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Este invento estd relacionado con lsa
fabricacidén de articulos de material de pléstico de
paredes delgadas que se conforman a base de materia-
les de plastico en bandas o en hojas (que pueden ser
laminados).

En la formacidén de estos articulos se
puede utilizar cualquier técnica apropiada, tal como
la conformacién al vacio, la conformacién a presidn,
la conformacidn con ayuda de machos o la coanforma~
cién mecénica,ocualquier combinacidén de tales técni-
cas, pero en todos los casos se calienta el material
de hoja para lograr un grado de ablandamiento del ma~
terial a fin de que se pueda conformar, y por tanto
de shora en adelante se denominard, en términos sim-
ples y generales, "termoconformacion” a la conforma~
cidn de estos articulos.

Por supuesto; la termoconformacion
es bien conocida y se practica a gran escala, exis-
tiendo muchos articulos termoconformados en el uso
diario en muchos paises del mundo; entre dichos arti-
culos se incluyen los articulos de cocina y las tazas
para beber.

Ciertos materiales, ¥ en particular
el polipropileno, el polietileno y la hoja de plasti-

co diletada por presidn, necesitan termoconformarse
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a ftemperaturas muy precisas, a fin de lograr una
produccidn a gran velocidéd ¥ unos productos de
alta calidad. Los métodos convencionales de calen-
tamiento, como los calentadores de infrarrojos,

no proporcionan una precisién de calentamiento su-
ficiente para obtener estas caracteristicas desea-
bles, gin en el caso de que las hojas que se van

a termoconformar sean de espesor uniforme; lo cual
no es usual en la practica comercial, Ademés;
cuando se lleva a cabo el calentamiento por un pro-
seso de radiacidn, muchos tipos de hoja de plastico
se arrugan o alabean bgajo la accién de calentamien-
t0, lo cual produce todavia més variasciones de tenm-
peratura en la hoja caliente,

El presente invento busca la provi-
gidn de un método de calentamiento que sea Util pa-
ra une gamg muy amplia de hojas de pléstico entre
las que se incluyen el poliestireno, el acrilonitri-
lo-butadieno-estireno, el acrilonitrilo, el nilédn,
el poliester, el poli (cloruro de vinilo), el aceta-
to de celulosa, el material de pléstico denominado

"pelleno", constituido por un material de pléstico

'y un material inorgénico determinado, y de hecho

cualquier hoja que sea capaz de termoconformarse,

y en el que se eliminan o reducen los inconvenientes

-3«
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antes mencionados,

De acuerdo con el presente invento,
se provee un método para la febricacidn de articu-
los de material de plastico de paredes delgadas,
en el que los articulos se termoconforman en una
banda caliente del material de pléstico y la banda
se calienta haciéndola pasar por unos medios de To-
dillos calentados en toda su periferia.

Mediante el calentamiento de la ban-
da con los medios de rodillos celientes y gas y/o
vapor caliente se asegura incluso el calentamiento
de la banda a través de su anchura, y la banda no pue-
de alcanzar en ningun punto una temperatura que sesa
mayor que la de los medios de rodillos y la del gas
y/o del vapor,

La banda se puede introducir en y ex-
traer de una cémara que contiene los medios de rodi-
1lo 'y un ambiente gaseoso y/o 1liquido.

Preferiblemente, la handa es continua
vy se desplaza directamente hasta una maquina de ter-
moconformacién en la que se conforman los articulos

y el método se repite. Por supuesto, la construc-

- ¢idn de los articulos no es de la incumbencia de es-

te invento,

Con preferencia, la bande se desplaza

- 4 -
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en su entrada en y salide de la cémara en una direc-
cion horizontal y en el mismo plano, y los medios de
rodillos pueden comprender tres rodillos situados

con sus ejes geomédtricos horizontales, quedando dos

de los rodillos situados por encima del tercer rodi-
1llo y dispuestos simétricaments respecto al plano ver—-
tical que contiene 8l tercer rodillo. Preferiblemen-
te, cada rodillo se calienta haciendo circular acei-
te caliente a través del mismo.

La banda se desplaza por encima y alre~
dedor de uno de los rodillos superiores; alrededor
@el rodillo inferior y alrededor y por encima del
otro rodillo superior, con el fin de definir una tra-
yectoria que tenga como un eje geométrico de simetria
a dicho plano vertical. Preferiblemente, los rodi-
llos son de unas dimensiones y estan dispuestos de
tal manera, que la banda, al desplazarse a través de
la camara, tiene un contacto igual con los rodillos
en cada cara de la hoja.

