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El invento se refiere a un dispositivo de 
fabricación de piezas con forma de pared delgada, de 
materia termoplástica, en el cual la materia termo- 
plástica es comprimida y calentada en un extrusor has 

5 ta ponerse fluida y es colada fuera de una tobera con 
hendiduras en forma de una cinta plástica, que es so­
metida a continuación a una termoformación con vistas 
a la obtención de las piezas con forma deseadas, las 
cuales son entonces cortadas en la cinta y evacuadas.

10 En la mayoría de los procedimientos de termo-
formación conocidos (vóase la cátente de los Estados Uni 
dos de Amórica número 3.115.677), una cinta de materia 
termopldstica prefabricada, totalmente enfriada y alma­
cenada, es oalentada antes de la termoformación a partir 

15 de una cara o de las dos, generalmente con ayuda de rayos 
infrarrojos, hasta una temperatura para la cual la cinta 
se hace deformable. Dado que las materias termoplásticas 
conducen mal el calor, la cinta debe ser llevada superfi­
cialmente a una temperatura muy elevada, casi siempre in- 

20 controlable, a fin de que la cantidad de calor transferi­
da al núcleo de la cinta sea suficiente para hacer la cin 
ta deformable. Cuando se utilizan como materia prima pa­
ra operaciones de termoformación cintas relativamente 
gruesas, por ejemplo de grosor superior a 1 mm, el cal- 

25 deo hasta el núcleo de la cinta a partir de sus caras ex-
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temas requiere mucho tiempo. En todos los casos, ya so 
trate de cintas delgadas o relativamente gruesas, la ma­
teria termoplástica es además dañada superficialmente por 
las temperaturas elevadas necesarias en los bordes, en 
particular por la acción simultánea del oxígeno del aire, 
lo que altera más o menos las propiedades de la materia 
en la superficie de las piezas con forma fabricadas por 
termofonnaoión.

Se conocen igualmente ya procedimientos y dis­
positivos de la clase citada para la termoformación lla­
mada "en línea" ("in-line") (solicitud de patente publi­
cada bajo el número 1.165.241) patente de los Estados 
Unidos de América número 2.962.785), en los cuales una 
cinta delgada de materia texmoplástlca es colada en con­
tinuo fuera de una tobera con hendidura ancha precedida 
de un extrusor, es llevada a un dispositivo que transfor­
ma el avance continuo en un avance paso a paso, de don­
de es conducida paso a paso a través de los útiles nega­
tivos de formación a una máquina de termoformación. En 
estos procedimientos conocidos, la cinta es regulada a 
una temperatura tan baja como sea posible en el curso 
de su colada de la tobera con hendidura ancha, a fin de 
que pueda ser llevada directamente, sin estabilización 
intermedia, al dispositivo de conversión de avance. La 
cantidad de calor aportada a la cinta durante la extrusión
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es mantenida tan pequeña que no baste incluso absoluta­
mente para la termoformación ulterior. Hay que prever, 
por el contrario, aparatos de caldeo suplementarios que 
actúan sobre la superficie de la cinta, los cuales ejer­
cen, a su vez, las influencias desfavorables descritas 
más arriba sobre la superficie de la cinta. Otro incon­
veniente de la termoformación "en linea" conocido resido 
en que las superficies de la cinta de materia termoplás- 
tica que aoaba de ser hecha son muy sensibles, y que en 
los emplazamientos de contacto con partes frías en el 
curso de la introducción en los útiles de formación, exin 
te una tendencia muy fuerte a la formación, en la pared 
de la pieza, de improntas debidas a un enfriamiento brus­
co, que no pueden ser eliminadas uniformemente en su to­
talidad por un enfriamiento previo.

El invento tiene por objeto realizar, para la 
termoformación "en línea", un procedimiento y un disposi­
tivo sensiblemente mejorados, que permiten, por una par­
te, evitar todo caldeo ulterior de la cinta extruída y, 
por otra parte, obtener una cinta suficientemente estable 
para su manipulación y menos sensible a la formación de 
improntas debidas a un enfriamiento brusco.

En el procedimiento según el invento, este ob­
jeto es alcanzado gracias al hecho de que, desde su sa­
lida de la tobera, en estado caliente y plástico, lo cin-



ta es enfriada por sus dos caros con vistas a su ectnbUj- 
zación hasta que la materia termoplóstica sea todavía do- 
formable pero apta para apoyarse sobre estas caras, mien­
tras que, en las zonas internas de la cinta que se encuen­
tran entre estas caras, la materia es mantenida sensible­
mente a la temperatura de extrusión y en el estado plás­
tico, y que en el curso de la termoformación, al menos 
una cara externa previamente enfriada de la cinta es pues­
ta en forma sobre una superficie enfriada del útil do for­
mación, estando repartida la materia no enfriada entre las 
caras enfriadas a la manera de una masa plástica de relle­
no entre las zonas superficiales de la cinta, preformsdas 
como cazoletas. La ventaja particular que ofrece el proce­
dimiento según el invento, reside en que la materia más 
caliente se encuentra en el interior de la cinta. Las dos 
zonas superficiales enfriadas con vistas a le estabiliza­
ción de la cinta hacen a ésta apta para ser transportada 
y deformada, sin que sea necesario evacuar de la cinta 
una gran cantidad de calor. Las zonas superficiales fríes 
de la cinta son menos sensibles a un ataque por el oxíge­
no del aire. La sensibilidad de la cinta a un contacto 
localizado con partes frías de los útiles de foimación 
es notablemente menor. Esto debe ser atribuido especial­
mente al hecho de que la materia todavía fuertemente plás­
tica y casi pastosa que permanece en el interior de la



cinta constituye una reserva de calor y de materia, que 
puede ser aprovechada hasta la operación de formación 
propiamente diche para compensar diferencias de tempera­
tura en la superficie de la cinta. En el curso de una o te- 
ración de formación propiamente dicha, la reserva de ca­
lor y de materia constituida por la materia caliente en 
el interior de la cinta, puede ser utilizada tambión fa­
vorablemente, de manera que, durante la operación do for­
mación, se formen en primer lugar zonas superficiales co­
mo cazoletas sobre las caras extemas de la pieza con for­
ma, mientras que entre estas zonas superficiales como ca­
zoletas, es repartida la materia plástica existente en el 
interior de la cinta. En el curso de la teimoformación, 
la pieza con forma no puede tampooo ser sometida a ten­
siones internas a consecuencia de un estirado y de uno 
distorsión de la cinta. En el caso en que ciertas partea 
superficiales de la cinta vinieran prematuramente a poner­
se en contacto con útiles de formación fríos, la reserva 
de calor procedente del interior de la cinta aseguraría 
todavía durante la temí oformación una compensación sufi­
ciente sobre las zonas más fuertemente enfriadas con an­
terioridad.

