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Ei invento se refiere a un procedimlento y un
dispositivo para la febricacidn de piezas moldesdas por
termoconformacidn de bandas o placas de material sinté-
$ico termopldstico puestas a témperatura de deformacidn,
redueiendo sustanciaimente el espesor de material en la
zona de las piezas moldeadas, as{ como por enfriamiento
de las bandas y placas moldeadas y corte de las piezas
moldeadas.desde el material residual. circundante que ha
quedado sustanciaslmente con el_espesof de partidai

En los procedimienmoéy'dispositivos conocidos
de esta clase el proceso de enfriamiento requiers un pg
riodo de tiempo considerable. En este caso, el periodo
de tiempo necesario paras la consolidacidn precisa de.las
piezasz moldeadas conformadas con pared delgade es consi
desablemente menor que el tiempo de enfriamiento necesa
rio para la congolidascidén del materisl residual; Esto
se aplica en particular cuando es considerable la reduc
cidn de espesor realizeda al moléear las piezas moldea-
das. Por ejemplo, es bastante corriente moldear por el
procedimiento de termoconformacidn bandas o placas de
material sinteético termopiéstico de un espesor de parti
da‘de por ejemplo 2,5 mm para transformarlas en plezas
moldeadas con un espesor de pared de 0,5 a 0,6 mm, Dado
que el tiempo de enfriamisnto necesario pare la consoli

dacidn del material es una funcidn cuadrdtica del grosor
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del material,. resultis @él ejemplo corriente anterior qué
para la consolidecion del material residual que ha queda
do sustancialmente con el espesor de partida ha'dq.apl;
carge un tiempo de enfriamiento veinte veces mayor con
rospecto a8 las zonas moldeadas de la pieza. Este fenémg
no ge presenta en todos los cascs con independencia de
que el material de forma de banda o de placa a elaborasr
se caliente antes de la conformacidn desde fuera 0 de
que el material de forma de banda o de placa se produz
ca por extrusidn inmediatamente antes de la termoconfor
macién y lleve consigo todavia en el proceso de termocon
formacion su calor procedente del proceso de ektrusién.

En el ‘dltimo caso, las condiciones se vuelven especlal-~

mente difieilqs, ya que las cantidades de calor a eva-

cuar desde el interior del mterial hacia las superfi-
cies son mayores que en el primer caso.

Tampoco se puede contenter uno con enfriar sg
lo en medida suficiente lag plezes moldeadas para la éog
solidacidn y hacer que se reblandezcan las zonas circun
dantes de material residual, ya que lasg zonas de materisl
residual que circundan a las piezas moldeadas sirven en
general de elementos sustentadores para la ulterior ela
boracidn de un sector de banda moldeédo 0 de una plada
moldeada. En efscto, los sectores de banda moldeados o

las placas moldeadas han de ajustarse de manera reprodu
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cible y calculable de antemano con cierta medida de enco
gimiento a8 los equipos de elaboracion ulterior, por ejem 7
plo herramientas de troquelar o similares. _

Se ha intentado ciertemente salvar las éificu;
tades que resulten de un enfriamiento deficlente del matg
riagl residual mediante el recurso de efectuar la separa-
cidn de las piezas moldeadas desde el material circundan
te ya en el proceso de termoconformacion o al final deli
migmo (véése la DAS slemana 1.165.241). Sin embargo, la
prdctica ha demostrado que en tales casos se presentan
considerables.dificultades, por un lado porque un material
sintético termopldstico todavia caliente se estira y adel
gaza entr@ dos filos cooperantes antes de dejarse cortar,
¥ por otro lado porque los filos cooperantes estdn dis-
éuestos en partes de mdquina que presentan temperaturas
sustancialmente diferenteg, de modo que no puede garanti
zarse una cooperacién exad%a de los filos a causa de las
diferentes dilataciones térmicas. '

Por consiguiente, el invento se basa en el pro
blema de crear un grocedimiento y un dispositivo de la
clase enteriormente indicada, en los que se consoliden
suficientemente las partes de material residual que xQ
dedn todavia a las piezas moldeadas segﬁn el proceso de
conformacién, gin que tengan que utilizarse tiempos de

enfriamiento excesivanments largous. Se tiende en este ca
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80 a reducir el tiempo de enfriamiento, a ser posible,
el tiempo de enfriamiento necesario solo para la consoli
dacidn de las piezas moldeadas mismas. _