Pueden existir unos medios de entrada
y unos medios de salida, por cuya accidén se pueda in-
yectar en y extraer de las cémaras un fluido gaseoso
y/o un fluido de vapor. Preferiblemente, la tempera-
tura de los rodillos y del fluido gaseoso y/0 de wa-

por se coantrolan con precisién, para que la banda

-5 -
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sea celentade a una teamperatura uniforme y precisa,
que con preferencia es tal que la banda esté liste
para la termoconformacidn.,

Preferiblemente, la temperatura de
los rodillos y del medio gasecso y/o de vapor se con-
trolaran por termostato, a fin de asegurar que la
banda se mentenga a la temperatura critica. El mini-
mo périodo de tiempo que la hoja debe estar en la ca-
mars para llegar & la temperature desecada dependera
de las dimensiones de la hoja, pero en cualqguier ca-
s0 se puede regular este tiempo para adaptarse sl ma-
terial que se esta calentando, No existe un tiempo
méximo de calentamiento, puesto que la temperatura de
le banda no puede llegar a ser mayor que la temperatu-
ra de la cémara.

Los articulos, tales como los articu-
los de cocina para usos domésticos, formados a partir
de polipropileno calentado de esta maneras, se pueden
producir con fiabilidad en grandes cantidades, y to-
mando numercs grandes en promedio presentan un excelen-
te acabado superficial; ¥ une tenacidad y claridad que
son mejores que las caracteristicas en los articulos
de polipropileno formados por métodos convencionales.

' Como probasblemente la maquina de

termoconformacidén funcionaréd sobre una base ciclica

-6 -
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que requiera une parades, o se puede conformar un lote
de los articulos, la bsnds tembién necesitard parar-
se ciclicamente en contacto con los rodillos,

No es necesario que el calentamiento
efectuado en la cémara de calentamiento comprenda la
totalidad del calentamiento de la hoja, Se puede em~
plear un precalentamiento y/o un celentamiento pos-
terior tales como el calentamiento con vapor, el ca-
lentaniento por radiacidén o un celentamiento similar,
Esto podria ser spropiado-cuando la banda de material
de pléstico que se esté calentando es de poliestireno;
porque la camara de calentamiento se podria utilizar
para llevar a cabo lg mayor parte del calentamiento
de la hoja, y, por ejemplo; los calentadores conven-
cionales por radiacion, que son ineficaces; gse podrian
usar uUnicamente para una pequefia etapa de calentamien-
to posterior, a fin de llevar la banda hasta la tem-
peratura de conformacidn desde la temperatura en que
sale del befio 1fquido, En cualquier caso, el contac-
to con los rodillos y el calentamiento con un medio
gaseoso y/o de vapor en la cémara de calentamiento
gsiempre es beneficioso, debido a la distribucidén uni-
forme de temperatura que se logra.

De este modo, el invento proporciona

un método sencillo mediante el que se puede calen-
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tar uniformemente el material de pléstico en for-
ma de banda, permitiendo la utilizacidn eficaz de
materiales de plastico, tales como las poliolefi-
nas, por ejemplo, el polipropileno; para articu~
los termoconformados que se produzcan en grandes
cantidades; se puede hacer muy pequefio el tiempo

de duracidn del ciclo y; en muchos casos; se pue-
de producir un articulo més barato y todavia de éu-
perior calidad,

El invento tambien provee articulos
producidos de acuerdo con el método anteriormente
descrito.

Agimismo, de acuerdo con el invento,
se provee un aparato para utilizarlo en la fabrics-
cién de articulos de material de pléstico de pare-
des delgadas, que comprende.unos medios que definen
una cémara de célentamiento; unos medios de salida
y de entrada mediante los cuales se puede extraer
de e introducir en la cémars una banda de material
de pléstico, unos pedios de rodillo alrededor de
los cuales se puede hacer pasar ls banda; unos me-
dios por cuya accidn se pueden calenter los medios
de rodillo, y unos medios de entrada y salida me-
diante los cuales se puede inyectar en y extraer de

dicha cémara wn gas y/o un vapor calientes.
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A continmuacidn se describe una sjscu-
cidén del invento, a titulo de ejemplo y con referen
cia al dibujo esquematico adjunto, cuya Unica figu-
ra es un alzado lateral en corte de la cémara de ca-
lentamiento.