Dentro del marco del invento, es particularmen­
te ventajoso prever, entre el enfriamiento de la cinta 
sobre sus caras externas y lo formación en la cinta de



las piezas con forma, una etapa suplementaria en la cual 
la temperatura que reina sobre las caras externas de la 
cinta está uniformada en el segmento de la cinta destina­
do a la operación de formación. Para la formación do las 
piezas con forma por el procedimiento segón el invento, 
un elemento auxiliar de estirado de acción mecánica puedo 
ser aplicado sobre una de las superficies previamente en­
friadas de la cinta, y ósta ser dirigida por lo segunda 
superficie previamente enfriada contra la cara del ótil 
de foimaoión, donde es enfriada. La acción mecánica re­
cíproca entre el elemento auxiliar y la superficie del 
útil de formación asegura una distribución particular­
mente favorable de la materia plástica en el interior de 
la cinta, cooperando una de las caras previamente enfria­
das de la cinta de manera muy ventajosa con la superficie 
externa del elemento auxiliar de estirado.

Dentro del marco del invento, la cinta de mate­
ria termoplástica puede ser colada en varias capas fuera 
de la tobera, y la materia que.se encuentra sobre una de 
las 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 así, por ejemplo, cómo la cinta puede estar 
formada en sus zonas exteriores de un poliestireno modifi­
cado con caucho de butadieno, es decir, resistente a los



choques, y en la zona mediana del espesor de la cinta, de 
un poliestireno normalizado.

En el-procedimiento según el invento, Ir cinta 
de materia termoplástica puede, por ejemplo, salir do la 
tobera en varias capas, pudiendo ser la materia que se en­
cuentra sobre una de las caras externas de la cinta, o so­
bre las dos, una poliolefina, tal como polipropileno o po- 
lietileno, y pudiendo ser la materia que forma el núcleo 
de la ointa poliestireno o un poliestireno mezclado con 
caucho de butadieno. De esta manera, se puede obtener 
un brillo superficial sensiblemente más acentuado, una 
mejor formación de los contornos superficiales y una os- 
tanqueidad al vapor de agua notablemente mejorada de la 
pieza con forma.

En el procedimiento según el invento, la cinta 
de materia termoplástica que sale de la tobera puede es­
tar formada igualmente de varias capas, por el hecho de 
que la materia termoplástica de las capas superficiales 
es un policarbonato y la materia termoplástica del núcleo 
de la cinta es poliestireno normalizado o un poliestireno 
resistente a los choques modificado con el caucho de buta­
dieno. Se pueden fabricar asi piezas con forma, estables 
hasta una temperatura de 130S a 135SC, resistente a la in­
temperie, muy brillantes y sin embargo baratas.

En el procedimiento según el invento, es posi-



ble también colar fuera de una o de varias toberas y ela­
borar una cinta estratificada de materia termoplástlcn, 
en la cual la materia termoplástica de las capas externas 
es un poliestireno normalizado o un poliestireno modifica­
do con el caucho de butadieno, es decir, resistente a los 
choques y que posee una temperatura de formación del orden 
de 1303 a 14030, mientras que la materia del nócleo do la 
cinta es un poli-alfa-metilestireno que posee una tempera­
tura de formación comprendida entre 1703 y 2403C. Las 
capas externas de poliestireno de esta cinta pueden ser 
enfriadas, en el procedimiento segdn el invento, hasta 
el límite inferior de la temperatura de formación. Apor­
te de que la cinta citada posee una buena facultad de em­
butición, las piezas con forma fabricadas a partir de es­
ta cinta tienen propiedades mecánicas que les confieren 
una calidad nunca alcanzada hasta ahora.

Otro fin esencial del invento es realizar, pa­
ra la puesta en práctica del procedimiento nuevo, descri­
to más arriba, un dispositivo que garantice una fabrica­
ción continua de las piezas con forma por termoformación 
"en línea" y que asegura al mismo tiempo la guía de la 
cinta colada de materia plástica desde el molde de la in­
yección de la barra hasta el dispositivo de formación.

Conforme al invento, se parte a este efecto de 
un dispositivo que contiene los elementos siguientes:
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- al menos un extrusor apto para recibir una 
materia termoplástica granulada, para comprimirla de ma 
ñera continua y para recalentarla hasta que pueda fluir,

- un molde de inyección de barra situado a con 
tinuación del extrusor o de los extrusores, dispuesto en 
una tobera con hendidura ancha y provisto de aparatos de 
regulación de temperatura, así como un dispositivo de 
termoformación para formar en la cinta piezas con forma 
por embutición o estampación y aparatos para cortar las 
piezas con forma en la cinta.

Tal dispositivo esta constituido, según el in 
vento, por un aparato de estabilización y de refrigeración 
que recibe directamente la ointa procedente de la tobera 
con hendidura ancha y provisto de elementos refrigerado­
res que atacan las dos superficies de la cinta en oontac 
to conductor de calor, estando unido dicho aparato a ór­
ganos.para regular la temperatura de los elementos refri­
geradores a un valor regulable. Con este dispositivo, se 
pueden fabricar piezas oon forma en una línea, a partir 
de una materia plástica, de preferencia granulada, dis­
tinguiéndose este dispositivo por un funcionamiento se­
guro y rápido, debido a que la cinta procedente de la to 
bera can hendidura ancha es recibida inmediatamente por 
el aparato de estabilización y de refrigeración, donde 
es estabilizada suficientemente para su eleboraoión ulte
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rior. No se extraen así más que pequeñas cantidades dq 
la energía calorífica almacenada en la cinta, dado que 
solo una zona delgada es enfriada y ligeramente solidi­
ficada sobre cada superficie externa de la cinta. La 
energía calorífica almacenada en la cinta es ampliamen­
te suficiente para una operación de termoformación, de 
modo que el dispositivo no necesita aparato para el cal­
deo de la cinta.

En el dispositivo conforme al invento, es par­
ticularmente ventajoso prever un aparato de estabiliza­
ción y de refrigeración que está provisto de una plura­
lidad de cilindros de equilibrado de la temperatura dis­
puestos alternativamente, uno en la proximidad de otro, 
a uno y otro lado de la cinta, en el trayecto seguido 
por la cinta de materia termoplóstica procedente del mol­
de de inyección de barra, pudiendo ser desplazado uno al 
menos de estos cilindros de equilibrado de temperatura 
casi perpendicularmente al trayecto de la cinta para la 
regulación de su profundidad de aplicación en dicho tra­
yecto. Tal aparato de estabilización y de refrigeración 
se distingue por un funcionamiento seguro y rápido y per­
mite luego una regulación favorable y exacta de la tem­
peratura superficial deseada de la cinta.

Aunque pueda esperarse a priori que la cinta 
que ha de ser fabricada y trabajada no posee más que una



pequeña resistencia mecánica, el dispositivo conforme al 
invento puede ser dispuesto con vistas a una producción 
continua y a una elaboración discontinua de la cinta. En­
tre el aparató de estabilización y de refrigeración y el 
dispositivo de termoformación, está previsto con este fin 
un dispositivo destinado a transformar el avance continuo 
de la cinta en un avance paso a paso. Debido a que el 
dispositivo que transforma el avance de la cinta está 
montado directamente a continuación del aparato de esta­
bilización y de refrigeración, es cierto que el avance 
de la cinta es transformado en un emplazamiento en que 
la estabilización de la cinta es todavía más eficaz, es 
decir, en que las superficies externas enfriadas y soli­
dificadas de la cinta no están todavía ligeramente ablan­
dadas de nuevo por el calor que se ejerce desde el inte­
rior de la cinta.

