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H B M O R I A  D E S C R I P T I V A

Correspondiente a una PATENTE DE INVENCION cuyo registro se 

s o lic ita  por veinte años.

A favor de

D.Charles NICOLLE, de nacionalidad francesa. 

Residente en PARIS(Francia).- 54 , avenue Foch.

p o r :

"MAQUINA PARA LA FORMACION DE ALVEOLOS EN LAMINAS DE MATERIA 

PLASTICA".
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Existen en la  actualidad máquinas que permiten la  fabri­

cación continua de láminas u hojas alveoladas de materia plás­

t ic a  por medio de tambores dotados de matrices, cuyas concavi­

dades presentan la  forma de los alveolos a obtener en las ho­

jas de materia p lástica  que alimentan la  máquina. Pero la  ma­

yoría de estas máquinas son relativamente complicadas y gene­

ralmente de un gran tamaño.

La presente invención tiene por objeto una máquina de 

realización simple, de pequeño tamaño y de buen rendimiento 

en la  formación continua de alveolos, especialmente en una 

banda de materia p lástica delgada(que, para f ija r  ideas, ten­

dría un espesor del orden de 0,1 milímetro) deformable en ca­

lie n te  y estab ilizab le  en fr ío .

Es para este problema de la  formación continua de alveo­

los en una banda de materia p lá stica  delgada para lo  que ha 

sido concebida la  máquina objeto de la  presente invención.

El fin  esen cial del invento es realizar una banda alveo­

lada cuyas dimensiones in ic ia le s  sean conservadas, es  decir, 

que no presente ninguna contracción (particularmente en e l  

sentido tran sversal), lo  que e v ita  e l  tener, a l a  salida de 

la  máquina, que recortar lo s  bordes exteriores de la  banda 

para darles una configuración perfectamente re c tilín e a , con 

los bordes paralelos.

Se evitan así pérdidas de m aterial obteniendo una banda 

continua alveolada perfecta, no necesitando a la  salid a de la  

máquina ninguna u lterior operación, salvo un sen cillo  seccio -  

namiento transversal s i  se desean elementos alveolados sepa­

rados .

Este resultado se obtiene gracias a una ca ra cte rística  

de la  máquina, que prevee que la  p e r ife r ia  de las partes a l­

veoladas sea prácticamente sustraída de la  influencia del ca­

lo r  y a l mismo tiempo es perfectamente mantenida en su lugar,
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lo  cual permite evitar toda contracción "de los bordes de la  

hoja en e l  momento de la formación de los alveolos.

El invento tiene por objeto una máquina para l a  forma­

ción de alveolos en una hoja de materia p lá stica  delgada de- 

formable en caliente y estabilizable en fr ío , cuya máquina 

comprende un tambor portador de una serie de matrices que 

cooperan con e l  dispositivo de aspiración o de presión, ca­

racterizándose esta máquina por e l  hecho de que según la  in­

vención dispone de un s egundo tambor cuyo eje es paralelo a l  

primero y que es animado de un movimiento continuo de rotación  

en sincronismo con e l  tambor porta-matrices, presentando e l  

segundo tambor unos o rificio s  cuyas dimensiones se correspon­

den sensiblemente con las dimensiones de las partes alveoladas 

de las matrices y a través de los cuales pasa una radiación  

c a lo r ífic a  intensa cayo origen es un dispositivo de ca lefac­

ción f i j o ,  montado en e l in terior del segundo tambor en las  

proximidades de su p eriferia  y sensiblemente cercano a l a  

lín ea que une los centros de rotación de los dos tambores para 

provocar un calentamiento instantáneo de la  hoja de materia 

p lá stica , mientras que las partes llenas que bordean los ori­

f ic io s  de dicho segundo tambor cubren las partes de la  men­

cionada hoja en contacto con la  p e rife ria  no alveolada de la  

matriz para sustraer dichas partes de la  acción del flu jo  ca­

lo r íf ic o .