Refiriéndose gl dibujo, la cémara de
calentamiento esta definide por un armario que tie-
ne unas paredes delantera y trasera 10 y 12, unas
paredes superior e inferior 14 y 16 y dos paredes la
terales o costados, de los que solamente se ha mos-
trado el costado 18, dado que la figura es un alzado
en corte., La pared delanters estd provista en su
parte superior de una ranura 20 de entrade, mientras
que la pared trasera 12 estd provista de una ranura
22 de salida. Estas ranuras 20 y 22 estan alineadas
horizontelmente y permiten el paso de una banda ter-
moconformable 24, tal como una banda de polipropile-
no, para que entre en la cémara a través de la ran-
ra 20 y salga de la cémara por la ranura 22,

La pared delantera 10 y la pared tra-
gera 12 estan provistas tembién de unas entradas 26

para un medio de calentamiento gaseoso y/o de vapor,

. En este ejemplo, el medio de calentamiento es aire.

En la utilizacidn del invento, se introduce continua

mente sire caliente en la cémara a través de estas
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entradas 26 y se extrae mediante unas tuberias 28

de extraccidn que estan situadas, como se muestra en
la figura, por encimg y por debajo de la resmura 20
de entrada y por encima y por debajo de la ranura 22
de salida. '

En el interior de la cémars hay tres
rodillos calientes 30, 32 y 34. Estos rodillos es-
tén dispuestos con sus ejes geométricos paralelos ¥y
horizontales, y los rodillos 30 y 32 estan dispues-
tos e un nivel méas alto que el rodillo 34. De hecho,
los rodillos 30 y 32 estén dispuestos simétricamente
regspecto & un plano vertical gue pasa por el eje geg
métrico del rodillo 34, Estos rodillos se celienten
haciendo circular aceite caliente a través de los
interiores huecos de los mismos, pero sus superficies
periféricas son metalicas para obtener una buena con-
duccidn de calor desde las superficies de rodillo hag
ta la banda 24, en contacto con las mismas. La ban-
da 24, después de pasar por los precalentadores 36
de infrarrojos, se desplaza, como se muestra en la
figura, sobre el rodillo 30, alrededor del rodillo
34 y luego sobre el rodillo 32, Finalmente, la banda

sale por la ranura 22 de salida y se observaréd que

‘el tramo de entrada de la banda y el tramo de salida

estén dispuestos en el mismo plano horizontal respec-

- 10 -
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to a la camara.

Lags temperaturas de los rodillos y el
ambiente interior de la cémara se mantendran dentro
de unos limites precisos, para asegurar que la banda
24 ge caliente a uns temperatura uniforme y regular,
con el fin de que sea adecuada para pasar directamen~
te desde la salide 22 a una maquina de termoformacidn
en la que se producen los articulos en la banda 24,
Estas temperaturas se controlarén mediante la circula-
cidén del ambiente de la camara y del aceite de los ro-
dillos de calentamiento y se emplearan unos termosta-
t08 apropiados para mantener estas temperaturas dentro
de unos limites precisos. Por ejemplo, el aire que
se inyecta s través de las entradas 26 puede estar a
1602 centigrados para hoja de polipropileno y los ro-
dillos 30, 32 y 34 se mantendrian a una temperaturs
gimilar.

Las dimensiones y la disposicidn de los
rodillos se seleccionan preferiblemente de tal manera
que, & medida que la banda 24 atraviesa el aparato,
existe la misma magnitud de contacto entre rodillo y
banda, en cada cara de la banda y en todo momento, ¥y
los rodillos 30, 34 y 32 se pueden acclionar a unas ve-

locidades ligeramente mayores, por ese orden, a fin

de compensar éualquier dilatacidn longitudinal de la

- 11 -
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hoja 24 que puede tener lugar durante el proceso de
calentamiento y de asegurar que la banda 24 permane-
ce en {ntimo contacto con los rodillos.

Ademds, es posible temer a los rodillos
30, 34 y 32 colocados de tel manera que definan unas
lineas de contacto de agarre entre el rodillo 30 y el
rodillc 34 por una parte, y el rodillo 34 y el rodi-
1lo 32, por otra parte, con objeto de efectuar o de
ayudar e la slimentacidn de la bande & través de la
camara,

Aungue se ha descrito la construccidn
preferide de la mdquina, hay que hacer notar que se
pueden hacer modificaciones sin apartarse del alcan-
ce del invento. Por ejemplo, serie posible proveer
un aparato en el que solamente existiesen dos rodi-
llos, desplazéndose la banda en una trayectoria de
forma de "S" alrededor de estos rodillos y teniendo
un contacto igual entre la banda y el rodillo en ca~
da cara de la banda. Ademds, la cémare puede conte-
ner unos dispogitivos deflectores apropisdos, a fin
de asegurar que el aire caliente que se estd inyectan
do a la cémara tiendas a dirigirse hacia los rodillos.

