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El presente invento se refiere a una tecnologia parti
cular de realizacidn del procedimiento combinado de extrusién
y moldeo-de materias en estado pladstico.

5, La presente descripcién se hablard de
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estado pléstico. msta expresibn designard no solamente al ©5-
tado puramente pléstico, sino también al estado em el cual es
menor la deformacign permanenfe que si la materia estuviefa en
6Stado puramente plistico, Eeta disminucibén de deformacidén es

debida 2 la existencis de un elasticidad remanente de la mate-

ria; sin embargo, ests "memoria" eldstica debe ser relativamen
te débil para que la materis pueda ser tratada en el squipo
del invento, que pons en préctica los principios del procedi-
miento combinado de extrusién y moldeo conocido en 1a técnica.
En lo sucesivo se designar4 igualmente por "napa' u "hoja"
tanto una hoja propiamente dicha como una banda de un perfil
de seccidn cualquiera de una materia en estado pléstico. EL
grupo de las materias en estado pléstico serd el grupo de los
polimeros formables, del vidrio, de las espumas expandidas, de
los cauchos,

En la continuacidn de la descripcidn se trata-
ré sobre todo de mgterias termoplésticaé, pero esto no debe
considerarse como una limitacién del campo de aplicacidén del
procedimiento,

Ya se han propuesto ciertas miquinas para la
realizaeién del procedimiento combinado de extrusidn y molﬁeo
en posicién vertical, de hojas en estado pléstico,

Asi, 12 patents francesa 1 436 900 describe
una mfquing que combina la extrusién en continuo, y en posi-
cibén vertical, de una hoja de materia pléstica en la cual Se
aplican dos medios moldes pars el moldsgo de piezas, poniéndose
en practica dicho procedimiento mientras la hoja continfa sient
do extrusionada y los moldes actlan siguiendo el movimiehtovde

dicha hoja hacia abajo.

En la patente americana 3 040 380 se sncuenirg

\
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otra forme de realizacidén del procedimiento, gue consiste en
emplear una méquins que comprende dos sscciones idénticas que
funcionan aliternativamente.

Por filtimo, la patente suiza 355 253 describe
la realizacibn de dicho procedinmiento, en continuo, o en dige
continuo, siendo los moldes méviles horizontalments e incluse
verticalmente en ciertas formas particulares de realizacién.

Bl procedimiento combinado de extrusién y mold
deo es pues aparentemente bien conocido en su principie, pero
se ha desarrcllado poco, aunque ses scondmicamente interesante
en razbn de las dificultades de aplicacién. En efecto, y en
particular en el caso de piezas a formar de grussos considera-
bles, suUrgen cliertos inconvenientes, de los cuales los mis im-
portantes son los sigulentes:

a) en el curso de la extrusién de la hoja de
materia en estado plastico se observa una deformacién importan|
te de la materia, deformacidn tanto mégs importante cuanto ma~
yor sea el espesor. Este fendémeno es inconveniente y molesto,
sobre todo en los procedimientos de extrusibén y moldeo en con-
tinuo, puesto que es necesario que la pieza, una Vez formada,
se enfrie antes de ser retirada del molde, y este cambio tér-
mico exige un tiempo bastante largo en el caso de gruesos cons
derables. Este fenémeno de deformacién interviene igualmente
en el caso de gruesos reducidos, que son los inferiores a 1
milfmetro eproximadaments, pero de modo poco sensible, Fn el
cago de gruesos considerables, en efecto, se comprende féecil-
mente que, en el curso de la extrusién de la napa, las capas
de materiahsituadas en las caras externas respectivas se enfri

mucho m4s rfpidamente que las capas interiores, que conservan

=2

an

su carga térmica mayor tiempo y cuya viscosidad varla por con-
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siguiente mucho menos deprisa que la de las capas exteriorss,

sobre las cuales se deglizan en este taso, provocando asl! ten-
siones internas en la napa e irregularidades en el egpesor de

la misma.

b) en el curso de la formacién o moldeo de 1
pieza proplaments dicha, y en particular en el casﬁ de piezas
angulosas qWe presenten esquinas, se obgerva un adelgazamien~
to de la napa conformada en las proximidades de los &ngulos,
puesto que cuando se ‘sopla o aspira la napa en direeccién al
molde, adopta en primer lugar una forma esférica, con un re-
partimiento bastante regular de materia, y despuds, una vez
en contacto con el molde, en ciertos puntos que Seridn fijos y
que son los puntos de tangencia del molde y de la napa insuflalla
de forma esférica, la materia se pone en contacto con la totg-
lided de la superficie del molde para adoptar la forma defini
tiva de la pieza deseada. Las partes situadas en los 4ngulos
del molde son en este caso mucho m4s estiradas, y por ende méis

finas, que las otras partes.

