidad de la matriz y que, mediante el punzdén e inclusi
ve la pieza de pléstico que tiene que ser separada por éste, pue
de ser impelida a través de la cavidad de lg matriz.

Otros detalles de la invencidn pueden verse en los ejemplos
repregentados en el dibujo.

. En el dibujo representan:
- La fig. 13, la matriz, con una hoja de plédstico, de un dispo
gitivo troguelador por lo demds no representado.

La tig. 14, la matriz de la fig. 1, pero con base introdu

cida, abierta inferiormente y con anillo prensador colocado, ¥y
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Les figs. 15-17, otro dispositivo segin la invencidn, de
otra ejecucibn, en distintas fases de trabajo.

Como se muestra en la fig. 13, la matriz 201 posee una cavi
dad 202, Sobre la matriz 201 se encuentra dispuesta una hoja de
material termopldstico 203.

Al continuar la operacidén de elaboracidén, se introduce por
abajo, en la direccién de la flecha 204, una base 205 cuya super
ficie superior 206 se encuentra algo debajo de la superficie de
la matriz 201, véase la fig. l4. La base 205 posee una brida
207 que se aplica por ébajo contra la matriz 201 y que determina
la posicidn de la superficie 206 de la base 205. La base 205 po
see una cavidad 208 a través de la cual puede ser aspirado aire,
en caso de necesidad, durante la operacidn de elaboracidn, de
modo que &l troguelarse una pieza de plédstico en una hoja calen
tada 203, se forma un recipiente en la cdmara 208. El borde de la
hoja 203, dispuesto cerca del punzdén 210, es oprimido ademds por
arriba, mediante un anillo 209, sobre la matriz 201, k1 punzén
210 estd previsto encima de la hoja 203 y del anillo 209.

El funcionamiento del dispositivo corresponde al gue se des
cribe mds adelante.

Por las figs. 15-17 pueden verse las distintas fases de tra
bajo de un dispoeltivo de otra estructura.

Con 202 se indica la cavidad de la matriz 201 y con 203 se
indica la hojua.

Un punzén 211, mévil en la direccién de la flecha 212, posee
un conducto 213 de paso de aire por el cual es conducido aire
comprimido debajo del punzdén 211l. Le base 214, que se ajusta exag
tamente & la cavided 202 de la matriz 201, posee una cdmara 215

en la cual puede ser oprimido, por el aire comprimido gue retorna
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por el conducto 213, un trozo 216 de plédstico para separar, con
venientemente calentado. En la parte de pared inferior que cige
rra la cavidad 215 de la base 214 pueden estar previstos talag
dros, no representados, de pequefio didmetro, para que en la cavi
dad 215 no pueda formarse cojin de aire alguno. La base 214 es
empujada hacia arriba en la direccién de la flecha 204 por la
fuerza de un muelle no representado o similares.

Bl funcionamiento es el siguiente: Como puede verse por
la fig. 3, la hoja, calentada convenientemente, es colocada soO
bre la matriz 201, luégo la base 214 es introducida por abajo,
hasta un tope 214', en la cavidad 202 de la matriz 201, hacién
dose actuar a continuacidén el punzén 211. Una vez que el punzén
211 ha introducido parcialmente en la matriz el trozo de hoja
216 para troquelar, dicho trozo 216 es oprimido con fuerza corres
pondiente sobre la base 214, forméndose as{ un paquete sometido
a carga de presién., En el instante de la formacién del paquete,
el punzén 211 estd ya guiado en la matriz 201 (véase fig. 1).

Bl efecto de la presién del aire gue actda por el conducto 213

del punzdn 211 sobre el trozo de pldstico estd representado en

la fig. 204, El trozo de plédstico 216 se encuentra estirado en

forma de recipiente 217 y aplicado contra la pared de la cdmara
215 de la base 214,

Otra fase estd representada en la fig. 17. E1l paquete cons
titufdo por el punzén 211, la base 214 y el recipiente 217, es
impelido ahora hacia abajo por el punzén 211 a través de la cavi
dad 202 de la matriz 20l. Después de retirarse el punzén 211 y
quitarse la base 214 con el recipiente 217, se coloca por abajo
en la cavidad 202 de la matriz 201 una base 214 sin recipiente,
de la manera representads en la fig., 14, La hoja 203 ha avanzado
entretanto en medida suficiente para gue pueda ser trogquelado un

nuevo trozo de plédstico.
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En lugar de aire, puede tambign ser otro punzdn lo que im
pele el trozo de pldstico en la cavidad 215,

La cavidad 215 puede también estar previste en el punzén,
poseyendo en tal caso la base, superiormente, una superficie pla
ne.

El dispositivo para la fabricacién de un recipiente puede
también tener la estructura representada en las figs. 18 y 19,

Tal dispositivo posee una placa plana 220 fija y una placa
221 que puede subir y bajar y que se encuentra a conveniente
distancia de la placa 220. La placa 221 estd acoplada, a través
de barras 222, con un dispositivo no representado gque la hace
subir y bajar. Debajo de la placa mdévil 221 se encuentra dispues
ta una cuchilla anular 223 montada de manera rigida, cuyo filo
anular estd dirigido hacia la placa mévil 221, pudiendo cooperar
con €sta. Encime de la placa mévil 221 esté previsto un émbolo
de conformacidn 225 que puede subir y bajar hasta la placa fija
220, gque puede entrar en una abertura 221%' de la placa 221.

E1l funcionemiento es el siguientes

Se colcca sobre la cuchilla 224 una placa de pldstico 226
convenientemente calentada y a continuacidén se hace bajar la pla
ca mévil 221 sobre el filo anular 224, en la direccidn de la fle
cha 227, oprimiéndola sobre dicho filo anular hasta que se forma
en la placa 226 de plédstico una entalladura anular 229, gquedando
delimitada por la entalladura snular 229 un trozo de plédstico
228 que queda sujeto por presidn entre las piezas 221 y 224, Al
bajar ahora el émbolo de conformacidn 225 en la direccidn de la
flecha 230, desde la posicién representads en la figura hasta
poco antes de la posicién representada en la fig. 19, el trozo
de plédstico 228 delimitado por la entalladura 229 es embutido en
forma de recipiente 231. Poco antes de que el émbolo conformador
223 alcance la placa fija 220, teniendo que verificarse el des—

censo del émbolo 223 a una velocidad convenientemente regulada,
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el material delimitado por la entalladura 229 se ha solidifica
do por transmisidn térmica a la placa 221 y a la cuchilla enular
223, hasta el punto de que al segulr avanzendo el émbolo de con
formacidn 225, el recipiente 231 es separado y respectivemente
arrancado del borde 232 de la placa de plédstico 226. E1 émbolo
de conformacidn 225 oprime ahors el fondo del recipiente 231
sobre la placa fija 220, aplastando el fondo del mismo.

Después de separarse el recipiente 2%1, el material someti
do a tensidn que constituye la pared exterior del recipiente
231 tiende a acercarse radialmente al émbolo de conformacidn
225 en la direccién de la flecha 233, pudiendo lleger a aplicar
se contra el mismo, enfridndose bruscamente. Al volver a su posi
cidn inicial el émbolo de conformgcidén 225 segin la fig. 18 el
recipiente 231 es separaco de €1 y quitado.

