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El invento se refiere a un dispositivo de
fabricacién de piezas con fofma de pared delgada, de
materia termoplédstica, en el cual la materia termo-—
pléstica es comprimida y calentada en un éxtrusor has
ta ponerse fluida y es colada fuera de una tobera con
hendiduras en formz de una cinte pldstica, que es so-
metida a continuacidén a una termoformacidén con vistas
a la obtencidén de las piezas con forma deseadas, las
cuales son entonces cortadas en la cinta y evacuadas.

En la mayoria de los procedimientos de termo-~
formacién conocidos (véase la natente de los Estados Uni
dos de América numero 3.115.677), una cinta de materia
termopldstica prefabricada, totalmente enfriuda y alma-
cenada, es ocalentads antes de la termoformacién a partir
de wna cara o de las dos, generalmente con ayuds de raeyos
infrarrojos, haste una temperatura para la cual la cinta
se hace deformable. Dado que las materias termoplédsticas
conducen mal el calor, la cinta debe ser llevada superfi-
cialmente a una temperatura muy elevada, casi siempre in-
controlable, a fin de que lz cantidad de calor transferi-~
da al ndcleo de la cinta sen suficiente para hacer la cin
ta deformable. Cuando ge utilizan como materia prima pa-
ra operaciones de‘termoformacién cintas relativamente
gruesas, por ejemplo de grosor superior a 1 mm, el cal-

deo hastz el nicleo de lz cinta a partir de sus caras ex-
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ternas requiefe mucho tiempo. En todos los casos, yr so
trate de cintas delgadas o relativamente gruesas, lrn mn-
teria termoplistica es ademds dafinda superficieslmente por
las temperaturas elevedas necesari®s en los bordes, en
particuler por la accién simultdnea del oxigeno del nire,
lo que altera més o menos les propiedades de la materin
en la superficie de las piezas con forma febriendss por
‘termoformacidn.

Se conocen igualmente ya dprocedimientos y dis-
positivos de la clase citada para la termoformacidén 1lla-
mada "en linea" ("in-line%) (solicitud de patente publi-

- cada bajo el nvmero 1.165.241, patente de los Estados

Unidos de América nilmero 2.962.785), en los cuales una
cinta delgada de materis termopléstica es colmda en con=-
tinuo fuera de una tobera con hendidura ancha precedida
de un extrusor, es llevada a un dispositivo que tranafor-
mna el'avance continuo en un avance paso & paso, de don-
de es conducida paso a paso a través de los Utiles nepa-
tivos de formecidén a una médquina de termoformacidén. In
estos procedimientos conocidos, le cinta es reguleda a
una temperatura tan baja como sea posible en el curso

de su colada de la tobera con hendidure ancha, a fin de
que pueda ser llevada directamente, sin estabilizacién
intermedia, al dispositivo de conversidn de avance. In

cantidad de calor aportada a la cinta durante la exirusidn

-3 -
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es mentenida tan pequeiia que no baste incluso absolutn-
mente para le termoformacidén ulterior. Hay que nrever,
por el contrario, aparatos de caldeo suplementarios que
actian sobre la superficie de la cinta, los cuales ejer-
cen, a su vez, las influencias desfavorsbles descritas |
més arriba sobre la superficie de la ciﬁta. Otro incon-
veniente de la termoformacién "en linea" conocido reside
en que las superficies de la cinte de materia termoplés-
tica que acaba de ser hechn son muy sensibles, ¥y que en

los emplazamientos de contacto con partes frias en ol

‘curso de le introduceién en los ¥tiles de formacidn, exis- -

te una tendencia muy fuerte a la formacidn, en la pared
de la pieza, de improntes debidas a un enfriamiento brus-
¢o0, que no pueden ser eliminadas uniformemente en su to-
talidad por un enfriamiento previo.

El invento tiene por objeto realizar, pora la -
termoformacidén "en 1inea", un procedimiento y un disposi~-
tivo sensiblemente mejorados, que permiten, por una par-
te, evitaf todo ealdeo ulierior de lz cinta extruida v,
por otra parte, obtener une cinté suficientemente estable
pera su menipulacién y menos sensible a lo formecién de
improntas debidas e un enfricmiento brusco.

En el procedimiento segin el invento, este ob-
jeto es alcanzado gracies al hecho de que, desde su se-

lida de la tobera, en estado caliente y pldstico, lo cin-
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ta es enfrisda por sus dos carvs con vistas a su estnbili-
zacidn hasta que la moterin termopldstica sea todavia de-
formzble pero epta para apoyarse sobre estas caras, mien-
tras que, en las zonag internca de la cints que se encuen~
tran enire estas caras, la materia es mantenida sensible-~
mente a la temperatura de extruasién y en el estado plés-
tico, ¥y que en el curso de la termoformecidén, ol menos
una cara externa previmmente enfrianda de la cinta es pueg-
ta en forma sobre una superficie enfriada del util de for=
macién, estsndo repsrtida lz materia no enfrisda entre les
caras enfriadas a la menera de una mase pléstica de relle-
no entre las zonas superficicles de la cinta, preformadas
como mzoletes. ILa ventaja particuler que ofrece el broco~
dimiento segin el invento, reside en que la materis mds
caliente se encuentre en el interior de le cinta. ILas dos
zonas superficiazles enfriadas con vistes a lo estebiliza-
cién de la cinta hacen a ésta apta para ser transportedn
y deformada, sin que sea necesario evacuar de la cinta
una gran centidad de calor. Ias zonas superficisles fries
de la cinta son menos sensibles a un ataque por el oxige-
no del gire. Ia sensibilidad de la cinta a un contacto
localizado con partes frisa de los utiles de formacidn

es notablemente menor. Esto debe ser etribufdo esnecial-
mente al hecho de que le moterie todavia fuertemente plds-

tica y casi pastosa que permanece en el interior de lz

-5 -



10

15

20

25

cinta constituye une reserva de calor y de materin, que
puede ser aprovechede hasta la operacién de formacidén
propiemente diche para comnensar diferencies de tempers-
ture en la superficie de lo cinta. En el curso de unn onc-
racién de formacién propirmente dicha, la reserva de co-
lor y de materia constitufda por l2 moteria caliente en
el interior de la cinta, puede ser utilizadn tembién Lo~
vorablemente, de manere que, durante le operacién de fur-
macidn, se formen en primer luger zonas superficiales co-
mo cazoletes sobre las caras externes de la pieza con for-
ne, mientras que entre estas zonas superficiamles como co-
zoletas, es repartida la materia pldstica existente en ol

interior de la cinta. En el curso de la termoformacién,

_la pieza con forma no miede tampoco ser sometida & ten-

giones internaes a consecuencis de un estirado y de unnm
distorsidén de la cinta. En el caso en que ciertas partes
superficiales de la cinta vinieran premsturamente a poner-
ge en contacto con Utiles de formecidn frios, le reservrn
de calor procedente del interior de la cinta aseguraris
todavia durante la termoformacidn una compensecién sufi-
ciente sobre las zonas més fuertemente enfriadas con an-
terioridad.

Dentro del marce del invento, es pnrticularmon-
te ventajoso prever, entre el enfriemiento de la cinta

sobre sus caras externns y lo formeeidn en la cinta de

-6 -
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las piezas con formas, una etapa suplementarie en la cunl
la temperaturs que reina sobre las caras externas de la
cinta estd uniformada en el segmento de la cinta destina-
do a le operacidén de formacién. Pares le formacién de len
piezas con forma por el procedimiento segin el invento,
un elemento suxiliar de estirado de accién mecdnica puede
gser aplicado sobre una de las superficles previementc en-~
friadas de la cinta, y ésta ser dirigida por lo sesunda
superficie previamente enfrimda contra la cara del util
de formacilén, donde es enfrimda. La accidn mecdnica re-
eiproca entre el elemento auxiliar y la superficie del
btil de formacidn asegura una distriducién porticular-
nmente favorable de la materie pléstica en el interior de

_ la cinta, cooperando una de las caras previamente enfria-

dag de lm cinta de manera muy ventajosa con la superficie
externa del elemento auxiliar de estirado.