Según esta invención, la  máquina está igualmente caracte­

rizada por el hecho de que los ejes de los dos tambores c ita ­

dos son susceptibles de tener un ligero  movimiento re la tiv o  de 

traslación , uno respecto a l  otro, para permitir e l paso de las  

aristas de las matrices delante del tambor de o r ific io s .

La máquina está igualmente caracterizada por el hecho de

que las partes que rodean los o rificio s  del tambor superior 

están dotadas en todo su contorno de elementos de materia
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e lá s tic a  asegurando por presión e l mantenimiento de la  hoja 

contra los bordes de la  matriz en posición de acción y asegu­

rando la  estanqueidad en e l momento de la  aspiración o de la  

presión u tiliza d a  para la  formación de los alveolos.

La máquina se caracteriza, así mismo, por e l hecho de 

que los elementos e lá stico s  de presión de estanqueidad, en 

lugar de estar situados sobre e l tambor'superior, pueden a s i­

mismo situarse en el tambor in ferio r.

Por último, la  máquina so caracteriza por el hecho de 

que pre-calentamiento de.la lámina de materia p lá stica  está  

también previsto antes de que ésta se sitúe entre los dos 

tambores.

Otras ventajas y características del presente invehto 

aparecerán en e l  curso de la  descripción que sigue y en e l  

examen del dibujo aneaos sobre e l que se ha representado esque­

máticamente y a titu lo  de ejemplo solamente una forma de rea­

lizació n  de la  presente invención.

Sobre dicho dibujo:

La f i g .  13 representa una v ista  esquemáttica de la  m'a- 

quina u tiliza d a  para la  formación de alveolos en una banda de 

materia p lá stic a , conforme a l invento.

La f i g .  23 es una v is ta  del corte a una escala diferente, 

de una parte de los dos tambores u tilizados en la  máquina re­

presentados esquemáticamente en la  f i g .  1&. Usté corte está  

realizado perpendicularmente a los e je s  de los tambores.

La f ig .  3 3 , por último, es una v is ta  de un corte v e r t i­

cal realizado según 11 1 -1 1 1  de la  f ig .  1 3 .

Según se ve en e l dibujo, la  máquina se compone esencial­

mente de los dos tambores (1) y (2) que giran en sentidos in­

versos y animados de un movimiento síncrono gracias a la  cade­

na de arrastre (3 ) que pasa sobre las ruedas (4 ) y (4 ')  (gira­

to ria s s ó b r e lo s  ejes (5) y (5 ')  de lo s dos tambores (1) y

95. -



rs-"**

1 0 0 .-

1 0 5 . -

110.

1 1 5 . -

1 2 0 .-

1 2 5 . -

(2) ) y sobre las ruedas de cadena (6) y (7) de las que una 

por lo  menos, por ejemplo la  rueda de cadena (7) está unida al  

eje motor (8) (ver figura 3 3 ).

El eje (5 ) del tambor in ferio r está montado de una forma 

f i j a  en e l armazón (9 ) de la  máquina. E l tambor (1 ) está mon­

tado sobre este eje f i jo  por medio de los rodamientos conve­

nientes (10).

El tambor superior (2 ) está montado de la  misma forma 

por medio de los rodamientos (10') sobre e l eje (5*) que está  

montado con correderas sobre dos columnas (1 1 ), de forma que 

permitan un ligero  desplazamiento del eje (5 ')  portador del 

tambor (2 ) en dirección v e r tic a l. Los resortes de tracción  

(12) se han previsto para que e l  tambor superior esté ap lica­

do contra las matrices del tambor in fe rio r. El pequeño movi­

miento v e r tic a l que se permite a l tambor (2) es necesario pa­

ra asegurar un buen contacto del tambor superior contra las  

matrices situadas en el tambor in ferior y para permitir com­

pensar las diferencias resultantes del hecho de que, como se 

verá, e l tambor in ferio r, con sus matrices de contorno p o li­

gonal como eventualmente puede también tenerlo el tambor su­

perior.

