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Lo presente invencidn se rofiero a un método y aparate
para la produccidn continua de una hoja aislante de material
termopldstico, de la que sobresalen prominencias que encierran
burbugas de aire u otro gas.

Es sabido que para el aislamiento térmico y la proteccidn
mecidnica, particularmenﬁéwdurante el transporte de articulos
tales como instfumentos de dptica, cdmaras, objetos o reci-
pientes'de_vidrio o similares,‘se emplean materiales de emba-

"laje que puedaﬂ proteger a diéhos articulos contra choques y
golpes, ¥y ademés,.en lo posib}e, contra cambios de temperatura..

Los matgriales de eybalaje com&nmente empleados para la

finalidad mencionada son el cartdn ondulado, las virutas de

- madera, el poliestirend celular y otros productos'semejantes,
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lds cua;es, sin emba;éq, tienen inconvenientes notables,. entre
otros: escasa elasticidad, reducida capacidad de aislamiento
térmico, gran volumen ¥y peéo.

‘Recientemente'se.ha propuesto un@ hoja»gislante de mate-

rial termopldstico, apropiada de un modo particular para el

" embalaje, y que tiene una pluralidad de prominencias que

. - It]
encierran burbujas de aire en la hoje misma.

Ests hoja aislante biene muy buenas propiedades; entre
otras un coste relativamente bajo, un peso mﬁy bajo con refe~

rencia al volumen y una gran capacidad de aislamiento térmico
;

Yy de proteccidn.mecdnica contra chogues y golpes.

Las hojas aislantes con burbujas de aire encerradas por
prominencias se producen mediante aparatos que incluyen cilin-
t

dros calentados y dispositivos calefactores de rayos infrarro-
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jos para calentar dos pelfculas de.material termqpléstiéo
separada$ entre si, ya formadas, efectudndose el calentamiento
hasta la temperatura de reblandecimiento del material termo-
plédstico; un primer. dispositivo con superficie lisa y uni-
forme}~s;bre el cual se dispohevuna'de las peiiculés separadas
calentadas; un'segundo_dispositivo con alve016s en los que‘
pﬁedé actuar-el Qagio; y'sobre el que se dispone la.segunda
pelicula, también calentadavhasta Sﬁ bﬁnto de reblandecimiento,

siendo dicha pelfcula asgirada'hacia el interior de dichos

alveolos mediante el vacfo, y quedando asi formada: Los dos

dispositivos mencionados (que pusden tener la forma de placas

accionadas intermitentemente, o bien de cilindros que giran
sin interrupeidn) prensan las dos peliculas una contra la otra,
causando asi la soldadura de las mismas en los puntos de con-

tacto reciprqco.'En las instalaciones mds modernas la produc-

. ¢idn se efectda de un modo continuo. Dos peliculas de material

termoplastico se desenrollan de dos rollos separados Yy se

calientan hasta,su‘punto de'reblandecimiento. Una de dichas

vpellculas se dlspone sobre un arco de la superficie de un

‘clllndro glratorlo moldeador por vacio, dotada de alveolos

espaclados entre 51. El. fondo .de cada alveolo estd ‘conectado

~con un conducto formado en la pared del cilindro moldeador, y

que se conecta a su Vvez con una bomba ‘de suceidn que, a través
de una valvula ée‘corredera,,aplica un. vacio‘solamente a los
conductos y correspondlenﬁes alveolos que se hallen compren~
dldos en el arco de 1a superf101e del ¢ilindro moldeador con

el que estd momentdneamente en contacto la pelicula de material
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termopldstico calentada. Por consiguiente, la porcidn de la
pelicula que queda en contacto con el cilindro moldeador, es

aspirada y moldeada eﬂ-los.aIVeolos del -propio cilindro. Sobre

_ dicha porcidén de pelicula moldeada, que se halla todavia sobre

el ¢ilindro moldeador, se aplica.la otra pelicula de material

termopldstico, también calentada hasta su punto de reblande-

"cimiento, prenséndola contra la pelicula ya moldeada con

protuberancias, y solddndose asi dichas dos peliculas entre
s{. De este mo@o,'del cilindro moldeador sale una hoja aislante
continua con un; cara-plana, mientras que de la cara opuesta
de la misma'sobresélen prominencias ﬁue encierran burbujas
de aire. ' ‘