En la tig. 19 se representa la fase que precede de poco
el arranque del recipiente 231 de la tabla 226, én la que el
émbolo de conformacidén 225 ha aplastado ya el fondo del reci
piente sobre la placa 220.

La placa 220 puede quedar suprimida para recipientes que no
tengan fondo planc. Ademds, la placa 220 puede tener una forma
cualquiera, por ejemplo de saliente anular y similares, mientras
gque el fondo del émbolo puede tener una correspondiente contra
forma. La placa 20 puede ser desplazable en su altura segin la
altura del recipiente.

El molde de embutido estd representado en las figuras, por
razones de sencillez, a modo de molde dYnico para un recipiente
cénico. Naturalmente pueden colocarse en la méquina también
moldes miltiples para piezas embutidas de las més distintas for
mas. Ante todo, la méquina permite también trabajar con moldes

de considerable profundidad, que puede equivaler a un miltiplo
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de la seccién transversal del molde. En principio, pueden también
producirse con la méquina, gracias a las ideales posibilidades

de regulacién de su mando, cilindros largos y muy estrechos (pg
jas para bebidas).

El dispositivo mecédnico-hidrdulico para el desplazamiento
mutuo de las distintas placas sobre la gufa de columna 6 ha sido
ya descrito con el cilindro principal 17, con el dispositivo de
cierre 11 de palanca acodada y con el cilindro hidrdulico 12. A
é1 pertenece también el grupo motor comin, constituido por el mp
tor, 55, la bomba de aceite 56, el depdsito de aceite 54, el acumu
lador de presién 57, el tubo de aspiracidbn 59 y el tubo de impul
sién 60, asf como por las vélvulas de aceite y de aire 58. Este
grupo sirve todos los elementos hidrdulicos y de aire comprimidos
(dispositivos para expeler las piezas ﬁoldeadas del molde y para
enfriar las hojas de pldstico calentadas).

En el recorrido de gufa de la hoja continua pueden estar
prevista una o varias duchas de aire frfo 48, que pueden lanzar
desde una estreche ranurs de salida una cortina de aire frio a
lo largo de la hoja continua cuando ésta corre el peligro de calen
tarse excesivamente, debido a una interrupcién del ritmo de tra -
bajo 0 a una excesiva intensidad de los irradiadores.

Los cilindros de presidén para mover las placas de herramien
ta pueden estar dispuestos de modo que, como se representa esque
méticamente en la fig. 20, la plena presidn del aceite actde del
lado de presidén A, mientras que del lado diferencial D, a conse-
cuencis de las gruesas barras de émbolo, basta un volumen de
aceite menor para alejar una de otra las herramientas. A conse-
cuencia de ello, la capacidad en litros de la bhomba de aceite

es mantenida dentro de lfmites aceptables para el nidmero previsto



700

705

710

715

720

725

de ritmos de trabajo por minuto sobre los cuales tiene que ser
regulada la méquina. Sin embargo, una tal disposicidén de cilindros
de presidn requiere una méquina de construccidn muy alargada y
el movimiento de la placa de herramienta delantera, indicado con
una flecha, requiere el movimiento adicional de los largueros la
terales, de forma que, a consecuencia de ello, tienen gque moverse
importantes masas,

3in embargo, el mecanismo de accionamiento de las placas de
herremienta puede ser previsto més pequefio, més fédcilmente accesi
ble y més fdcil de mover sustituyendo los cilindros de presién por
cilindros de traccién. '

La fig. 21 muestra las placas de herramienta movibles una
hacia otra en las direcciones de la flecha, dispuestas de modo
que pueden ser movidas por cilindros de traccién G, C y D, Do
Los cilindros de tracoién pueden encontrarse dispuestos diagonal
mente sobre el béstidor fijo de la méquina. Loé ¢ilindros C, C y
D, D actlan directamente sobre las placas cortadoras de herramien
ta a las que corresponden, moviéndose por traccién en la direccién
de las flechas de movimiento. De ello resulta una construccién
més compacta que con el sistema representado en la fig. 20, que
emplea cilindros de presién. E1l acceso a las placas portadoras de
herramienta no se encuentra obstrufdo por parte alguna de la mé
quina y el montaje y la sustitucién de las herramientas de embu
tido y de troquelado resultan considerablemente méds féciles. Los
cilindros de traccidén pueden estar provistos de barras de émbolo
méds finas y mds ligeras. En conjunto, el peso de las piezas que
se mueven resulta considerablemente reducido.

El hecho de que, en esta construccién, el lado de traccién
de los cilindros sea utilizado para producir la alta presién pue

de en un primer momento parecer un inconveniente que, sin embar
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go, puede ser compensado por completo con una medida adicional.
®l cilindro de traccién, provisto de una barra de émbolo fina y
ligera, necesita para su movimiento una determinada cantidad de
aceite de acuerdo con su regulacién y sus condiciones de presién.
El lado de presidén del cilindro estd constituldo ahora por toda
la superficie de émbolo, que, sin embargo, no necesita ser some
tida por completo a la accidn de la presidn para la apertura y
la separacidn de la herramienta. Pare que el volumen de aceite
no sea alimentado a través de la bomba, se puede hacer que la su
perficie de émbolo sometida por completo a la presidn esté some
tida a una presidn constante de aire. Gracies a ell&, el aceite
que se encuentra del lado trasero del cilindro no pasa ya por el
generador y respectivamente por la bomba, sino que, impulsado
por el lado de traccidn del cilindro, pulsa oscilando al moverse
el émbolo.

La fige. 21 muestra, del lado de presidn de los cilindros C,-
C, un sistema cerradc de tuberias H que conduce a un depésito
de aceite F, el cual mediante una caldera de aire no representa
da, es sometido a la accién de una presidn constante de aire G.
Todas las tuberfas de presidn pueden constituir un conjunto ce
rrado y no estédn sometidas a mando alguno. La presidn constante
de alre, que ya'puede reducirse, y la presidn de aceite que agc
tda a través del recipiente F actla de manera constante sobre
el lado de presidén de los cilindros sometido a la accién del ém
bolo. El lado de traccidn del cilindro puede ahora ser mendado
mediante v4lvulas de tres vias, en contraposicién a vZlvulas de
cuatro pasos. Elevando la presidn del aceite del ledo de traccidn
es por ejemplo 10 atmbsferas, la cantidad de aceite que se encuen

tra del lado de presidn del cilindro es simplemente devuelta al
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recipiente F - por ser constante la contrapresién - en cuanto el

lado de traccién es sometido a la accién de la correspondiente
védlvula eléctrica. E1l volumen de aceite mandado que llega a tra
vés de la bomba no es ahora sino un poco més de la mitad del vo
lumen de aceite mandado con el cilindro de presién de la fig. 20
(con un aumento de presién de 10 atmésferas).

