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MEMORTA DESCRIPTIVA

La presente solicitud tiene por objeto unas me
joras aplicadas en su conjunto a los equipos integrales
de termoformado por extrusidén y moldeoc en linea de bandas
continués de materiales termoplasticos, mejoras con las
que se consigue una alta rentabilidad en la produccién y
también una amplia adaptabilidad de los equipos a los
distintos tipos de productos a obtener.

El sistema de extrusién y moldeo en linea me-
diante banda continua de material termopldstico se basa
en la disposicidn de una ﬁrensa de termoformado situada
inmediatamente después del tren de calandrado que actda
sobre la ldmina continua saliente de la boquilla de la
extrusora. Esta banda de material, ‘mantenida a tempera-
tura adecuada, alimenta la prensa correspondiente, con
subsiguiente extraccién de los productos moldeados en
la misma y arrastre del desperdicio de la banda hasta la
cizalla trituradora para su recuperaciédn.

Para coordinar el avance intermitente de 1la
banda, a efectos del termoformado, con la salida conti-
nua de la boquilla extrusionadora existen soluciones di-
versas todas ellas basadas en dispositivos mecdnicos ade
cuados para convertir en discontinuo un avance que en un
principio es continuo. Igualmente, para la adecuada ex-
traccidn de las piezas termoformadas es usual el empleo
de la succidén neumdtica debiendo resolverse mecdnicamen
te la actuacién de este sistema de extraccién para coor

dinarlo con el funcionamiento integral de todo el equipo
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y adaptarlo a la diversidad de piezas a producir.

Afectando las mejoras gque constituyen objeto
de la presente solicitud a todos los elementos componen-
tes del equipo integral de termoformado, se expondran
los mismos seguidamente con ayuda de las correspondien-
tes hojas de dibujos.

Como punto de partida, en la figura 1 se esque
matiza la composicidén general del equipo sin incluir los
dispositivos de extraccion a los que luego se hard refe-
rencia.

Esta composicidén general consta fundamentalmen
te de una calandra -11l- de recepcién de la banda extru-
sionada -10-, un cilindro de entrega -12-, una prensa de
termoformado -13-, unos rodillos -l4- de arrastre de la
banda y una cizalla -15-. Todos estos elementos van mon
tados sobre una bancada unitaria -16- que sera desplaza
ble para su aproximaciéﬁ contra la boquilla -17- de la
extrusora adecuada ~18-. En el espacio existente entre
la prensa -13- y los rodillos de arrastre -1l4- actuard
el conjunto de los dispositivos de extraccién de piezas
termoformadas, conjunto extractor al que luego sé hard
mencidn.

El movimiento de los rodillos de la calandra
;11-, del dispositivo de entrega -12- y de arrastre =-li4-
viene gobernado por un conjunto de mecanismos que son
los mds afectados por las mejoras que van a definirse.

Este conjunto de mecanismos comprende una caja

de distribucién =19~ dotada de motor, un variador de ve-
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locidades ~-20~ y un dispositivo de traccién intermitente
-21-, todo ello con el complemento de los elementos opor
tunos de transmisidn para conectar entre si estos elemen
tos motrices y para conectarlos con los drganos activos
al principio mencionados,

Manteniéndonoé %odavia en lo que se refleja en
la figura 1, el funcionamiento del equipo se iniciara con
la salida de la banda de material -10- por la boquilla
~17- de la extrusora -18-, banda que serd enfilada por
la calandra ~11- cuyos rodillos, acondicionados térmica-
mente para controiar 1la femperatura del material, serdn
separables para tal enfilado mediante el correspondiente
dispositivo neumdtico -22-. Los rodillos de la calandra
=11- son movidos mediante la transﬁisién télescépica -23~
procedente de la caja de distribucién -19-,

La banda de material -10- saliente de la calan
dra -11l- serd recibida por el cilindro de entrega -12-
situado Jjunto a la prensa -13- y movido dicho cilindro
por la transmisidn telescdpica -24- procedente también
de la caja de distribucidn -19-, para después de atrave-
sar la prensa -~13- llevar la banda -10- hasta los rodi-
llos de arrastre -1l4-, movidos también por la transmisién
-25- derivada igualmente de la caja de distribuecién -19-
a continuacidén de cuyos rodillos de arrastre =li4- actuara
la cizalla -15- que efectuard el troceado del material
para su recuperacién,

En la fase inicial de enfilado, las transmisio

nes =-23-, =24~ y -25- salientes de la caja de distribu-
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cién ~19- proporcionardn a la calandra -11-, cilindro de
entrega -12- y rodillos de arrastre -1l4- un avance uni-
forme y constante utilizando la fuerza motriz derivada
del motor incorporadc a dicha caja -19-. Para compensar
la diferencia de diémetro’de los rodillos de arrastre
-1l4-, la transmisioén corréspondiente -25- tendra interca
lado un mecanismo de ajuste -26- adecuado.