'Instalaciones del tipo arriba especificado se reivindican,
por eJemplo, en las Patentes norteamerlcanas Nos. 3.142.599,
3.208.898, ‘3. 285 793 y-3.416.984. La estructura del cilindro
moldeandor, cuya superficie esti dotads de alveolos a unos
cuantos de los cuales se apllca simultdneamente un vacio,

quada descrlta en las Patentes arriba espec1flcadas, y tambidn

_en la Patente norteamericana N2 3.026.231.

Sin embarg&, las instalaciones ya conocidas tienen incon-
venientes cuya eliminacién seria muy deseable. Ante todo, las
hojas aislantes doﬁadas de promlnenclas gue enclerran burbujas
de aire se obtlenen a partlr de dos peliculas separadas de
material termoplastico que se calientan hastarsu punto de
reblandecimienfo mediante disposiﬁivos calefactores que consu-
ﬁen’chha energia y complican,la’estruciura de las instala-

ciones para la produccidn de las hojas aislantes, de la que
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forman parte los pi&pio; dis?osi£i$gs calefactores. En efecto,
hay que tomar én.consjdendci6n qué n6¥malmente las peliculas
de ma£e£ia1es terﬂoplésticos sé qalieﬁtah hastea su punto de
reblandecimiento.medighte el contacto con cilindros calentados
a temperaturas gra@uaimente-crecieﬁteé.

Todo ello cohtribuye mucho a acrecentar los costes de
producéi6n, N ; reducirvla'velocidad de produécién, compli-
cando al mismo #iemp;_la est;ﬁcfura de las instalaciones. .

Ofro‘iannvenientefﬁrocede'del hecho de que el aire,
cuando queda,epcerfado en.lasfprpﬁinénciés de las hojas ais-
lantes, -se halla bajo presidn atmosférica y es calentado hasta
una temperatura algo éleﬁgda;.pof consig?iente; durante el
enfriamiento de 'la hoja aislante 2 }a~tehperatﬁrafde ambiente,
el volumen dél'aige §e>réduce.&'la§ protuberancias se aflojan,
es decir nuhcaliiepqn(supéxficies tensas. E1>largo tiempo nece-
sario para calentar ias pelicﬁlas separadas de material termo-
plédstico hasta el punto éé rgbiandecimiento agrava dicho
inconveniente, dado gque el aire éﬁcérrado entre dichas peli-
culas se Tecalienfq de modo, pricticamente uniforme hasta
alcanzar la misma temperdturﬁf

El objetivo principal déilaipresente.invenci6n,es, por

tanto, la provisidn de un método y aparato para la produccidn

" de hojas aislantes con burbujas de aire, que permitan una muy

econdmica y grandg;prodpdci6n de'dichas hojas por unidad de
tiempo.
Este objetivo se logra mediante el méﬁodo y correspon-