Naturalmente, la mdquina segin la invencién no se limita a
la disposicién mutua en el espacio de los distintos elementos que
muestfa la forma de realizacién descrita, No es indispensable el
gue el plano de embutido y el plano de calentamiento sean verti
cales. Especialmente el plano de embutido, y con 41 el grupo de
la placa del cierre del molde, placa delantera, placa de obtura
cién del molde, etc., puede encontrarse dispuesto horizontalmente
en cuyo caso los largueros longitudinales 4,5 y la gufa de colum
nas 6 tienen que disponerse verticalmente. El grupo de avance con
la gufa vertical 20, los bastidores de presién131, 32, puede en
tonces seguir dispuesto verticalmente, o ser dispuesto también
horizontalmente.

También el plano de calentamiento para el precalentamiento de
la hoja continua puede eventualmente encontrarse dispuesto oblicua
u horizontalmente., La disposicién vertical representada en la for
mg de ejecucidn deserita ha dado sin embargo en la préctica, por
distintas razones resultados particularmente buenos,., Lo esencial,
en la invencién, no estd constitufdo por una determinada disposi
cién mutua en el espacio de las distintas partes de construccidn,
sino por la combinacién y la concatenacidén de las funciones de
las partes de construcecién que se indican como esenciales,

Las formas de ejecucidn descritas realizan esta combinacién
de funciones habiéndose también probado en la préctica su disposi

cidén en el espacio, sin gue ello quiera por otra parte significar
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que la combinacidén de funcionee mencionada dependa precisamente

dé las disposiciones en el espacio representadas.

La parte eléctrica (H) de la mdquina estd constitufda por
las vélvulas magnéticas 58 de aire y aceite que ponen en movimien
to los distintos 6rganos méviles y movibles de la méquina, Dichas
vdlvulas eléctricas son mandadas eléctricamente mediante relés.
Esto se verifica preferiblemente mediante un dispositivo de mando
progresivo (L) a través de 8 o més relds de retardo, regulables
individualmente en su tiempo de retardo. Cada impulso de corrien
te llega a dos distribuidores de barras cruzadas de los cuales
uno emite los impulsores para la conexién derlos)relés, mientras
que el otro emite los 1mpu1sos para los interruptores para la
desconexién de los relés, Para poner en marcha.la méquina se re
quiere la comunicacién de un impulso independiente al dispositi
vo de mando progresivo.

Los relés actdan sobre las vélvulas magnéficas de aire y
aceite o vdlvulas eléctricas 58, que ponen en movimiento los dig
tintos érganos de accionamiento y accionados de la mdquina (in
dependientemente del motor 55, alimentado desde la red de energila
industrial).

El dispositivo de mando progresivo es un aparato de tlempo
que sirve para dividir un determinado lapso de tiempo, es decir
el transcurso de una operacién de trabajo, en tiempos parciales
elegibles a voluntad. Dichos tiempos parciales estédn caracteriza
dos por un impulso de tensién y simulténeamente de separacién.
Los impulsos se prolongan indefinidamente, porque el ¥ltimo relé
vielve a accionar el primero. A estos tiempos parciales finamente
escalonados y libremente elegibles sigue el elemento que ordensa
la sucesién de las operaciones, o distribuidor de barras cruza-

das. Aquf, a través de correspondiente relés, se mandan las V4l
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vulas magnéticas, de modo que queda ordenado el desarrollo de

las distintas operaciones. Las sucesiones de conexiones produci
das por el dispositivo de mando progresivo pueden ser elegidas

en sus tiempos parciales de modo que las distintas operaciones
puedan coincidir como se quiera. Por ejemplo, al producirse el
primer impulso de cohexién del dispositivo de mando progresivo,
puede conectarse el dispositivo de avance. El segundo impulso de
conexidn cierra la herramienta y el tercero entalla la hoja de
pldstico. Los impulsos de desconexién que se originan al propio
tiempo, provocados é través del otro distribuidor de barras cru
zadas quedan inactivos y no son utilizados para ninguna otra fun
cién, El cuarto impulso de conexién es tomado del lado de descg
nexién y a través de la vdlvula magnética el dispositivo de avan
ce, por ejemplo, es devueltc a su posicién inicial, asi como en
los otros impulsos de conexibn y desconexidn, que se verifican
simultaneamente, pueden ser conectados y descohectados cada vez
varios elementos y Srganos de mando., Gracias a ello, resultan in
contables posibilidades de variacidén en un sistema con 64 enchufes
de conexién y 64 enchufes de desconexién en una tabla de conexiébn
por clavijas, por ejemplo aproximadamente 2,815’1014 variantes.
De este modo, es posible regular el ciclo de trabajo de la méqql
na de acuerdo con los requisitos especiales de cada nuevo molde
montado y de cada nuevo tipo de hoja. La regulacién para cada
nuevo molde es determinada, en un principio, emfiricamente y regis
trada con las posiciones de clavijas en un cuvuadro que lleva las
divisiones de la tabla de conexiones por clavija. Por consiguien
te, a cada molde individual de embutido le corresponde un cuadro

determinado y, cuando vuelva a ser montado en la méquina el mismo

molde, no hay mds que meter las clavijas en la tabla de conexig
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nes de acuerdo con el cuadro correspondiente para conseguir con el
molde en cuestién el funcionamiento dptimo de la mdquina.

En la fig. 9 estd representada la parte eléctrica de la forma
de ejecucién representada de la miquina, con una tabla de conexip

850 nes de 8 por 8 enchufes de conexidn.

El dispositivo (Y) para la exploracidn del grado de blandura
alcanzado por la hoja continua en la zona de calentamiento estd
constitufdo por una sonda 27 que, por el grado de penetracién en
la hoja continua, indica el grado de ablandamiento de la misma y

855 que, a través de las varillas de transmisién 46 en forma de parg
lelogramo, actda sobre la védlvula magnética para pro&ucir la cor
tina de aire comprimido que protege la hoja de plédstico contra to
do calentamiento excesivo. Bventualmente, la temperatura de super
ficie de la hoja de pléstico puede ser comprobada también de otro

860 modo, por ejemplo mediante la aplicacién de un elemento semiconduc
tor (medicidén de resistencia eléctrieca), pudiéndosé leer directamen
te sélo la temperature de la superficie de la hoja o bien, al pro
ducirse una determinada temperatura, provocdndose la cortina de
aire comprimido, o bien, al slcanzarse la temperatura Sptima de

865 elaboracidén prevista, conectdndose el dispositivo de mando progre
sivoy La unidn entre la sonda y el dispositivo de frenado de la
hoja, previste en la forma de realizacidn representada, ha sido
elegida por razones de funcionalidad. Sin embargo, ambos Srganos
pueden también ser completamente independientes uno de otro.

870 91 se quiere eliminar por completo el peligro de arafiazos pa-
ra la superficie de la hoja de pléstico, puede realizarse el frena
do de la hoja, por ejemplo, mediante dos rodillos que se opriman
nutuemente, pero frenados en su capacidad de rotacidén.

Bl dispositivo de frenado 45 de la hoja tiene el fin de hacer

875 gque la hoja continua de pldstico, doblada de acuerdo con distintos
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radios, no pueda doblarse hacia fuera al abrirse el bastidor de

i

presién 31 y al levantarse el dispositivo de avance. Su funciona
miento estd representado en forma de bosquejo en la fig. 6a.