El dispositivo segán el invento incluye venta­
josamente un puesto de parada, en el cual la cinta recién 
inyectada y estabilizada por refrigeración sobre sus ca­
ras externas es regulada, antes de la termoformación pro­
piamente dicha, a la temperatura superficial correcta pa­
ra la termoformación.

En el puesto de parada, puede estar previsto 
un aparato de equilibrado de temperatura, que de prefe­
rencia no fija una cierta temperatura más que en zonas



determinadas de la cinta de materia, por ejemplo en lao 
zonas de formación o las zonas marginales.

, El dispositivo segán el invento puede estar
provisto de un aparato de mando automático del aparato de 

5 estabilización y de refrigeración, del extrusor y del
dispositivo de termoformación, asi como de un elemento nuc 
mide la temperatura de radiación montado en la estación 
de parada, estando dispuesto el aparato de mando automá­
tico con vistas a un ajuste de la temperatura en función 

10 de la temperatura de formación deseada, y ésto ñor:
a) Una variación de la longitud del contacto 

conductor de calor entre las superficies de la cinta y 
los elementos refrigeradores del aparato de estabiliza­
ción y de refrigeración, por ejemplo una modificación

15 del ángulo de enrollamiento de la cinta alrededor de un
cilindro refrigerador;

b) un cambio de la temperatura del agente re­
frigerador en el aparato de estabilización y de refrige­
ración y

20 c) una modificación de la cadencio de trabajo
del dispositivo de termoformación.

Si se quiere evitar que la modificación de la 
cadencia de trabajo del dispositivo de termoformación no 
vaya acompañada de un cambio del peso de la pieza que ha 

25 de ser fabricada, es necesario hacer variar aimultáneamcn-
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te el caudal del extrasor y de la hilera de la prensa de 
extrusión, así como la velocidad de arrastre del aparata.) 
de estabilización y de refrigeración. Las operaciones 
de mando citadas deben ser emprendidas automáticamente 

5 por el aparato de mando en el orden indicado cuando la
operación precedente no basta ya para el mando.

El dispositivo conforme al invento puede in­
cluir, finalmente, dos o varios extrusores para materias 
termoplásticas de propiedades diferentes. Estos extru- 

10 sores deben llevar la materia que han comprimido y calen­
tado a una hilera de prensa de extruxlón usual, con vis­
tas a la formación por co-oxtruxión de una cinta do mate­
ria termoplástica con dos o varias capas.

La descripción que sigue en relación con el 
15 dibujo anejo, dado a titulo de ejemplo no limitativo, ha­

rá comprender bien cómo puede ser realizado el invento.
La figura 1 es un esquema que ilustra el desa­

rrollo del procedimiento y la disposición de principio del 
dispositivo.

20 La figura 2 representa una variante de la for­
ma de realización según la figura 1, en lo que concierne 
a los aparatos que sirven para la fabricación de la cinta 
plástica.

La figura 3 muestra una segunda variante de 
25 los aparatos que sirven para la fabricación de la cinta
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plástica con dispositivos destinados a reunir una plur"- 
lidad de cintas plásticas en una cinta compuesta.

La figura 4 es un esquema que ilustra la re­
lación de temperatura on una cinta plastificadn.

La figura 5 es un cróquis que representa la 
formación de una cinta plastificada y estabilizada con­
forme al invento.

La figura 6 representa un aparato de estabi­
lización de la cinta plastificada.

La figura 7 representa otra forma de realiza­
ción de aparatos destinados a estabilizar la cinta plas­
tificada.

La figura 8 representa aparatos de mando de un 
cilindro oscilador situado a continuación del aparato de 
estabilización.

La figura 9 muestra un ejemplo de realización 
de un puesto de parada.

La figura 10 representa una segunda forma de 
realización de un puesto de parada.

La figura 11 representa una tercera forma de 
realización de un puesto de parada.

La figura 12 representa una cuarta forma de 
realización de un puesto de parada.

La figura 13 muestra esquemáticamente una po­
sibilidad de termoformación.

15 -



La figura 14 representa esquemáticamente otra 
posibilidad de termoformación.

La figura 1 es un esquema que ilustra el de­
sarrollo del procedimiento y la disposición de principio 
del dispositivo. El dispositivo concebido para la fabri­
cación de piezas con forma de pared delgada de materia 
termoplástica, incluye al menos un extrusor 1, apto pa­
ra recibir una materia termoplástica granulada, compri­
mirla y recalentarla de manera continua hasta que pueda 
fluir. La materia termoplástica que sale del extrusor 1 
es llevada a una hilera de prensa de extrusión 2, consti­
tuida por una tobera con hendidura ancha y provista de 
aparatos de regulación de temperatura. La cinta proce­
dente de la tobera con hendidura ancha 2 es llevada, des­
de su salida de la tobera, a un aparato de estabilización 
3, en el cual la cinta caliente en estado plástico es es­
tabilizada, por el hedió de que es enfriada sobre sus 
dos caras, de tal modo que la materia termoplástica en 
estas caras sea todavía deformable pero capaz de apoyar­
se, mientras que, en las zonas internas de la cinta, que 
se encuentran entre estas caras, la materia es mantenida 
sensiblemente a la temperatura de extrusión en estado 
plástico. A fin de que la capa de materia I producida 
en continuo por el extrusor 1 pueda ser llevada a una 
máquina de termoformación de funcionamiento paso a paso,
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está previsto, después del aparato de estábil junción de 
la capa de materia I, un dispositivo 4 destinado n trans­
formar el avance continuo de la cinta en un avance paso 
a paso. Un poco antes de la maquina de termoformnejón, 
la capa de materia I que avanza entonces poso a paso, 
atraviesa mi puesto de parada 5, en el cual la cinta 
recién extruida y estabilizada superficialmente por la 
refrigeración es llevada, antes de la termoformación 
propiamente dicha, a la temperatura superficial correc­
ta para la termoformacién. En el puesto 6, In capa do 
materia termoplástica I es sometida a una tenaoformación; 
puede estar previsto a este efecto un elemento auxiliar 
de estirado de acción mecánica, aplicado sobre la cara 
externa previamente enfriada de la cinta y que guia a és­
ta por su segunda cara externa previamente enfriada con­
tra la superficie del útil de formación donde es enfria­
da; otro medio consiste en enviar aire comprimido, al 
menos temporalmente, sobro una de las caras externas 
previamente enfriadas de le cinta, cuya segunda cara 
externa previamente enfriada es así empujada contra, la 
superficie del útil de formación, donde es enfriada. Des­
pués que las piezas con forma han sido cortadas en el puest.o 
7, el resto de la cinta es llevado a un puesto receptor H 
que comprende aparatos 81 para fragmentar en granos este res­
to de la cinta, de modo que el reato de materia pueda ser mez­
clado mediante un dosificador 82 con la materia nueva en una



- í'

proporción predetemninada, y luego llevado de nuevo al 
extrusor.