diente aparato, segin la invencién, extrudiendo de modo conti-
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nuo tubos de material termopléstico,‘en cuxo.interior se
sopla pn'gas a una:presién-iigeramente mayor que la atmosfé-
rica, después de lo.cual una pared de dicho tubo se pone en
contacto, por pofciqnes sucesivas, con la superficie de al
_ menos un cilindro moldeador g%rator@o dotado de alveoloé,
aplicdndose un vacio a:lqs a}véolos que se hallan momentinea-
mente dubiertos'pﬁf diﬁﬁa pared; luego, la pared opuesta del
tubo‘se aplica sobre ls porcion de dicha pared ya moldeada por
el ciiindro, extrayéndose finalmente una hoja aislante continua. .
Para facilitar la explicacidn de la invenciGﬁ se acom-
paﬁan'a ia present; memoria dos ldminas de dibujos, en las que
se ha representado una forma de reallzaclon, dada solamente a
fitulo de ejemplo, y a las que se hara referencia en la
siguiente desqripcién detallada del invento. En los dibujos:
._La'Fig. 1 es una vista en perspectiva de una porcidn de
hoja aislante, con proﬁipenéias qué sobrgsalen de una cara
solamente de la hoja;
| las Flgs. 2 y 3 muestran esquemdticamente dos aparatos
completos para la produccmon de hoaas alslantes con burbujas
.de gas, de acuerdo con 1la presente anEHClon, Yy
la Fig. 4 es una vista.en perspectlva de una porcidn de
hoja aislante con burbujas de gas encerradas en prominencias
que sobresalen de ambas caras de la hoaa.

La figura 1 muestra una porcidn de una hoja aislante de

material termopldstico dotada de una pluralidad de burbujas
de aire w otro gas, encerradas en ung cara de la hoja por una

pared plana 1, y en la cara opuesbta por prominencias 2.
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La porcidn de la hoja aislante que se muestra en la
figura 1 tiene una ééﬁrugturd ya cénocida, y es.producida,A
de acuerdo con el método conven;ional, mediantevacbplamiento
én.caliente de dos-peliculas separadas de material termoplds-
tico. La misma hoja de la flgura 1 puede, sin embargo, ser
produc1da mas venta;osamente medlante el metodo Yy aparato
segin la presente invencidn.

La forma de realizacidn preferida de dicho aparato se
ilustra eSqueméticamehfe3.en vista laterﬁl, en la Fig. 2.
Dicha forma de realizacién Eomprendg_una extrusora 3 de tipo
ya qonocido;"y por cuya boquiliéli se éxtrude de modo conti-
nuo un tubd's.QE maberial terpopléstico (por ejemplo polieti-
len;) de espesor de unas‘guéntas dgéimés de milimefro,{en el
interior del cuél,se(sopia giré w otro gas bajo una presidn
ligeramente mayor (por ejemplo dé:4 § 5 milimetros de columna
de agua) .que la presién atmosférica, a través de un conducto 6
que atraviesa el macho de la'ﬁoquilla.,La estructura de la
boquilla y del macho que aliméntﬁ el aire bajo una ligera
presidn es ya biépréonoc%da &:ﬁpb lo.ténto no precisa expli-
cacién alguna. |

El é;peSor-ie.lA.éaredA&él fgbo 5 puede ser ajustado con
facilidad'mediante el'sopladOAcausado por el airg alimentado
a través del condﬁéfo 6, y ﬁédiante él control de la velocidad
de loé cilindros que arrastran al propib £ubo.

Frente a la boqullla se dlsponen un par de cilindros de

retenclon Ty 8 con superflcles lisas sobre las que no puedan

_quedar adherldas las paredes del tubo, estando dichos cilindros

.
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montados giratoriamente sobre ejes paralelos, y conectados
entre si mediante engranajes. Como se muestra claramente en

le Fig. 2, dichos cilindros- estén espaciados entre si, y el

eje del cilindro 7 estd mds prdximo al eje 9 de la boquilla,

indicado con lineas de trazos en el dibujo, que el eje del
cilindro 8, mientra§ que el eje d;l cilindro 8 estd mds
préximo a la superficie de la boguilla 4 que el eje del
cilin&ro 7.

_ Por consiguients el tubo soplado 5 que sale de la boqui-
1la queda extendido o aplanado de un-modo asimétrico entre
'1osidos cilindroS de retencidn, %al como queda ilustrado en
la Fig. 2.