El dispositivo 45 de frenado de la hoja de pldstico estd cons
titufdo convenientemente por una barra de presién, provista de
espuma de goma, que puede ser levantada girando sobre su punto
de rotacién (a la izquierda), 1o cual es necesgrio pare la intro
auccibn de la hoja continua de plédstico. E1 dispositivo de frenado
45 realiza un frenado continuo y hace gque la hoja pase bien tiesa
por sus rodillos de desviacibn. Si se omite el dispositivo de fre
nado, entonces, como lo muestra la fig. 6b, la hoja continua se
dispone formando un arco y las carreras de avance resultan inexac
tas. Esto es particularmente perjudicial cuando las hojas conti
nuas son elaboradas con imdgenes ya estampadas que se suceden a
intervalos regulares y que requieren exactitud de correspondencia,

El dispositivo de regulacién de precisién (K) de avance con
amortiguador de choques estd representado en al fig. 7. Dicho dig
positivo estd constitufdo por la barra transversal 24 que viene
a ocupar su posicidén extrema sobre ambas partes 23. El espacio
punteado 25a es regulable mediante un tornillo de graduacién 25c,
segin la profundidad de penetracién del husillo 25 con volante de
graduacién. Los dos pernos de'regulacién 25b gsobresalen entonces
més o menos de la barra 24 o son retirados ulteriormente por las
partes 2% al chocar el dispositivo de avance. Con el movimiento
de la palanca de estrangulacién 23 estd acoplada la vidlvula de
estrangulacibén 61. La palanca de estrangulacién provista del mue
1lle de carga 23¢ (fig. 8) sube al levantarse el dispositivo de
avance., Al bajar, éste alecanza primero la palanca de estrangula-
c¢idn, la oprime hacia abajo y realiza con ello con fines de amor-

tiguacién de choque la estrangulacién del aceite alimentado al
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c¢ilindro hidrdulico. A la regulacidén de avance le pertenece una
pileza separadora 22, cuya longitud se adapta a la herramienta cada
vez empleada y que es sustitufda con ésta. Cuando, al regularse
hojas continuas de plédstico que llevan impresas figuras, la pieza
separadora 22 no corresponde exactamente al regulador de presién,
se emplea la regulacibn de precisidn que se ha descrito. Asimismo
es posible con su ayuda, al hacerse funcionar la herramienta, es
tablecer y regular la distancia menor'posible entre lag distintas
piezas, précticamente mediante aﬁroximacién de lag distancias.

En el caso de plezas embutidas de paredes muy finas, el ex
pulsor previsto no basta por si solo porque, a consecuencia de car -
ga estédtica del material plédstico, las plezas embutidas pueden
adherirse demasiado fuertemente = las herramientas., Por consiguien
te, se preven convenientemente, ademds del expulsor gue saca la
pieza embutida de la herramienta sin deformacién, pequeilos expul
gores puntiformes provistos de un muelle de poca fuerza, que ve
lan por que la pieza embutida sea expelida por el expulsor, pre
visto en la mayoria de los casos & modo de superficie, y por tan
to también, mecdnicamente, de su campo de fuerzas eléctricas, Se
consigue con ello que cada pleza embutida se separe de manera
verdaderamente automdtica de la herramienta. Es recomendable pre
ver en el émbolo de embutido una junta anular de goma para que el
émbolo al retroceder, no sople sobre la pieza embutida el aire
que ha penetrado en un chorro de aire dirigido, por el cual a
veces la pleza embutida pueda volver a saltar dentro del molde
de embutido, del cual tiene precisamente gue ser expelido.

El sistema de conexiones estd representado en las figs. 9 ¥
10. La tensién derivada de la red encuentra en 81 un interruptor.
que, a través del relé 82, transmite el impulso de corriente ha

cia el primer relé de retardo 83, El potencidmetro 87, con el tiem



- 33 -

- .3 % - & £ /
Ve

po que se ha regulado en él1, y después de transcurrir el mismo,

acciona el muelle de contacto 85 gue por una parte interrumpe
el puente de contacto 86 y, por otra, establece a través de 84
el puente de contacto. Este dltimo subsiste sblo por una frac-
940 cién de segundos, después de la cual el relé, como se represen
ta, vuelve a la posicién de reposo. Sin embargo, el relé de re
tardo 88 ha entrado simultédneamente en funcidn. Aquf de acuerdo
con el tiempo regulado en el correspondiente potencidmetro, la
operacidn se repite exactamente como en el anterior relé de retar
945 do y el impulso es trénsmitido ahora al relé de retardo 89. Tam
bién aquf se repite la operacidn descrita y asf seguido hasta
el dltimo relé, que luego vuelve a excitar el primer relé 83.
las barras cruzadas 90, 91 y 92 se encuentran bajo tensidn.
Mediante conexiones establecidas mediante enchufes especiales,
950 la tensién puede ser transmitida a eleccién a las barras cruza
das 93, 94, 95 de modo que los contactos de sujécién de los rg
1és 96, 97, 98, acoplados con ellas, se encuentran bajo tensidn.
El impulso de conexién, provocado por corto tiempo a través del
contacto 84, llega a la barra cruzada 99. Si ésta, por ejemplo,
955 est4d conectada por la clavija 100 con la barra cruzada 101, el
impulso llega al rel& 96 y atrae lg bobina del relé, por lo cual
se cierra el puente de contacto 102 a 103. E1 contacto 103 es
mantenido, por ejemplo, a través de la clavija 104, con el tercer
relé de retardo del dispositivo de mando progresivo como contac
360 to de sujecién, en esta posicién. S6lo después de accionarse y
de funcionar el tercer relé,,se interrumpe este puente de contac
to del relé 89, de modo gue con ello se interrumpe el puente de
contacto 102-103 y vuelve a ponerse a reposo el relé 96, Al pro
pio tiempo es conectada por ejemplo la vdlvula médgnetica 105 jun
965 tamente con el impulso de conexién del relé de retardo y con el

cierre del puente de contacto 83-84. El cilindro de trabajo 106
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Se mueve en una direccidén que le estd prescrita. La operacién vuel
ve a ser anulada por el relé de retardo 89 que, accionado por el
relé de retardo 88, interrumpe por corto tiempo el puente de con
tacto hacia la barra cruzada 92. Con ello se encuentra interrumpido
también el contacto de sujecibn hacis 103 y abierto el relé 96, Al
propio tiempo, se interrumpe la tensién en la vélvula magnética
105 y el cilindro de trabajo 106 vuelve nuevamente a su posicién
de reposo. Bste cirouito constante, gque puede ser regulado oon
precisién en el tiempo mediante el dispositivo de mando progresl
vo y cuyos impulsos de conexién son conducidos a través del dig
tribuidor de barras cruzadas descrito anteriormente, en una suce
8ién para elegirse convenientemente, a través de correspondientes
relés, a la vdlvula magnética y al cilindro de trabajo asf como a
otros dispositivos, y que en &ste sistema pueden también ser anula
dos de manera correspondiente por el distribuidor de barras cruza
das 90-95 descrito a continuacibn, puede también ser hecho conmu
table a mano empezando en cualquier posicidén del ritmo. Con este
objeto, se oprime la tecla 107, que en la posicidn representada
provee de tensidn el contacto de sujecibn del relé 82 y gue al

ger accionada interrumpe dicho relé. Con ello cesa la tensidn y

la funcidn del dispositivo de mando progresivo. Al propio tiempo,
ge cierra el puente de contacto 108-109 y la tensidn llega a 110,
gue luego acciona a mano, por ejemplo, la vdlvula magnética 111

y por tanto el cilindro de trabajo 112, Al interrumpirse el puen
te de contacto 108-109, vuelve a establecerse el contacto perma
nente con el relé 82, Un impulso de conexién a través del interrup
tor 81 acciona el dispositivo de mando progresivo y el relé de re
tardo 84 vuelve a empezar, después del - tiempo regulado, con el
desarrollo anteriormente descrito del dlspositivo de mando pro-

gresivo. Naturalmente, la conexién de mano puede también estar
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prevista de modo que cierre los contactos permanentes de los re
1és 96, 97, 98 y que otro interruptor realice la interrupcidn.

