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La prewente invenoién se refiere a un procedimiento
¥y eparsato para deformar una lémina ternOpiéntipa Yy en parti-

oular este invento trata de un método para formar léminss

bi-onduiadal.
5, ‘Las léminas termopldsticas bi-onduladas me haocen
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| vacio, una cubierta o aire), & una lamina plana ge le sumen-

-2—

normalmente o formando vacio o montando una cubierta o por
medio de aire en un procedimiento discontinuo._
En procedimientos ds dilatacién por presién o dila=-

tacién por medio de una presién fluida difersncial (formando

ta su érea (por oonsiguiente ge 1la dilaﬁa).eonvirtiéndbla en
obnoava. Tal aumento de érea se obtiene generando conocavidad
predominantemente por encima o por debajo del p;ano.de.la

lémina original, lo que produce formacibén de potentes tensio-

'

nes tanto a lo largo oomo a través del pléno de la lémina ori.
ginai, pudiéndose solamente trabajar en ld léming si sus;li-'
mitea originales eatédn sujetados de manera uniforﬁe por medio|’
de un potente eujetador. El material que se encuentra bajo '
el anillo de fijacidén normalmente sobra, hasta un 25% dé la
auparfioio del producto y a oontinusoién se recorta. |

Ahora hemos descublerto un prooedimiento para de-
formar termopldstico de manera continua, en el que la lémina
termopldatioca no requiere un éujatador y por tanto el'produo-
%0 puede smer utilizedo sin recortar. ,

Por lo tanto se prOporéiona un ﬁrooedimiénto oonti—
nuo para deformer una lémina de meterisl termopléstioco, pre-
éionando sucesivamente contre una cars de la lémineg qéliental
de material los extremos frios ds las proyecciones que sur~
gon y que ge extienden normalmente desde una primers serie de
peines que se mueven separadsmente, y presiohandn congeout jm |
vemente oontra la segunda oara del material loa extremos £riok
de las proyecciones surgidas y dus se extienden normalmente
desde une segunda merie de peines que ge mueven asim{smo ge-

peradamente de un modo tal que les proyecolones sobre ia pri-

mera serle de peines me interpenetran con las proyecciones o
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bre la 'segunda serie de peinea, de manera que las pro

nes de la primera serie entéh separedem de les proyecciones

‘de la segunda serie en une distencis mayor que el easpssor de

. ; : Py .
le lémina; lee proyecciones interpenetradas mantienen una

posioién esencialmente parslels dursnte el -acto de interpe-

| netracién, los peines de ocualquiera de las series forman un

blogque que presiona contra la lémina de materisl termopléa~
tioo, caracterizado pofque el bloque asi{ formaedo por.los pei-

nes de cualquiera de las series tiene doe caras rectas para-

~lelas, paralelas a su-vez a lap oaras de la lémina termopléa-

tioa, con proyecéionea no-linaalea.que atraviesen el bloque,
con ung lines medisns perpendiculsr a las caras paralelas

de les proyeociocnes dél bloque mencionsdo; ocarsoterizado por-
que una oubierta slrededor de oualguier proyeccién se sobre-
pone oon.ls cubiert; alrededor de une proyeccién adyqoento;;
oada peine conate de unag o méa p;oyé&oionea completas, carad-
terizado porque 1é- peines interpenetrados se mueven a o
largo 8 la velocided de la lémina hasta que laléming esté

fragusda, luego los peines se retiren y se utilizan de nuevo.

Timbi‘n%proporoionamos yn apaerato pare su uso en

el procedimiento de nuestra invencién.

