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La pregente invencidn se refiere & nuevo procedimiento
de obtencidn de planchaa moldeables de muterial termopldatico
0 similar. .
Tds corcretamentc se refierela invencidn a un proceso
5e ' continuo para 1le obtencidn fincl de todu clase de bandejes y pla-
cas moldeadas, por medio de un complejo individuul adaptoble
a euzlouier tipo de wdquir? extrusionadorz, cuya boquilla o

‘ilera especial forue parte de dieno cowplejo.
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Zn 1a actuslidad es conocida 1s obtercidn de bandejas
y pTacaa woldeadas, preferenteunente pare envases o enbalajes de
objetos delicados, utilizando materiales termopldsticos o en
general sintéticos woldcables.

T2 febricscidn reqriere en primer lugar l& obtencidn
de placas calibradas, ¢ue practicamente no tienen relacidn
con el producto terminado, pues este o8 producido generalmente
en une industria gue sdcuiere como materia prima tales
placas.

s obtencidn de estas placas con grandes calandrias
¥ proceso especiel, es costosa, no s0lo por el trabajo en i, sir
gino por el considerable valor de l1la maquinaria de la cue se
obtiene lag ho}as o placas, para la venta en el mercado.

El objeto de 12 presente invencidr se concreta & una notable
nejora en el proceso de obtencidn del producto teminado
partiendo de una placa que es obtenida durante el propio
proceso, sin necesitar megquinaria ni instalacidn especial
pare ello.

k1 procedimiento de obténcidn, tiene lugar a partir de
une zona de extrusidn, reelizada en cuslquier mdquina de este
tipo, siguiendo el proceso que puede resumirse en las siguien-
te feges: '

12, Elemento base, obtenido por salida del material
extrugionado & travéds de la hilera o boguilla especial adaptada
& la mdquina, foxmando un tubo, con la particularidad de que,
en el trayecto de la marcha fluida de este tubo, dentro afuera
de la boguilla encuentre una cuchille en disposicidn apropiade
Para poder ir realizendo el corte del tubo segin una generatrig,
con lo que el tubo ya sale dotado de un corte que sirve de bese

a lag operaciones sucesivas.
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28, Apertura del corte. E1l tubo asl dispuesto va eniren-
do en un dispositivo, operativamente dispuesto para abrir pro-
gresivamente ambos 1lados del corte, mediante una presidn de
dentro a fuera realizada por unos 10dillos esféricos gque,
en montaje expangivo, riedan sobre la superficie interior
provocando c2da vez méds acentuadamente 1a separacidn de los
bordes del corte, cuya separacidn es mdxima en el exiremo y en
conicidad acentuada hacia el origen.

3.2 Formacidén de le placa. la conicidad obtenida en 1la
fage de apertura del corte se modifica por el paso del material
de la zona de amplitud 2 través de unos rodillos, que aplenan
la zone cdnica de un modo progresivo dando luger, sobre la
marca, 2 una zona plana laminar.

48, Calandrado y calibrado. Es logrado por el paso
de esta l4mina por una serie de rodillos en los cuales durante
su trayecto se estira 1a plaea s regulariza su grosor, sirviendo
uno de estos pares de rodillos para memtener une traccidn que

coopere con la de impulsidn recibide por el empuje del material

" desde la mdquine.

58, Moldeo. Al salir del dWiimo rodillo entra la placa
en el sapacio intermedio de un molde ablerto mentenido a8 tempe-
ratura conveniente para que el material sige con la condicidn
inicial que la hace moldeable, el molde se clerra coatra la pla-
ca cortdndola transversalmente de un golpe, simultdneo &l de
cerrar el molde, el cual se retira pars dejarﬁlugarba otro
que recibe la placa que Se ha formado siguiendo el trayecto sin
interrupcidn , puesto que el corte antes mencionado, por ser
muy rdpido, no llega & detener la marcha del material, por
cuya razdn la nueva expansién encuenire alberto el segundo

molde para repetirse la dperacidn y asi sucesivamente, por
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cambio de moldes, sin interrupcidn de 1z marcha de la materia
extrusionada, se van obteniendo de manera continua y sin in-
terrupcidn las piezas moldeadas sobre la placa para la confec-
¢idn de envases, bandejas 0 similares.

12 invencidn, dentro de su esencialidad, podrd ser
llevada & la prdctica en otras formas de realizacidn que di-
fieran en detalle de las expuestas en la descripcidn. Podrd,
pues, adaptarse para el corte longitudinal del tubb, dentro
o fuera de 12 boquillae, cunalquier sistema eficiente para au
cometido. 1 ingenio progresivamente expansionador del tubo
geccionada, como se expylica, podrd basarse en variadisimos
sigtemas, wo de los cusles es el que, como & titulo de ejemplo,
describimos en esta memoria y reivindicaciones. En esta misme
veriedad de realizacidn prdctica quedsa comprendido el sistema
de trebajo continuo de moldeo y especialmente la forma de cor-
tar 1a plancha entre moldeo y moldeo. Podrd, pues, construirse
en cualquier forma y tamafic, con los materiales mds adecuados,
por queder todo ello comprendido en el espiritu de las rei-

vindicaciones.
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KNOTA

Heche la descripceidn del presente invento, 1o que se
declara como nuevo y de propia invencidn, comprende las

siguientes reivindicaciones.

1. Nuevo procediniento de obtencidn de planchas
5. moldegbles, de material termoplédstico o similar, caracteri-

zado esencialmente por el hecho de pertir como elemento
base, de la formacidn por extrusidn de un tubo obtenido en cual-
quier tipo ée mdquine extruéionadora gue pueda realizar tal
configuracidn, presentando ¢l tubo iniciasl la particularidad

10. de sufrir un hendido o corte sexin su generatriz, ventajosa=-
mente en la propie hilera de salida ¢ fuera de élle; en someter
e este tubo hendido un trabajo en un dispositive coamplejo
individual aplicado a2 la propia mdquine extrusionadora cuya
boquilla o hilerse forma parte de dicho complejo; en realizmr

15. el trabajio mencionado & base de una expensidn de las paredes
del tubo en forme pfograsiva'a partir de su abertura hasts
lograr vna expansidn médximn de desarrollo de la superficie
en la zona de borde libre de avance, 7 en recivir esta parte,
expansionada que constituye une superficie plena, en un tren
estirador y regunlador de grueso, integrado preferentemente por

0. rodillos que a8l propio tiempo cune realizan este trabajo, ejercen
treccidn cooperante & la marcha del material; y por someter la
parte plana saliente de esta fase & un proceso de confdmaeidn

entre dos placas-molde enfrentadas, Que se recambian sucesivaueni
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en marcha continua para obtener la pluralidad de plezas
moldeadas, bandejas, placas, u otras a base de plancha

lograda a partir de tubo inicisl.

2, Nuevo procedimiento de obtencidn de plancues
moldeables de material texmbpléstico o similsr.

Segtin se describe y reivindice en la presente me-
moria descriptiva, que consta de seis, pdginas, foliadas
y escritas a8 mdquina por una sola de sus caras.

Madrid, & 26 de julic de 1963.

ESTEBAN SANCHEZ BERIEJO.
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