El problema planteado se resuelve en el proce
dimiento de acuerdo con el invento por el hecho de que
las bandas o placas dispuestas a la t;mperatura de.defqg
maoién se enfrfan de entemano, entes de la termoconforma
cidn, fuera de las zonas que se han de moldear pare for
mar las piezas moldeadas. lediante este enfriemiento pre
liminar de las partes de material gue se encuentran fue-
ra de 1as‘zonas .a: deformar, cuyo enfriamiento tiene lu-
gar antes del proceso de termoconformacion propiamente
dicho, se crea no solo una duracién de enfriamiento adi
cional ejercida en estas parﬁes de material, sino qué ge
puede conseguir tapb;én un yendimiento de enfriamiento
sustancialmente elevado en estas zonas que se encuentran
fuera de las piezas moldeadas y queiqueduxprécxicamente
con el espesor de partida. En el tiempo que queda entre

el proceso de enfriamiento preliminar y la termoconfor-

‘macion propiamente dicha puede tener lugar un intercam—

blo de caloxr eficaz entre‘la superficie del material y

el interior del material, de modo que se enfria el matg
rial en el interior en las zonas que quedan gruesas y se
calienta nuevamente en sus superficieé. Con ello se mejo

ra sustancialmente en el procego de termoconformacidn el
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rendimiento del enfriamiento que se aplice a estas supeg-
ficies nﬁevamente calentadas. Una ventaja esencial obte~-
nida con el invento consiste también en que en las zonas
que no se hen de deformar el comienzo del proceso de en
cogimiento inevitable con el enfriamiento del material
se adelanta cronoldgicamente el proce56 de termoconfor-
ma cidn propiamente dicho. Sin embargo, el encogimiento
que tiene lugar en las zonas enfrisdas Ge antemano en
el intervalo de tiempo comprendido entre el enfriamien
t0 preliminar y la termocpnformacién no puede repercutir
ya de manera desventajosa sobre las piezas moldeadas, ya
que este encogimiento es absorbidb por el estado pléstg
co del material en las zonas gque se han de deformar. El
encogimiento residual en el material circundante, cuyo
ensogimiento tiene lugar entonces todavia entre el pro-
ceso de termoconformacidn y le elaboracidn ulterior, por
ejemplo el corfé de las piezas moldeadas, no puede provo
car ya ningune deformacidn apregiable en las piezas mol-
deadas y se puede determinar en cuanto a la medida del
encogimiento con mchisima mayor exactitud que el enco-
gimiento total.

Si el proceso de termoconfbrmaéién se lleva a
cabB por sectores en la banda .0 las pluacas, es especial
mente conveniente dentro del dmbito del invento realizar

también el enfriamiento preliminer por sectores en corres



e m———— —————a.

P S

10

15

20

25

14'11'74‘.

pondencia con losg sectores sometidos a2l proceso de termo
conformacidn y én gincronismo con el proceso de termocon
formacidn. De esta manera, es posible una adaptacidn Opti
ma del enfriamiento preliminar al proceso de term&confo;
ma cidn. , '

El enfriamiento preliminar puede realizarse en
el merco del invento también en dos o mis etapas. Este
enfriasmiento preliminar de varias etapas ofrece adeuds
un rendimiento considerablemente mayor y un dominic con .
giderablemente mejorado del proceso de encogimiento, ya
que entre cada etapa de enfriamiento preliminar ée pro-
duce un intercambio de calor entre el interior del mate
rial y las superficies del material, es decir, la supexr
ficie del mterial se celienta en cada caso desde el'ig
terior del material entre las etapas de enfriémiento pre ‘
liminar y entre la Ultima etapa de enfriamiento.prelimi-
‘nar y el enfriamiento .en el proéesd de termoconformacién;

En el enfriemiento preliminar de varias etapas
es especialmente convenlente que en cada etapa subsiguien
te de enfriamlento preliminar les zonas excluidas del en
friamiento preliminar‘sean‘patrechadas en medida crecien
te hegta las zonas de banda o de placa que se han de mol
deslr. Se consigue con ello una transicién escalonada rg’
lativamente uniforme entre la tewperaturs de las zonas

del material que se han de deformar y las zonss del mate
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.-rial enfriadas de antemano.