Pueden remediarse estos inconvenientes, por
sejemplo, aumentando la Velocidad)de extrusién de la hoja, 1o
cual disminuye la deformacién, si bien suprime entonces el cam-
po de los gruesos considerables, como por ejemplo en el caso
de la miquina propuesta por 1lg patente frantesa ya citada; Se
aprecia que, si es grande la velocidad de extrusidn de la Napa,
también debe serlo la velocidad de ejecucibén del modelado, a
partir de la convergencia de 1a napa por parte de los medig
moldes hasta ia eyeccibn de 1a pieza formada. En Particular, ey

el caso de gruesos considerables, esti limitada por la Velegci-

dad de enfriamiento de la piegzg ung vez formada.

Otra solucidn consgiste en esStirar la napa extru-
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racibn progresiva de los labios o bordes méviles durante la

“5a

sionada por un movimiento particular de los moldes, pero de
esta forma se disminuye el espesor a priori.

Tambidn se puede, para evitar espesores dema-
sigdo reducidos en los 4ngulos de las piezas, que Son puntos
de fragilidad de &stas, extrusionar una capa demasiado gruesa,
pero esta solucién no es muy econémica, ya que, en este caso,
las paredes de la pieza serédn demasiado gruesas.

El presente invento tiene por objeto solucio-
nar estos inconvenientes apartando perfeccionamientos al gis-
tema ds extrusién de una napa de suficiente grueso para la for-
macién posterior de la pieza de un grueso superior a 1 milime-
tro, por una parte, y al sistema de formacibén o moldeo, por
otra parte.

£l objeto del presente invento es por consi-
guiente un procedimiento combinmdo de extrusién y moldeo de ma-
terias en estado pldstico, caracterizado por el hecho de que
se extrusions en discontinuo y en posicién vertical, a partir
de una chmara de acumulacién de la materis mantenida en estado
pléstico y a través de una cabeza de extrusién que comprende
ung hilera de bordes méviles, una napa de materia cuyo peso
corresponde aproximdamente al peso de la pieza a formar, sepa-
réndose progresivamente uno de otro dichos bordes o labios mé-|
viles en el curso de la extrusién de la nepa, para compensar
por sl superespesor asl creado el fenbémeno de deformacién que
interviene durante todo el periodoide extrusién,

Un segunde objeto del presente invento es un
procedimiento de extrusién y moldeo de materias en estado

plédstico, caracterizado por el hecho de que ademis de la sepa-

extrusién de la napa, al menos uno de dichos labiog o bordes es
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| moldeo propiamente dicho, se embute la napa 6n emplazamientos

las partes del molde.

-

animado de yun movimiento horizontal suplementario degtinado

@ crear en ciertas porciones de la nepa sobreespesores a fin
de compensar, en el curso del model, un estiramiento demasia-
do importante de dichas porciones debido a una forms ppriicu-
lar de log moldes.

Otro objeto del presente invenio es un proce-
dimiento combinado de extrusién ¥ moldeo de materias en estadd
P155t160; caracterizgdo ademis por el hecho de que tras la ex-
trusibn de 1a napa de materia en estado plidstico y su ajuste
por aprisiona-flancos exteriores respecto al molde y acciona-

dos por este o independimientemente del mismo, y antes del
particulares son aryuda de ospigas que se deslizan en una de

Los dispositivos empleados para poner en préc-
gica dichos procedimientos constituyen igualmente objetos del
invento,

El procedimiento de extrusién y moldeo segin
el presente invento es pues un procedimiento particularmente
bien adaptado a la produccidn de piezas de espesor regular,
tales como por ejemplo los cdrters de miquinas, las maletas,
los elementos de carrocerfa, las embarcacionese Este procedi-
miento es conveniente tanto para las grandes series como para
la puesta 2 punto de las piezas prototipos.