Dentro del marco del invento, la cinta de moate-
ria termopléstica puede ger colada en varias capas fuera
de la tobera, y la materia que .se encuentra sobre una de
les superficies externas de la cinta o sobre las dos, pue-
de presentar propiedades distintas que la materia que se
encuentra en la zona media del espesor de la cinta.

Es asi, por ejemplo, cémo la cinta puede estar
formade en sus zonas exteriores de un poliestireno modifi-

cado con caucho de butadieno, es decir, resistente a2 los
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choques, ¥y en la zona mediena del espesor de la cintn, de
un poliestireno normalizado.

En el procedimiento segin el invento, lo cintr
de materia'termopléstica puade, por ejemplo, salir de ln
tobera en varias capas, pudiendo ser la moteria que se on-
cuentra sobre una de las caras externas de la cinpa, 0 fno-
bre les dos, una poliolefina, tel como polipropileno o po-
lietileno, y pudiendo ser la materia que forme el miclno
de la cinta poliestirend o un poliestireno mezelado con

caucho de butadieno. De egta manera, se puede obtener

"un brillo superficial sensiblemente més acéntuado, unn

mejor formacién de los contornos superficiales y una es~

tanqueidad el vapor de asgua notablemente mejorada de la
pieza con forma.

En el brocedimiento segliin el invento, le cinta
de materia termopldstica que sale de la tobera puede eg-
tar formada igualmente de verias capas, por el hecho de
que la materia termopléstica de las capas superficidles
es un policarbonato y la meteria termopldstica del micleo
de la cinta es poliestireno normeslizade o un poliestireno
resistente a log choques modificado con el caucho de butn-
dieno. Se pueden febricar as{ plezas con forma, estables
hagta una temperetura de 1302 a 1359C, resistente a la in-
temperie, muy brillantes y sin embargo baretas.

En el procedimiento segin el invento, es posi-
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ble también colar fuera de una o de varias toberas y cla-
borar una cinta estratificada de meteria termopléstica:

en la cual le materia termopléstica de las capas externas
es un poliestireno normalizodo o un poliestireno modificn-
do con el caucho de butadieno, es decir, resistente a loo
choques y que posee una temperatura de formacidén del orden
de 1302 a 14020, mientras que la materia del micleo do 1n
cinta es un poli-alfa-metilestireno que posee unn tempera-
tura de formacién comprendida entrs 1702 y 2402C. Ins
cepas externcs de poliestireno de esta cinta pueden ser
enfriadas, en el procedimiento segin el invento, hasta

el limite inferior de la temperatura de formacién. Apar-
te de que le cinta clteda posee una buena facultad de em-
buticién, las piezas con forma fabricadas a partir de es-
ta cinta tienen propiedades mecdnicas que les confieren
una calidad nunca alcanzada hasta ahora.

Otro fin esencial del invento es reslizar, pa-
ra la puesta en préctice del procedimiento nuevo, descri-
to més arriba, un dispositivo que garentice una fabrica—
cidén continue de las piezes con forma por termoformacién
"en linea" y que agegura al mismo tiempo la guia de la
cinta colada de materia pldstica desde el molde de la in-
yeccidén de la barra hasta el dispositivo de formacidn.

Conforme al invento, se parte a este efecto de

un dispositivo que contiene los elementos siguientes:
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~ 8l menos un extrusor apto para recibir uma
materia termopléstica granulada, pera comprimirla de ma
nera continua y para recalentarla hasta que pueda fluir,
~ un molde de inyeccion de barra situado & con
5 tiﬁuacién del extrusor o de los extrusores, dispuesto en
- una tobera con hendidura ancha y provisto de aparatos de
regulacion de temperatura; es{ como un dispositivo de
termoformacion para formar en la cinta piezas con forma
por embuticidn o estampacién y aparatos ﬁara cortar las
10 " yiezas com forma en la cinta, A )
, - Tal dispositivo estd cometitufdo, segin el in
' vento, por un aparato de estabilizacion y de refrigeracion
que recilbe directamente la cinta procedente de 12 tobera
con hendidura ancha y provisto de elementos refrigérado-
15 : res que atacanllas dos superficles de la e¢inta en ocontac
to conductor de calor, estando unido dicho aperato 8 or-
ganos.péra regular la temperatura de los elementoas refri-
geradoreé a un valor regulable. Con este dispositivo, se
pueden febricar plezas con forma en une l{nes, & partir
20 de wna materia pléetica, de preferencia granulada, dis-
tinguiéndoee este dispositivo por un funcionamiento g0~
guro y répido, debido a que la cinta procedente de la to
bera com hendidura ancha es recibida inmedistamente por
el aparato de estabilizacitm y de refrigeracicn, dende

25 es estabilizada suficientemente para su eleboraciém ulte

5-11-53 ' - 10 -
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rior. No se extraen asi mds que pequeiias cantidades de
la energiae calorifica almscensda en la cintn, dedo que
solo una zona delgada es enfriada y ligersmente solidi-
ficada sobre cada superficie externa de le cinta. In
energie calorifica almacenanda en l2 cinta es amplirmen=—
te suficiente para una operacién de termoformecidn, do
modo que el dispositivo no necesita eparmto para el cnl-

deo de la cinta.
En el dispositivo conforme al invento, es par-

ticularmente ventajoso prever un apareto de egtabilize-
cldén y de refrigeracidn que estd provisto de una plura-
lidad de cilindros de equilibrado de la temperstura dis-
puestos alternativamente, uno en le proximidad de otro,
a uno y otro lado de la cinta, en el treyecto seruido
por la cinta de materia termoplfistica procedente del mol-
de de inyeccidn de barra, pudiendo ser desplezado uno al
menos de estos cilindros de equilibredo de temperatura
casi verpendicularmente al trayecto de la cinta para la
regulacién de su profundidad de aplicacién en dicho tra-
yecto. Tel aparato de estabilizacidn y de refrigeracién
se distingue por un funcionamiento seguro y rdvido y per-
rite luego una regulacidn favorable y exacta de la tem-
veratura superficial desecda de la cinta.

Aunque pueda esperarse & priori que la cinta

que ha de ser fabricada y {rabajada no posee mAs que una
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pequefia registencia mecdnica, el dispogitivo conforme al
invento puede ser dispuesto con vistas a una produccidén
continua y a ung elaboracidén discontinua de lz cinta. kn-
tre el aparato de estabilizacidn y de refrigeracidn y ol
dispogitivo de termoformacidén, estd previsio con este fin
un dispositivo destinado a transformer el avance continuo
de la cinta en un avance paso & paso. Debido a que el
dispositivo que transforma el avance de ln einta estd
montado directamente a continuscidén del aparato de esta-
bilizacidn y de refrigeracidén, es cierto que el avance

de la cinta es trangformado en un emplazamiento en que

la estabilizacién de la cinta es todavia més eficaz, es
decir, en que las superficles externes enfriadas y g0li~
dificadas de la cinta no estédn todavia ligersmente ablan-
dadas de nuevo por el calor que se ejerce desde el inte-
rior de la cinta. ’

El dispositivo segin el invento incluye venta-
josamente un puesto de parada, en el cual la cinta recidn
inyectada y estabilizada por refrigeracidn sobre sus cf-
ras extermes es reguloda, antes de la termoformacién prdu
piamente dicha, a la temperatura superficial correcta pn-
ra la termoformacidn. '

En el puesto de parada, puede estar previsto
un aparato de equilibrado de temperatura, que de prefe-

rencia no fija una cierta temperatura mds que en zonas
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determinadas de lz cinta de nnteria, ror ejemplo en lng
zonas de formzeidn o lag zonas mnrginales.