Simulténeamente con el enfriamiento preliminar
ge puede moldear, dentro del ﬁmbito del invento,-qn_armg
zon de refuerzo a menera de bastidor en las partes‘previg
mente enfriadss de las bandas o placas que se encuentran
fuera de las zonas que se han de moldear. Mediante este'
moldeo se llege a un contacto superficial especialmente'
{ntimo entre las superficies de ﬂerramiehta enfriadas uti
lizadas péra el enfriamiento preliminaf y la deformacién
¥ la superficie del material. Se puede reelizar egta de-
formacidn de tal maners que.las partes enfriadés de ante
mano no reciban solo um deformacidn a manera de bagtidor,
sino también un cierto abollonado superficial.

‘Para lg puesta en préctica del procedimiento .
segin el invento se puede partir de mfquines de termocon
formacidn de cuaslquier clase. Segin el invento, en la di
reccldn de avance de la banda a deformar o de la placa a
deforusr deberd estar dispuesta, delante de la herramien

ta de termoconformacidn, una herramienta de enfriamiento

preliminar accionada en sincronismo con la herramienta

de termoconformacidén y cuyo equipo de enfriamiento que
actia sobre al menos una superficie de la banda a enfriar
de antemano o de la placa g enfriar de antemeno presenta
zonas escotadas, esgtando ajuétada la herramienta de enfrig

miento preliminar a la herramienta de termoconformacidn a
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fin de cubrir estes zonas escotadas éon las zonag de la
banda o de la placa que se han de deformar eﬁ la herra-
mienta de termoconformacion. '
Medionte la instelacién de la herramienta de
enfriamiento preliminar delanté de la herramienta de ter
moconformcidn y el accionsmiento de esta herramienta de
enfriamiento preliminar en sincronismo con 1la herramien
ta de termoconformacidén se cumplen las dos condiciones
previas esenciuzles para el aumento de la velocidad de
trabajo y, por tanto, de la capacidad de paso de la md
quina.de termoconformacidn, @ gaber, por un lado, el aumen
to sustancial del efecto de enfriamiento en las zonas de
material no deformadas y, por otro lado, una egtabiliza-
cidn previa del material de forms de banda o de forme de
placa que se ha de someter al proceso de termoconforma-
cidn, de modo qué se garantiza también la introduccidn
segura del meterial de forma de banda o de placa en la
zona de trabajo de la herramienta de $ermoconforma cidn.
En una forma de ejecucidn preferida del inven
to, la herramienta de enfriamiento preliminer esta confi
gurada pasra hacer contacto con la superficie de la banda
0 de la placa y estd shondada en las zonas escotadas. En
sus' partes que entran en contacto con la superficie de
lg banda o de la ‘placa la herramiénta de enfriamiento pre

liminar puede presentar entonces elementos de conforma-
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cidn para el moldeo de un armazdén e '‘manera de bastidor
en la banda o en la placa. Traténdose de herramientas de
enfriamiento preliminar que estén configuradas para ha-
cer contacto con la superficie de la banda o de la placa,
se‘trabajaré en general con pares de herramientas de en
friamiento preliminar pera establecer simultdneamente con
facto entre la superficie enfriada de la herramlenta de
enfriamiento preliminar en ambas superficies de la'banda.
o de la placa. . .
Para un enfriamienfo preliminsr en varias-eta;
pas, verias herramientas de enfriémiepto preliminar o varios
péres de herramientas de enfriamiento preliminar pueden
ester dispuestas unas tras otras en ia direccidn de avan
ce de la banda o de ia placa y pueden estar ajustadas-‘de
manera que‘coincidan entre s{ con sus zonas escotadas so
bre la banda o la placa. las zonas escotadas de las he-
rramientas de enfriamiento preliminar sucesivas estdn
realizadas entonces mis pequeiias de urna herramienta de
enfriamiento preliminar a otra, preferiblemente en con-
cordancia creciente con el tamafio de las zonas de la

banda o de la placa que ge han de moldear en la herra-

mienta de termoconformacidn.