La presente solicitud que corresponde

"a la presentads en Gran Bretafia, con fecha 3 de Oc-

tubre de 1974, bajo el numero 42888/74, se acoge &

- 12 -
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1los bepneficios del Articulo 51 del vigente Estatuto

gobre Propicdad Industrieal.

RELYINDICACTONES

Loz puntos de invencidn propia y nueva, que
se presentan para aue sean obhjeto de esta solicitud
dc Patente de Invencida en Espsiz, por VEINTE a
son los que ge recogen en las reivindicucionss si--
guientes:

12.~ Un método para la Tabricacidn de arti-
cules de material pldstico de pared delazada, en el
gue &) unz banda de meterial termopldstico es hecha
pasar a trovés de una zona de calentamiento que come
prende wne pluralidad de rodilles calentados, sigulen
do dicha banda uns tréyectoria sinvosg de modo que -~
sea calentoda por dichos rodillos en embas caras gpor
contacto con las superficies de losm rodillos; b) la

handa es hecha pasar desde dicha zonz de celentzmiento

TN
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a una gona de termoconformacidn en la que se formen ar
ticulos por grupos en la banda calentada; y o) la ban-
da se mueve en un modo paso a paso a través de dichas
zonzs de calentamiento y de termoconformacidn, formdn-
dose los grupos de articulos termoconformados durante
los tiempos de reposo entre pasog.

22, Un wétodo de acuefdo con la Reivindi-
cacidn 12, en el que la banda se introduce en y se ex
trae de una cémora que contiene los rodilleos y un am~
biente gaseoso y/o liquido.

3&,~ Un metodo de acuerdo con la Reivindi-
cacidn 22, en el que la banda se desplama pars entrar
en y salir de la cdmara en una dirsccidn horizontal.
en ¢l mizmo plano., )

&,~ T método de scuerdo com lz Reivindi-

I 4
<

cacin 3%, en ¢l que los rodillos, en nidmero de tres,

se sitlien coun sus ejes geomdétricos horisontsles de mo-

.do que dos de los rodillos gqueden situados por encims,

LA

del bercer rodillo 7 dispuestos simetricamente respao-
t0 a2l plexwo vertical que contienc al tercer rodillo; ¥
la banda se desplaza sobre y slrededcr de vao de los
rodilling superiores, alrededor del rodillec inferdor y
alrededor y scbre el otro rodillo superior, de meners
cue define una trayecteria gue tiene a dicho plano ver

tical como eje de simetris.



52,- Un método de acuexrdo con 1la Reivindice-
cidn 4%, en el que los rodilles sz disponen de tal ma

nera gue la bands, al desplazsrse a travds de la céd-

1llos en cadn

fafn

mara, tiene un contacto igual con los rod
cara de la hoja.
2,~ Un método de acuerde con la Reivindi~

cacidn 48 o con la Reivindicacidn 52, en el que cads
rodillo se calienta hsciendo circular aceite caliente
2 través del mismo.

78.~ Un método de acuerde con la Reivindica-
~cidn 68, en el gue la teﬁperatﬁra del aceite que sc ha
ce circular o través de cada rodillo se contrala por

termostato, con el fin de mantener 2 cada rodillo a una

o

venperatura constante preselececicneada.
82,- Un método de acuerdo con cualguicra de

las Reivindicaciones 22 g 72, en el gue la temperaturs
X P

n

.

del medio gaseoso y/o de vapor se controla por Hermo
tato, »vara gue dicho fluido se mantengs a una tempera~
Ttura constante preseleccionzda.

02,~ Un método de acuverdo con g Reivindicsa
cidn 82, en el que se utiliza airs pars proveer el an-
biente gaseoso en la cdmara.

108.- Un método de acuerdo con cualguiera

a

de las Reivindicaciones 28 98, en el gue el medio &%

£

secso y/o de vapor se hace circular a travds de 1o cd-

15
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mard.

112.- Un método de acuverds con cuslquiera
de las Reivindicaciones precedentos, en el que la ban-~
da se desplaza directaments, desde su calentamiento por
los rodillos y por el ambiente gasecso y/c de vapor,
~hasts la wdguine de termoconformacidn.

122,- Un método paras la fabricacidn de ar-
ticulos de material pldstico de pared delgada.

Tel y como se ha descrito en la Hemoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompaian
y para los fines que se han especificado.

Esta demoria consta de dieciseis hojas es-

critzs a mdguina por una sols cara

P.A.




PLASTONA (JOHN WADDINGTON) LINITED 1/1

Adbeps EBidfus v
For Pod : {/




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