En la figura 2 está representada uno variante 
de realización de los aparatos de producción de la cinto 

$ plástica. En el ejemplo representado, una materia ter-
mopléstica de un primer tipo es comprimida y calentado 
en un extrusor 11 hasta que puede fluir y es transporta­
da a presión en forma de una barra hacia una tobera con 
hendidura 2. En el extrusor 12, una materia termopláati- 

10 ca de un segundo tipo es comprimida y calentada hasta nue
pueda fluir y es depositada en forma de una vaina o do 
bandas sobre la superficie externa de la barra de la ma­
teria teimoplástica del primer tipo. La barra de materia 
termoplástica del primer tipo, revestida de la materia 

15 termoplástica del segundo tipo, es colada en continuo en
la tobera con hendidura 2 en forma de una cinta plástica. 
La capa de materia termoplástica II asi formada es traba­
jada luego como en el ejemplo de la figura 1. El extru­
sor 1 representado en la figura 2 puede componerse igual- 

20 mente de más de dos extrusores, que trabajan juntos en una
hilera de prensa de extrusión 2.

Una capa de materia II producida de esta mane­
ra puede tener, sobre una superficie externa de la cinta 
o sobre las dos, una materia que posee otras propiedades 

25 que la materia que se encuentra en la zona mediana del
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grosor de la cinta. Es así cómo,por ejemplo, la cinta 
puede estar formada, en sus zonas externas, por un polies- 
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 capa de materia J.I 
sea formada sobre una superficie externa de la cinta o so­
bre las dos, de una poliolefina, por ejemplo de polipropi­
leno o de polietileno y, en el núcleo de la cinta, do po­
liestireno o de un poliestireno mezclado con caucho buta­
dieno. Una buena adherencia de estas materias plásticas 
diferentes se obtiene por medio de un agente de adheren­
cia extruído al mismo tiempo. Es en sí conocido que el 
polietileno, lo mismo que el polipropileno

a) poseen un límite estrecho de temperatura de 
formación en la proximidad del punto de fusión de la cris- 
talita,

b) deben ser formados a una temperatura de for­
mación elevada,

c) no pueden ser recalentados, en particular 
el polipropileno, sin un sostén por aire en la termofor- 
mación usual, dado que, ligeramente por encima del punto 
de fusión de la cristalita, las hojas se curvan mucho, lo 
que, en el curso de la formación, origina uno formación 
molesta de pliegues en la pieza con forma,



d) necesitan una temperatura muy uniforme re­
partida sobre toda la superficie de formación (riesgo de 
residuos cristalinos, formación de pliegues).

Por el procedimiento del invento, es posible, 
sin embargo, mantener una temperatura muy uniforme y su­
ficientemente elevada con una refrigeración reducida y 
voluntariamente ralentizada, en particular en recorridos 
de equilibrado de temperatura. Un riesgo de refrigora­
ción prematura no es, pues, de temer, dado que la capa 
portadora interior de poliestireno o de poliestireno re­
sistente a los choques cede constante y regularmente su 
calor interno a las capas exteriores de poliolefina. El 
riesgo de una curvatura de la cinta no existe, porque la 
capa portadora caliente, que se encuentra a la temperatu­
ra necesaria para la deformación de las poliolefinas, no 
foima flecha (aproximadamente 170BC). Piezas con forma 
hechas.a partir da una capa de materia estratificada II 
con capas exteriores de polietileno, se distinguen por 
un brillo superficial sensiblemente más acentuado, una 
mejor formación de los contornos, así como una estanquci- 
dad al vapor de auga notablemente mejorada. El polipro­
pileno confiere una indeformabilidad en caliente particu­
larmente elevada a piezas confeccionadas por el procedi­
miento segán el invento a partir de una capa de materia 
II que incluye capas exteriores de polipropileno.



Es nosiblo, además, formar una capa de materiir 
II, en la cual la materia termoplástica de las capas su­
perficiales es un policarbonato y la materia termoplásti- 
ca del núcleo de la cinta un poliestireno nonaaliaado, o 
un poliestireno resistente a los choques, modificado can 
caucho de butadieno. Se nueden fabricar de esta manera 
piesas con forma, que son indeformables hasta una tornea­
ra tura del orden de 130 a 135^0, resistentes a l*' jutam- 
perie, muy brillantes y sin embargo baratas. Se sabe mío 
hojas extruídas de policarbonatos son muy higrosoóuicaa 
en si. El riesgo de formación do pequeñas burbujas en ol. 
curso de la termofomtación y de disminución de las oroidu­
dados mecánicas es tanto mayor cuanto más tiempo están 
almacenadas estas hojas. Ic. formación de pequeñas burbu­
jas, igualmente por disgregación túrmica, aumenta can la 
temperatura de las hojas. El invento nermite, sin embar­
go, emplear una hoja compuesta de policarbonato sin estos 
inconvenientes, debido a que:

a) el almacenaje intermedio de la cinta está
suprimido

b) se puede formar el policarbonato a tempera­
turas bajas, pero suficientes para la deformación, sobr" 
todo por la razón de que la capa portadora puede sor for­
mada en caliente con el calor interno que posee de la ex­
trusión.
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Con hojas compuestas de capas externas de po­
li carbonato, el procedimiento según el invento puede cor 
conducido de tal modo que las superficies de la capa, de 
materia II están casi frías, mientras que el núcleo es 

5 mantenido más caliente. Esto representa une diferencia
notable con la conducción del procedimiento, posible den­
tro del marco del invento, para una capa de materia II 
del tipo descrito más arriba que incluye capas exteriores 
de poliolefina, que consiste en no enfriar las capas ex- 

10 teriores más que en la medida necesaria para estabilizar
la capa de materia II y en llevarla de nuevo, con vistas 
a la teimoformación, a la temperatura del núcleo bajo la 
acción del calor que se desprende de éste.

Entra igualmente dentro del marco del invento 
15 hacer las capas exteriores de la capa de materia II, de

poliestireno normalizado o de un poliestireno resistente 
a los choques, modificado con caucho de butadieno y que 
posee una temperatura de formación del orden de 130 a 
140SC, mientras que la materia del núcleo de la cinta es 

20 un poli-alfa-metilestireno cuya temperatura de formación
está comprendida, entre 170 y 1808C. Además de una buena 
facultad de embutición, las piezas con forma producidas 
a partir de esta cinta, tienen propiedades mecánicas de 
una calidad nunca alcanzada hasta ahora.

25 En la figura 3 está representada una segunda
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varíente del aparato destinado a la fabricación de la 
cinta, plástica con dispositivos destinados a reunir una 
pluralidad de cintas plásticas en una cinta compuesta.
El dispositivo extrusor 1 está formado en este caso de 
varios extrusores que hacen fluir, por medio de un cier­
to námero de toberas de hendidura ancha, una pluralidad 
de cintas termoplásticas que son llevadas entre un cilin­
dro de presión y un oilindro de contrapresión 24, 25, reu­
niendo estos cilindros las cintas individuales bajo el 
efecto de una ligera presión, en una cinta ánica de va­
rias capas. La cinta preparada de esta manera es elabo­
rada luego como se ha descrito en los ejemplos de las fi­
guras 1 y 2.