El dispoéitivo gegin ol invento puede ester
vrovisto de un aparato de mando automdtico del anarato de
estabilizacidén y de refrigseracidn, del extrusor y del
dispositivo de termoformacién, asi como de un elemento que
mide lz temperatura de radiacidén montado en la esipcidn
de parada, estando dispuesto el aparato de mando autonmd-
tico con vistas e un ajuste de le temperatura en funcidn
de 1la temperatura de formacién deseada, y ésto ror:

' a) Un2a variacidén de la longitud del contacto
conductor de calor entre las superficies de la cinta y
los elementos refrigeradorog del apérato de estabilisza-
cién y de refrigeracién, por ejemplo una modificacién
del dngulo de enrollemiento de la cinta alrededor de un

c¢ilindro refrigerador;
b) un cambio de la temperatura del agente re-

frigerador en el aparato de estabilizascidén y de refrige-
racién y

¢) una modificacidn de la cadencio de trzbajo
del dispositivo de termoformacidn.

Si se quiere evitar que la modificacién de la
cadencia de trabajo del dispositivo de termoformacidn no
vaya acompafiada de un cambio del pesgo de la pieza que he

de ser fabricada, es necesario hacer variar simulténenmen-
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te el caudal del extrusor y de la hilera de lo prensa de
extrusidén, asi como la velocidad de arrasire del apnrato
de estabilizacién y’de refrigeracién. ILas opcracionen
de mando citadas deben ser emvrendidas automdtienmento
pvor el aparato de mando en el ofden indieado cuando la
operacidn precedente no basta ya para el mando.

El dispositivo conforme al invento pucde in-~
cluir, finelmente, dos o varios extrusores para moteriny
termoplésticas de propiedades diferentes. Estos extru=-
gores deben llevar ia materia que hun.comprﬁnido y calenw-
tado a una hilera de prensa de extruxidn usual, con vis-
tas @ la formacién por comoxtruxién de una cinta do mato-
ria termopléstica con dos o varias capas.

La descripeidn que sigue en relecidén con el
dibujo anejo, dado a titulo de ejemplo no limitativo, ho-
rd comprender bien cémo puede ser realizado el invento.

La figura 1 es un esquema que ilustra el desa-
rrollo del procedimiento y la disposicién de principio del
dispositivo.

La figura 2 representa una variente de la for-
ma de reslizacién semin la figura 1, en lo que concierne
a los aparatos que sirven vara la fabricacién de la cintn
pléstica.

La figura 3} muestra una segunda variante de

los aparatos que sirven para la fabricacién de la cinta
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plistica con dispositivos destinrdos a reunir una pluri-
lided de cintas pldsticas en wna cinta compucstn.

Ia figura 4 es un esquema que ilugtra 10 re-
lacidn de temperatura on un~ cinta plastificada.

La figura 5 es un crdéquis que representn In
formacidén de una cinta plastificada y estabilizada con-
forme al invento.

La figura 6 repregsenta un aparato de eslnbi-
lizaeién de le cinta plasgtificada.

La fipura 7 repreosenta otra forme de realizn-
cibén de aparsatos destinados a egtabilizar la cinta plag-
tificada.

la figura 8 representa aparatos de mando de un
cilindro oscilador situsdo 2 continuacidén del apnarsto do
estabilizacidn.

La figura 9 muestra un ejemplo de realizacidn
de un pucsto de parada.

La figura 10 representa una gegunda forma do
realizacién de un puesto de parada.

La figura 11 representa una tercera forme de
realizacién de un puesto de parada.

la figura 12 representa una cuarta forme de
realizacién de un puesto de narada.

La figura 13 muestra esquemdticamente unn po-

sibilidad de termoformncidn.
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La figura 14 representa esquemdticamente otrn .-
posibilidad de termoformocidn. |

La figura 1 es un esquema que ilustra el de-
sarrollo del procedimiento y la disposicidn de princinio

del dispositivo. EL dispositivo concebido pare 1o fabri-

~cacibén de piezas con forma de pared delgada de materia

termopléstica, ineluye al menos un extrusor 1, apto pr-
ra recibir una materia termopléstica granulada, compri-
mirle y recalentarla de manere continun hasta que puedn

fluir. Ia materis termopldstica que sale del extrusor 1

es llevada a una hilera de prensa de extrusidn 2, conati- :ﬂ

tufda por una tobera con hendidura ancha y provistn de

aparatos de regulacidén de temperatura. .Ia cinta proce-

dente de la tobera con hendidura anchg 2 eg llevada, den- o

de su salida de la tobera, a un aparato de estabilizacidn 3
3, en el cual la cinta caliente en estado pldstico eos en-
tebilizada, por el hecho de que es enfriada sobre sus
dos caras, de tal modo que la materia termopiéstica en
egtas caras sea todavia deformable pero capaz de apoyar-
gse, mientras que, en las zonas internas de la cinta, que
se encuentran entre estas caras, la materia es mantenida
sensiblemente a la temperatura de extrusidén en estado
plédstico. A fin de que la capa de materia I producida
en continuo por el extrusor 1 pueda ser llevada a una

méquina de termoformacién de funcionamiento.paso a paso,



cotd vrevisto, despuds del apereto de estabilisneidn de

la capa de meteria I, un digpogitivo 4 dectinndo a trnna-
former el avance continuo de la einta en un avence paso

& paso. Un poco sntes de la méquina de termoformncién,

lz capa de materio I que avanza entoiices paso a nhaso,
atraviesa un puesto de parada 5, en el cual la cinta

recién extruida y estobilizada superficielmente por 1o
refrigeracidén es llevada, antes de la termoformacién
propiemenrte dicha, e la temperatura superficiel correc—

ta pars la termoformzcidén. In el puesto 6, 1n capa de
meteria termopldstica I esc sonetidz a una termoformneidn;
puede estér previsto a este efecto un elemento auxilier

de estiredo de accidn mecdnica, anlicado sobre lo carn
externa previamente enfrirda de la cinta y que gulr o do-

ta por su segunda cara externs# prevismente enfrinda con-
tra le superficie del dtil de formreidén donde es enfrin-

da; otro medio consiste en envicr aire comprimido, ol

menos temporalmente, sobre unas de las caras exiternos
previamente enfriadas de lc cinta, cuya segunda cora

externa previamente enfriada es esfl empujrda contro le
superficie del Util de formacidn, donde es erfrinde. Deg-
pues que lag piezes con forma hon sido cortedas en el puealo
7, el resto de la cinta es llevado a un nuesto recentor &
gue comprende aparatos 81 rora frogmentcr en grenos cste wen-
t0 de la cinta, de modo que cl resto de materia muedn ger uei-

clado nediente un doeificndor 82 con la materis nueva en unp

- 17 -



10

15

20

25

proporcidn predeterminada, y luego llevado de nucvo al
extrusor,

En la figura 2 estd representada un® variante
de realizacién de los aparntos de produceidn de lr cintn

pldstica. En el ejemplo representado, unas materia ter-

‘mopléstica de un primer tipo es comprimida y calentade

en un extrusor 11 hasta que puede fluir y es transnoria-
da a presidén en forma de una barra hecia una tobera con
hendidura 2. En el extrusor 12, una meteria termopldati- .
ca d¢ un segundo tipo es comprimida y calentada hosta que .
pueda,fluir vy eg depositada en forma de une vaine o de
bandas sobre la superficie externa de la barra de la nn-
teria termopléstica del primer tipo. ILa barra de materin :
termopléstica del primer tipo, revestida de la materin
termopldstica del sezundo tipo, es colada en continuo en

la tobera con hendidura 2 en forma de una cinta pldsticn.