Por razones de sencillez, en el bosquejo se representd sblo
el accionamiento del contacto a través del puente de contacto
108-109 por el contacto permanente y directamente sobre la vélvu
la magnética 111,

Un ciclo de trabajo de la midquina representada se desarrolla
de la siguiente maneras

Primero se pone la médquina sobre cero, lo cual se consigue
automédticamente mediante un corto arranque del motor, estando deg
conectado el dispositivo de mando progresivo y sin accionar la
conexién de mano. Luego se conecta el registro de calentamiento
49 y eventualmente el motor 55, que durante el funcionamiento de
la midquina guedan constantemente bajo tensién. Ambos pueden tam
bién ser conectados y desconectados durante el trabajo de la miqui
na, a modo de registro, de acuerdo con el ritmo de trabajo. Los
irradiadores individuales pueden también ser regulados mediante
védlvulas y un elemento interruptor (interruptor bimetédlico) y
emisor de impulsos. Entonces, el comienzo de la hoja continua 34
es sacado a mano del rodillo 33 en la medida suficiente para que
en el plano de embutido se encuentre un trozo de hoja suficiente
mente calentado y para Que el comienzo de la hoja se encuentre su
jeto sobre el husillo 40 de arrollamiento.

Ahora, para poner en marcha la mdgquina, de no haberse hecho
ya, se conecta el motor y se envia un impulso independiente al
dispositivo de mando progresivo. Una vez transcurrido el tiempo
regulado con el potencidmetro, se produce por una parte, en el
primer relé de retardo, una interrupcién de tensibn para una ba

rra cruzada correspondiente, interrupcién que desconecta las vé;
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vulas eléctricas. Por otra parte, se produce un impulso de cong
xién para otra barra cruzada, impulso que conecta las vilvulas.
Ademds, en el dispositivo de mando progresivo se vela por que
con esta operacién se ponga ya en funcionamiento el segundo relé
de retardo que, después de transcurrir el tiempo regulado, vuel
ve a comunicar con la misma operacidn un correspondiente impulso
a otras dos barras del distribuidor de barras cruzadas para cQ
nexién y desconexidn, y al tercer relé un nuevo y correspondien
te impulso. Entre el distribuidor de barras cruzadas y la vélvu
la eléctrica estd montado un relé para que puedan superarse las
pausas entre la conexién y la desconexién, ya que el sistema

de conexién progresiva emite sélo impulsos. E1 primer relé ac-
tia sobre la correspondiente vdlvula eléctrica 58. Esta Ultima
levanta el cilindro hidrdulico 12, con lo cual la palanca acoda
da 11 se extiende hacia la izquierda, Esta dltima arrastra hacia
la izquierda el bastidor que lleva la placa 7 de cierre del mol
de y la placa de extremo 10 hasta casi la hoja continua 34 que
yace en el plano de embutido. El primer relé de retardo ha deja
do ya de funcionar y comunica el segundo impulsoc que, a través
del distribuidor de barras cruzadas, es comunicado al segundo
relé y al segundo relé de retardo; la vdlvula eléotrica 48 co
rrespondiente al segundo relé pone en movimiento el c¢ilindro
prineipal 17 que desplaza hacia la dereoha y hacia la hoja con
tinua el molde de embutido 62, con el anillo 63 provisto de bor
de de entalladura, hasta tocar el contraborde de entalladura

64 de la matriz de embutido 67. Gracias a ello, se verifica la
entalladura de la hoja continua en la circunferencia exterior
de la pieza que se quiere embutir. Ahora deja de actuar el sg
gundo relé de retardo y comunica un impulso que llega al tercer

relé y al tercer relé de retardo., La vidlvula eldctrica 58 correg
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pondiente al tercer relé provoca ahora en el molde de embutido
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cerrado la creacidén de un vacio o de una presidn en las tuberfas
66 y respectivamente 69 y pone en movimiento el embolo de embu
tido 70. También es posible, montando adicionalmente un ulterior
relé y relé de retardo, crear en una primera fase de trabajo una
presién o un vacfo, poniendo en movimiento el émbolo de embutido
en una segunda fase, o inversamente. Con ello han concluldo la
entalladura y la operacidn de embutido y ha dejado de funcionar
el tercer relé de retardo. Este comunica un nuevo impulso que
llega al cuarto relé ¥y al cuarto relé de retardo. La védlvula
eléctrica 58 que corresponde al cuarto relé anula la sujecién
entre bastidor de gufa 29 y bastidor de presién 31, de modo que
el borde de la hoja continua gqueda libre. Con ello ha dejado de
funcionar el cuarto relé de retardo, que comunica el impulso
siguiente que llega al quinto relé y al quinto relé de retardo,.
La vélvula eléctrica 58 correspondiente al quihto relé acciona
el cilindro de avance 26, que arrastra hacia arriba el bastidor
de avance 18, 19, 20, 21, quedando el bastidor de presidn 31,

32 en posicién de apertura, es decir separado del bastidor de
gufa 29, 30.

El quinto relé de retardo ha dejado de‘funcionar y comuniocs
el impulso siguiente al sexto relé y al sexto relé de retardo.
El sexto reld, a través de su vélvula eléctrica, acciona los oi
lindros de presién 27, 28 que empujan el bastidor de presidn 31,
32 contra el bastidor de gufa 29, 30 y que sujetan entre éstos
la hoja continua. La operacién de la opresiém y sujecién del tro
zo de hoja y respectivamente la operacibn de la suelta y del sub
siguiente desplazamiento por el dispositivo de avance pueden tam
bién ser combinadas, en dependencia del recorrido, en una sola
funcién, de modo que una sola vdlvula magnética baste para el man

do por repetirse siempre de la misma manera la operacién,
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La presibn en el cilindro prineipal 17 sigue subsistiendo.
Sin embargo, el sexto relé de retardo, al dejar de funcionar,
pone en marcha con un impulso, a través del septimo reld y de la
correspondiente v4lvula eléetrica, el cilindro hidrdulico 12
en direceidén contraria, de modo que la palanca acodada 11 es he
cha retroceder y, limitada por la placa 68 de cierre de molde,
sigue impeliendo el anillo 62 de entalladura, alin sometido a
presién, a través de la matriz 67, de modo que el punto de enta
lladura enfriado del borde la pieza embutida se rompe y esta
Ultima queds separada, gracias a éllo, de la hoja continua.