La naturaleza de la lémipa termopléstios no es ne~
cegariasmente deAuq tipo conoreto, oualquiera de los meteria-
les termopléstioos oomunes puede ser utilizado. Los materia-
les termoplésticoy tipicos son por ejemplo, polimeros de Vi~
nilo tales como qi homopolimero dp PVC, copolimeros de olo-
ruro de vinilo y gcetato de vinila, oopo~limeros de oloruro
de polivinilideno y oopoliﬁero- de etileno y aloohol vinili-
eo0, poliolofinaa tales oomo pplietilenoc dé baja denaidad, pom
lietileno de donsidad elevads, polipropilenc, poliestireno y
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"liéateres tales como el poli-(etilenetereftalato) y poli[i,

poli(4~metilpentepo-1), de gran resistencis al impécto, pof

(1-bis(metileno)-ciclohexanotereftalato(1 2-ciBs. transi},polia-
midas tales como el nylon 66, 610, 6 y 11, vidrio inorgénico
tsl como vidrio de sosa o borosilicatedo, gomas termOpléaticaa.'

Loa polimeros de vinilo son de particuler importan~
cia pués las formas resultantes pueden unirse luego unas con
otras muy fédocilmente para formsr eetrucfuras compuegtas tales
como torres de rectificacién de relleno. Preferentemente, el
polimero de vinilo tiene unos limites de variacién de un mi-
nimo de 202C entre la temperatura dé reblandeoimieﬁto y de
descomposicidn. |

La forma de las proyecciones sobre cada blogue no
eg une determinada, siempre que laes proyecciones no pean li-
neales en el plano del blogue y eilempre que les proysociones
no puedan ser séparadas unae de otres por medio de une linea
recta que no pase a través de una proyeccién., Las proyecoio~
nes tipicas utilizadas en nu;atro invento aon ourvas'sinuaoi—
dales 0 en zig-zeg pero no mse exoluye la posibilidad de ubi-
lizer otrss formas no lineales més complicadas. Las proyeo-
clones pueden tenmer un borde afilado o romo y pueden exten-
derge sucesivamente a trevés de ls anchura del, peine o bien
pueden extenderse sdélo parcielmente & través del peine, Las
pfoyeocionol también pueden tener, faoultativemente, poroio-
nes lateralea que se extiendan desde las proyeoolones princi-
pales. Todas las partes de las proyeociones no necesitan al~
canzar lg misma altura porenocime de la superficie del peine,

pero la sltura puede variar con tal de que dé una estructura

1

adeouada al proauoto. las proyecciones sobre una serle de pel

nes pueden tener une forma distinta a las proyecociones sobre



«5ee

una segunda eerie de peines.

las proyecciones apropisdas son, por ejemplo, hojas
de ocuchlillo afiladas y externss al peine o pueden ser cintes
o bandas de material, facultativemente de metel, fijadas de -
Be forma convenliente a un soporte adecuado y desde alli{ encaja-
das en el peine.

La intensidad del estirado no es ori{tica, pudiendo
ir degde ligera hasta articulos estirados muy intensamente, en
loe cuales le diafancia entre las proyecciones adyacentes es
10. inferior a le mited de la alfure de las proyecoiones. Utili-
zando los miemos peines es poeible producir lémines ocon di~
ferentes perfiles, bastas con altersr la profundidad dé inter-
penetracién de los peines. -

Para la fabricaoién de lémina estirada intensemente
15. peforimos que la lémina termoplédstioca sea fundida Milgble y
que les'proyecoionéu tengan extremos afilados.

Para la fabricaocién de lémina estirada ligersmente
la ldmine termopléstica no necesita ser fundida hilable, en
cuyo oamo las proyecoiones tienen los bord;s romoe, por ejeme
20, ple, bandas de metal.

' El quid del presente invento es la verificvacidn de
que dga lémina formada puede gorlo de forma cohtinua pin sujen~
oién letersl por un procedimiento en el que la lémina se formﬁ
por intermooién entre les proyecoiones sobre loe peines, se
25. produce en wn frente fijo ouyo emplazamiento no es una lines
rectilinea.

Queda olare que en tal procedimiento la convexidad/
conoavidad eatd ooneotada a través de la direcoidnde la mé~

quina donde unos vallea sinuoaoce senoillos pasan por ocompleto

30. a través del artioulo. Podria ser que igual que al formar el
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- procedimiento trabaje de forma continuada, sin sujeocidn y

vacio la dilatacién de un lado a otro requiriers un sistema
de sujeccibén fuerte pars resistir la tensibén laterasl.