Ia capa de materie termopldstica II asi{ formada es traba-

Jjada luego como en el ejemplo de la figura 1. El extru-

sor 1 representado en la figura 2 puede componerse imunle-

wente de mds de dos extrusores, que trabajan juntos en unn

hilera de prensa de extrusidn 2.

Una capa de materia II producida de esto mane-
ra puede tener, sobre uno suverficie externa de la cintn
0 sobre las dos, un2 materia que posee otras propiedades

que la materia que se encuentra en la zona medinna del
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grosor de la cinta. is 2si cdmo,por ejemplo, le cinta .
puede ester formada, en sus zZonas externns, nor un polien-
tireno modificado con el caucho butadieno, es decir, re-
sistente a los choques y, en la zona mediana de su grosor,
de poliestireno normalizado.

Es posible igualmente que la cava de materin II
gea formada sobre una superficie externa de la cinta o an~
bre less dos, de unz poliolefina, por ejemplo de polipropi-
leno o de polietileno y, en el nucleo de le cinta, de po-
liestirenc o0 de un polieatirego mezelado con caucho bufo-
dieno. Una buena adherencia de estas materias pldsticas
diferenfes ge obtiene por medio de un agente de aditeron-
cia extrufdo al mismo tiempo. BEs en si conocido que el
volietileno, lo mismo que el polipropileno

a) poseen wn limite estrecho de temperatura de
formacidn en la proximidad del punto de fusién de la eriu-

talita,
b) deben ser formados a una temperstura de for-

macidén elevada,

¢) no pueden ser recalentados, en particular
el polipropileno, sin un sostén por aire en la termofor-
macién usual, dado que, ligeramente por encima del punto
de fusién de la cristalita, las hojas se curvan mucho, lo
que, en el curso de la formecién, origina unco foruocidn

molesta de pliegues en la pieza con forma,
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d) necesitan una temperatura muy uniforme re-
partida sobre toda la superficie de formacién (riesgo de
residuos cristalinos, formzcidén de pliesues).

Por el procedimiento del invento, es posible,
sin embargo, mantener una temperatura muy uniforme y su-
ficientemente elevada con una refrigeracidén reducidn y
volunteriamente ralentizada, en particular en recorridos
de equilibrado de temperatura. Un riesgo de refrigorn~
olén premstura no es, pues, de temer, dado que la capa
portadora interior de poliestireno o de poliestireno re-
sistente a los chogues cede constante y regulermente su
celor interno a lag capas exteriores~de ﬁoliolefina. ju }
riesgo de una curvatura de la cinta no existe, porque lo
capa portadora caliente, qﬁe se encuentra a8 la temperetu-
ra necesaria para le deformacidén de las poliolefinas, no
forma flecha (aproximadamente 1708C). Piezas con forme
hechas.a partir de una capa de materia estratificada II
con capas exteriores de polietileno, se distinguen por
un brillo superficial sensiblemente més ecentuado, una
mejor formacidn de los contornos, asi como una estanquei-
dad al vapor de auga noitnblemente mejorada. E1 polipro—
pileno confiere una indeformabilidad en caliente particu-
larmente elevada a piezas confeccionadas por el'procedi-
miento segin el invento a partir de uns cope de mataria

II que incluye capas exTeriores de polipropilenc.
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Es nosible, cdemds, formar unn copn de moabewrir
IT, en la cual la materin termopldstica de las cants su-
perficiales es un policarbenato y la materia termoplicti-
ca del micleo de l2 cinto un roliestireno normnlisedo, ©
un roliestireno resistente a los choaues, modificrdo con
caucho de butedienc. 8Se vuzden fabricar de este maner:
piesas con forma, que son indeformnbles hagte uns tonnr~
ratura del orden de 130 o 135RC, resistentes a 1~ infen-
perie, muy brillontes y ain embargo baratas. Se saobe auo
hojas extruidas de policarbonatos son muy hicroscénicns
en sf., El riesgo de formacidn de pequelins burbujas en el
curso de la termoformecién y de disminucidén de log nrovie-
dades mecdnicas es tanto moyor cuanto méds tiempo estdn
almacenadas estas hojng. Iea Lormacidn de pequelins burbn-
jas, igualmente por disgregecién térmica, sumenta con 1n
temperatura de las hojss. LKl invento nermite, sin enhrp-
go, emplear wna hoja compuesta de policarboneto sin egton

inconvenientes, debido a que:

a) el almacenaje intermedio de la cinka estd

suprimido

b) se puede formrr el polieorbonato a tempern~
turas bzjas, pero suficientes pore 1z deformecidn, aobie
todo por la razén de cue 1la canm portedora puede ser for-

nada en caliente con el calor interno gue nosee de la ex-~

trusidn.-
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Con hojess compucstas de capes exteornes de no-
licarbonate, el procedimiento semin el invento ruede mer
conducido de ‘tel modo gue las suverficies de lc capa de
meteriz II estén casi friams, miertrss que el micleo es
mantenido nés caliente. IBsto represents unc diferencis
notzble con lz conduceidn del vrocedimiento, posible den-
tro del merco del invento, para una capa de moteria I
del tipo descrito més arriba cue incluye capas exleriores
de nolioclefina, que consiste en no enfriar las cenas er-
teriores més que en 1o medida necesarie pere estabilisor
la capa de materia II y en llevarla de nuevo, con vistnsg
a le termoformacidn, 2 la tempersturs del ndeleo bajo 1o
aceidén del calor qﬁe se desnrende de éste.

ntra igualmente dentro del marce del invento
hacer las canag exteriores de la cape de materia II,'de
poliestireno normnlizodo o de un noliestireno resistente
a los choques, modificado con ceucho de butadieno y que
posee une temperatura de formacidn del orden de 130 =
140¢C, mientras que le moteria del nicleo de lo cinta es
un poli-alfe-metilestireno cuye temperaturs de formecidn
esté comprendida entre 170 y 1802C. Ademis de un= buens
feeulted de embuticidn, las niezes con forma producidas
a vartir de esta cintz tienen propiedades mecédnicas de
une calidad nunca slcanzade hasta ehora.

En 1o figurs 3 estd representada unz segunda

- 20 -

v e oot boar s se



10

15

20

variente del aparnto destinrdo a la fabricacién de 1n
cinta vldstica con dispositivos destinezdos o reunir una
pluralidad de cintas plésticas en une cinte compucsia.

El disvositivo extrusor 1 ests formado en este caso de
varios extrusores gque hacen fluir, por medio de un cior-
to nUmero de toberas de hendidura ancha, una pluralidnd
de cintas termopldsticas que son llevadas entre un cilin-
dro de presién y un oilindro de contrepresién 24, ?5. 10U

niendo estos cilindros les cintas individuales bajo el

" . efecto de una ligera presidn, en una cinta vnica de va-
rias capas. la cinta prevarnda de esta manera es elabo-

. rada luego como se he descrito en los ejémplos de log fi-

cgures 1y 2. .