El tambor in ferio r es, como se ha indicado anteriormente, 

e l tambor porta matrices. Se compone de la  corona de perímetro 

poligonal (1 3 ), sobre cuyas caras planas se fija n  por los me­

dios convenientes tales que los to rn illos (14), las matrices 

(15) destinadas a la  formación de los alveolos en la  materia 

p lá stica .

Los alveolos de formación pueden también ser gravados o 

tallados directamente sobre e l  tambor poligonal en lugar de 

pertenecer a la s  matrices mencionadas.

En e l ejemplo escogido, dichas matrices son matrices mul-

tialveo la& es, pudiendo evidentemente preveer matrices con un
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número cualquiera de alveolos, incluso aventualmente, con un 

solo alveolo.

En e l  ejemplo presentado, en e l  que la  máquina funciona 

por aspiración, las concavidades de las matrices están in te r -  

oonectadas por uno o varios canales de aspiración (1 6 ) a un 

canal central (17) que es sensiblemente paralelo a los ejes  

(5) y (5 ') de los tambores (l)  y (2), cuyo canal está oerrado 

en una de sus extremidades, la  otra extremidad desembooa fren­

te a l o r ific io  (1 8 ) practicado en un fondo del tambor (1).  

Contra dicho fondo y a la  v is ta  de los diferentes o rificio s  

(1 8 ) , se encuentra una cabeza de aspiración (1 9 ) que se com­

pone del o r ific io  de aspiración (20), unido a la  fuente de 

aspiración por un tubo fle x ib le  cualquiera, no representado, 

el cual es presionado contra e l fondo del tambor (1) por el  

resorte (21).

E l tambor superior (2 ) es un tambor perforado que pre­

senta muchas aberturas que permiten como se verá, la  aplica­

ción de calor convenientemente a l a  banda de materia p lá stica  

( f ) .  Esta banda viene del ro d illo  (22) de materia p lá stica  

delgada, que se sitú a entre los tambores (1) y (2) siendo 

arrastrada por e llo s . Las dimensiones de los o rific io s  del 

tambor (2) es t a l  que las distancias existentes entre los  

ejes de las partes sin  perforar (23) limitando los susodichos 

o r ific io s , sean iguales a la  longitud de las matrices (1 5 )

(la  longitud es la  dimensión en e l  sentido de desplazamiento 

del tambor (l)  ).

Para asegurar la  perfecta aplicación de la  hoja (f j con­

tra  las matrices (1 5 ) que 3e encuentran en contacto con e l  

tambor (2) se ha previsto, en las partes llenas del tambor 

perforado (2), elementos de materia e lá s tic a  (caucho por ejem­

plo) (2 4 ), preferentemente empotradas en dichas partes llenas

1 6 0 . - del tambor.
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Se entiende sin embargo, que los elementos de materia 

e lá stica  previstos en las partes llenas del tambor superior, 

pueden también, y a veces con preferencia, situarse entre las  

matrices (15)* hacia los ángulos del polígono del tambor in fe ­

rio r, ya que son susceptibles de asegurar asimismo una gran 

estanqueidad, estando maa protegidos contra la  acción del ca­

lor .

Simultáneamente a cuando estos elementos elásticos (2 4 ) 

comprimen la  hoja de materia p lá stica  (f) en e l momento previ- 

so en que la  aspiración es ejercida sobre e lla  para la  forma­

ción de los alveolos, estos elementos elástico s aseguran la  

estanqueidad indispensable para que e lv a o io  aplicado bajo la  

hoja desplace bruscamente la  parte de la  hoja que se encuentra 

expuesta a l  calor y a la  aspiración hasta hacer contacto con 

la  cavidad de la  m atriz.