Hemos descubierto que tal tensién lateral o bien no
aparece ¢ en terminos del procedimiento es trivial ¥y no ne-
cesita sujeccibén. Sorprendentemente, utilizando proyecciones
en zlg-zeg las tensiones resultantes de cads parte inclinada

de la cumbre sinucss son iguales y opuestas. De agqui que el-

con un frente fijo no lineal.

Ademds, es por supuesto obvio que una lémine ter—
mopléstice podrim ser formsda de modo satisfactoria utilizan-
do péines en los que el conformado ge lleva a.cabo un frénte
no lineal puegto que habria que esperar qﬁe el conformado del
primer peine afectaria al del segundo peine.

Asi pued, el invento que puede ser definido como
una incorporacidén preferente Gtil para la fabricacidn de "Flo-
cor", perd deaorito shora segin los dibujos, en los que:

La figura 1 muestra:un plano general esquemftico
de un gparsto para el funoionamiento continuo de nuestro pro-
cedimiento.

La figura 2 muestra una perspeotiva de un pqine de
la primeré sorie de peines.

La figura 3 muwestra una perapectiva de un peine da
la segunda serie de peines.

La figura 4 es un plano esqueméfioo del aparsto
preferente de nueatra invenoidn.

La figura 5 es una perspectiva del producto forma-
do utilizendo el aparato,

El producto (figura 5) formado en la incorporacidn

preferente de nuestra invenoidén sélo se ha preparado hasta
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ahora ut;lizando troqueles hachoa con exactitud por un proce-
dimiento convencional de moldes. Utilizando los peines que
aparecen en lam figurae 2 y 3 es posible imitar el producto
moldeado utilizando peines que no tengan partes que se toquen
5,- entre s{ y por tanto no necesitan en su realizacién el grado
de exactitud del proocedimiento convencional. Nuestro procedi-
miento continuo tiene ademés la ventsja de que no hay pérdids
de borde debida a la piezs de fijecién.

El producto ea el "Flocor" y se utilize en tratamien-
10. to de efluyente como un relleno para torrss de efluyente (“FlJ-
cor" es una Marca de Fébrioca Registrada de ICI para wn relleng
de torres-de rectificacién de efluyente).

En la figurs 1 una pelioula termopléstica (1) es ex-
pelida del troquel de moldeo (2) y alimentada entre doe uarie&
15. de peines (4). La naturaleza de la péliéula termopléstica no
es decisiva pero para el "Floocor" preferimos que la mgteria
prima de la peliouls sea un homopolimero de PVC o un oopoli-
mero de PVC, La peliocula no necesita mer expelida directamen-
te pero puede ser alimentada en la méquina & través de un hi~-
20, lo recalentado. las hileras individuales de proyeociones (3)
eetdn montadas sobre peinea (4) que se deslizan separadamente
en ung direccién formando angulos reotos al plano de dos oin-
| $urones odoperativos o oircuitos en cadens (5) y la interdi-
gltaoién de los peines me efeotia por levas (6) seglin sea ol
25, repliegue de los peines una vez que la lémina formada (7) e
he enfriado. Alternativamente los peines deapués de su replie-
gue pueden ser devueltos & la cabeza de la méquina por medio
de un mecanismo répido de retorno. Esto sers obvio para loa

expertos en la materia..
40, | El producto enfriado me ocorta preferontemente on
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Lmetal, cerémioas, vidrio, maderq 0 olertss materias plasticas

léminas individuales por wn procedimiento en linea. Los mediog
adecuasdos son conocidos por los expertos en la tecnioa e incly-
yen "alerras voladoras" y el uso de cuchillas retrdctiles que
cortan ol material mientras esté asun sujeto entre loas peines.