Es posible comprimir y calentsr en el exirucor

11 une meteria termopldstica de un primer tipo hasta que

. puede fluir y expulsarla de una tobers con hendidura 21

en forma de una cinta pldstica. En el extrusor 12, una

materia termopldstica de un segundo tipo es comprimida y

calentade haste que pueda fluir y es expulsada de una pe-
gunda tobera con hendidura 22 en forma de una segunda cine-
ta pléstica. En el extrusor 13 es entonces comprimida y
calentada una materis termopléstica, y2 sea del segundo
tipo citedo, ya sea de un tercer tino, que esm luepo ex-
pulsada de una tercera tobera con hendidura 23 en forma

de una tercera cinta pldstica. Se pueden asi reunir en-
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tre si las meterias més variadﬁs, que pueden presentﬁr
también propiedades diferentes en lo que concierne a su
comportamiento en temperature. '

Ia figura 4 es un esquema que ilustra las re-
laciones de temperatura en una cinta plastificada. Ia
curva A muestra la forma de la temperatura en unan cinta
pléstificada, calentada seplin el método clésice por irre-
diacidn de sus caras externas. ‘se ve que le tempersturn

es sensiblemente mds elevada en lap caras externas que

‘en el ndcleo de la cinta. Dado que, en el procedimiento
' ruaual, la temperatura minima‘necesaria pafé la formocién
‘.fdebe ser alcanzada en el medio de la hoja, la temperatu-
| ra superfic;al de la hoja es notablemente superior a eau~-
fsa de la male conductibilidad calorffica de las materias

,‘ termoplésticas.

Ia 'curva B muestre le forma de la temperatura

en una:cinta plagtificada, preparada conforme al invento,

- pero no estebilizada superficislmente. Ia temperatura

en la proximidad de les caras externas es prdcticamente
myy poco inferior a aquélla en la zona mediena del grosor
de la cinta.

La curva C muestra la forma de lé temperatura
en la misma cinta plastificada, preparsda y estabilizada
por refrigeracién de sus caras externas conforme el in-

vento. Se obtiene por este hecho una hoja con dos super-
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ficies portadoras y con micleo muy caliente. ILa temvero-
tura superficial es, vnor comnsiguiente, muy beje, y la di-

ferencia de temperaturs con relacidén al Util de formecidn

frio noteblemente menor, lo que reduce en une medids muy

amplia el riesgo de formecidn de tensiones internas en
el producto. Las dos cerss externas portadoras, que de-
ben ser puestas en forma por medio de un Util por uns
operacién negativa, estén reunidas por el mficleo extre-~

madamente eldstico que se encuentra en la proximided de

. la zone de fusidén, de modo que, durante la formacidn, la

‘posicién diferente de cada une de estas cazoletas puede

ser determinada en funcidn de la geometria del producto

' .final. Esto pexmite obtener una distribucién muy unifor-
" me de la materia, lo que plantea siempre un problema difi-

¢ll en log procedimientos en caliente conocidos hasta
ehora. A cause de lz disminucién de la temperatura de

1a cinte' de materia pléstica sobre sus caras externas que
se desprende de la curva C y de la conservacién de 1la
temperatura relativamente elevada de la materia pléstica
en el micleo de le cinte, ésta se hace iguslmente menos
sensible a la 2ceidn de una refrigeracidn local brusea,
que nuede producirse al contacto con las pertes friecs del
itil de formacidén. ILa temperntura superficial menor de
la cinta tiene y2 por consecuencia que, al contecto con

pertes frias del dtil de formacidn, una centidad demnsia-
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do grande de calor no puede ser y2 transmitida por la cin-
ta a estas pertes de 1Util. EL micleo de lo cinta forme,
por otre parte, unc reservs de celor que anorta s la zonn
superficial de la cinta, enfriada por el contacto con par-
tes fries del ¥til, una cantidad de calor suficiente pro-
cedente del nficleo, lo que hace précticamente desaperecer
el riesgo de formacién de improntss debidas a une refrige-

racidn brusca, tal como existe pera cintas de meterin plis- -

" tica calentadas desde el extierior por radiacidn.

En le figura 5 estd ilustrado unh vez méds el

‘:Zcomportamiento durante la termoformacidén de una cinta plog- -

* tificade conforme al invento. Los puntos X y X', que es- |
. tén situados témbién frente a frente antes de la termofor-
a'maaién sobre la cara externa estabilizada de la hojn, ason
N deéplazadoa uno, con relacidén a otro semin la geometria de-
- la pieza con forma después de la formagi6n. &1 micleo,

‘cuya temperatura se encuentra en le proximidsd de lz zone

de fusidn, se distribuye uniformementé Yy, en susencia de
tensidn interna, entre las suverficies en forme de cazole-
tas. Ia carga de rotura de una nieza con forma Lfoabricadn
seglin el invento, es sensiblcmente mds elevada que le de
una pieze fabricada de manera conocida. Habida cuenia de
las temperaturas superficiasles elevadas indispensobles o= .
ra el calentamiento, los piezas con forme fabricadns de

meners conocida sufren un deterioro por oxidacidén aue hnee
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quebradizas lag supérficies externas de les piezos embu-~
tidas.

La figura 6 representa un apareto de estnbili-
zacién de la cinta plastificada. Despuds de hober sido
colada, la cinta plastificada que ha de ger estabilizndn
gobre sus caras externas inmedistamerte a le salida de In
tobera, recorre una ingtalrcién de cilindros refriserndo- -
res, dispuesta de menera que la posicidn mitua entre lon
cilindros refrigeradores puede ser modificada, lo que por-
mite regular a voluntad el contacto conductor de ealor,
es decir, el édngulo de enrollamiento de la cinta alrede~
dor de los cilindros. En el ejemplo segin le fipura 6,
estd previsto un cilindro refrigerador 31, desplazoble al-
rededor del centro del cilindro refrigerador 33 situado
frente a él en el interior de una guia 32 que tiene la

forme general de un arco de circulo de aproximedamente 90°.

' Ia disposicién en trazos mixtos 31' del cilindro 31 y el

recorrido en trazos mixtos I' de la caps de matoria mues-
tra clersmente la zona de regulacidn del aparato relfri-
gerador. A continuacién de este Ultimo se encuentra el
dispositivo destinado a transformar el avance coniinuo de
l2 cinta en un avance paso a paso por medio de un cilin-
dro oscilador 41 y de cilindros de inversidn 42, 43.

En la figura 7 estd representada una v-rionte

de realizacidn del aparsito destinado a estebilizar le cin-
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ta plagtificada. ¥n este ejemplo, lz capa de materio I
es dirigide horizountalmente 2 través de un conjunto en
forma de W de cilindros de equilibrado de temperatura 34
& 36. En el ejemplo representado, este conjunto contie-
ne un cilindro de equilibrado de temperatura 35 que girn
pricticemente en posicién.fija por encima de la cap= I

y dos cilindros 34 y 36, dispuesfos cada uno entre un cl-
lindro de inversién y el cilindro 35 que giram en posieidn
fija. A partir de una posicidén inferior indicada en tra-
zos mixtos en el dibujo, los‘cilindroe 35 y 36 pueden ser

desplazados en ol sentido de las flechas dobles 37, 38
‘para ser llevados a cualquier posicién deseada, hrsta ln

" posicidén superior representada en el dibujo en trazos

continuos. De esta manera, es posible iguelmente enfrierr
o . templar la capa de matéria I de le forma deseada. Se
puede mandar lo operacidén de estabilizacién, no solo he~
ciendo variar la longitud del contacto conductor de calor
entre las caras externas de la cinta y los cilindros rve-
frigeradores del aparcto de estebilizacién y dé refrise-
racién 3, por ejemplo, por una modificacién del dngulo
de enrollamiento de la capa alrededor de un cilindro re-
frigerador, sino también haciendo variar la temreraturn
del agente de refrigeracidén que circula en los cilindros
del aperato de estabilizacidén y de refrigeracidén 3.

