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v El invento se refiere a un procedimiento
para la elaboracidén mecdnica de blogues en bruto de
trocitos de material termopldstico, pera su trata-

miento ulterior a efectos de producir placas, bandas
5 y simileres, para 1o cual se recogen on una caja de
molde trocitos aplilados de menera reguler, y el blo-
que asi formado se prensa bajo calentamiento y, una

vez enfriado, se corta en forma de placas o similares,.

Por el procedimiento de fabricacidn del celul
230 loide se conoce el calentar en una caja de molde ma'bers;[a-
les tem0p1ésticos, prengerlos y después cortar mecé.ni'lpa-
mente en sentido tangencial el blogue en forma de pil.acg 8,
después de enfriado., Mientras se fra‘ba de productos de

partide fluidos y que se deslicen bien, no representa nin
15 gin problema conseguir una buena distribucién en el mol
de. Sustancialmente més diffcil se hace 8sto cuando el
molde ha de ser llenado con trocitos de, por ejemplo, un

tamafio de 60 x 60 x 3 mm, Se depende entonces de la de;

treze de los opeiarios,‘ en especial cuando se trabaja con

20 materiales de distintos 'colores'.: 1*‘:1 calentamiento del

bloque desde afuera tiene el inconveniente de que, al

efectuarse la soldadura bajo presidn, el material calien
te por fuere es oprimido hacis el centro del bioque, con
1o que el dibujo conseguido es distinto visto a lo largo
25 del grueso del b:l,oq_uei" '

El invento se ha propuesto encontrar une dis-
posicidn que, sin costes adicionales congiderables, eli-
mine las deficiencias inherentes a los procedimientos co-
nocidos, Este problema se resuselve conforme al invento,

30 por el hecho de que a partir de un granulado se calandra
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una especie de banda en bruto de aproximadamente el ancho
del bloque a elaborar, este pellejo en bruto se corta en
‘tiras transversales, y estas tiras se dividen en trocitos
jde forma aproxima&amente recfangular, después de lo cual
5 ?se apilan los trocitos, distribuidos uniformemente, hasta
Sla altura del blogue en brutc deseado, se calientan y la
vpila se subdivide de acuerdo con la medida de profundidad
‘del blogue en bruto y se deposita asi en la caja de molde,
Mediante este procedimiento se consigue una distribucidn
10 uniforme de los trocitos, tanto a lo ancho, como también
a lo largo y grueso del maberial previo para el blogue en
‘bruto, lo que tiene como consecuencia un dibujo uniforme
de las placas. La realizacidn mecénica del procedimiento
‘conforme al invento garantiza su reproducibilidad y, con
15 - ello, la del dibujo,.
; Convenientemente se giran los trocitos en su
;via de transporte al apilamiento de manera parcial, es
jdecir, gue se colocan transversalmente, de modo gue ya no
j:puede verse en la banda en bruto la vebta orientada longi-
20 tudinalmente existente originalmente.
| Para conseguir efectos de dibujo especiales,
%se pueden confeccionar a partir del granulado mds de una
Tbanda en bruto, recubriéndose estas bandas en bruto unas
'con otras, pars formsr una banda en bruto (nica.
25 % Los suelos conductores eléctricos se confec-
écionan hasta ahora circundando el granulado con una envol
'tura conductivae, y prensédndolo después en la caja de mol-

!
.de. Por este procedimiento no es posible un calentamien~

t H
to mediante alta frecuencia del material previo, ya que

30 Edebido a la envoltura conductiva existe un contacto entre
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el electrodo inferior y el superior. Para salvar esta di
ficultad se aplicaba sobre la envoltura conductiva otra
“envolbura no conductiva, proceder gue es muy complicado ¥y
costoso. EL invento orilla este inconveniente, proponien
rdo para ello el que el superponerse varias bahdas en bru--
‘to unas sobre otras, se inserte entre ellas una pasta con
‘ductiva eléctricamente realizéndose s continuacién un t:gl
' pamiento térmico,.