Como- se ha indicado anteriormente, los proble-
mas de deslizamiento y deformacién adquieren una imortancia
particularmente notable en el caso en que las piezas a moldear
tengan un espesor superior a un milimetro y necesiten por tan-

to la extrusién de napas de materia en estado pléstico de un

gran espesor o napas de grandes dimensiones, de varios meiros
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por ejemplo. Es igual cuando la materia empleaaa &8 una resi-

ng de eméasa fluidez, por naturaleza, o porque Sea reforzada
o expandida, en cuyos casos hace falta prever sistemas de ro-
dillos que favorezcan un desplazamiento bastante répide de la
napae

Segfn el presente invento, la extrusién de ung
napa gruesa o de grandes dimensiones se practica de manera dis

continus, tras una acumulacién de materia en’estado pléstico

en la cabeza de extrusibdn. Al cabo de un tiempo que Correspon-

da sl modelado y al enfriamiento de la pieza anterior, Se ex-
pulsa la materia asf almacenade fusra de la cabeza alimentada
por la chmars de acumulacién. Es necesario que la cabeza esté
concebida de tal forma que la napa presente caracteristicas
regulares, pese a una velocidad de expulsibén elevada,

Pueden proponerse diversas soluciones para per
fecoionar las caracterfisticas de la napa extrusionada, y por
ende de ls pieza, una vez terminado el moldeo.

Diez figuras destinadas a ilustrar la realiza-
¢cibn del invento, se adjunian a la presente descripcién:

La figura 1 representa una cabeza de extrusién
de materia en estado pléstico, que comprende labios o hordes
méviles.

Les figuras 2a y 2b muestran dos ejemplos de
un orificio de extrusién formado por los dos labios o bordes,
al menos uno de los cuales es mévil;

Le figura 3 representa esquemiticamente un
conjunto extrisionadora~cémara de acumulacién y cabeza de ex~-
trusibn;

La figura 4 es una vista de ung realizgéién de
un labio o borde mévil bajo la accidn de una correders oblfcua

3
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que pueds por ejemplo ser una cabeza de inyeccién de aire com~

impide que la masa fundids se deslice durante el llensdo de lﬂ

-8~
en seccién segfin la lfnea IV-IV de la figura 5;

La figura 5 ss una seccidn segin la lfnea V-V
de la figura 4;

% La figura 6 nuestra otra realizacién de labios

© bordes méviles con ayuda de &rboles giratorios;

La figura 7 ilustra ls unién oaenéamblaje de
d0s cabezas de extrusién para obtener una napa compleja;

Las figuras 8a y 8b explican el empleo de apri
Suona-flancos indepenéientes del molde propiamente dicho y de
vistagos o varillas déiembutido.

Nos referimos en primer término a la figura 1l
La cavidad de acumulacién 16 se llena de materia en estado
pldstico por medio de una extrusionadora o de cualquier otra
méquina (no representada) por un orificio de alimentacidn 19,
que puede estar situado en cualquier lugar de la superficie dg

dicha cavidad. Un obturador 8, accionado por un mecanismo 9,
primido regulada o un sistema de pistones, o un simple gato,

cavidad 16. Aunque sea interesante 1lenar esta cavidad a pre-
sidn atmosférica, retirando el pistén 3 con ayuda del sistema
de gatos 1 fijado sobre lg consola 2 antes de deslizarse la

materia en estado plistico a la cavidad 16, se puede igualmen-
te dejar que el pistdn 3 ejerza una contra-presidn que pernita
obtener unamasa fundida mis homogénea, La cavidad de acumula~
cidén, asl como el pistén, se mantienen a unsa temperaturs adscu
da controlada por ejemblo por pares'termoeléctricos figurados
en 17 por medio de regigtenciasg eléctricas 7a o de un circuito