Para que esta acción de la  aspiración tenga e l  efecto re­

querido sobre la  hoja ( f) ,  se ha previsto un dispositivo de 

calentamiento (25) cuya radiación c a lo r ífic a  se ejerce a tra­

vés de los o r ific io s  del tambor (2) cuando este último se en­

cuentra dispuesto frente a la  matriz (1 5 ) en contacto con e l  

tambor (2); este dispositivo (25) puede montarse gracias a la  

pieza (2 6 ) sobre el árbol (5 ') del tambor (2), lo  que pexmite 

regular su posición angular, de manera que esta cabeza de ca­

lefacción (25) pueda ser orientada perfectamente a la  v is ta  de 

la  parte de la  hoja a calentar que va a ser proyectada contra 

las paredes de la  matriz que se encuentra en coincidencia. Di­

cha cabeza de calefacción (25) actúa como ya se ha dicho por 

medio de una radiación directa y potente, pudiendo componerse 

ya sea de tubos de infrarojos o hilos de resisten cia  (2 7 ) en­

rollados en bloques de e ste a tita  (2 8 ) o cualquier otra fuente 

de calor apropiada.

Esta cabeza calefactora (2 5 ) puede ser realizada como ha

1 9 0 . -
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sido representada en la  f i g .  3 3 * en dos partes deslizantes de 

forma que sea extensible para tener en cuenta el alargamiento 

de los hilos de la  resisten cia. La parte móvil de esta cabeza 

está sometida a la  acción del resorte (2 9 ) cuando la  u t iliz a  

este procedimiento de calentamiento.

La cabeza de calefacción (2 5 )* cualquiera que sea el s is ­

tema de calefacción empleado, es igualmente regulable por des­

lizamiento da su brazo de soporta (30), para que pueda ser 

aproximado eventualmente tan cerca como sea posible de la  

parte de la  banda (f) que lia alcanzado la  posición de aspira­

ción de manera que en ta l  momento, e l  calentamiento de la  ma­

te r ia  p lá stica , que es muy delgada, se rea lice  en toda la  ma­

sa de dicha banda, con la  mayor rapidez, (la  aspiración se 

produce por a s í decir casi simultáneamente con e l calentamien­

to , prácticamente instantáneo de la  materia). Para poder apro­

ximar lo  más posible la  cabeza (25)de la  hoja de materia plás­

t ic a ,  el tambor superior (2) se ha previsto tan delgado como 

permite la  resisten cia  mecánica mínima necesaria.

Por otra parte, las bandas o elementos de caucho (2 4 ) 

que están empotrados en las partes llanas del tambor (2) ( o 

también entre la s  matrices del tambor (1) ) y que aseguran la  

estanqueidad en e l momento de la  aspiración, se encuentran, 

por el hecho de su empotramiento en e l uno o e l otro de los  

tambores defendidos de las radiaciones directos y potentes 

de la  cabeza radiadoras ca lo rífica s (25) . Por otra parte, 

estas bandas de caucho (24) no tienen necesidad de ser muy 

gruesas por e l hecho de que el tambor superior (2) es móvil 

por desligamiento sobre los montantes (11) y pueden descender 

varios milímetros encada posición del contorno poligonal del 

tambor (l)  y eventualmente también del tambor (2).

La rotación de los tambores efectuándose a una marcha 

moderada, la  operación de aproximación del tambor (2). se rea-
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l i z a  sin  choques por la  acción de los resortes (12) que ayudan 

a asegurar a l mismo tiempo la  estanqueidad del cierre del d is­

p ositivo en e l  momento de la  aspiración.

Si se juzga necesario se puede preveer un dispositivo de 

calentamiento de la  hoja a veces necesario para ciertas mate­

rias p lá stica s, segán su grado de in ercia térmica que, en ge­

neral, no será tan potente como e l dispositivo principal. Este 

dispositivo de precalentamiento, puede ser realizado ya sea 

bajo la  forma de una segunda cabeza de calentamiento (31) co­

locada a l lado de la  cabeza de calentamiento (25) (ver figura  

2B) o bajo la  forma de dos placas calefactoras (32) entre las  

cuales pasa la  banda de materia p lá stica  (f) antes de ser apri­

sionada entre lo s tambores ( l  y 2) (ver figura 1&).