En la fisura 8 estd representado el anzrato
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que menda un dispositivo siturdo o continuccidn del onnpne
to de estabilizacidu para transformar el avance continuo
de la cinta en un a2vence pngo a nase. El cilindro ogeile-
dor 41, mostrado a t{tulo de ejomplo, es mondado, do pre-
ferencia, por medio de una transmisidén de cadena, entondo
dispuestas ruedas de cedenc ~ este efecto sobre lo carn '
frontal del cilindro oscilador, asi como sobre las cares

frontnles de los cilindros de inversidn 42 y 43. il ci-
lindro oscilador 41 estd guindo en un movimiento verti-

. cal segin la doble flechr 44. Estd mondado de manera que

" la capa.de maeteria I eircule prdcticamente sin tensién.

Hay que vigilar que el caudel momentdneo del apornto de

termoformacidn 6 y la capacidad de produccidén del disvo-

‘sitivo extrusor 1 estén ammonizados entre sf de tol modo
_que, en el ourso de sus movimientos hacia arriba y hacin

abajo, el cilindro oscilador 471 no llegue 2 una u otra

de les posiciones exiremas, incluso durante un largo po-

riodo de servicio. luede ocurrir que el transporte inter-

_ mitente rdpido a través del puesto de parnda 5 de origen

a grendes fuerzas de aceleracidén en el aporato de termo-
formacidén 6. A estas fuerzas de acelerccidén se znode cl
peso de la capa I. L1 limite estd fijado, ndemds, por cl
neso vropio de la capa, que puede ester sometida n alar-
gamientos, si su transporte paso & peso tiene lugar rfvi-

demente. Para hacer frente 2 ésto, en partiruler, con
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hojas delgadas, e~ ventajoso’diﬂnoner el cilindro ogciln-
dor de manera que i(rabaje de arriba 2 abajo, dado que la
aceleracién momentdnea duronte el trensporte alcanza apro-
ximadamente el valor de lo nceelermcidn debidn £ la mrave-
dad (g = 9,81m/82), de modo que el peso de la capr de mn-
teria I y la fuerza de bceleracidn se compensen y, éuo,
para une aceleracidén de 1 &, la hoja se encuentre mds o
menos en caida libre controlada en este emplazamiento.

El eilindro oseilador 41, asi{ como los cilindros de in-

versién 42 y 43, deben ser en todo caso térmicamente nou-

_%ros, es'decir, no deben ni enfriar, ni celentar. Pora

alcanzar este fin, se utiliza un cilindro de chapa muy

delgada revestido de un aislante tal como fieltro o un
tejido, que tome muy rdpidamente una tempersiura determi-

. -nada y no retira calor de lao hojo, ni se lo aporta.

Ias figuras 9 a 12 muestran diferentes posibi-

lidades de realizacién del puesto de parada 5. Prra uns

termoformacidén, importa que ln cama de materia vosea unn

temperatura tan uniforme como sea posible en toda su an-
chura. El pucsto de parnda 5 estd previsto pers garanti-~
zar una femperatura superficial uniforme. Se sabe que unn
superficie a alte temperatura emite, naturalmente, por raw-
diacién, mds calor que una superficie frian, lo que cren
un defecto de uniformided de lz temperatura. EL puesto
de parada 5 tiene por finalidad compensar les diferencion

¥
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de envejecimiento de los segmentos de lr cinta, dado wue,
en la longitud de este puesto, 1o hoj~ tiene una antisiie-
dad diferente con relacibén a la salida del aparsto de es=
tabilizacidn 3, es decir, aque el lado 52 de la cinta vuel-
‘t0 hacia el dispositivo de termoformacién 6 es mfés viejo
que le perte 51 de la cinta que se encuentra al comienno
del puesto de parada. Durante todo el trayecto de ln cin-
ta, lz cantidad de calor radiada es constonte, de modo uue
la temperatura on la proximidad del dtil de formeeidn osm

més beja (la cinte es mis viejn) que al comienzo del puca-

to de parsda. %a compensacidn de esta difercncia puede
ser ofectunda segin el invento por diversosg mediom. Los
ejemplos de realizacidén del nuesto de perade, repregentn-

doa en las figuras 9 y 10, utilizan reflectores con esho-

‘ 'jos que poseen un factor de reflexidn diferente, siendo

la cantidad de calor reflejrda meyor en la proximidad del
dispositivo de termoformacién 6 que al comienzo del nues-
to de persda.

En el ejemplo de la Tigura 9, estd previsto un
feflector 5a, casi.siempre de aluminio, con factor de re-
flexidén ereciente de manera continua. Se han obtenido
resultndos muy buenos utilizando, como material para cl
reflector, aluminio provisto de interrupciones (5b) cadn
vez meyores a distancing apropiadas, pudiendo ser el Tac-

tor de radiacidén neceserio delterminerdo muy fdecilmente de
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tores He.

modo tedrico.

La ficvra 10, renrresenta otra disrosicidén vo-
gible del puesto de parcda. En este ejemplo, son utili-~
sados reflectores en zig-zag de dnpulos diferentes, sien-
do obtenido el fector de radimcidén deseamdo por unes posi-
cidn zngular correspondiente de los reflectores, do mrne-
ra que la cantidad de calor mayor reflejadas al comienz

del puesto de parada sed radiada, a consecuencis de 1o in-

olinacidén de lom reflectores, sobre la zona de la cinta

. y& ligeramente mds vieje y mﬁs‘fria. En el cago en ouo

las caras externas de la cinta son calentndas desde el

interior, se puede invertir la disposicién de los feflec—

En la figura 11, csté'representada otra Lorma

de realizacién ventajosa del puesto de parada. Ln este

‘ejemplo, la cara externa de la cinta de materia I vuelta.

hacia el ¥til en el puesto de termoformacién 6, estd puce-
ta en contzeto con un disnogitivo de equilibredo de tempc-
ratura 53, que no fije uno temperntura determinade mds
oue en ciertas zonas de la capa de meteria, vor ejemplo,
solemente en lns zonas de formacidén o en lag gonag margl-
nales, temperatura ocue puede ser diferente de la de les
otras zonas. Se obtiene de esta menera un comportemicnho
extremadamente favorable de la capa de materie, en lo au®

concierne a su forma.
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- Otru variante del pussto de parada estd reniw-
sentada & titulo de ejemplo en la figura 12. Segfn lvg
propledades de la materda que forma la cinta teronléati.
ce, se recomienda, con algmas metericg, »rever une ¢duig-
re de clrculacidn de mire 5d que mentiene le noteric vlds
tica en hojes o temperatura constante. Se trats, en pare

ticular, de volireres cuya temmoformacién debe tencr Ju-

oer en ung zona de tewperatura extremademente critica.