Es posible comprimir y calentar en el extrusor 
11 una materia termoplástica de un primer tipo hasta que 
pueda fluir y expulsarla de una tobera con hendidura 21 
en forma de una cinta plástica. En el extrusor 12, una 
materia termoplástica de un segundo tipo es comprimida y 
calentada hasta que pueda fluir y es expulsada de una se­
gunda tobera con hendidura 22 en forma de una segunda cin­
ta plástica. En el extrusor 13 es entonces comprimida y 
calentada una materia termoplástica, ya sea del segundo 
tipo citado, ya sea de un tercer tipo, que es luego ex­
pulsada de una tercera tobera con hendidura 23 en forma 
de una tercera cinta plástica. Se pueden asi reunir en-



tre sí las materias más variadas, que pueden presentar 
también propiedades diferentes en lo que concierne a su 
comportamiento en temperatura.

La figura 4 es un esquema que ilustra las re- 
5 laciones de temperatura en una cinta plastificada. la

curva A muestra la forma de la temperatura en unn cinta 
plástificada, calentada según el método clásico por irra­
diación de sus caras externas. Se ve que la temperatura 
es sensiblemente más elevada en las caras externas que 

10 en el; núcleo de la cinta. Dado que, en el procedimiento
usual, la temperatura mínima necesaria para la formación 

, 'debe ser alcanzada en el medio de la hoja, la temperatu­
ra superficial de la hoja es notablemente superior a cau­
sa de la mala conductibilidad calorífica de las materias 

1$ ' . termoplásticas.
- La'curva B muestra la forma de la temperatura
- ' en una cinta plástificada, preparada conforme al invento,

pero no estabilizada superficialmente. La temperatura 
en la proximidad de las caras externas es prácticamente 

20 muy poco inferior a aquélla en la zona mediana del grosor
de la cinta.

t La curva C muestra la forma de la temperatura
en la misma cinta plastificada, preparada y estabilizada 
por refrigeración de sus caras externas conforme al in- 

25 vento. Se obtiene por este hecho una hoja con dos super-
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ficies portadoras y con núcleo muy caliente. La tempera­
tura superficial es, ñor consiguiente, muy baja, y la di­
ferencia de temperatura con relación al útil de formación 
frío notablemente menor, lo que reduce en uno medida muy 
amplia el riesgo de formación de tensiones internas en 
el producto. Las dos caras externas portadoras, que de­
ben ser puestas en forma por medio de un útil por una 
operación negativa, están reunidas por el núcleo extre­
madamente elástico que se encuentra en la proximidad de 
la zona de fusión, de modo que, durante la formación, la 
posición diferente de cada una de estas cazoletas puede 
ser determinada en función de la geometría del producto 
final. Esto permite obtener una distribución muy unifor­
me de la materia, lo que plantea siempre un problema difí­
cil en los procedimientos en caliente conocidos hasta 
ahora. A causa de la disminución de la temperatura de 
la cinta'de materia plástica sobre sus caras externas que 
se desprende de la curva C y de la conservación de la 
temperatura relativamente elevada de la materia plástica 
en el núcleo de la cinta, ésta se hace igualmente menos 
sensible a la acción de una refrigeración local brusca, 
que puede producirse al contacto con las partes frías dol 
útil de formación. La temperatura superficial menor de 
la cinta tiene ya por consecuencia que, al contacto con 
partes frías del útil de formación, una cantidad demncin-



do grande de calor no puede ser ya transmitida por la cin­
ta a estas partes de útil. El núcleo de la cinta forma, 
por otra parte, una reserva de calor que aporta a la nona 
superficial de la cinta, enfriada por el contacto con par- 

$ tes frías del útil, una cantidad de calor suficiente pro­
cedente del núcleo, lo que hace prácticamente desaparecer 
el riesgo de formación de improntas debidas a una refrige­
ración brusca, tal como existe para cintas de materia plás­
tica calentadas desde el exterior por radiación.

10 . - En la figura 5 está ilustrado unh vez más el
. ' . comportamiento durante la termoformación de una cinta plfs-

, tificada conforme al invento. Los puntos X y X', que es- 
; tán situados también frente a frente antes de la termofor- ... 

. maolón sobre la oara externa estabilizada de la hoja, son
1 $ ' . desplazados uno, con relación a otro según la geometría dé­

la pieza con forma después de la formación. El núcleo, 
cuya temperatura se encuentra en la proximidad de la zonc- 
de fusión, se distribuye uniformemente y, en ausencia de 
tensión interna, entre las superficies en forma de casóle-  ̂

20 tas. La carga de rotura de una pieza con forma fabricada
según el invento, es sensiblemente más elevada que la de 
una pieza fabricada de manera conocida. Habida cuenta de 
las temperaturas superficiales elevadas indispensables pa­
ra el calentamiento, las piezas con forma fabricadas de 

25 manera conocida sufren un deterioro por oxidación que hace
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quebradizas las superficies externas de las piezas embu­
tidas.

La figura 6 representa un aparato de estabili­
zación de la cinta plastificada. Después de haber sido 
colada, la cinta plastificada que ha de ser estabiliz"dn 
sobre sus caras externas inmediatamente a la salida de Ja 
tobera, recorre una instalación de cilindros refrigerado­
res, dispuesta de manera que la posición mutua entre loo 
cilindros refrigeradores pueda ser modificada, lo que per­
mite regular a voluntad el contacto conductor de calor, 
es decir, el ángulo de enrollamiento de la cinta alrede­
dor de los cilindros. En el ejemplo segán la figura 6, 
está previsto un cilindro refrigerador 31, desplazoble al­
rededor del centro del cilindro refrigerador 33 situado 
frente a él en el interior de una guía 32 que tiene la 
forma general de un arco de círculo de aproximadamente 909. 
La disposición en trazos mixtos 31' del cilindro 31 y el 
recorrido en trazos mixtos I' de la capa de materia mues­
tra claramente la zona de regulación del aparato refri­
gerador. A continuación de este áltimo se encuentra el 
dispositivo destinado a transformar el avance continuo de 
la cinta en un avance paso a paso por medio de un cilin­
dro oscilador 41 y de cilindros de inversión 42, 43*

En la figura 7 está representada una variante 
de realización del aparato destinado a estabilizar la cin-
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ta plastificada. En este ejemplo, la capa de materia I 
es dirigida horizontalmente a través de un conjunto en 
forma de V/ de cilindros de equilibrado de temperatura 34 
a 36. En el ejemplo representado, este conjunto contie­
ne un cilindro de equilibrado de temperatura 35 que gira 
prácticamente en posición fija por encima de la cap" I 
y dos cilindros 34 y 36, dispuestos cada uno entre un ci­
lindro de inversión y el cilindro 35 que gira en posición 
fija. A partir de una posición inferior indicada en tra­
zos mixtos en el dibujo, los cilindros 35 y 36 pueden n<-r 
desplazados en el sentido de las flechas dobles 37, 33 
para ser llevados a cualquier posición deseada, hasta la 
posición superior representada en el dibujo en trazos 
continuos. De esta manera, es posible igualmente enfriar 
o.templar la capa de materia I de la forma deseada. Se 
puede mandar la operación de estabilización, no solo ha­
ciendo variar la longitud del contacto conductor de calor 
entre las caras externas de la cinta y los cilindros re­
frigeradores del aparato de estabilización y de refrige­
ración 3, por ejemplo, por una modificación del ángulo 
de enrollamiento de la capa alrededor de un cilindro re­
frigerador, sino también haciendo variar la temperatura 
del agente de refrigeración que circula en los cilindros 
del aparato de estabilización y de refrigeración 3-