Despuds de atravesar la herramienta de embutido 62 la matriz
67, la placa de embutido 14 que lleva la herramienta 62 es conmu
tada sobre marcha atréds, mientras que un expulsor 76 de la placsa
de cierre de molde 68, digpuesto en la herramienta de embutido
62, sigue moviéndose por cierto trozo en la misma direccién. De
este modo, la pieza embutida es evacuada de 15 herramienta y,
después de haber sido alejada por el expulscr 77 del campo de
fuerzas estdticas del expulsor, cae en un depbsito (que tampoco
se ha representado) por un plano inclinado o similares,

En cuantola herramienta de embutido 62 y la placa 68 de
cierre de molde se han separado por completo y el expulsor y el
émbolo de embutido han vuelto a su posicidn inicial, también el
géptimo relé dé retardo ha dejado de funcionar y emite un nuevo
impulso para el octavo relé y el octavo relé de retardo. El octa
vo relé, a través de su correspondiente vélvula eléctrica, accip
na ya el cilindro de avance 26 en direceién contraria, de modo
que - mientras los cilindros de presibn 27, 28 mantienen el bag
tidor de presidn 31, 32 en posicidn avanzada de sujecibén - devuel
ve el bastidor de avance 18 a 32, juntamente con la hoja continua

de pldstico, sujeta entre el bastidor de - presidn 31, 32 y el
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bastidor de gufa, 29, 30, hacia abajo y hacia la posicién in

ferior representada en la fig. 1.

Con ello ha dejado de funcionar también el octavo relé de
retardo, que comunica un impulso que es transmitido al primer
relé y primer relé de retardo, con lo cual comienza el desarro
1lo del ciclo de trabajo siguiente.

En la realizacién descrita anteriormente se trata de un
mando dependiente del tiempo realizado a través de relés de re
tardo, mando que en el funcionamiento préctico ha dado buenos
resultados. Pero también es posible prever un mando dependien
te de un recorrido, para lo cual, en lugar de los relés de re
tardo, hay que prever interruptores de extremo que son acciona
dos en cuanto el Srgano al que corresponden ha recorrido la ca
rrera que le estaba prescrita. Eventualmente pueden también
preverse, combinados en la miguina, un mando dependiente de un
tiempo y un mando dependiente de un recorrido;

En una médquina de un solo fin, previamente probada en lo
gque conecierne la herramienta por la méquina de fines miltiples
gque se ha descrito, el dispositivo de mando progresivo puede
estar previsto, con evitacidn del distribuildor de barras eruzg
das y de los relés de sujecién, de modo que comunique los im
pulsos directamente a las védlvulas. Sin embarge, ello supone
que la herramienta y su funcién estén definitivamente fijados ¥y
que durante la vida de la méquina no tengan que experimentar
veriacién alguna.

Como ya se ha dicho, la operacidén de troguelado y la opera
cidn de embutido pueden eventualmente en principio ser también
separadas en el tiempo, de modo que al avanger la hoja sin fin

después de separarse la herramienta de embutido, las piezas
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embutidas, entellades, sigan colgando en la hoja continuva. En un
ulterior correspondiente perfeccionamiento de la mdquina puede
entonces preverse una fase sucesiva en el recorrido de avance
de la hoja para la ejecucidén de la operacién de troquelado, median
te la cual las piezas embutidas son separadas de la hoja continua,.
En general, ello no traerd consigo ninguna ventaja, aunque puede
ser recomendable cuando la herramienta de embutido tengea que rea
lizar operaciones de embutido muy complicadas, por lo cual resul
te conveniente preverla a modo de herramienta exclusivamente de
embutido, sin otras funciones. En una fase gsiguiente del recorri
do de avance se prevén entonces herramientas exclusivamente tro
queladoras, sin otras funciones. Naturalmente, se necesita enton
ces unl avance complefamente uniforme y de exacto funcionamiento,.
E1l presente procedimiento es adecuado para el embutido de
placas y hojas de cualesquiera materiales termoplédsticos suscepti
bles de una operacién de embutido. Ademds de cloruro de polivini
lo y de sus copolfmeros, con o sin adicidn de plastificantes, pue
den asimismo elaborarse por el procedimiento de la invencidn, por
ejemplo, cloruro de polivinilideno, é&steres de 4cido, poliaorili
co, ésteres de deido polimetacrflico, nitrilo de poliacrilo, po
liestirol, polietileno y olefinas superiores polimeras, poliiso
butileno, polifluorolefinas y policlorofluorolefinas asi como
los copolfmeros de los mondmeros correspondientes a los menciong
dos productos polfmeros y mezclas de los polimeros mencionados,
Esta solicitud que corresponde a las presentadas en Alemania
el Y de Septiembre de 1958, bajo el nidmero B 50 278 X / 39 a,
1% de Diciembre de 1958, bajo el nimero B 51 426 X / 39 a y 14
de Agosto de 1959, bajo el nimero B 54 423 X / %9 a, se acogen
a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Pro

piedad Industrial y del articulo 42 del Convenio de la Unidn.
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1), Procedimiento para la fabricacidén continua de objetos embu
tidos partiendo de una hoja continua de material termoplédstico,
caracterizado por dividirse mecédnicamente una hoja continua ali
mentada de manera intermitente teniéndose de momento en cuenta
la circunferencia del borde de la pieza embutida que se quiere
fabricar, después de hacerse dictil dicha hoja por calentamiento,
realizéndose a la misma temperatura la operacién de embutido

y expeliéndose a continuacidn la pieza embutida de la hoja con
tinua y del molde,

2)s Procedimiento para la fabricacién continua, por embutido de
plezas perfiladas, partiendo de hojas de pldstico, caracteriza
do por entallarse mecédnicamente una hoja continua alimentada de
manera intermitente, después de hacerse dictil por calentamien
to, primero siguiendo la circunferencia del borde del trozo que
se quiere embutir, realizdndose a la misma temperatura la opera
cidn de embutido, enfridndose la zona marginal entallada del
trozo embutido hasta la fragilidad y expeliéndose por fin del
molde la pieza embutida, que se arranca de la hoja continua,
3). Procedimiento segin la reivindicacibn 2), caracterizado

por regularse el avance de la hoja sin fin y la intensidad de
su calentamiento de acuerdo con su grado de ablandamiento an-—
tes de su entrada en la zona de elaboracién.

4). Procedimiento segin la reivindicacibn 2), caracterizado por
realizarse mediante aire comprimido la operacién de embutido.,
5). Procedimiento segin la reivindicacién 2), caracterizado por

realizarse mediante vacio la operacién de embutido.
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6). Procedimiento segln la reivindicacién 2), caracterizado por

rezlizarse mediante un émbolo la operacidn de embutido.

7). Procediniento segln la reivindicacidn 2), caracterizado por
realizarse mediante el simultdneo empleo de aspiracidn de aire

y de un émbolo la operacidn de embutido.

8). Procediniento segin la reivindicacién 2), caracterizado por
realizarse la operacién de embutido mediante el simulténeo em=
pleo de aire comprimido y de un émbolo de embutido.