A continuacidn’'de los cilindros de retencidn 7 y é estd
dispuesto un cilindro moldeador giratorio 10, cuya estructura
es Ya conocida,:es decir qué presenta una plufalidad de
alveolos en su superficie, estando el fondo de cada alveolo
conectado con un éqnducto>qﬁeidésqmboca en una cavidad cilin-
drica formada en el eje del cilindro 10.

En dicha cavidad del.cilindro 10 estd montada estaciona-
ria uﬂa~vélvula de‘corfe&era conectada con una bomba de suc-
cign, estando los extremos libres de dicha vélvula en contacto
con la superficie adyacente ae dicha cavidad.

Asi, a través de dicha vilvula de corredera, la bomba de
sucéién puede aplicar un vacio a los alveolos del cilindro
molaeador que quedan sucesivamente cubiertos poi una pared del
tubo, es decir que se hallan incluidos én un sector del

cilindro de anchurs limitada, que queda esbacionario durante
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el funcionamienté del apuraﬁo, estando dicho sector compren—
dido entre los puntos 1nd1cados oon las flechas 11*y 12 en
la Flg. 2.

‘Es importante destacarAQﬁe,el'cilindro moldeador 10 se
halla en una posicién tal con respecto al par de cilindros de
rétepcién{ qué su eje estd mgsipr6xiﬁo al eje del cilindro 8
que al eje del cilindro 7, estando los ejes de los cilindros 10
y 8 en-el mismo lado del eJe 9 de la boquilla, tal como se
ilustra en la Fig. 2.

Como congecdgncia de esta disposicidn, la porcidn exten-
dida 13 de la pelicula:de-tubo-séplado, a continuacidn de los
cilindros 7 y 8,'éﬁtr§ én coﬁ%acto con la’ superficie del
cilindré 10 sélo qdh,una parte dg una de las paredes del tubo'
comprendid;'éntre los pﬁntos indicados por las flechas 11 y 14,
siendo dicha parte succion;da por el ;acio'entre los alveolos

del c¢ilindro, y quedando asi moldeada permanentemente, mien-

tras que la correspondiente parte de la pared opuesta del

tubo no se halla todavia en'contdcto con el citado cilindro.
Después, al llegar al punto 14, fqmbién la parte de la
pared opuesta de la pellcula tubular entra en contacto con el
¢ilindro 10,.superponlendose a la parte inferior de la pared,
ya moldeéda por los alveolos delrcilindro. A pesar de la muy
ligera presidn existente’enﬁre dichas pdrtes de las paredes de
la pelfculs tubular, debido a la gran plasticidad y tempera-
tura de la pelicula tubular recién extrudida, estas partes de
las paredes se sueldan firmemente entré s{ en sus puntos de

contacto, pero no en los puntos correspondientes a los alveo~-
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los, en que las mismas estdn espaciadas entre si.

Consecuentemente, en el punto 12 del cilindro moldeador,
donde cesa la aplicacidn del vacio a los alveolos, se extrae,
a una velocidad qué puede ser de 70-80 m/min. y me&iante un
cilindro extractor giratorio 15, una.hoja continua 16 de
matérial termoplésticd, de una de cuyas caxas‘sobresalen
prominencias ‘que encierran burbujas de gas. Dicha hoja conti-
nua.pasa’después sobre rodillo$ de retorno 17 con el fin de
enfriarse & endurecerse éuficientemente, y por dltimo se
enrélla sobre bobinas accionadas mediante mandos mecanicos.

Los cilindros'y rodillos que forman parte del aparato
arriba descrito estédn relacionados entre si mediante engrana-
jes, y también estd previsto un dispositivo para regular la
presién del aire o del gas-sbbladb a través del conducto 6.
Este gas bajo presidn sdplado.al interior de la pelicula

tubular recién ektrudida, favorece el moldeo de la propia

" pelicule en los alveolos del ¢ilindro moldeador 10, y ademds

asegura que la péred de. Llas brominencias‘que encierran las
burbujas de aire en la hoja aislante queden mds tensas que en
las hojas aislanteé ya conocidas.