de vapor figurado en 7b. Entre la superficie lateral del pis-

a

tén 3 y la de la cavidad 16, Que se denominsard tambidn cdmara



de aéumulacién, se prevd un juego de 0,05 a 0,2 mm., 1z gula
del pistdén 3 y la estanquidad de la cémara 16 son reguladas
por contactos puntualas 5 y gulas regulables 4. La cimars de
geumulacidn y el pistén son en general de forma sensiblements
5. rectangular, Esta forma particular del pistén asegura en efec-
to un caudal igual y regular de materia en estado plistico ds
un extremo al otro de los labios o bordes, sea cual fuerg la
moteria utilizada, salvo, claro esté, en el caso en que ésta
ses demasiado flfide, en cuyo caso debe disminuirse la tempe-
10, ratura. Una varisnte del conjunto descrito anteriormente con-
siste en utilizar une serie de pistones cilindricos, en cuyo
¢a80 una plancha perforada réemplaza las gufas 4. Egtg dispo~-
gicién, de realizacién mds fdcil, puede provocar estancamien-
tos 3de materiss con frecuenciz perjudiciales para ia calidad
15, del moldeado.

Cuando la cfmara de acumulacibn ha recibido
una cantidad suficiente de materia en estado pléstico, lo que
por otra parte puede ser regulado por la posicidn del pistén
3, se pusde entonces proceder a la expulsién de la napa,

20, Este se efectfia bien sea por iniciagtiva del
operador, o bien automfticamente; el obturador 8 se abre en el
instante en que el pistén 3 comienza a descender, o bien lige-
ramente despuds, a fin de obtener una empulsién franca de ma-
terie asf precomprimida.

25, La regulacién del espesor nominal de la napa
se efectfia desplazando el lebio o borde mévil 10 o el labio o
borde mévil 12, o incluso ambos, Ls deformacién de la napa se
compensa por una apaertura progresiva del orificio 20 situado

entre los dos labios o bordes méviles, que son aqul paralele-

30 pip&dicos, gracias al movimiento de uno de ellos. El curgo y la
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velocidad de desplazamiento de los labilos o bordes son regula-
bles hidréulicamente o mecadnicamente o neuméticamente. Este
desplazamiento puede estar sujeto al movimiento del pistén. Se
ha representado un ejemplo de regulacibn del movimiento de los
e labios o bordes por el conjunto de gatos 15 y biela 14. ILa
referencia 13 designa una parte solidaria del cuerpo 6 de la
cdmers de scumulacién, que forma con dicho cuerpo el paso en
el cusl se desliza el labio o borde 12. El labio o borde 10
puede eventualmente aislarse térmicamente por un aislante del
10, cugl se ha representado una parte 18.

Un engrosamiento ¢ un adelgazamiento de la na-
pa puede también gobreponsrse al movimiento de compensgecidn de
lg formacién. E1 labio o borde 12, por ejemplo, puede estar
animado de un movimiento alternativo durante la expulsién de
15, la napa. La carrera y la velocidad de desplazamiento alternatiyo
del labio o borde pueden regularse independientemente o no de
la carrera y de la velocidad del movimiento de apertura cre-
ciente. del orificio 20. Puede realizarse, c¢on ayuda de un des-
plazamiento suplementario asl realizedo de uno o de los dos
20, labios o bordes, o de ambos, soﬁreespesores en los lugares de
la napa que deban ser nés estirados que les otros en el curso
del moldeo, Se llegan asi a obtener piezas de un mayor regula-
ridad.

La movilidad de los dos labios o bordes es in-|
25. dispensable cugndo la amplitud de aperturs del orificio 20 re-
sulta demasiado importante. Es .también posible, en el caso de
escasos espesores de napa, suprimir el obturador 9 y proceder

a um simple aproximacién de los dos labiog o bordes 10 y 12,

salvo cuando la formg de Estos 68 estriada, 0 pPresegnta un per-

30, fil particular, tal como el gue se representa en 1l2s en lg fie
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gura 2a donde el labio o borde 10a del orificio 20a conserva
su forma habitual. La figura 2b representa un tipo de orifi-
cio 20b que posee una curvatura, en razén de la forma de los
labios o bordes 10b y 12b, lo que dispone particularmente bien
la napa para ser insuflads o embutida en el sentido de la fle-
cha, disminuyendo asl con relacifn a las napas planas la va-
rigeién del grueso en el curso del modelado.