Se sebe que un materds tal como el voliestireno nodifi-
cado no pernite para la termoformacidn mds que unn dife—
rencia de temperatura de + 102, sin gue el producto seu
fuertenente influencisdo. rara voliolefinas y policoarbo-
natos, este mergen de temperatura de elzboracidén es todu-
via macho mis estrecho, de modo aque los reflectores ovuce
tos heasta ahora no son yo siemore suficientes y aue ol
puesto de parada debe cstar dispuesto en une cémara de
circulneidn de aire caliente. Lo cdumara de cireulecidn
de aire no tiene por finelléad calentar, sino solemente
mentener la temperstura exacta. ITa distribucién de tem-
veratura en la capa de materie I es la mds uniforme curn- -
do el aire esg dirigido en circuito cerrado contrs la di-
reccidn de avence de la capa de meteris. El aire es ajus-
tado & las condiciones deseadas por un ventiledor 54 y un :

carbisdor de calor 55.
Diferentes posivilidades de teimoformacidn es-
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tdn representedas esqueméticamente en las figuras 13 y
14. Ln la figura 13, estd previste una forma negntiva
62 que coopera con un Util auxilisr de estirado 61. Ls-
te §til estd revestido superficielmente de una cana po-
rosa calorf{fuga, por ejemplo de un= capa de fieliro 63,

¥y estd provisto de cenales 64, que sirven ﬁara la intro-
duceién de aire comprimido y recubiortos por el fieltro
63. 1 Gtil negativo 62 incluye, nor otra parte, cana-
les de aspiracién 65, que permiten la puesta en vacio de
la cavidad del dtil a intervalos de tiempo mandados. Im
digposicién y el modo de funcionamiento del-disposipivo
de formzeién de esta clzse son conocidos en si. Como se .
indica en la figura 13, las capas exterlores de la capa.
de materia I formen, sin embargo, estructuraé en forma de .
cazoletas Iz, entre las cuales estd retenido el micleo
pléstico Ib. El revestimiento de fieltro 63 y le super- '
ficie internz enfriasda de la forma negativa 62 se ponen, -
por consiguiente, en contacto con las caras externas on _
formz de cazoletas previamente solidificadas Te de ln ca~
pa de materis I, de modo que leos fuerzes mecénicas que
actian desde el exterior sobre la cape de meteria se re-
parten sobre el nicleo pléstico Ib y que, por otra parte,
le uniformidad de distribucidén de lz mesa pléstica en el
curso de la aplicacién de ls capa de materia I sobre lo

superficie interne del dtil 62 es favorecida por el vacio
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establecido a través de loc canales de nsnirncidn 65 y
vor la sobrepresidén eportasda nor los canales 64.

Bl disnositivo de formncidn por estomnacidn
representado esquemdticamente a titulo de ejemplo en ln
figura 14 ificluye un dtil de formacibn nositivo 66 y un
dtil de formacidn negativo 67. Estos dog dtiles ce no-
nen en contecto estrecho con los caras externas previcmen-
te solidificedas en formn de cazoletes Ia de la cann do
moteria plédstica I, de tal menera que estes ceran exter-

nes en forme de cazoletas todavie deformables adontan 1o

""" forma del macho 66 y de la natriz 67. L1 nicleo plésti-
-.1 o de le capa de materia I se distribuye cuando los Gti-
..+ les positivo y negativo 66 y 67 prosiguen su aproximacién.

Ia materie pldstice del mfcleo Ib ejerce por este hecho
una aceidn hidrdulica sobre las corms externas en formn
Qe cazoletes y asegurs su puesta en forme endrgica y muy
exacts en las superficies de los Wtiles 66 y 67.

' :_ Log dispositivos de formacidn semin las figu-
ras 13 ¥ 14 no son mds que ejemplos. Dentro del marco
del invento, e puede anlicar cualauier procedimiento de
termoformacién conocido y utilizar un dispositivo cualquic-
ra conocido de termoformecién. En todos los casog, el
procedimiento sesin el invento ofrece ventejas particu-
lares 2 causa de la pueste en forma previa de cazoletas

de lag caras externos de la cinta que debe ser formnda.
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.~ Egta solicitud, que corresponde a la presen—
tada en la Repdblica Federal Alemena, el 25 de Octubre
de 1.972, bajo el nimero P 22 52 219.6, se acoge a los
beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre

Propiedad Industrial.

- REIVINDICACIONES =

Los puntos de'in&encién propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta solieitud
de Patente de Invencién en Espafia, por VEINTE afios,
son los que se recogen en las reivindicaclones siguien
tes: 4

18 ,~ Dispositivo de fabricacidn de piezas
con forma de pared delgada, de materia termoplédstica,
en el cual la materia termopldstica es comprimida y
calentada en un extrusor hasta ponerse fluida y es co-
lada fuera de una tobera con hendidura en forma de una

cinta plédstica sometida a continuacién a una termofor-
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macién con vistas & la obtencién de las piezas con for-
me. deseadas, las cuales son entonces cortadas en la cin-
ta y evacuadas, cuyo dispositivo contiene al menos un
extrﬁsor apto para recibir una materia termopiéstica
granular, comprimirlza de maners continua y recaléntarla
hasta que pueda fluir, una hilera de prensa de extru-
gifn situada a continuacién del extrusor o de los extru
sores, dispuesta en una tobera de hendidura ancha y pro
vigta de aparatos de regulacién de temperatura, y un disg
positivo de termoformacién para formar en la cinta pie-
zas con forma por embuticidn o estampacidn, asi como
aparatos para cortar las piezas con forma en la cinte,
estando caracterizado dicho dispositivo por un aparato
de estubilizacibn y de refrigeracidén gue recibe direc-
tomente la cinte procedente de la tobera con hendidura
ancha ¥y provisto de elementos refrigeradores que atacan
las dos superficies de la cinta en contacto conductor
de calor, estando unido dicho aparato a disgpositivos
para fegular la temperaturs de los elementos refrigera-
dores al valor deseado.

28,~ Dispositivo segin la reivindicacién 12,
caracterizado porque el aparato de estabilizacién y de
refrigeracién -estd provisto de un cierto mimero de cilin-.
dros de equilibrado de la temperaturs dispuestos alier-
nativamente en la proximidad uno de otro, a wo y otro

- 37 -



26-12-75

10

15

20

25

lado de la cinta en el trayecto seguido por la cinta de

materia termopldstica procedente de la hilera de la pren-

sa de extrusién, pudiendo ser desplazado uno al menos de
estos cilindros de equilibrado de temperatura casi per-
pendicularmente al ftrayecto de la einta para la regula-
eién de su profundidad de aplicacién en dicho trayecto.
2,- Dispositivo segin la reivindicacién 28,

caracterizado porque los cilindros de equilibrado de tem
peratura son desplazables entre una disposicién en triég
gulo que deja libre aproximadezmente el trachecto de la
cinta, y una disposicidn en linea casi perpendicular al
trayecto de la cintu.

48 ,- Digpositivo segin la reivindicacidén 32,
caracterizado porque el cilindro de equilibrado de tem—
peratura mévil o los cilindros de equilibrado de tempera-
tura méviles, es o son desplazables segin un arco de cir-
culo, de preferenciu de aproximadamente 902, alrededor
del eje del cilindro préximo a cada uno de ellos y que
gira sengiblemente en posicidén f£ija. '

58 ,~ Dispositivo éegﬁn la reivindicacidn 28,

- caracterizado porque los cilindros de equilibrado de tenm

peratura son desplazables entre una disposicién en V o
en W que forma un paso casi rectilineo para la cinta, ¥y
una disposicién inversa de la primera, que forme un paso

en V o en W para la cinta.

- 38 -



10

15

20

25

26=12-75

68,~ Dispositivo segin la reivindicacién 282,
caracterizado porque los cilindros de equilibrado de tem
peratura estdn unidos individuslmenie o por grupos a una
ingtalacidn separada de refrigeracidén y de eguilibrado
de temperatura, de preferencia por circulacién de lfqui
do.

78.~ Dispositivo segin la reivindicacién 12,
caracterizado porque el extrusor y la hilera de la pren-
sa de extrusién estdn dispuestos con vistas a la fabrica-
cidn continua de wna cinta de materia termopldstica y el
aparato de estabilizacién y de refrigeracidn con vistas
a la refrigeracién de las dos caras externas de la cinta
que circula de manera continua, mientras que estd previs~
to para la formacién de 1as piezas con forma en la cinta
un digpositivo de termoformacién con avance paso a paso
de la cinta, siendo transformado el avance continuo de la
cinta por un dispositivo en un avance paso a paso y és-
tando previstos drganos para ajustar el dispositivo gque
transforme el avence de la cinta a la longitud del paso
Y a la cadencia del avance paso a paso del dispositivoe
de termoformacidn.