Se ha encontrado también que al aparato arriba descrito

se puede afiadir una bobina de la que se desenrolla una tira

~de acompafiamiento, por ejemplo de papel o de tejido, que se

allmenta al cilindro 7 antes que la pelicula de tubo soplado,
a fin de que esta se apllque sobre dlcha tira ¥, por tanto,
se adhiera firmemente a la misma. Con ello es posible producir

una hoja aislante continua, con burbujas de aire que sobresalen

- 10 -
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de una sola cara de la hoaa, mlentras gue la otra cara queda
recublerta por una tira de papel tegldo o sxmllar.

Medlante el metodo hg apa?gtp arriba descritos se pueden
producir hojas aislantgs.del tipo indicédo e una velocidad de
produqcién muyveleiada. El‘ﬁpérﬁ%é es muy sencillo; tiene un
volumen reducido y_puedé;sér&manejado éon fagilidad. El espe-

sor de la hoja aiélanfe producida puede ser mucho menor que

_los espesores de las hojas aiélantes ¥a conocidas, dado que

pueden producirse hojas aislantes conespesores de hasta 4/10
de milimetro. '

Una variante del aparato arriba descrito se muestra en

la Fig. 3, en la éue una'ﬁelicgla tubular 18, extrudida por lg

boquilla 19 de una eXfrusora 2b_e inflada con aire bajo una
ligera pfeslén, alimenfadq a;ffavés'del éonduﬁto 21, es exten-
&i&a‘entré doslcilindros de retépcién 22 y 23, y después
prensadé y arrastradé(por‘entre doé cilindros 24 y 25.

El éilindro 25 pﬁédé'ser:ae;métalcﬁ bien de goma, y el
clllndro 24 es del tlpo ya conocldo, es decir que tiene una
pluralldad de alveolos repartldos sobre su superficie exte-
rior. La pelicula tubul@r es aplanada definitivamente entre

los cilindros 24 y 25 y e$ finalmente extraida y arrollada

sobre una bobina 26.

A los alveolos qué e;tén-inclgidos en la parte del
cilindro moldeador momentaneamente cubierta por la pelicula
tubular.deimaterial termppléstlco se‘aplica un vacfo en la
forma ya conocida. Dado que una parte de una de las paredes

de la pelicula tubular entra en contacto con el eilindro 24,

- 11 -
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mientras que la pared opuesta de la felicula queda mantenida

'éeparada por el gas bajo ligera presidn soplado en el inte-

rior del tubo, resﬁlta que 6nicamente'ia primera parte mencio-
nada qpeda_moldehda en los alveolos del cilindro 24, mientras
que la parte opuesta de'la pared queda prensada contra la
primera parte sdlo-después de que la misma haya sido moldeada,
como puede deducirse con facilidad de la Fig. 3.

Sobre la bobina 26 se arrolls luego una hoja continua
de material termoplés£ico con una conformacidn similar a la
hoja que se muestra en la Fig. 1.,

También en este Wltimo caso, a la care plana de la hoja

aislante arriba descrita puede ser fijads permesnentemente una

“tira de acompafiamiento alimentada & la superficie del cilin-

dro 25 antes de que la pelicula tubular extrudide entre en
contacto ‘con la misma. )

Se ha comprobado que el cilindro 25 puede presentar una
forma igual a la del cilindro moldeador 24, es decir que
puede ﬁener‘alveolos sobre su superficie exterior; en comuni-
cacién con una bomba de succidn. Sin embargo, la aplicacidn

del vacio a }oé alveoios‘del cilindro 25 tendria que ser hecha

en la parte comprendida entre el punto en el que el citado

" cilindro entra en contacto con la parte de pared adyacente de

la pelicula tubular extrudida y soplada, y el punto en el que

la superficie del cilindro 25 se aleja de la superficie del

‘cilindro 24, es decir apenas franqueado el plano determinado

por los ejes de los dos cilindros 24 y 25.