. En uns forma de ejecucidn preferida del inven
to se psrte de una miquina de termoconformecién en la que

ls nerramienta de termoconformacidn es movide en vaivén

- 10 -



en un sonorte hacia la bande o la placa y de vuelta desde
alli y la banda o la placa es transportada en pssos adap-
tados &l tamailo de la herramienta de termoconformacicn
en dngulo recto con el sentido de movimiento de'lé'horrg
5 mienta de termoconformacidn a través de la zona de traba
jo de éata. Segin el invento, en una mdquina de esta cla
ge al menos una herrémienta de enfriamiento preliminar
ajustada a la herramienta de térmocanformacién respecto
al tarailo y las zonas escotadas ée monta sobre el sopor
10 te delante de 1o herramienta de termoconformacidn en elv
sentido de avence de la banda o de la placa y para movi
miento simltdneo con dicha herramiente de termoconforma .
cidn. Si en una mdquina de esta clase estdn dispuestos
equipos asgociados a la herramienta de termoconformaciocn,
15 tales como elementos auxiliares de estirado, herramientas
antagonistas o similares, sobrs un soporte secundario que
Be mueva en opoaicién al goporte, ﬁuede egtar dispuesta,
dentro del émbito de este forma de ejecucidn preferida,
sobre el soporte secundario gl menos una herramienta an
20 tagonista de enfriamiento preliminar cuyé configuracidn
" corresponda sustancialmente a la de la herramienta de
enfriamiento preliminar, eé%ando ajustadas la herrgmiqg
ta Je enfriamiento preliminar y le herramienta antagonisg
te de enfriamiento preliminar en el soporte y el sopor-

25‘ te secundario para hacer ssiento fijo por awbos lados

14.11.74. - 1=
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sobre la banda o la place cuando:esté cerrada la-herra-
mienta de termoconformacién. ILa herramienta de enfriamien
to preliminar y/o la herramients antagoniste de eqfria-
miento preliminar pueden ser desplazables en este éaso
hacia-atrés en la direccién de movimiento del soporte o
eventualmente del soporte secundario en contra del efeg
t0 de muelles previezmente tensados. En lugar de los mue-
lles previamente tensados pueden estar prévistos tambidn
cilindros neumdticos o hidrdulicos sometidos a una pre-
gidn ﬁreviamente determinada para proporcionar apoyo a
las herramientas de enfriamiento preliminar y/o a las
herramientas antagonistas de enfriam;ento preliminar.

En la forma de ejecucién preferida del inven-
to anteriormente mencionadg, los elementos de conforma-
cién necesarios pera la conformacién de un armazén de re
fuerzo a manera de bastidor pueden disponerse de manera
especislumente favorasble, Asi, por ejemplo, en al menos

un.  par cooperante integrado por una herramienta de en

‘friemiento preliminar y una herramienta antagonista de

enfriamiento preliminar pueden estar configurados elemen
tos de conformacidn positivos y negativos cooperantes pa
ve la formacidn del armazdn de refuerzo a maners de basg
tidor. '

Se explican con mds detalle en 1o que sigue dos

ejemplos de ejecucidn haciendo referencia al dibujo, en

- 12 -~
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el que muestran:

Ia figura'1, esquend ticamente, las partes esen
cisles de una miquina de termoconformacion segin el inven
to con enfriamiento preliminar de dos etapes, en alzado
lateral; L |

la figurs 2, un meterial de forma de banda me
canizado en la mdquine segin la figura 1, esquemdticamen
te en vigta en planta;

la figura 3, una vista fragmentaris de una md-
quina de termoconformacién correspondiente a la figura 1
con juego de herramientas modificadoy

, la figura 4, uns vista fragmentsria IV de la
figura 3 en posicién de cierre del Juego de herramiegtas;

‘la figura 5, un material de forma de banda trg
tado en un dispositivo segin la figura 3, esquematicemen
te en vigte en planta; y

le figura 6, una seccién segun la linea VI-VI
de la figura 5. o
En el ejemplo de las figuras 1 y 2 estd previg
ta una mdquina de termoconformacidn que presenta un porta
herrawmienta inferior 105 j-un portaherramienta superiox
106, llamado en lo que sigue soporte secundario; gue son
subidos y bajados en oposicidn entre s{ en columnes de
gufa 107 por medio de un elevador 109 ¥y un véstago de

elevacién 111 ¥ barras de elevacidén 112. Este movimien-

- 13 -
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1o se vroduce por medio de un diéposiﬁivo de acciona-
miento no representado, que mueve en vaivén una barra
articulada 110 en el sentido de la flecha doble 140a y
con el que se induce al ele§ador 109 a realizar uﬂ'mo-
vimiento de oscilacidn en torno al eje 121. La figura 1
miestra la méquina de termoconformacidn en posicidn abier
ta de sus herramientzs, en la que el soporte inferior 105
se encuentra en la posicién mis baja y el soporte secun
dario 106 se encuentra en la posicidn.més alta, Los movi
mientos de subida y bajada del portaherramienta inferior
105 se amortiguan por medio de equipos de compensacidn
de peso 129, de modo éue se evitan movimientos bruscos

a manera de tirones.