En la figura 8 está representado el aparato
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que manda un dis.pocihivo situado a. continuación del ap-''r."<- 
to de estabilización para transí onnar el avance continuo 
de la cinta en un avence paso a paso. El cilindro oaci.i."- 
dor 41 y mostrado a titulo de ejemplo, es mandado, do pre­
ferencia, por medio de una transmisión de cadena, ontand" 
dispuestas ruedas de cadena a este efecto sobre la cara 
frontal del cilindro oscilador, asi como sobre las carao 
frontales de los cilindros de inversión 42 y 43. El ci­
lindro oscilador 41 está guiado en un movimiento vertl- 
. cal segán la doble flecha 44. Está mandado de manera que 
la capa.de materia I circule prácticamente sin tensión.
Hay que vigilar que el caudal momentáneo del aparato de 
tenaoformación 6 y la capacidad de producción del dispo­
sitivo extrusor 1 estón armonizados entre si de tal modo 
que, en el curso de sus movimientos hacia arriba y hacia 
abajo, el cilindro oscilador 41 no llegue a una u otra 
de las posiciones extremas, incluso durante un largo pe­
riodo de servicio. Puede ocurrir que el transporte inter­
mitente rápido a través del puesto de parada 5 de origen 
a grandes fuerzas de aceleración en el aparato de termo- 
formación 6. A estas fuerzas de aceleración se anade el 
peso de la capa I. El límite está fijado, además, por el 
peso propio de la capa, que puede estar sometida f? alar­
gamientos, si su transporto paco a poso tiene lugar rápi­
damente. Para hacer frente a ósto, en particular, con



hojas delgadas, c- ventajoso disponer el cilindro oscila­
dor de manera que brabaje de arriba a abajo, dado que la 
aceleración momentánea durante el transporte alcanza apro­
ximadamente el valor de la aceleración debida.a la grave- 

5 dad (g = 9,8lm/s ), de modo que el peso de la capa de ma­
teria I y la fuerza de aceleración se compensen y, nuo, 
para una aceleración de 1 g, la hoja se encuentre más o 
menos en caída libre controlada en este emplazamiento.
El cilindro oscilador 41, así como los cilindros de in- 

10 versión 42 y 43, deben ser en todo caso tórmioamente nou-
.tros, es decir, no deben ni enfriar, ni calentar. Foro 
alcanzar este fin, se utiliza un cilindro de chapa muy 
delgada revestido de un aislante tal como fieltro o un 
tejido, que toma muy rápidamente una temperatura determi- 

15 nada y no retira calor de la hoja, ni se lo aporta.
Las figuras 9 a 12 muestran diferentes posibi­

lidades de realización del puesto de parada 5. Para una 
termoformación, importa que la capa de materia posea una 
temperatura tan uniforme como sea posible en todo su an- 

20 chura. El puesto de parada 5 está previsto para garanti­
zar una temperatura superficial uniforme. Se sabe que uno 
superficie a alta temperatura emite, naturalmente, por ra­
diación, más calor que una superficie fría, lo que croa 
un defecto de uniformidad de la temperatura. El puesto 

25 de parada 5 tiene por finalidad compensar las diferencias
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de envejecimiento de los segmentos de Ir* cinta, dado que, 
en la longitud de este puesto, la hoja tiene una antigüe­
dad diferente con relación a la salida del aparato de es­
tabilización 3! es decir, que el lado 52 de la cinta vuel- 

5 to hacia el dispositivo de termoformación 6 es más viejo
que la parte 51 de la cinta que se encuentra al comienzo 
del puesto de parada. Durante todo el trayecto do la cin­
ta, la cantidad de calor radiada es constante, de modo ouo 
la temperatura en la proximidad del útil de formación os 

10 más baja (la cinta es más vieja) que al comienzo del pues­
to de parada, -̂ a compensación de esta diferencia puede 
ser efectuada segdn el invento por diversos medios. Los 
ejemplos de realización del puesto de parada, representa­
dos en las figuras 9 y 10, utilizan reflectores con espe- 

15 - jos que poseen un factor de reflexión diferente, siendo
la cantidad de calor reflejada mayor en 1a proximidad del 
dispositivo de termoformación 6 que al comienzo del pues­
to de parada.

En el ejemplo de la figura 9, está previsto un 
20 feflector 5ay casi siempre de aluminio, con factor de re­

flexión creciente de manera continua. Se han obtenido 
resultados muy buenos utilizando, como material para el 
reflector, aluminio provisto de interrupciones (5b) cada 
vez mayores a distancias apropiadas, pudiendo ser el fnc- 

25 tor de radiación necesario determinado muy fácilmente do
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modo teórico.
La finirá 10, representa otra disposición po­

sible del puesto de parada. En este ejemplo, son utili­
zados reflectores en zig-sag de ángulos diferentes, sien­
do obtenido el factor de radiación deseado por una posi­
ción angular correspondiente de los reflectores, do mane­
ra que la cantidad de calor mayor reflejada al comienzo 
del puesto de parada sea radiada, a consecuencia do la in­
clinación de los reflectores, sobre la zona de la cinta 

. ya ligeramente más vieja y más fría. En el case en o.uo 
las caras externas de la cinta son calentadas desde al 
interior, se puede invertir la disposición de los fel'loc- 
tores 5c.

En la figura 11, está representada otra forma 
de realización ventajosa del puesto de parada. En esto 
ejemplo, la cara externa de la cinta de materia I vuelta 
hacia el útil en el puesto de termoformación 6, está pues­
ta en contacto con un dispositivo de equilibrado de tempe­
ratura 53, que no fija una temperatura detonninada más 
que en ciertas zonas de la capa de materia, por ejemplo, 
solamente en las zonas de formación o en las zonas margl** 
nales, temperatura que puede ser diferente de la de Ira 
otras zonas. Se obtiene de esta manera un comportamiento 
extremadamente favorable de la capa de materia, en lo <¡uo 
concierne a su forma.
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Otra variante del puesto de parada está repre­
sentada a título de ejemplo en la figura 12. Sogán las 
propiedades de la materia que forcta la cinta tenioplásii- 
oa, se recociienda, con algunas materias, prever una cáma­
ra de circulación de aire 5d que mantiene la materia plás 
tica en hojas a temperatura constante. Se trata, en par­
ticular, de poli:'oros cuya termoformación debe tener 3u- 
¿%:r en una sona de temperatura extremadamente critica.
Se sabe que una materia tal como el poliostirono modifi­
cado no permite para la termof oración más que una dife­
rencia de temperatura de + ios, sin que ei producto sea 
fuertemente influenciada, lera polidefinas y policarbo- 
natos, este margen de temperatura de elaboración es toda­
vía mucho más estrecho, de modo que los reflectores opues­
tos hasta ahora no son ya siempre suficientes y que el 
puesto de parada debe estar dispuesto en una cámara de 
circulación de aire caliente. I<a cámara de circulación 
de aire no tiene por finalidad calentar, sino solamente 
mantener la temperatura exacta. La distribución de tem­
peratura en la capa de materia I es la más uniforme cuan­
do el aire es dirigido en circuito cerrado contra la di­
rección de avance de la capa de materia. El aire es ajus­
tado a las condiciones deseadas por un ventilador 54 y un 
cambiador de calor 55.