Con un tal aparato que comprende dos cilindros moldeado-

-2 -
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res iguales relacionados entre si mediante engranajes, se

puede producir una hoja aislante continua dei tipo ilustrado

en la Fig. 4, es decir que tiene una pluralidad de burbujas

. de gas, encerradas en una cara por las prominencias 27, y en

la cara opuesta por las prominencia5128. Se puede observar
gue le hoja aislante ilustrada en la Fig., 4 podria se;nprodu~

cida también cop-un'a@arato'similarval aparato ilustrado en

_la Fig. 2, pero engel que el cilihdro 7 fuese reemplazado por

un clllndro moldeador similar al clllndro 10 Yy dotado de una
zona de succ16n mas estrecha.

La hoja aislantefilustradg'en'la_Fig. 4, con prominencias
sobresalientes.ﬁoffambés caras, tiene una eficacia de amorti-
guamiento de chbques que, a igualdad @e'deformacién_loéal en
cada prominencia,‘es ﬁuy-superipr al amortiguamiento de la

hoja que se ilustra en la Fig. 1; dado que el efecto aislante

es proporcional a la dimensién total de las prominencias sobre-

sallentes de ambas caras de -dicha ho;a. Ademds, la hoja tiene
unag mayor res1stencla en las burbuaas de gas, en efecto, es
suficiente una .menor deformac1on local de cada pared de la

pellcula tubular extrudlda con respecto a las promlnenclas 27

¥y 28.

. _T131-A
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‘Descrita sufigientementé_la naturaleza del invento, asi
como la manera de ponerlo ‘en practica, se hace constar que
Yodo cuanto no altere, cambie o modifique su principio funda- -
5 mental, puede quedar sometido a VariaciQnes de detalle., Tam-
»ﬁién se hace constar que esta invencidn corresponde a la
‘degcrita en la'Solicitud de Pateﬁte N2 21008 A/72, depositada
en Italia en 25 de Febrero de 1972, cuya prioridad.se reivin-
~dica de acuerdo con los Convenios Internaciongles en vigor,

10 siendo lo esencial y por lo gque se solicita Patente de Inven-
cidn por veinte afios, lo que queda resumido en las siguientes
reivindicaciones: '

18.- Método para la prodﬁccmén contlﬁua de &na héja
aislante de material termdpléstiéo, don burbujas de gas

15 encerradas en prominencias qué sobresaien al menos de una cara
de dicha hoja, caracterizado porque se extrude de modo conti-
nuo una pelicula tubular de material termopldstico en cuyo
interior se-sopla un'gas a una presién ligeramente mayor que
la presidn atmosférica, después de lo cusl se hace entrar a}

20 menos una parte de la pelicula de tubo soplado en contacto con
la superfiéie de al menos un cilindro moldeador giratorio
dotﬁdQ_de alveolos; apiicédndose un vacio a los alveolos que se
hallan incluidos en la parte del cilindro cubierta por una

. pared de la pelicula fubular, Yy luego se sobrepone la parte
25 correspondiente deAla pared oﬁuéét& de la'pelicula tubular a
'la,parte &a moldeada sobre dlcho cilindfo moldeador, del que
se egtrae‘asi, de mgﬁef; ;ontinua;.ung hoja,aislantevcon Pro-

- 14 -
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minenciasg que enciorran burbujes de gas.
28, Aparato para llevar a cabo el método segin la rei=-

vindicacidn 1%, caracterizado por comprender una extrusora

con boquilla para la produccidn continua de una pelicula

tubular de material termopldstico; un dispositivo para soplar
un gas a una presidn mayor que la presién atmosférica al inte=