En la formacién de articulos muy moldeados tales
como ol "Flocor" preferimos que los peines (4) no sean idén-
ticos en cada serie. La figura 2 muestra un peine (8) de 1la
primera serie y la figura 3 muestra un peine (9) de ia segun-
da serie para haocer el "Flocor", Una desoripoién més detslla-
da de los peines aparece en el Ejemplo 1 que damos a oconti-
nuacién,

la figura 4 representes esqueméticemente el modo en
que los peines (8) de la primera serie se interdigitan alterna-
tivamente oon loe peines (9) de la segunda serie,

Loa peines y las proyecciones sobré-loa pelines pue~

den ser de oualquisr material edecuado, tales como por ejempld

rigidas. Lo adeocuado de oualquier materisl en partioulaf'de-
oende de las condiciones requeridas para formar la lédmina de
pléatico que se va & uear como materia prima pars nuegtro pro-
oedimiento.'

Ahora ilustraremos este invento mediente ejemploa,
que a oontinugoidén detallamos, pero no limiténdonos solamente
a elloa,

EJEMPLO 1,

Los peines (8, 9) se formaron del modo esiguiente. Una
ointa de acero fuerte fue dobleda en zig~zag o' forma sinuosa
¥y se ajustd de ocanto @ una beme de mandera fuerte. Avintervau

los freouentes se ajustaron aletas o bandas de ohapa delgada

de tal modo que cada par de aletas formaba un oontrareborde
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que iba desde la cresta de la cinta de acero sinuosa & la su-
perficie de la base de medera. La base de madera se recortd
segin la forma definida por el conjunto de bandas.

" En oada peine inferior (8) las bandas eran trian-
gulares, en cada peine superior (9) les bandas eran esencial-

mente trigngulards extendiéndose mésalld de la hipotenusa; es-

tas prolongaciones podrisn interdigitarse con los bordes de la
banda de los modulos opuestog, dibujando ondulsciones secunda-

riss en la cara odnoava. de los moldes para aumentar su rigide

EJEMPID 20- - .

Peines tales como los desoritos en el Ejemplo 1 fue-
ron montados en dos geries de peines en una prensa mévil com~
puesta por unos mecanismos rotetivos (5) que transportaban 1oﬁ
peines de tal modo que durante la parte activa del ciclo de
moldeo los peines supsriores e inferiores se mantenf{an en re-
glatro exacto y siempre paralelo al plano horizontal y se
interdigitaban lentamente, y ls interdigitacién se mantenis
hasta .que la lémina moldeada se hable enfriado, luego los
peines pe volvian a poner en movimiento a disorecién mediante
un répido mecanismo de repetioidn. A este mecanismo continuo
se le afigdid uns lémina plﬁatioa a temperatura termoformadora,
ya por prenss extruidora (politeno de baja densidaed) o por
recalentamiento de la bobina de la limina mediante o0glor ra~
diante controlado (copolimero de PVC).

Desoubrimos que en condioiones controladas ocuidado-
samente la lémina formada por proocedimiento oontinuo se ob-
tiene de la lémina caliente precedente con igual snchura min
necesidad de adepter o recortar el borde.

EJEMPLO 3,-

La méquine descrita en el ejemplo 2 fue empleada
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utilizando diversos pldsticos. Una lémina rigida de copolime~
ro de OVC (124 dé acvtato do vinilo/copoli{mero de cloruro de
vinilo) se recalentd de modo que la lémina entrd en ol proce-~
80 continuo a una temperatura de 1658C, siendo la velocidad
lineal de entrads de la lémina de 4,26 mm/min. El cierre o
interdigitacién de los peines movidos por levas (6) se produ~-
jo a un nivel vertical sl plano de la médquina de 60 om/min,
Se obtuvo coniinuamente un excelente producto con una dilata-
0ién bien distribuida, buena estabilidad al calor y buena
intensidad de compresidn. Tanto las 'colinas’' como 'los valle
del material formado fueron idénticos en el grosor de los
materiales, distribucién y intensidad, no necesitandose la
operdoldén de ajuste y recorte del borde. Estas formas produ~-
cidas de forma continua se.vidé que eran un 20% més fuertes en
compresidn que laa diseﬁadéa similermente por paneles formados
en vaoclo, y que representaban una gran economia en materiales,
pues los peneles formedos en vacic necesitaban una superfioie
de sjuste que representaba ol 254 de la superficie @til, per-
diéndome la parte sujetada que luego se recortaba. '