88,- Digpositivo seéﬁn la reivindicacién 78,
caracterizado porgue el disvositive destinado a transfor-
mar el avance continuo de la cinte en un avance paso a

paso incluye un cilindro oscilador desplazable perpendi-~
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cularmente al trayecto del transporte de la cinta, cilin -
dro que se aleja continuémente del plano del transporte
de la cinta que llega de manera continua y es acercado
nuevamente al plano del transporte de la cinba cada vez
que ésta avanza una longitud correspondiente a un paso.

98, Dispositivo segin la reivindicaci&n 8e,
caracterizado porgue el cilindro oscilador estd instala-
do encima del plano del transporte sensiblemente horizon-
tal de la cinta,.es desplazado hacia arriba con la cinta ‘
llevada de maners continua y es desplazado hacia abajo a
cada paso de avance de la cinta.

108 ,~ Dispositivo segln la reivindicacién 8¢,
caracterizado porgue el cilindro oscilador pivota sobre
. eje que lleva wna rueﬁa de cadena en cada extremo ¥y por~
que cada wna de egbas ruedas de cadena estd mantenida en
tre dos cadenas situadas frente a frente, una de.las cua-
les aleja la rueda de cadenz y el cilindro oscilador del
plano del transporte de la cinta y estd unida con vistas
a su arrastre continné al arrastre del aparato de esta-~
bilizacién y de refrigeracién, mientras que la segunda
cadena desplaza la rueda de cadena y el cilindro oscila~
dor hacia el plano del iransporte de la cinta y estd uni
da al avance paso a paso del dispositivo de termoforma-

eidén.

112.- Dispositivo segin la reivindicacidn 78,
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caracterizade por wn puesto de parada entre ei disposi-
tivo que transforma el avance de la cinta y el disyositivo
de termoformacién, montdndose la longitud de este puesto
de parada en direccidén del avance de la cinta az al menos
un paso de avance del digpositivo de termoformacidn, y
estando previstos medios en este puesto de parada para
equilibrar la temperatura superficial de la cinta en to-
da la longitud del puesto de parada y en toda la anchura
de la cinta.

12&,~ Dispositivo segin la reivindicacidn-llﬁ,
caracterizaedo porque estd previsto a cada lado de la cin
ta un espejo de radiacién de calor que posee propiedades
de reflexién variables en la longitud del puesto de para-

- de para compensar las diferencias de temperatura que se

producen en el gentido de la longitud de la cinta a con-
secuencia del desplazamiento en el tiempo entre la extru

sién continua y el avance paso a paso.

138,« Dispositivo segin la reivindicacidén 1l2,
caracterizado por un aparato de equilibrado de tempera-—
tura que no lleva mds que las zonas de formacién o las
zonag marginales de la cinta a wna temperatura determina-
da que puede apartarse de la temperatura de las otras zo

nas.
148,~ Dispositivo pegin la reivindicacidén 114,
caracterizado porque estd prevista en el puesto de para-

- 41 -



10

15

20

25

26-12-75

da una cdmara de circulacién de aire caliente, en la
cual la cinta estd totalmente alojada en el puesto de
paradea para.compensar sobre las dos caras exbternas de
la c¢inta las diferencias de temperatura gque se producen
en el sentido de laz longitud ée la cinta después de la
extrusién continua y el avance paso a paso, asi{ como las
diferencias de temperatura inevitables debidas a la dig

posicién de la hilera de la prensa de extrusidn y que tig -

nen su origen en direceién transversal de la cinta.

158.~ Dispositivo segin la reivindicacién 11%,
caracterizado porque estd previsto un elemento de medi-
c¢ién de la temperatura de la radiacién calorifica en el
puesto de parada y un aparato gue manda autométicamente
el aparato de estabilizacién y de refrigeracibn, el ex-
trugor y el dispositivo de termoformacién, estando dis-
puesto el aparato de mando aubtomdtico con vistas a un
ajuste de la temperatura en el orden siguiente: a) modi-
ficiacidn del dngulo de enrollamiento de la cinta alrede
dor de los cilindros de equilibrado de temperatura del
aparato ‘de estabilizacién y de refrigeracién; b) cambio
de la temperwutura del agente refrigerador en el aparato
de estabilizacidén y de refrigeracién; c¢) variacién de la
cadencia de trwbajo del dispositivo de termoformacién y
variacidn correspondiente del caudal del extrusor, de la .

hilera de la prensa de extrusidn y del aparato de estabi-

- 42 -



10

15

20

25

22-12-T5

lizacién y de refrigeracién.

168 .~ Dispositivo segin la reivindicacidén 28,
caracterizado porque el dispositivo de termoformacidén eg
t4 equipado de formas negativas sobre la superficie de
formacidén de las cuales es puesta en forma una de las
caras externag de la cinta, as{ como de Srganos mecdni-
cos auxiliares de estirado, que son puestos en conbtacto
con la segunda cara externa de la cinta.

178,~ Dispositivo segiin la reivindicacién 18,
caracterizado porque el dispositivo de termoformacién in-
cluye medios para aplicar una de las caras externas de
la cinta sobre la superficie de formacién por accidén de
un fluido comprimido neumdtico o hidrdulico sobre la se~
gunda cara externa de la cinta,

188 ,~ Dispositivo segin la reivindicacién 12,
caracterizado porgue la hilera de la vrensa dé extrusién
estd dispuesta con visgtas a una co-axtrusién de una cinta
con dos o varias capas de materias termopléstiocas de tipo
diferente y estd unida a este efecto por su pico o dos o

varios extrusores,
198 ,~ Dispositivo segin la reivindicacidn 18,

caracterizado porque estdn previstos varios extrusores, a
cada uno de los cuales estd unida una hilera de prensa de
extrusibn, que ostd constitufde por una tobera de hendidu
ra ancha y estd proviete de Srganos de regulacién de tem
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peratura, asi como de aparatos para reagrupar y superponer
en una cinta compuesta las cintas pldsticas procedentes
de lag toberas de hendidura ancha.

208,~ Dispositivo segin la reivindicacidén 192,
caracterizado porque estd previsto un extrusor ﬁrincipal
al cual sigue una hilera de prensa de extrusién principal,
as{ como varios extrusores secundarios e hileras de pren
sas de extrusién secundarias instaladas a uno y otro lado
del extrusor principal y de.la hilera de prensa de extru
sién principal, estando establecidos el extrusor principal
¥y la hilera de prensa de extrusidn principal para cavdales
de produccidén sensiblemente mayores que los extrusores se
cundarios ¥ las hileras de vprensas de extrusién secunda-
rias.,

2%1%,~ Diaspositivo segin la reivindicacién 12,
caracterizado por aparetos auxiliares para recoger el
resto de la cinta después del corte de las piezas con
forma, por aparatos para fragmentar este resto de cinta
en forma de granos, mediante uma tolva de alimentacidn
suplementarie del extrusor y mediante dosificadores des—
tinados a introdueir por la tolva suvlementaria la maw
teria recupercda en una relacién predeterminada con la
materia nueva introducida en la tolva principal del ex-
trusor.

228 ,~ Dispositivo de fabricacidén de piezas
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eon forma de pared delgada, de materia termoplédstica.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos gue se acompafian
¥ para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de cuarenta y cinco ho-

jas escritas a miguina por una sola cara.

Hadrid,
P.A.
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