Diferentes posibilidades de termoformación es-
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tán representadas esquemáticamente en las figuras 13 y 
14* En la figura 13! está prevista una forma negativa 
62 que coopera con un útil auxiliar de estirado 61. Es­
te útil está revestido superficialmente de una capa po­
rosa calorífuga, por ejemplo de una capa de fieltro 63, 
y está provisto de canales 64, que sirven para la intro­
ducción de aire comprimido y recubiortos por el fieltro 
63. Rl útil negativo 62 incluye, por otra parte, cana­
les de aspiración 65, que permiten la puesta en vacío de 
la cavidad del útil a intervalos de tiempo mandados. La 
disposición y el modo de funcionamiento del dispositivo 
de formación de esta clase son conocidos en si. Como se 
indica en la figura 13, las capas exteriores de la capa, 
de materia I fornan, sin embargo, estructuras en forma de 
cazoletas la, entre las cuales está retenido el núcleo 
plástico Ib. El revestimiento de fieltro 63 y la super­
ficie intema enfriada de la forma negativa 62 se ponen, 
por consiguiente, en contacto con las caras extemas on 
forma de cazoletas previamente solidificadas la de la ca­
pa de materia I, de modo que las fuerzas mecánicas que 
actúan desde el exterior sobre la capa de materia se re­
parten sobre el núcleo plástico Ib y que, por otra parte, 
la uniformidad de distribución de la masa plástica en el 
curso de la aplicación de la capa de materia I sobre la 
superficie interna del útil 62 es favorecida por el vacío
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establecido a través de los canales de aspiración 65 y 
por la sobrepresién aportada por los canales 64.

El dispositivo de formación por estampación 
representado esquemáticamente a título de ejemplo en la 
figura 14 ihcluye un útil de formación positivo 66 y un 
útil de formación negativo 67. Estos dos útiles se po­
nen en contacto estrecho con las caras externas previamen­
te solidificadas en forma de cazoletas la de la cana do 
materia plástica I, de tal numera que estas caras exter­
nas en forma de cazoletas todavía deformables adoptan la 
fonna del macho 66 y de la matriz 67. El núcleo plásti­
co de la capa de materia I se distribuye cuando los úti­
les positivo y negativo 66 y 67 prosiguen su aproximación. 
La materia plástioa del núcleo Ib ejerce por este hecho 
una acción hidráulica sobre las caras externas en forma 
de cazoletas y asegura su puesta en forma enérgica y muy 
exacta en las superficies de los útiles 66 y 67.

Los dispositivos de formación según las figu­
ras 13 y 14 no son más que ejemplos. Dentro del mareo 
del invento, se puede aplicar cualquier procedimiento do 
teimoformación conocido y utilizar un dispositivo cualquie­
ra conocido de termoformación. En todos los casos, el 
procedimiento según el invento ofrece ventajas particu­
lares a causa de la puesta en forma previa de cazoletas 
de las caras externos de la cinta que debe ser formada.



Esta solicitud, que corresponde a la presen­
tada en la República Federal Alemana, el 25 de Octubre 
de 1.972) bajo el número P 22 52 219.6, se acoge a los 
beneficios del artículo 51 del vigente Estatuto sobre 
Propiedad Industrial.

- REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que 
se presentan para que sean objeto de esta solicitud 
de Patente de Invención en España, por VEINTE años, 
son los que se recogen en las reivindicaciones siguien 
tes:

ia.- Dispositivo de fabricación de piezas 
con forma de pared delgada, de materia termoplástica, 
en el cual la materia termoplástica 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 plástica sometida a continuación a una termofor-



mación con vistas a la obtención de las piezas con for­
ma deseadas, las cuales son entonces cortadas en la cin­
ta y evacuadas, cuyo dispositivo contiene al menos un 
extrusor apto para recibir una materia termoplástica 
granular, comprimirla de manera continua y recalentar üa 
hasta que pueda fluir, una hilera de prensa de extru­
sión situada a continuación del extrusor o de los extru 
sores, dispuesta en una tobera de hendidura ancha y pro 
vista de aparatos de regulación de temperatura, y un dis 
positivo de termoformación para formar en la cinta pie­
zas con forma por embutición o estampación, así como 
aparatos para cortar las piezas con forma en la cinta, 
estando caracterizado dicho dispositivo por un aparato 
de estabilización y de refrigeración que recibe direc­
tamente la cinta 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 dispositivos 
para regular la temperatura de los elementos refrigera­
dores al valor deseado.

2&.- Dispositivo segdn la reivindicación ia, 
caracterizado porque el aparato de estabilización y de 
refrigeración está provisto de un cierto námero de cilin­
dros de equilibrado de la temperatura dispuestos alter­
nativamente en la proximidad uno de otro, a uno y otro



lado de la cinta en el trayecto seguido por la cinta de 
materia termoplástica procedente de la hilera de la pren­
sa de extrusión, pudiendo ser desplazado uno al menos de 
estos cilindros de equilibrado de temperatura casi per- 

5 pendicularmente al trayecto de la cinta para la regula­
ción de su profundidad de aplicación en dicho trayecto.

3a.- Dispositivo segdn la reivindicación 2&, 
caracterizado porque los cilindros de equilibrado de tem 
peratura son desplazables entre una disposición en trián 

10 guio que deja libre aproximadamente el trachecto de la
cinta, y una disposición en línea casi perpendicular al 
trayecto de la cinta.

4a.- Dispositivo segdn la reivindicación 3-, 
caracterizado porque el cilindro de equilibrado de tem- 

15 peratura móvil o los cilindros de equilibrado de tempera­
tura móviles, es o son desplazables segdn un arco de cir­
culo, de preferencia de aproximadamente 903, alrededor 
del eje del cilindro próximo a cada uno de ellos y que 
gira sensiblemente en posición fija.

20 5B.- Dispositivo segdn la reivindicación 23,
caracterizado porque los cilindros de equilibrado de tem 
peratura son desplazables entre una disposición en V o 
en W que forma un paso casi rectilíneo para la cinta, y 
una disposición inversa de la primera, que forma un paso 

25 en V o en V/ para la cinta.
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6a.- Dispositivo según la reivindicación 2&, 
caracterizado porque los cilindros de equilibrado de tem 
peratura están unidos individualmente o por grupos a una 

. instalación separada de refrigeración y de equilibrado 
de temperatura, de preferencia por circulación de líqui 
do.