La figura 3 representa, vista de frente, un
conjunto extrusionasdora-chmara de acumulacién, en la cual dichla
chmgra eg la de la figura 1. Be ha figurado en 22 la tolva
ds alimentacién de 1lg extrﬁsionadora 21, que alimenta por el
orificio 20 la materia en estado plfstico al interior de la
cédmara de acumulacién 16. Lm referencia 2 designa la consola
citada con referencia a la figura 1, y los gatos que actlan
sobre el pistén 3 se hallan renrédsentados en 1. Resistencias
7 se colocan a tftulo de ejemplo sobre el cuerpo 6 de la cima-
ra de acumulacién, La napa 23 es extrusionada entre el labio
o borde mévil 1?, que se desliza entre la parte 13 anteriormen
te citada y 6l cuerpo 6, y el otro labio o bérde (no represen-
tado)o °

La figura 4 representa una forma de labios o
bordes méviles utilizables en el procedimiento del invento., En
el cuerpo ds la cabeza de extrusiédn 31 se encuentran log dos
1abioé o bordes 32 y 33. Bl labio o borde 33 ha sido aquil re-
presentado como fijo, pero puede ser mdvil como el labio o
borde 32, que, bajo el accionamiento de la corredera 35 dispuep
ta oblfcuamente, actfia sobre ol ancho del orificio de extru-
silén 34,

La figura 5 representa una sSeccién transversal

de la misma cabeza de extrusién, cuyo cuerpo 31 esté provisto
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de cavidades destinadas 2 recibir, por une parte, el labio o

borde mévil 32 solidario dé la corredera oblicua 35, y por

otra parte, el segundo borde o labio 33. Este podria a su Vez

hacerse mévil por un dispositivo tal como 35.
Lz ventaja Presentada por el dispositivo de
las Piguras 4 y 5 es la buena sensibilidad del gistema y la

finura del ajuste del sspeS0Te

Le figura 6 representa un sistema diferente de

1abios o bordes méviles. AQUL, los labios o bordes méviles 42
se hacen solidarios de los érboles giratorios 43 por medios dg
fijacién 44; el conjunto eSt4 situado en el cuerpo 41 de la
cabeza de extrusién, en cuya base se ha creado previamente
una cavidad a todo lo largo, DPara permitir una limpieza fdcil
de los labios o bordes mbéviles 42, La rotacién de los 4rboles
giratorios en un sentido o en ¢l otro provoca €l aumento o la
disminuceidn del orificio 47 de splida de la napa extrusiona-
da 45.

La figura 7 repregenta una forma particular
de utilizacién de los dispositivos degeritos anteriormente. Sd
han unido o ensamblado dos cabezas de extrusibn 51 y 52, que
comprenden las diversas partes coastitutivas de la cabeza
representads ed la figura 1. En cada una de las dos cabezas,
sin embargo, uno solo de los labios o bordes es mévil; los la-
bios o bordes 55 y 56 son fijos, y pueden ser reducidos a una
parte del cuerpo de la cabeza de extrusién 51; como se ha re-
presentado en la figura., Los 1abios o bordes 55 Y 54 son, a
su vez, méviles con relacién a los cusrpos de las dos cabezas

y perniten as{ controlar el éspesor de las napas edtrusionadag

gue son soldadas en estado pléstico, segin la posicién de los

labios o bordes méviles 53 ¥ 54. Puede interrumpirse una u ot

-
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de las extrusiones por uno u otro de los obtura&ores 57 o 58,

o por los labios o bordes 53 y 54, lo gue tienes por consSscuen-
cia rebajar la napa extrusionada en emplazamientos que pueden
por ejemplo servir de elementos de articulacién a continuacién;
Se puede igualmente reducir la velocidad de una extrusién con
relacibn a la otra. Como anteriormente, puede modificarse el
espesor de cada una de las napas en el curso de la extrusidn.

Na napas compuesta asl obtenida sin recalenta-
miento de las napas, £in rodillos prensores, puede reforzarse
por ejemplo por una armadura cualquiera que se coloque, & par-
tir de un rodillo 60 ¥y a través de dos gufas 59, entre las dos
nagpas extrusionadas. Se puede igualmente devanar a partir del
rodillo 62 un material de refuergzo o decorativeo 61, para re-
vestir una o las dos caras externas del complejo realizado. Poy
fltimo, se puede, por pulverizacién, proyectar un revestimien-
to de superficie sobre una o las dos caras externasg del comple-
jo. Se ha fijado esta pulverizacién por el conjunto represen-
tado 63.