9). Procedimiento segdn la reivindiocacién 2), caracterizado por
realizarse la operacidn de embutido mediante el sucesivo empleo
de aspiracidn de aire y de un émbolo de embutido.

10). Procedimiento segin la reivindicacidn 2), caracterizado por
realizarse la operacidn de embutido mediante el simulténeo em~
pleo de aire comprimido y de un émbolo de embutido.

11). Procedimiento segin la reivindicacién 2), caracterizado por
realizarse la entalladura de la hoja de embutido por la superfi

cie de forma correspondiente de la matriz de embutido, en una

- primera fase de movimiento.

12). Procedimiento para la fabricacién continua de piezas embu
tidas partiendo de una hoja continua de material termopléstico,
caracterizado por oprimirse el trozo de pldstico para esbampar
sobre una base que descansa en una cavidad de la matriz median
te un punzdn gue se ajusta a la cavidad de la matriz, y empujarse
mnediante el punzdn, a través de la cavidad de la matriz, el pa
quete sometido a carga de presién y comstituldo por el punzdn,

la. parte de hoja y la base, hagta gue se rompe la unidn entre

la hoja y la parte pars estampar.

13). Procedimiento segin la reivindicacidbn 12), caracterizado por
el hecho de que el trozo de plédstico es oprimido sobre una base

gue se ajusta en la cavidad de la matriz.
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14). Procedimiento segin la reivindicdacidn 12), caracterizado
por el hecho de que el punzdén, degspuds de cooperar con la hoja
y la matriz, realiza primerc un recorrido sin oprimir la parte
de pldstico sobre la base, realizdndose luego la opresién del
trozo de pléstico y la impulsién del paquete comprimido a tra
vés de la cavidad de la matriz.
15), Procedimniento segin la reivindicacién 12), caracterizado
por el hecho de gue después de oprimir el trozo de pléstico so
bre la base se ejerce sobre el trozo de pléstico misma una trac
cidn por la cual dicho trozo de plésticb, que estd calentado
por lo menos hasta la zona de temperatura de fluenéia, es as-
pirado, recibiendo su forma, en una cavidad,
16). Procedimiento segin la reivindicacidn 12), caracterizado
por el hecho de que, después de oprimir el trozo de pléstico
gobre la base, se ejerce sobre el trozo de plédstico una presidn
por la cual la pafte de pldgtico, que estd calentada por lo mencs
hasta la zona de temperatura de fluencia, es impelids en una ca
vidad, recibiendo su forma,
17). Instalacién para la aplicacidn del procedimiento de la rei
vindicacidn 1), caracterizada por (4) un recorrido de guia de
la hoja continua congbtitufdo por un rodillo de desarrollo, ro
dillos de gufa y un rodillo de arrollamiento; (B) un dispositi
vo para el avance intermitente de la hoja continua en un recg
rrido correspondiente a la entera altura ds las partes (C),
(D), (B); (C) un dispositivo de calentamiento de la hoja conti
nua dispuesto sobre el recorrido de gufa (A4); (D) un dispositi
vo para la divisidén de la hoja continua dispuesta detrds del dig
positivo calentador (C¢) en la direccién de movimiento de la hoja;

(E) una placa de embutido y placa de cierre de molde con herra-
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mienta de embutido y de troquelado montadas en ella de manera
que pueden sustituirse; (F) un dispositivo para el reciproco
desplazamiento de las herramientas de embutido y de estampado;
(G) un grupo motor comin, constitufdo por motor, bombas de acei
te, acumulador de presidn y cilindro de presién para todas las
partes accionadas y para desplazar; (H) dispositivoe para pro
vocar eléctricamente las operaciones de trabajo en el ciclo im
puesto por el correspondiente tipo de hoja y molde de embutido,
18). Instalacidén segin la reivindicacién 17), caracterizada

por el hecho de que el dispositivo para el desplazamiento reci
proco de las herramientas de embutido y de troquélado es accilo
nado hidr4ulicamente.

19). Instalacidn segin la reivindicacién 17), caracterizade

por el hecho de que el dispositivo para el desplazamiento re
efproco de las herramientas de embutido y de trogquelado es
accionado mecénicamente.,

20)., Instalacién segln la reivindicacién 17), caracterizada por
el hecho de que el dispositivo para el desplazamiento recf{pro
co de las herramientas de embutido y de troquelado es acclona
do de manera mecédnica e hidrdulica combinada.

21)., Instalacidén segin la reivindicgeibn 17), caracterizada por
el hecho de que el dispositivo para el desplazamiento reciprg
co de las herramientas de embutido y de troquelado es acciona
do de manera mecénica, hidrdulica y neumdtica combinada.

22). Instalacién segin la reivindicacidén 17), caracterizada por
el hecho de que el dispositivo eléetrico que provoca las opera
ciones de trabajo estd constitufdo por vélvulas magnéticas, por
un distribuldor de barras cruzadas de impulsos dé corriente y
por dtro de tales distribuidores para contactos permanentes, con

el objeto de una libre eleccidén de la sucesidén de las operacio-



1295

1305

1310

1315

1320

nes segln su duracidén y disposicién, asl como por una cadena

de relés correspondientes a lag vdlvulas magnéticas que, con el
inpulso del distribuidor de barras cruzadas puede conectar la
correspondiente vélvula magnética e, iuterrumpiendo el contacto
permanente que pasa por el segundc distribuidor de barras cruzg
das, puede abrir y poner ls valvula en posicién de reposo.

23)., Instalacibn seglin la reivindicacién 22), caracterizada por
una conexidén de mano adicional que, interrumpiendo inmediatamen
te la conexién automidtica, acciona las distintas vdlvulas mag-
néticas,

24). Instalacibn segin la reivindicacién 17), caracterizada por
el hecho de que el dispositivo de subdivisidén de la hoja conti
nus estd constitufdo por un anillo y por un contraborde de en
talladura gue entallan la hoja continua en la circunferencia
marginal de la pieza embutida que se guiere producir.

25)., Instslacién segin la reivindicacidn 24), caracterizada por
el hecho de gque el dispositivo entallador estd dispuesto dentro
del molde de embutido.

26). Instalacidén seglin la reivindicacién 17), caracterizada adi
cionalmente por una sonda que explora el grado de ablandamien
to de la hoja continua en la zona de calentamiento, con un dig
positivo para accionar el dispositivo de mando gradual para pro
teger la hoja continua contra toda eventuaquuemadurao

27). Instalacidén segin la reivindicacién 17), caracterizada ade
més por un dispositivo para la regulacidén de precisidn del aven
ce de la hoja continua y por un amortiguador de chogues.