Como puede apreciarse, segdn la  descripción que precede, 

la  formación de alveolos en la  hoja de materia p lá stica  ( f) ,  

se realiza de una forma muy simple, muy rápida y muy efica z, 

la  aspiración de la  parte de la  hoja a l alveolar se hace casi 

simultáneamente y la  estabilización  de la  hoja en la  forma que 

le  ha sido dada por la matriz, es instantáneamente asegurada 

por e l hecho de que la  materia p lá stica  caliente se aplica  

contra las paredes prácticamente fr ía s  de las matrices. En 

estas condiciones, la  banda alveolada sale de la  máquina esta­

b ilizad a en su forma y e l  desmoldeo de esta banda alveolada 

puede realizarse fácilm ente por e l  hecho de que las matrices 

no están prácticamente calien tes, lo  que constituye una de las

250.- diferencias importantes de la  máquina descrita y hace que sea  

el objeto de la  presente invención en relación con los s is te ­

mas actualmente conocidos.

Oabe destacar el que las partes planas de la  banda p lá s t i­

ca que rodean e l alveolo o la  f i l a  de alveolos no habiendo r e -  

2 55 .- cibido calor quedan en estado virgen, sin  modificación s-easi-
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ble de su estructura y que la  formación de los alveolos se 

toma del espesor mismo del p e r fil de la  embocadura de lo s a l­

veolos. Las hojas o bandas alveoladas introducidas en la  má­

quina, salen de ésta prácticamente sin  deformación, por tanto, 

con la  misma longitud. No hay lugar en estas condiciones, en 

general, de preveer un recorte de los lados de lahoja o banda 

alveolada. No hay por tanto pérdida de materias, lo  cual es 

muy importante.

Igualmente por el hecho de la  ausencia de deformaciones 

en las partes planas que rodean e l alveolo o los alveolos, es 

posible hacer pasar en la  máquina hojas de materia p lá stica  

que presenten indicaciones, puesto que la s  partes que quedan 

planas de la  banda quedan in tactas, en ciertos lugares deter­

minados sobre todo su recorrido.

Con la  máquina des orita anteriormente es igualmente po­

sib le  pasar de un tipo de fabricación a otro cambiando simple­

mente las matrices que están fijadas sobre e l  tambor ( l ) ,  al 

cambiar estas por otras de las mismas dimensiones, pero en las  

cuales las concavidades tengan formas distin tas.' Se puede a s i,  

s i  &os alveolos han sido gravados directamente sobre las caras 

del tambor in ferio r, como se ha expuesto con anterioridad, 

cambiar el tambor, operación f á c i l  y rápida dada la  concep­

ción de la  máquina.

A la  salid a de la  máquina, la  banda alveolada puede pasar 

por ro d illo s dentados, con objeto de formar las separaciones 

entre los alveolos que permitan separarlos fácilmente los unos 

de los otros como marcas de rasgaduras.

A la  salida de la  máquina, la  banda alveolada puede igu al-  

menye ser ciza lla d a  transversalmente en toda la  longitud de­

seada.

La máquina descrita anteriormente ha sido presentada úni­

camente como un simple ejemplo de re a liza ció n  del invento,por
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lo  que pudiera ser modificada en algán d etalle de su re a liza ­

ción, sin que la  economía general del invento se encuentre por 

eso alterada.

A si, por ejemplo, en lugar de u tiliz a r  un sistema de as­

piración para l a  formación de los alveolos, se pudiera u t i l i ­

zar un sistema a presión, estando entendido que en este caso 

el sistema neumático estaría  montado en e l  tambor superior (2) 

y sería  de concepoión sensiblemente análoga al sistema de as­

piración descrito que se encuentra situado en e l  tambor ( l ) .  

mEn este caso, la  presión se ejerce bruscamente en e l mo­

mento en que las partes de la  banda p lá stica  a alveolar r e c i­

ben el efecto c a lo r ífic o , que caldea simultáneamente o casi en 

concordancia con aquella.

Por último, se puede combinar la  presión y aspiración en 

la  misma máquina, particularmente cuando se aplican ciertas  

materias p lá stica s de espesores superiores a aquellas para las  

que la  máquina ha sido especialmente concebida.