El miemo mecanismo fue instelado frente a una extru-
-goras de tornillo einfin, sustituyendo la prensa extruidora
y utilizaendo pars moldear continuamente polietileno tanto de
baja como de elevade densidad, polipropileno y resines de ea~
tireno de granmaistencias al ilmpacto. Degoubrimoeg que excepto
por ligeras alteraciones ante una temperatura potente y ante
el grado de clerre de la méquina, se‘obtuviaron excelentes
resultados con todos estos materiales y en particulax lo que
fué excelente fue la distribucién de materiales ocon poliole-

finaa, sin embargo estos materisles tienen une respuests muy

pobre & la formacibén por vacio.
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' NOTA

Deacrite suficientemente la naturalezs del invento,
asi oomo ls manera de reelizarlo en la prdotica, debe hacerse
ooﬁatar gue las disposiciones anteriormente .indiocadas. son
suscetibles de modificaciones de detalle, en ouanto no alte-
ren su prinoipio fundamentel. También me hace conatar que
el invento se refiere a una solicitud de Patente presentada
en Australia con fecha de 10 de mayo de 1.974 y N& PB, 7528,
acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los
Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que cqnatifuye
la esencia del referido invento y por lo que se solioclits Pa-
tente de Invencidn por 20 afios en Espefia, sobre: PROCEDIMIENTO
Y APARATO PARA DEFORMAR DE MANERA CONTINUA UNA.LAMINA DE MA=
TERIAi TERMOPLASTIOO, caraoterizéndnae por lo siguiente:

1,~ Procedimiento y aparato para deformar de manere

continua wie lémina de materisl termopléstico, presionando su-
cesivamente oontre una oars de la lémina ocaliente de materisl
los extremos frios de las proyeociones que surgen y que se
extienden normalmente desde una primers serie de peines que
86 musven separadamente, y preslonando congeocutivemente oon~
tra la segunda oara del material los extremos frios de las
proyeociones surgidas y que se extienden normalmente desde
una segunda perie de peines que me mueven asimismo meparade-
mente de un modo tal que las proyeooiones sobre la primers
gerie de peines se interpenetran ocon las proyecoiones sobre lé
gegunde serie de peines, de manera qhe las proyecoiones 80
bre ls segunda serie de peines, de manera que les proyecciow
nes de la primers merie estan separadas de las proyecoiones
de la segundm perie por una distancis meyor que el espesor

de la lémina; manteniendo las proyecciones interpenetradas uns
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posicibén esencialmente perslels durante el acto de interpene~
tracidn; formando los peines de cualquiera de las series un
bloque que presiona contrs la lémipé de mwateriasl termop;ésti—
0o, procedimiento caracterizsdo porque el bloqué asi fprmado
por los ﬁeines de cuslquiera de las sexries tiene dpg caras
rectas paralelss, psralelas a su véz e las caras de la léni-
na termopléstica, con pnoyeocionés no lineales que atraviessn
el bloque, con una linea mediane perpendicular a las caras
paraleles de lag proyecciones del blogue mencionado; porque se
sobrepone unas envoltura alrededor de cualquier proyeccién con
la envolturs alrededor de una rpoyeccidn adyamcente; oada peine

consta de una 0 més proyecciones completes; porque los peines

interpenetrados se mueven & lo lergo & la velooidad de la lé-

mina haste que la ldmina esté fraguads; luego los peineas se
retiran y ese utilizan de nuevo,