La figura 8a representa una forma particular
de realizacibn del procedimiento de extrusién y moldeo segin
el presente invento., Bn esta forma de realizacién, se perfec-

ciona el espesor de las piezas formadas, empleandc, en combi-
nacifn;s

1) una cabeza de extrusidn 71 provista de al
menos un lgbio o borde mévil 70, cuyo movimiento compensa la
deformacién que interviene en el curso de la extrusién de la
napa completa 75,

2) aprisiona-flancos 76 gue ajustan un ancho de

la napa antes de cualquier otra operacién sobre &sta y despuls

de la obturacibn del orificio de extrusién 8l por el obturador
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82 0 el labio o borde mévil 70. Estos aprisiona-flancos pueden
estar constituldos por dos marcos cerrsados, circulares o poli-
gonales, ya gea de bafras de ajuste independientes, rectas o
Perfilédas.

3) espigas o véstagos de embutido 74 que se
deslizan en el cuerpo del contra—mélde 72 bajo la accién de
medios mecénicos, hidféulicos o neumfticos figurados en 73 y
que sirven para embutir la napa de materia, una Vez ajustada

por los aprisiona~flancos 76, en la direccién de las cavidades

profundas 83 del molde 77 que e3td provisto de canalizacién de|

aire 78 y de un circuito de refrigeracién 79.

La figuras 8b representa una forma preferente
de realizacién de este procedimiento particular que combina 6x
trusién-moldeo y embutido. La hilera de labios o bordes mévi-
les ha liberado la napa 93 de materia en estado pldstico crean
do, por un movimiento de alejamiento provisional de los labios
o bordes, ensanches 91 que son embutidos a continuacidnm por 1o
vistagos o espigas de embutido 92. De esie modo no se corre el

riesgo de obtener sspesores demasiado delgados en las partes

‘del molde més profundas.

Las formas ds realizacién descritas anterior-

mente no tienen carfdcter limitativo y solo sirven para ilus-

trar el invento.
~-NOTA -

Descrita suficientemente la naturaleza del invento
asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse constar
qﬁe las disposiciones anteriormente indicadas, son suceptibles de modi
ficaciones de defalle en cuanto no alteren su principio fundamental.
Tambien se hace constar que el invento corresponde a una solicitud de

patente en Francia con fecha 23 de Agosto de 1.972, bajo el nfimero

13
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72 30,059., acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los
Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la esencia
del referido invento y por lo que se solicita Patente de Iavencibn por
20 afios en Espafia, sobre: PROCEDIMIENTC Y DISPOSITIVO COMBINADOS DE EX
TRUSION Y MOLDEO DE MATERIAS EN ESTADO PLASTICO,., caracterizéndose por
lo siguiente:

1.~ Procedimiento y dispositivo combinados de extrusién y
jmoldeo de materias en estado plédstico, caracterizado dicho procedimien.
to porque se extrusiona, en discontinuo y en posicibn vertical, a par-
tir de una cémara de acumulacién de la materia mantenida en estado plés
tico y a través de una cabeza de extrusidn que comprende una hilera de
labios o bordes mbéviles, una napa de materia cuyo peso corresponde apro
ximadamente al peso de la pieza a formar, separéndose dichos labios o
bordes mbviles progresivamente uno del otro en el curso de la extrusién
de la napa para compensar por el sobrespesor asi creado el fendmeno de
deformacién a lo largo de toda la duracidn de la extrusidn,

2¢- Procedimiento segln la reivindicacidén 1, caracterizado
porque ademds de la separacidn progresiva de los labios o bordes duran-
te la extrusibén de la napa, al menos uno de dichos labios o bordes esté
animado por un movimiento horizontal suplementario destinado a crear en
ciertas porciones de la napa sobrespesores, a fin de compensar, en el
curso del modelado, un estiramiento demasiado importante de dichas por-
ciones en razén de una forma particular de los moldes.

3¢~ Procedimiento segiin una de las reivindicaciones 1 6 2,
caracterizado porque tras la extrusidén de la napa de materia en estado
plastico y su ajuste por aprisionaflancos eventualmente independientes
de los moldes y antes del modelo propiamente dicho, se embute la napa
en emplazamientos particulares con ayuda de espigas o vastagos que se

deslizan en una de las partes del molde.