La puesta en préctica del procedimiento serd
:explicada con mis detalle a base de un dispositivo repre~

i

%sentado a manera de ejemplo en el dibujo,
§ La figura 1 muestra el alzado léteral de una
écadena de produccidn continua para bloéues en brubto de
gtrocitos de material termopléstico, destinados a su tratg-
émiento ulbterior para producir placas o similares.
; La figura 2 Bs una vista desde arriba sobre la
fdisposicién conforme a la figura 1.
: Las figuras % a 5 representan disposiciones
para conseguir efectos de dibujo especilalesg
La figura 6 reproduce la relacidn tebrica en-
,tre el material previo y el bloque prensado. |
Con una o varias prensas de hélice 1 que se
lcargan a través de embudos 4a con un granulado termoplés-'
ético de distintos colores, o bien también cada una de las
‘hélices individualmente con un granulado de un solo color,
?se plastifica el material y se conduce a dispositivos de
%corte 2, que lo vuelven a granular, cayendo el granulado

:3 sobre una cinta de transporte 4 que lo traslada a una

‘cinta de cambio 5 dispuesta en &ngulo con respecto a la i

cinta de transporte. ZEsbta cinta de cambio distribuye el
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grenulado 3 caliente de manera uniforme en una ranura 6
formada entre dos rodillos Y« IEn esta ranura se produce
una banda en bruto 8, que tiene aproximadamente el ancho
del bloque 26 que se desea prensar. In un dispositivo de
5 | corte 10 se corta la banda en bruto 8 en tiras transver-
éales 11, que llegan a otra cinta de transporte 12, que
las entrega a un dispositivo 1% de corte longitudinal.

- E1 dispositivo 13 de corte longitudinal divide las tiras

transversales 11 de la banda en bruto en trocitos 14, que
10 : caen sobre una cinbta de transporte 15 hecha en forma de
- carro 16 y que es movible en vaivén sobre un armazdn in-
?ferior 17, siendo la cinta de transporte 15 movible a una’
velocidad mayor que el carro 16, En el avance del carro
16 en la direccidn de trabajo, se encuentra parada la cin

ta de transporte 15 y recoge los trocitos cortados 14,

15

En el retroceso del carro 16, la cinta de transporte 15

se mueve hacia adelante a doble velocidad que el carro
: 16, arrojando al mismo tiempo los trocitos 14 sobre una
- . cinta de transporte 18 de un tunel de alta frecuencia 19,
20, En el traslado de los trocitos 14 desde el
- é dispositivo 13 de corte longitudinal a la cinta de trans—w
‘porte 15 y, desde éstae, a la cinta 18, se origina en par-.
te un giro de los trocitos 14, de manera que la orienta-~ .
gcién longitudinal en el material previo 20, existente ori
25 % ginariamente a partir del mecanismo de laminaéién 7, ya
Eno es visible. Ia distribucibn uniforme de los trocitos
;14 hace posible también un calentamiento uniforme del ma |
E terial previo en el campo de alta frecuencia del tunel |
519. En el tunel de aire caliente 21, el material previo
30 §2O es caldeado de nuevo desde fuera y, mediante un dispo-
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sitivo de corte 22, se recorta a las medidas de un bloque'
en bruto 9. ZEL blogue en bruto caliente © se coloca en
una caja de molde 23, se recubre con una placa dentada 24,
'y seguidamente se comprime en una prensa 25 y se enfria.
‘La placa dentada 24 tiene a este particular la misidn de
‘sujebar el bloque prensado acabado 26 mientrés se corta
itangencialmente para obtener placas sueltas.

7 En la figura % ha sido representada una posi-
;bilidad para consegulr efectos especiales en el dibujo, :
iCon ayuds de dos o mAs laminadores 27 se estiran sehdas
%bandas en bruto 28, que después se superponen unas sobre
%otras medianbe un par de rodillos 29 y, después de ser he -
ichas pasar a través de otro par de rodillos 2%a, se cor=
itan por el dispositivo de corte lO‘en tiras transversales.
;El tratamiento ulterior se realiza de la manera que ha qif
?do explicada en relacidn con las figuras 1y 2,

: La figura 4 muesbra la elaboracidn de un re-
;vestimiento conductor eléctrico. ILa disposicidn se co-~
%rresponde sustancialmente con la de la figura 3. En lu-
ggar de los rodillos de revesbimiento 29 ge dispone exclu-
%sivamente un par de rodillos %0, aplicéndose en la ranura
formada entre dichos rodillos una pasta conductiva 31 en=—
%tre las dos bandas en bruto 8, 25. En el trayecto siguieg?
3te de calefaccidn o de rayos infrarrojos 32 se acaba de
'gelificar entonces la pasta. ILas demds etapas de trabajo :
ise corresponden con las que han sido ya descritas. ;
E La figura 5 representa una disposicibén con dosi
?dispositivos %33 de corte transversal., Estos dispositivosg

! i
permiten la confeccidn de tiras transversales 34 de ancho !