2.~ Procedimiento segfin la reivindioceocién 1, carac-
terizado porque el mqteriai termopléstico me emopge del grupo
formado por polistileno de bada:densidad, polietilane de den-
sldad eleveda, poliprOpileno} poliestireno y poli (4~metilpen-
teno-1) de fuerte resistencis al impdoto; poliésteres talea
oomo poli(etilenetereftalato) y poli—[j,(1—b1u(metileneo)oiqlo
hexanatereftalato(1,2—ois:transi}; polianides tales como nylon
66, 610, 6 y 11} vidrioe inorgénicos tales oomo vidrio dé 8088
o borosilicatado; gomas termopléastiocas. '

3= Procedimiento geglin la reivindicacién 1, carao-
terizado porque el material termopléstico es wn polimero de
vinilo epoogido entre el grupo formedo por el homopolimero de
PVC, copolimeros de oloruro de vinilo y aceteto de viﬁilp. 00~
polimeros de olorurc de polivinilideno y copolimeros de etilew

no y aleohol vinilioco.
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.blandecimiento y descompoeicién,

, 4.- Procedimiento segln le reivindicacién 3,B5S¢cn
terizado porque el polimero de vinilo tiene unos limites de

variascién de un minimo de 202C entre le temperaturs de re-

5.- Procedimiento segin cualquiers de las reivindi-
caciones de la 1 a la 4 inclusive paractérizado porque las

proyecciones son curves sinusoidales o en zig-zag.

6.~ Procedimiento segin la reivindicacién 5,caracte:
rizado porque las proyecciones tilenen poroclones lagterales que

se sxtienden desde las proyecciones principales.

7.- Un proocedimiento segin le reivindicacién 1 basi.

camente, segin se describid con referencia 8 lop dibujos.

8.~ Aparato para le aplicacién del procedimiento ae.

gln las reivindiosoiones 1 & 7,caracterizados porque enstéd for:
mado por dos series de peines que me mueven separademente pa-
ra deformar una lémina de materisl termoplédstico presionando
sucesivemente contra una cars de la lémina oceliente de mate-
rial los extremoas frios de las proyecoiones que surgen y que
se extienden normalmente desde una primera serie de peines
que pe mueven geparadsmente y presionando consecutivemente
contre ls segunda ocsra del material los extremos frioca de las
proyecciones surgides y que se extienden normalmente desde
una segunde perie de peines que se mueven asimismo separada~
mente de un modo tal que las proyscoiones sobre la primers
gorie de peinea me interpenetran oon lae proyeociones sobre
la pegunda serie de peines, de manera que las proyecoionea de
la primera merie estén seperadas de las proyecoilones de le
pegunda serie por una distanoia meyor que el espepsor de ls

lémina; las proyecoiones interpenetrades mantienen una po~

eioién esenclalmente perslela durante el goto de interpenetra
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cién; los peines de cuaslquisra de las series forman un blogue
que presiona contras la ldmina de material termopléstico, por-
que el bloque asi formado por los peines de cualquiéfa de las
series tiene dos ocaras rectas pesralelas, paralelas a su vez
e las caras de lg lémine termoplédstica, con proyecclones no
lineales que atraviesan el blogque, con una linea medisna per-
pendicular a las caras paralelas de las proyecciones del blo-
que mencionado, porque ung envolturs alrededor de ouaslquier
proyeccién se sobrepone con la envoltura alrededor de una bro-
yeccién adyacente; cada peine consta de una o més proyéccione%
completas; porque los peilnes interpenetrados se mueven a lo
largo a la velocidad de la lémina hasta que la lémina eaté
fraguaeda y luego los peines se retiran y se utilizan de nuevoq

9.~ Pfooedimiento y aparato para deformar de manera
continua una lémina de materisl jermopléstioco, tal y como gque<
da sustancialmente desorita en la presente Memoria e ilustradg
en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria conata ‘de catorce hojas escritgs a ma-
quina por una sola carsa. fﬁ 66T 1o

Madrid, 4

ICTI AUSTRALIA LIMITED.
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