~riox de dicha pelfcula tubular; dos cilindros de retencidn de

supéffiéie exterioiilisa; coloca&os f;énte a'la boquilla y
relacionados entre si mediante engranajes é fin de que giren
en sentidos coqtraﬁios;-al menos un cilindro moldeador girato-
rio, montado a conﬁinuacién de dichos cilindros de retencién
y dotado de una'piurglidad de -alveolos soﬁre'su superficie
exterior, estandd_el fondo de dichos alveolos en comunicacidn,
a través de 'un conducto, con uh'afgrato de succidén mediante el
cual se gplica un vacio  a los alygplo; que se hallan en una
parte limitada de 1a superficie exterior de dicho cilindro y-
que se:maﬁtiene estacionaria durante_el funcionamiento del
cilindro moldeadori Y estando situado el eje de dicho cilindro
mis préximo al éje de uno de los cilindros de reteneidn, que‘
al eje del otro de dichos cilindros. -

38.- Aparato segin la reivindicacidn 28, caracterizado
pprﬁue los éjes de los cilind#o; de retencién estdn dispuestos
a diferente dist;néié;dé la b;quilla; ¥y porgque el eje del
cilindro de retenci&n’qﬁe se halla mis préximo a la boquilla
estd mds alejado dg; eje dg lé'quuilla'que el eje del otro
¢ilindro. - o B .

42,- Aparato segin la reivindicacidn 38, caracterizado

' . "",-15 -'
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porque el eje del cilindro moldeador estd mds cercano al eje
del cilindro de retencidn que se halla mds préximo a la
boquilla, que al eje del otro cilindro de retencidn.

58,- Aparato segin la reivindicacidn 42, caracterizado

porque el eje del cilindro moldeador estd dispuesto en el

mismolado que ;1 cilindro de retencidn mds cercano a la
boquilla, coﬁ respecto al eje de dicha boquilla.

6%.~ Aparato segin la reivindicacién 5%, caracterizado
porque cerca del cilindro moldeador estd dispuesto un rodillo

extractor giratorio sobre el que pasa la hoja aislante de

"material termopldstico ya moldeada sobre un sector del

¢ilindro moldeador, y'porque a continuacién'del rodillo
extractor estdn dispuestos rodillos de enfriamiento y una
bobin;.sobre 1la que se enrolla la boja con prominencias.

T&.- Aparato para.llgvar a cabo el método segin la
reivindidaciéﬁ 1%, caracterizado por comprender una extrusora
con boquilla para la produccién continua de una’pelicula
tuﬂular de material'termpplést;co; un dispositivo para soplar
un gas & una presidn @ayor que. la ‘presién atmosférica al
interio£ de'dicha'pelicu}a fubularj dos cilindros prdximos
entre si, rél@ciopados mediante engranajes a fin de que giren
en'sentidos contrafios‘y dispuestos cerca de dichg boquilla,
estando dotada la superficie cilindrica de al menos uno de

dichos cilindros de una pluralidad de alveolos espaciados y de

medios para aplicar um vacio al menos a aquellos alveolos que

se hallan mds cercanos al otro cilindro, y también a los

alveolos adyacentes -enfrentados a la bogquilla, quedando la
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‘sola cara y de dos lamlnas de dibujos.
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pelicula tubular aplanadi.y urrastrgda oentre dichos cilin-
dros que producen la soldaduralen celiente de las paredes de
dicha pgliéulalélrededor'dg los bordes de los alveolos.

88.~ Aparato segin la reivindicacién 7%, caractberizado
por ambos cilindros prgximos éntrq si estdn dotados de
dichos alveolos.,.r ' | ‘

8,~ METODO Y APARATO PARA LA PRODUCCION CONTINUA DE UNA

tal y como queda descrlto y. reivindicado en la presente memo-

ria que consta de diecisiete hoaas mecanografiadas por una

. BARCELONA, - 3 de Agosto de 1972, -

. EUROPLASTIC S.p.A.
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