En la posicidn abierta de las herramientas'mqg
trade en la figura 1, une banda de materiel termopldsti
co, representéda en 1) y que se encuentra & la temperatn ‘
ra de deformacidn, es transportede més alld en la magni-
tud de un paso de trabajo A) en el sentido de la flecha
B) por medio de un dispositivo de transporte no represen
tado. A

Sobre el soporte 5 estdn montadas una herramien
ta de termoconformascidon enfriada 1 y herramientas de en~
friemiento preliminar 31 y 33 que estdn conectades tam-
bién a un dispositivo de enfriamiento no representado.

En el portaherramienta superior o portador se

- 14 -
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ound?rio 106 estdn suspendidos unos elementos auxiliares
de estirado 21 que pueden ser introducidos desde arriba
en las cavidades de la herramients de termoconformacidn

1. Asimlsmo, con la herramienta de termoconformacidn 1

"estd asoclazdo un bastidor de sujecidn 22 que se ha de

conducir desde arriba hacia la banda de material I) y
gue pueds ser.desplazado hacia arriba en direccién al 1lg
do inferior de la placa portadors 24 de elementos auxilia
res de estirado en contrs del efecto de los melles prg
viamente tensados.23.

Asimismo, en el portador secundario 106 estan
suspendidas herramientas superiores de enfriamiento preg
liminer o herramientas antagonistas de enfriamiento pre
liminar 32 y 34 por medio de placas portadoras 36, las
cuales puleaen éer degplazadas hasta acercarse al lado in
ferior‘de las piacas portadoras 36 en contra del efecto
de los muelles_préviamente tensados 35. |

‘ E paf formado por la herramienta de enfria-
miento preliminer 31 y la heframienta entagonista de en
friamiento preliminar 32 constituye la primera etapa de
enfriamiento preliminar y contiene depresiones circula-
res 37 con un digmetro d{ que, como muestra la figura 2,
da por resultado en la banda de material 1) zonas ciren
lares 41 que se han mantenido libres del enfriamiento

preliminar y que son todavia considerablemente mayores

’
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que las-zonas definitivawente deformadas en la herramien
ta de termoconformacion-q. .

El par integrado por la herramienta de enfriag
miento preliminur 33 y la herramienta antagonista.de en
friamiento preliwinsr 34 forme la segunda etapa de enfrig
miento preliminar y contiene, en iguel disposicidn que la
primera etapa de enfriasmiento preliminer, zonas ahondadas
38 con el didmetro d2 gue es considersblemente mas peque
fio que el ‘didmetro d1), pero que deja en la banda de mate
rial 1 zonas circulares 42 exentas de enfriamiento preli

minar que son todavia considersblemente mds grandes que

" las zonas moldeadas de la banda de material 1.

Bl bastidor de sujecidn 22 forma junto con el
lado superior de la herramienta de termoconformacion '|

ls tercera etapa de enfriamiento parz el material resi-

-dual. Esta tercera etapa de enfriamiento forma parte de

la etapa de terchonformacién. En el ejemplo représentg
do, el bastidor de sujecidn 22 estd provisto de orificios
25 para los elementos auxiliares de estirado 21 que estdn
realizados en el lado inferior como herramienta antagonig
ta 26, para cooperar con un resalto de herramienta 3 go-
bresaliente en forms de aniiio hacis arribs con mirasg a
le formacidn del borde 43 de le pieza moldeada. La pie-
za moldeada 44 propiamente dicha, que es de forma de vaso

en ol ejemplb representado, es formada entonces por medio

- 16 =
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en los mds diversos procedimientos de termoconformacion.

La longitud en la direccidn de avance B) es en
lag herramientas de enfriamiento preliminar 31, 33 y en
las herramientas entagonistas de enfriamiento preliminar
32 y 34 igual @ la longitud de la herremienta de fermo-
conformacidn 1 en la misma direccidn.