- . i
distinto. Ias tiras transversales 34 pueden ser recogidas
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con tan éolo una cinbta de transporte 35,'corﬁéndose des~
pués conjuntemente a lo largo. Ahora bien, es posible
-asimismo trabajar con dos cintas de transporte y dos dis-
ipositivos de corfe longitudinal, de lo que resulta una plu
éralidad mayor de posibilidades de variacibén en el dibujo.

’ En los cursos de trabajo representados en las
;figuras 1 a 5 se parte de una banda en bruto, que tiene
;el ancho del bloque prensado. El material previo para es
ite bloque es algo mls ancho, debido al tamafio de los tro-
i
; La figura 6 reproduce la relacibn tedrica en~
%tre el material previo y el material prensado. EL bloque
ien bruto es convenientemente més ancho en aproximadamente ;

la mitad del ancho de los trocitos, que el blogue prensa~

3do, con objeto de que también en el borde del molde se con

|
%siga un llenado compacto, evitando con ello movimientos

?e flujo hacia el borde durante el prensado. En la direc—'
%ién de trabajo se corta el material previo al largo del
%loque que se desea prensar. Como en este plano de corte
%xiste un relleno compacto de los trocitos, no se puede
broducir un flujo en el borde durante el prensado. Dentro
?el bloque resultan durante el prensado mévimientos més
bequeﬁos de flujo, que también son deseables para conse-
éuir un efecto especial de dibujo. ILa confeccidn mecinica
1

ﬂel material previo garantiza la reproducibilidad del pro--

edimiento y, con ello, del dibujo de cada caso.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencibn propia, no nueva, pe-

i ro no establecida, practicada ni divulgada en Espaiia, qué
' se presenta para que sea objeto de esta Patente de Intro-

' duccibn por DIEZ afios, son los siguientes:

l,~ Un procedimiento para la elaboracidn mg;
cénica de bloques en bruto de trocitos de material termo-:

pléstico, para su tratamiento ulterior a efectos de pro- -

. ducir placas, bandas y similares, procedimiento en el que

se recogen los trozos de forma regular en una caja de 7
molde, y el bloque asi formado se prensa bajo calentamien:
to y, una vez enfriado, se corta én forma de placas o si
milares, caracterizado porque a partir de un granulado se'

calandra una banda en brutc del ancho aproximado del blo-

‘que a elaborar, esta banda en bruto se corta en tiras

. bransversales, y esas tiras se Qdividen en trocitos de for

. ma aproximadamente rectangular, después de lo cual se api

lan los trocitos, distribuidos uniformemente, hasta la

'altura del bloque en bruto deseado, se calientan y la pi-
;1a se subdivide de acuerdo con la medida de profundidad 7
Zdel blogue en bruto y se deposiba asi en la caja de molde.
‘ 20= Un procedimiento de acuerdo con la rei- l
:vindicacién 1, caracterizado porque los trocitos son he--z

i

; chos girar en parbe sobre la via de transporte hacia el
;apilamiento, es decir, que se colocan transversalmente,
%+~ Un procedimiento de acuerdo con las rei-

%vindicaciones 1 § 2, caracterizado porque a partir del

577968

; -8



granulado se confeccionan més de una banda en bruto, |
superponiéndose estas bandas en bruto unas sobre otra.s‘

para formar una banda en bruto dnica.

4.~ Un procedimiento de acuerdo con las rei—-
5 vindicaciones 1 a 3, caracterizado porque, &l sSuperpo-
nerse une sobre otra varias bandas en bruto, se inser—‘i
ta entre ellas una pasta conductora electricamente, rea—
lizéndose a continuacién un tratamiento térmico.

Se= Un procedimiento para la elaborgeidn

10 mecénica de blogues en bruto de trocitos de materisl

termopldstico,

! Tol y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, i'epresentado en los dibujos que se acompa-
flan y con los fines que se han especificedo.
15 | Esta Memoria consta de nueve hojas escritas
a méguina por una sola oara.

Madrid, =§ Jif! 79

P.A, .
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