78.- Dispositivo según la reivindicación la, 
caracterizado porque el extrusor y la hilera de la pren­
sa de extrusión están dispuestos con vistas a la fabrica­
ción continua de una cinta de materia termoplástica y el 
aparato de estabilización y de refrigeración con vistas 
a la refrigeración de las dos caras externas de la cinta 
que circula de manera continua, mientras que está previs­
to para la formación de las piezas con forma en la cinta 
un dispositivo de termoformación 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 es­
tando previstos órganos para ajustar el dispositivo que 
transforma el avance de la cinta a la longitud del paso 
y a la cadencia del avance paso a paso del dispositivo 
de termoformación.

8&.- Dispositivo según la reivindicación 7^, 
caracterizado porque el dispositivo destinado a transfor­
mar el avance continuo de la cinta 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 continuamente del plano del transporte 
de la cinta que llega de manera continua y es acercado 
nuevamente al plano del transporte de la cinta cada vez 

5 que ésta avanza una longitud correspondiente a un paso.
93.- Dispositivo según la reivindicación 8s, 

caracterizado porque el cilindro oscilador está instala­
do encima del plano del transporte sensiblemente horizon­
tal de la cinta, es desplazado hacia arriba con la cinta 

10 llevada de manera continua y es desplazado hacia abajo a 
cada paso de avance de la cinta.

103.- Dispositivo según la reivindicación 8a, 
caracterizado porque el cilindro oscilador pivota sobre 
un eje que lleva una rueda de cadena en cada extremo y por- 

15 que cada una de estas ruedas de cadena está mantenida en 
tre dos cadenas situadas frente a frente, una de.las cua­
les aleja la rueda de cadena y el cilindro oscilador del 
plano del transporte de la cinta y está unida con vistas 
a su arrastre continuo al arrastre del aparato de esta- 

20 bilización y de refrigeración, mientras que la segunda
cadena desplaza la rueda de cadena y el cilindro oscila­
dor hacia el plano del transporte de la cinta y está uni 
da al avance paso a paso del dispositivo de termoforma- 
ción.

25 113.- Dispositivo según la reivindicación 7-,
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caracterizado por un puesto de parada entre el disposi­
tivo que transforma el avance de la cinta y el dispositivo 
de termoformación, montándose la longitud de este puesto 
de parada en dirección del avance de la cinta a al menos 
un paso de avance del dispositivo de termoformación, 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 cmta*

123.- Dispositivo según la reivindicación lia, 
caracterizado porque está previsto a cada lado de la cin 
ta un espejo de radiación de calor que posee propiedades 
de reflexión variables en la longitud del puesto de para­
da para compensar las diferencias de temperatura que se 
producen en el sentido de la longitud de la cinta a con­
secuencia del desplazamiento en el tiempo entre la extru 
sión continua y el avance paso a paso*

133.- Dispositivo según la reivindicación lia, 
caracterizado por un aparato de equilibrado de tempera­
tura que no lleva más que las zonas de formación o las 
zonas marginales de la cinta a una temperatura determina­
da que puede apartarse de la temperatura de las otras zo
RAS.

143.- Dispositivo según la reivindicación 113, 
caracterizado porque está prevista en el puesto de para-



da una cámara de circulación de aire caliente, en la 
cual la cinta está totalmente alojada en el puesto de 
parada para compensar sobre las dos caras externas de 
la cinta las diferencias de temperatura que se producen 

5 en el sentido de la longitud de la cinta después de la 
extrusión continua y el avance paso a paso, así como las 
diferencias de temperatura inevitables debidas a la dis 
posición de la hilera de la prensa de extrusión y que ti(3 

nen su origen en dirección transversal de la cinta.
10 15^.- Dispositivo segán la reivindicación 113,

caracterizado porque está previsto un elemento de medi­
ción de la temperatura de la radiación calorífica en el 
puesto de parada y un aparato que manda automáticamente 
el aparato de estabilización y de refrigeración, el ex- 

15 trusor y el dispositivo de termoformación, estando dis­
puesto el aparato de mando automático con vistas a un 
ajuste de la temperatura en el orden siguiente: a) modi-
ficiación del ángulo de enrollamiento de la cinta alrede 
dor. de los cilindros de equilibrado de temperatura del 

20 aparato de estabilización y de refrigeración; b) cambio 
de la temperatura del agente refrigerador en el aparato 
de estabilización y de refrigeración; c) variación de la 
cadencia de trabajo del dispositivo de termoformación y 
variación correspondiente del caudal del extrusor, de la 

25 hilera de la prensa de extrusión y del aparato de estabi-
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lización y de refrigeración.
165.- Dispositivo según la reivindicación 2&, 

caracterizado porque el dispositivo de termoformación es 
tá equipado de formas negativas sobre la superficie de 
formación de las cuales es puesta en forma una de las 
caras externas de la cinta, asi como de órganos mecáni­
cos auxiliares de estirado, que son puestos en contacto 
con la segunda cara externa de la cinta.

175.- Dispositivo según la reivindicación la, 
caracterizado porque el dispositivo de termoformación in­
cluye medios para aplicar una de las caras externas de 
la cinta sobre la superficie de formación por acción de 
un fluido comprimido neumático o hidráulico sobre la se­
gunda cara externa de la cinta.

18a.- Dispositivo Begún la reivindicación la, 
caracterizado porque la hilera de la prensa dé extrusión 
está dispuesta con vistas a una co-extrusión de una cinta 
oon dos o varias capas de materias termoplásticas de tipo 
diferente y está unida a este efecto por su pico a dos o 
varios extrusores.

19a*- Dispositivo según la reivindicación is, 
caracterizado porque están previstos varios extrusores, a 
cada uno de los cuales está unida una hilera de prensa de 
extrusión, que está constituida por una tobera de hendidu 
ra ancha y está proviata de órganos de regulación de tem



per atura, así como de aparatos para reagrupar y superponer 
en una cinta compuesta las cintas plásticas procedentes 
de las toberas de hendidura ancha.

203.- Dispositivo según la reivindicación 19-, 
caracterizado porque está previsto un extrusor principal 
al cual sigue una hilera de prensa de extrusión principal, 
así como varios extrusores secundarios e hileras de pren 
sas de extrusión secundarias instaladas a uno y otro lado 
del extrusor principal y de. la hilera de prensa de extru 
sión principal, estando establecidos el extrusor principal 
y la hilera de prensa de extrusión principal para caudales 
de produoción sensiblemente mayores que los extrusores s<s 
cundarios y las hileras de prensas de extrusión secunda­
rias.

213,- Dispositivo según la reivindicación la, 
caracterizado por aparatos 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 una tolva de alimentación 
suplementaria del extrusor y mediante dosificadores des­
tinados a introducir por la tolva suplementaria la ma­
teria recuperada en una relación predeterminada con la 
materia nueva introducida en la tolva principal del ex­
trusor.

223.- Dispositivo de fabricación de piezas



, con forma de pared delgada, de materia termoplástica.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que 

antecede, representado en los dibujos que se acompañan 
y para los fines que se han especificado.

¡3 Esta Memoria consta de cuarenta y cinco ho­
jas escritas a máquina por una sola cara.
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