Cuando en funcionamiento se eleva el portahew~
rramienta inferior 105 y se baja el portador secundario
106, las herramientas de enfriamiento preliminér 31y 33
y la herramienta de termoconformeocidn 1 se colocan desde
abajb contra la bands de material I), mientras que las
herramientas antagonigtas de enfrlamiento preliminsr 32
Y 34 y el bagtidor de sujecién 22 se bajan desde arriba
sobre la banda de material I). Al seguir aproximando el
portaherramienta’ 105 y el porfador'secundario 106 se ten
san losg muelles 35 y 23, con 16 que lag herramientas de
enfriamlento preliminar 31 y 33 y las herramientss anta
génistas de enfriamientoApreliﬁinar 32 y 34 son apretadas
con sus partes sobresalientes, con una presidén determing
da de antemano, contra las superficies de la banda I). El
enfiiamienfo preliminar por zonas enteriormente explice=-
do se realiza entonces en la banda de msterianl I) simul-

tdneamente en las dos etapas de enfriamiento preliminar.

- 17 -
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Al mismo tlempo tiene lugar también, por cooperacién de
1s herramienta dé termoconformacion 1 con el bastidor de
sujeéién 22 y los elementos auxilieres de estirsdo 21,
el proceso de termoconformacidn en las zones de la.ban-
da I) no enfriasdas de entemano. El dispositivo es hecho
retornar entonces a la pOsicién abierta mostrada en la
figura 1. Las piezas moldeadas son elevadas en este mo
vimiento desde las cavidades de moldeo 2 y la vanda de
raterial I) es movida mds alld oo un paso de avance A)
en el sentido de la flecha B). De este modo llega am nug
vo sector de baznda a la primeya etapa de énfrigmiento pre
liminar, el sector de banda pasa de la érihera etapa de
enfriamiento preiiminaf a la segunda etapa de enfriamien

to preiiminar y el sector de banda pasa de la segunda

etapa de enfriamiento preliminar a la etapa de termocon

formecidn. Las depresiones 37 de le primera etapa de mol
ﬁeo prelihinar,'las depresiones 38 de la segunda etapa
de moldeo preliminar y las cavidades de moldeo 2 pe han
elegido de wodo que las zonas de banda'no enfriadas de
antemano 41 llegan a la zona de las depresiones 38 y las
zonas de banda 42 no enfriadas de antemano en la ségunda
etapa de eniriamiento prelimihar llegan a la zona de ac
tuatidn de las cavidades de moldeo 2.

En el ejemplo de las figuras 3 a 6 estén monta

das herramientes algo modificadas sobre el poriaherramien

- 18 -
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ta inferior 105 y el portador secundario 106. Sin embay
go, todus las‘purtes coincidentes con el ejemplo de lus
figuras 1y 2 estdn dotadas de simbolos de referencia
iguales. En la herramienta de enfriamiento preliminar 51
las depresgiones 55 no estan ya rodeadas por campos de en
friamieﬁto, gino por nervios de enfriamiento y moldeo 56
que cooperan con nervios de enfriamiento ¥ moldeo 57 pre
vistos en la herramiente antagonista de enfriamientoc pre
liminar 52. Egtos nervios de enfriamiento y moldeo -57 ro
dean en este cago también a las depresiones 55 y presen~
tan alojamientos de moldeo para los nervios de enfriamien

to y moldeo.56. De este modo se moldean y consolidan en

la benda de waterial I) nervios 45 a manera de rejilla

en la primers etapa de enfriamiento preliminar, mientras
que quedan sin enfriar las zonas intermedias 46 que son
aproximadamente cuadradas en el ejehplo representado. Bn
la segunda etapa de enfrismiento preliminar la herramien

ta de enfriamiento preliminar 53 y la herramienta antago

‘nista de enfriamiento preliminar 54 presenten depresiones

58 que estdn rodeadas por nervios de enfriamiento prelimi
nar y moldeo 59 configuredos uno al contrario de otro. Ve
este modo se contramoldea por dentro de los nervios 45 una
segunda disposicidn de ﬁeévios 47 que deja nuevamente zo-
nas 48 sin enfriar.