Para fijad' ideas, se ha tratado en l a  descripción prece­

dente en particular las bandas que tienen un grosor del orden 

de 0,1 mm. Estando bien entendido sin  embargo, que la  máquina 

permite tratar materias de espesores aun menores, y que de 

acuerdo con la  materia tratada, se podrían emplear espesores 

sensiblemente mayores, incluso alcanzar los 0,2 mm.

R E I V I N D I C A C I O N E S

la).-"MAQUINA PARA LA FORMACION DE ALVEOLOS EN LAMINAS 

DE HATERIA PLASTICA" deformable en caliente y estab ilizab le  en 

fr ío , cuya máquina comprende un tambor que presenta una serie  

de matrices que cooperan con dispositivos de aspiración o de 

presión; siendo caracterizada por e l  hecho de que dicha máqui­

na comprende un segundo tambor cuyo eje es paralelo al primero
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y que está animado por un movimiento de rotación continuo, en 

sincronismo con e l  movimiento de rotación del tambor porta-ma­

tr ice s; presentando e l  segundo tambor o r ific io s  cuyas dimen­

siones corresponden sensiblemente a las dimensiones de la  ó 

las partes alveoladas de las matrices a travás del cual pasa 

una radiación ca lo rífica  intensa, procedente de un dispositivo  

de calefacción f i j o ,  montado en e l in terio r del segundo tam­

bor, en un lugar ceroano a su p eriferia , sensiblemente sobre 

la  linea de unión de los oentros de rotación de los dos tam­

bores, para provocar un calentamiento intenso casi instantáneo 

de la  hoja de materia p lá stica , mientras que las partes llenas  

del segundo tambor ocultan las partes de la  mencionada hoja en 

contacto con la  p eriferia  de la  matriz para sustraer dichas 

partes a la  acción de la  radiación c a lo r ífic a .

2 6 ) .-"MAQUINA PARA LA FORMACION DE ALVEOLOS EN LAMINAS DE 

MATERIA PLASTICA" según la  reivindicación anterior, caracteri­

zada por el hecho de que los ejes de los dos tambores citados 

son susceptibles de tener un ligero  movimiento re la tiv o  de 

traslación  e l uno respecto a l otro para permitir e l paso de 

la s  aristas de la s  matrices delante del tambor de o r ific io s .

3 6 ).-"MAQUINA PARA LA FORMACION DE ALVEOLOS EN LAMINAS DE 

MATERIA PLASTICA" según la  reivindicación la ,  caracterizada 

por e l  hecho de que la s  partes llenas que limitan los o rificio s  

del tambor superior, están dotadas, en su contorno, de elemen­

tos de materia elá stica  que aseguran la  presión de la  hoja con­

tr a  los bordes de la  matriz, en la  posición de acción, y ase­

guran la  estanqueidad en e l momento de la  aspiración o de la  

presión u tilizad as para la  formación de los alveolos.

4a).-"MAQUINA PARA LA FORMACION DE ALVEOLOS EN LAMINAS DE 

MATERIA PLASTICA" según las reivindicaciones 1 y 3 , ca ra cte ri­

zada por el hecho de que los elementos elástioos de presión 

para la  estanqueidad, en lugar de ser emplazados sobre el tam-
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bor superior, puedan ser emplazados en el"tambor In ferior.

58) . -"MAQUINA PARA IA FORMACION DE ALVEOLOS EN LAMINAS DE 

MATERIA PLASTICA" según la  reivindicación 1 8 , caracterizada poi 

el hecho de que un precalentamiento de la  hoja de materia plás­

tic a  es previsto antes de que esta alcance la  posición de mol­

deo entre los dos tambores.

6a).-"MAQUINA PARA LA FORMACION DE ALVEOLOS EN LAMINAS DE 

MATERIA PLASTICA".

La presente memoria descriptiva consta de trece Rójas, 

foliadas y mecanografiadas por una sola cara,componiendo un to ­

ta l  de trescientas cincuenta lín ea s, incluidas óstas.
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