28). Instalacidn segln la reivindicacién 22), caracterizada ade
més por un dispositivo de mando gradual a través de varios

relés de retardo que son regulables individualmente en sus tiem
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pos de retardo y por una correspondiente tabla de conexién de
clavijas para variar el desarrollo en el tiempo del ciclo de
trabajo, determinado por los relés de retardo, de acuerdo con
los requisitos del molde de embutido cada vez empleado y del
1325 tipo de material cada vez tratado.
29). Instalacién segin la reivindicacidén 17), caracterizada por
el hecho de que el dispositivo calentador de la hoja sin fin
estd constitufdo por un registro de rayos infrarrojos, cuya su
perficie de irradiacidn corresponde a la altura de hoja que
1330 hay que calentar en cada caso.
30). Instalacidn segin la reivindicacibn 17), caracterizada por
un freno de la hoja dispuesto en el husillo de desarrollo y
en el husillo de arrollamiento de la hoja continua, freno que
estd unido a una palanca giratoria sobre su punto extremo que,
1335 en su extremo libre, lleva un rodillo de transporte alojado en
el primer lazo de desviacidén de la hoja continua.
31). Instalacidén segin la reivindicacién 17), caracterizada por
un freno permanente de la hoja, dispuesto en el punto de des-
viacién; encima de la zona de calentamiento, en forma de barra
1340 revestida de material eldstico adherida a dicha hoja.
32). Instalacién segln la reivindicacibn 26), caracterizada por
el hecho de que la sonda de exploracibén de la hoja estd acopla
de a través de un sistema de barras a modo de paralelogramo con
un dispositivo de frenado que influye en el avance de la hoja.
1345 33). Instalacién segin la reivindicacién 17), caracterizada por
expulsores puntiformes suspendidos en muelles o frenados por otros
medios y pasantes de la pieza embutida en el molde de embutido.

34). Instalacibn segin la reivindicacidn 17), caracterizada por
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el hecho de que a las placas de herramientas que llevan la placa
de embutido y le placa de cierre del molde les corresponden cilin
dros de traccidén como dispositivo motor,

35). Instalacidn segin la reivindicacidn 34), caracterizada por
el hecho de que la superficie de éwbolo cargada a plena presibn
y que representa el lado de presién del cilindro de traccidn estd
sometida a una presidn de aire constante, de modo gue el aceite
que se encuentra en el lado posterior del cilindro no es condu
cido ya a través de la bomba, sino que, impelido por el lado

de traccién del Qilindio, pulsa con movimiento de vaivén siguien
do el movimiento del émbolo.

36). Instalacidn seglin la reivindicacién 34), caracterizada por
el hecho de que los cilindros de traccidén estdn dispuestos dig
gonalmente sobre el bastidor fijo de la mdquina.

37). Ingtalacidn segin la reivindicacién 17), caracterizads por
el hecho de gue el dispositivo para el avance intermitente de

la hoja estd previsto con un doble dispositivo de sujecién, cong
titufdo por un dispositivo de sujecién fijo y otro dispositivo
de sujecién mévil,

38). Instalacién segln la reivindicacién 37), caracterizada por
el hecho de que los dispositivos de sujecibén fijo y mévil estdn
regulados en su ciclo de trabajo, uno con respecto a otro, de
forma que uno de ellos actda cada vez sobre la hoja y ia sujeta,
y de que el dispositivo de sujecién mévil, inmediatamente deg
puésbde alcanzar el punto extremo de su movimiento hacia abajo,
que provoca el avance de la hoja, es devuelto a su posicibn su
perior,

39). Instalacidén segin la reivindicacién 37), caracterizada por
el hecho de gque el recorrido del dispositivo de sujecidn mévil

se encuentra dentro de la parte irradiada por el dispositivo
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de calentamiento del recorrido de gufa de la hoja continua.
40). Instalacién segin la reivindicacién 37), caracterizada

por el hecho de que el dispositivo de sujecién es mandado auto
ndtica e independientemente del ciclo de conexidén de la méquina,
41). Instalacidén para la aplicacién del procedimiento de la
reivindicacién 12), caracterizada por el hecho de que en una
cavidad de la matriz estd prevista una base, sometida a una
fuerza gque actda en sentido contrario al sentido de movimiento
del punzén, base, gue puede ser impelida a través de la cavidad
de la matriz por medio del punzén.

42). Instalacién segin la reivindicacién 41), caracterizada

por el hecho de que la base o el punzén tiene una cavidad co
rrespondiente g la forma que hay gue darle al trozo de plésti
co y de que en el punzén o en la base estd previsto un disposi
tivo mediante el cual el trozo de plédstico puede ser introdu
cido en la cavidad mencionada. |

43). Instalacién segin la reivindicacién 41), caracterizada
por el hecho de que, para impeler el trozo de plédstico en la
cavidad del punzén o de la base, estd prevista en un punto
conveniente una tuberfa de aire comprimido que impele el aire
de forma que el trozo de pldstico puede ser introducido en la
cavidad mencionada.

44). Instalacién segin la reivindicacién 41), caracterigada
por el hecho de que, para introducir el trozo de pléstico en
la cavidad del punzdn o de la base, estd prevista en un punto
adecuado una tuberfa de aspiracién de aire por la cual es as
pirado aire de manera que el trozo de pldstico puede ser intro

ducido en la cavidad.
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45). Instalacidn segin la reivindicacién 41), caracterizada
por el hecho de que la base posee un tope gue, al adherirse

a la superficie inferior de la matriz hace, que la superficie
de la base se encuentre a cierta distancia debajo del borde
superior de la matriz.

46), Instalacidn segln la reivindicacidén 45), caracterizada
por el hecho de que el mencionado tope tiene forma de brida.
47). Instalacidn para la aplicacidn del procedimiento de la
reivindicacidn 12), caracterizada por una placa movible hacia
arriba y abajo, provista de una cavidad en la cual puede en-
trar un émbolo de moldeo movible hacis arriba y abajo, asi
como por una cuchilla anular, proviéta de un filo anular, disg
puesta rigidamente debajo de la placa y que coopera con €sta.
48), Instalacidn seglin la reivindicacibn 47), caracterizada
por el hecho de que debajo de la placa, a conveniente distan
cia, estd prevista otru placa fija o eventualmente regulable,
sobre la cual puede ser oprimido, hasta que se le dé una forma
aplanada, el tondo de un recipiente embutido por la presidén del
dmbolo de moldeo, pudiendo el fondo del émbolo de moldeo y la
placa inferior mencionada tener forms correspondiente para darle
su forma al fondo del recipiente.

49). Procedimiento para la fabricacidn'de uﬁ recipiente median
te la inetalacién de la reivindicacidn 47), caracterizado por
el hecho de que una tabla de plédstico calentada, aplicada so
bre el filo anular, es oprimida mediante la placa superior so
bre el filo anmular, de forma que es entallada en parte, estan

do luego sujeta por esta presidn en la entalladura; de que lue

go mediante el émbolo moldeador, el trozo de materia pldstica

dispuesto dentro de la entalladura anular, hasta cierto tama

ilo deseado de recipiente, es embutido con una velocidad corres
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pondiente & la solidificacién necesaria del material de la en
talladurs anular, separdndose el reciplente por la entalladura
anular, durante el dltimo recorrido del émbolo de moldeo por
el enfriamientc ocasionado por transmisién térmica de la cuchi
1lla anular y de la placa superior.
50)« "PROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA LA FABRICACION CONTINUA
POR EMBUTIDO DE RECIPIENTES DE HOJA DE PLASTICO".

Esta Memoria consta de cincuenta hojas foliadas y mecang

grafiadas por un solo lado de sus hojas.

Madrid, a 7 de Septiembre de_l1959
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