En el ejemplo de las figuras 3 a 6 estd modifi

- 19 -
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cada tawbién la herramienta de termoconformacidn 11 en
su lado superior. Los resalios de moldeo 3 estan rodea~
dos alll por resaltos de moldeo adicionsles exter;pres,
cuadrados en el ejemplo representado, con zonas de esgui
na redondeadas 13, que presentan entre af depresiones 14
a menera de .estrias para el alojdmieﬁto de los nervios
47 moldeados en la banda I). El bastidor de sujecidn 22a
estd realizado en este ejemplo, como mestra la figura
4, de modo que encaje en estas estrias 14 y en el lado
abiexrto de los nervios 4? moldeados en la bande I). A
partir de los nervios de moldeo periféricos 13 resultan
superficiqs‘de moldeo 15 que discurren oblicuamente hacia
los resaltos de moldeo 3 y para lasg cuales estén formadas:
en el portador 24 de elementos auxiliares de estiradé su
pérficies de moldeo antagonistes corregpondientes 27, tel
como puede apreciarse en particular en la figura 4.
Mediante esta configuracidn de la herramienta
de termoconformacidn se moldes en el materisl residual
por fuera de la pieza moldeada propiamente dicha 49 una
estructura 50 ondulada que rodea a gadé pieza moldeada
durante los dos vasos de enfriémiento preliminar y el pa
so de termoconformacidn, con 10 que el material residual
es sometido a un enfriamiento mis intenso y, sobre todo,
constituye uns estructura reforzada a menera de bastidor

que puede centrarse exactemente en un dispositivo de tro
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quelar oconectado.

Todas las caracteristicas reproducidas en la descripcidn, las
reivindicaciones y el dibujo pusden ser de importancia esencial para el

invento por si solas o en cuslyuier combinacién imaginable.

= REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencién propia y nueva, que se presentan para
que sean objeto do esta solicitud de Patente de Invencién en Espaiia,
ror VEINTE afios, son los que se recogen en las reivindicacionss siguien
tes:

1;.- Un disposltivo de termoconformacién para configurar
piezas moldeadas en bandas o placas de material termopldstico llevadans
a la temperatura de deformacién, en el cual.una herramienta de enfria~
miento preliminar estd dispuesta delante de la herramienta de termocon-
formacién propiamente dioha & fin de enfriar preliminarmente en sincro-
nismo con el proceso de termoconformacidn zonas determinadas de antema~
no de la banda o place, caracterigzado porque la herramienta de enfria~
miento preliminar ( 31, 32, 33, 34; 51, 52, 53, 54 ) incluye zonas es—
cotalias (37, 38; 55, 58) rodeadas de zonas ds enfriamiento preliminar
dispuestas en forma de bastidor y esti ajustada a la herramienta de ter

moconformacién (13 11) por estas zonas escotadas (37, 38; 55, 58) =

-?] -
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f£in de recubrir las zonas de la banda o placa que han de ser deformadas
por la herramienta de termoconformacién (13 11).

28,~ Un dispositivo segin la reivindicsocién 18, caracterizado
porque la herramients de enfriamiento preliminer (31, 32, 33, 34; 51, 52,
53, 54) esté realizada para hacer contacto con la superﬁ.cie‘de la banda
(1) o de la placa y estd ahondada en las zonas escotadas (37, 38; 55, 58).

3.~ Un dispositivo segin las reivindicaciones 1% o 2¢, carac-
terizado porque hay herramientas de enfriamiento preliminar (31, 32; 33, '
34; 51, 52 53,. 54) con configuracién sustancialmente igusl dispuestas
por pares & ambos lados de la banda (I) o de la placs.

48,= Un dispositivo segin las reivindicaciones 20 ° 38, carac-—

" terizado porque la herramienta de enfriamiento preliminar (51, 52, 53, 54)

presenta en sue partes que entran en contacto oon la superficie de la ban
da (1) o de la placa unos slementos de moldeo (56, 57, 59) para moldear
un armezén a manera de bastidor (45, 47) en 1s banda (I) o la placa.
58,~ Un dispositivo =egin una ocualquiera de las reivindicaclo-

nes 18 a 48, caracterizado porque para un enfriamiento preliminar en va-
rias etapas bay varias herramientas de enfriamiento preliminar (31, 32,
33, 343 51, 52, 53, 54) o pares de herramientas de enfriamiento prelimi-
nar dispuestas unas tras otras en la direcoidén de avance de la banda (I)
o de la placa y que estén ajustadas de manera que coinciden entre si con
sus zonas escotadas (37, 38; 55, 58) sobreé la banda o la placs.