L,~ Diepositivo para la aplicacién del procedimiento segfn
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miento segln una de las reivindicaciones 1 & 2, caracterizado porque
cuando dispone los constituyentes clésicos de extrusidn y moldeo, com-
prende ademas dos labios o bordes, entre los cuales pasa la materia ex-
trusionada y uno de los cuales al menos puede desplazarse con ayuda de
un sistema mecénico, hidréulico o neumitico una clmara de acumulacidn
de materia en estado plédstico, provisto de un circuito regulable para
jnantener el estado pldstico un pistdén provisto de medios de caldeo regu
lables, sirviendo dicho pistdn para expulsar de la céimara de acumula-
cién la materia mantenida en estado plésticoj y un obturador que sirve
para bloquear el orificio de extrusidn formado por los labios o bordes
méviles.

54w Dispoéitivo segin la reivindicacién 4, caracterizado
porque uno, al menos, de los labios o hordes, constituido por planchas
es mévil horizontalmente.

6.~ Dispositivo segfin la reivindicacibn b4, caracterizado
porque uno, al menos, de los labios o bordes es solidario de un arbol
giratorio cuya rotacidn hacia variar la seccidn del orificio de extru-
sién de la materia en estado pléstico.

7.~ Dispositivo segin la reivindicacidn 4, caracterizado
porque al menos uno de los dos labios o bordes es accionado por umna co-
rredera dispuesta oblicuamente, del cual es solidaria,.

8.~ Dispositivo segfin una de las reivindicaciones 4 a 7, ca
racterizado porque el orificio formado por los labios o bordes mdviles
presenta una curvatura.

9.- Dispositivo para la aplicacidn del procedimiento segin
la reivindicacidn 3, caracterizado porgque cuando comprende los constitn
&entes clésicos de las mAquinas de extrusidn y moldeo, comprende ademés
dos labios o bordes, entre los cuales pasa la materia extrusionada y
uno de los cuales al menos puede desplazarse con ayuda de un sistema me

{cdnico, hidriulico o neumdtico, un contra-molde en el que se deslizan
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véstagos o espigas met&licas que deben embutir ciertas partes de la na
pa de materia en estado pldstico antes del moldeado propiamente dicho
aprisiona~flancos eventualmente independientes del molde o del contra
-molde; al menos uno de los elementos signientes: una cémara de acumu-
5 lacidn de materia en estado plAstico provista de un circuito térmico
regulable para mantener el estado pléstico; un pistdén provisto de me-
dios de calentamiento regulables, sirviendo dicho pistdn para expulsar
de la clmara de acumulacién la materia mantenida en este pléstico; y
un obturador gque sirve para bloquear el orificio de extrusibn formado
10, por los labios o bordes mbviles.

10.~ Dispositivo segln las reivindicacidnes 4 a 9, caracte
rizado porque el pistén que sirve para expulsar de la cémara de acumi=
lacibn de materia mantenida en estado pldstico posee una seccibn recta#

gular.,

15, 1l.~ Dispositivo segfin una de las reivindicaciones 4 a 10,
caracterizado porque el pistdn que sirve para expulsar de la clmara de
acumulacibén la materia mantenida en estade plistico posee una seccidn

circular,

12.~ Dispositivo segln la reivindicacidn 9, caracterizado
20, porque los aprisioflancos son marcos cerrados circulares o poligonales

13.~ Dispositivo segin la reivindicacién 9, caracterizado
porque los aprisiona~flancos estdn constituidos por barras de ajuste
independientes

14,~ Dispositivo segilin cualquiera de las reivindicaciones
25. k a 11, caracterizafio porque los orificios de extrusidén estén colocadops
uno al lado del otro.

15,- Dispositivo segln una de las reivindicaciones 4 a 1k,
caracterizado porque estd provisto de un sistema de proyeccidn de pro-

ducto sobre una de las dos caras externas de la napa extrusionada an-

30. tes de la formacibn o moldeo de é&sta,
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16.~ Procedimiento y dispositivo combinados de extrusidn

y moldeo de materias en estado pléstico., tal y como queda sustancial-

mente deserito en la presente Memoria e ilustrado en dibujos adjuntos

sola cara.

Esta Memoria consta de 18 hojas escritas a miquina por una
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