' 68,~ Un dispositivo segin la reivindicacion 58, caracterizado
porque las zonas escotadas (37, 38; 55, 58) de las herramientas de enfrig

miento preliminar sucesivas (31, 32; 33, 34; 51, 52; 53, 54) estdn reali-
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zadas mds pequeflas de una herramienta de enfriamiento preliminar a otra
en concordancia creciente con sl tamefio de .las zonas de la banda (I) o
de 1la placa qus se han fle moldear en la herramienta de termoconformacion
(15 13). '

7%.,~ Un dispositivo segiin una cualquiera de las reivindicacio
nes 1% & 69, en ol qus la herramienta de termoconformacidn es movida en
veivén con un portador hacis 1 bandz o 1s placa y de vuelta desde allf
v 1a banda o la placa es transportada en pasos adsptados & la magnitud
de la herramienta de termoconformacién en éngulo recto con la direccién
de movimiento de la herramienta de conformasién a través de la zonz de
trabajo de ésta, caracterizado porque al menos una herramienta de enfria
miento preliminar (31, 33; 51, 53) ajustada a la herramienta de termocon
formpoidn (13 11) respecto al tamaiio y & las zonas escotadas (37, 38; 55,
58) esté montada sobre el portador (105) delante de la herramienta de
termoconformacidn (1; 11) en la direccién de avance de la banda (I) o de
la place y para movimiento simultanso con la herramienta de termoconfor-
macidn.

8¢.~ Un dispositivo segin la reivindicecidn 79, en el que es-
tan dispuestos squipos asooiados & la herramienta de termoconformacidn,
tales como elementos auxiliares de estirado, herramientas antagonistas o
similares, sobre un pbrtador ssoundario qus es movido en oposicién con
respecto al portador, caracterizado porgue sobre el portador seowndaric
(106) as‘ti dispuesta al menos una herramienta antagonista de enfriamien
to preliminar (32, 345 52, 54) ouya configuracién corresponde sustanci-
almente a la de la herramienta de enfriamiento preliminar (31, 33; 51,

- 23 -
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3

53)s ¥ porque la herramienta derénfriamiento preliminar (31, 33; 51,
53) ¥ la herramienta antagonisti de enfriamiento preliminar (32, 34;

52, 54) estén ajustadas en el partador (195) ¥ ol portador secunda~

rio (106) para hacer un asiento’fijo por ambos lados sobre la banda
(I) o la pleca cuando eatd cerrdds la herramients de termoconforma-

[y

cidn (15 11).

v

98,.- Un dispositivo lig’un las reivindicaciones 7¢ s Be,
caracterizado porque la henamﬂ:;ta de enfriamiento preliminar (31,
33; 51, 53) y/o la herramienta ii%tagonista de enfriamiento preliminar
(32, 343 52, 54) pueden ser des;iiazadas hacia atris en la direccidn
de movimiento del portador (105)?‘20 eventualmente del portador secun—
dario (106) en contra del efect;.'_‘:’_:de muelles tensados previaments

(35). 5

108,~ Un dispositive iegﬁn 1;. reivindicacidn 9%, caracte=
rizado porque en lugar de musllo? previamente tensados (35) estén pre
vistos oilindros neuniticos o hii}iuliooa sometidos & uwna presidn pre
determinada para pi‘bporcionar ap%‘yo & las herramientas de enfriamien~
to preliminar (31, 33; 51, 53) y/;b & las herramientas antagonistas de
enfriontento preliminar (32, 343 52, 54).

11%,~ Un dispositivo segin la reivindicacidn 8¢, caracte-
rizxado porque en al menos un par.coopsrante integrado por unk herra-
mients de enfriamiento preliminar (51, 53) y una herramienta antago-
nis;;a de enfriamiento preliminar (52, 54) estdn configurados unos e-
lementos de moldeo positivos y nega.tivoé cooperantes (56, 57, 59) 2

ra formar un armazén de refuerzo a manera de bastidor (45, 47).

-24 -



1289,~ Un dispositivo de termoconformecién para configurar
piezas moldeadas en bandas o placas de material termopléstico.
Tal y ocomo ée ba desorito en la Memoria que antecede, reprg
sentado en el ditujo que se ascompafie y con los fines que se hsn €BD8w
5 oificado.
Esta Memoria consia de veintioinco hojas esorites a méquing

por una sola cara.
Madrid, 30.JUN1876
P.A.
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