Terminado el enfilado y cuando se inicle el
trabajo de la prensa -13-, un embrague existente en la
caja de distribucidn -19~ desconectarid la transmisidn
24~ del cilindro de entrega -12- y la transmisidén -25-
del arrastre -l4- para que solo continde actuando con ba
se en el motor, incorporado a la caja -19-, la transmisidén
-23- que acciona la calandra -1l-, que seguird asi propor
cionando un avance uniforme a la banda ~10- a su salida
de la bogquilla -17-,.

Desconectada ia transmigidén -24- del cilindrode
entrega -12- y la -25- del arrastre -l4-, se conectaran
dentro de la propia caja de distribucidn ~19- con los ele
mentos de transmisién ~34- procedentes del dispositivo de
traccién intermitente -21- entre los que se comprenderd
el variador de velocidad ~20-.

El dispositivo de traccidn intefmitente -21=
estd integrado por un motor independiente cuyo eje -27-
tendrd solidarizada una excéntrica -28- provista de una
ranura =29- por la que discurrird el buldén del brazo bag
culante =-30- proporcionando al extremo superior de éste

una carrera de avance y retroceso en arco mediante el que
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se arrastrard la cadena -31- provista de tensor eléstico
-32~ en su extremo inferior solidario de la bancada -16-,
Este arrastre de la cadena moveri el pifién -33- conectado
mediante transmisién con el variador dervelocidad -20-,
pero sin que este movimiento se transmita-al retroceder
el brazo basculante 430--éon lo que el variador -20- re-
¢ibird unos impulsos intermitentes mediante la transmi-
sién de entrada procedente del pifién -33-, impulsos que
se transformardn en otros también intermitentes gradua-
dos a voluntad segin el ajuste de este variador -20~, pa
ra pasar los impulsos intérmitentes mediante la transmi-
sién de salida -34- a la caja de distribucién -19- donde

se conectaran con la transmisidn =24~ del cilindro de en

trega -12~ y transmisién -~25- del arrastre -l1l4-, consi-

guiéndose asi el movimiento intermitente de paso de la
banda -10- por la prensa -~13- para que cada prehsada coin
cida con la paralizacién de la entrega y cada apertura

de la prensa con un avance del material en cantidad que
se gobernard mediante el variador de velocidad -20- per-
mitiendo el ajuste de dicho avance intermitente con el
tipo de pieza a termoformar.

Segin es normal en este tipo de equipos, duran
te la fase de trabajo, la intermitencia de la entrega
efectuada por el cilindro -12- en contraposicidn con la
salida continua de la banda de material ~10- procedente
de la calandra -11- provocard una caida o colgante de es
ta banda entre ambos elementos. Para regular este colgan

te de la banda -10- podrd disminuirse o aumentarse ladig
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tancia entre el cilindro de entrega -12- y la calandra
~11~ por aproximacidén de ésta a aqﬁél, y a este efecto,
para mantener la conexidén inmediata entre la calandra
~1ll- y la boquilla ~17- de la extrusora =-18-, la bancada
~16~ de soporte de todo el equipo se correrd hacia dicha
boquilla, gracias a estar}provista aquélla de la oportu-
na rodadura de apoyo.

La fipura 2 representa la composicién bdsica
de la caja de distribucién -19- dotada de su motor -35-
incorporado que actuard en todo caso contra el pifién
-36- conectado con la transmisién -23- propia de la ca-
landra -11- a la que dard siempre un avance continuo y
regular ajuétado al de extrusién de la banda -10-. Un
embrague ~37- conectard o desconectard a voluntad los
pifiones dentados —384 con lo que el movimiento motriz se
transferird de la misma forma a los restantes engranajes
de los que derivarédn las transmisiones -24- y -25- propias
del cilindro de entrega -12- y de los rodillos de arrastre
~14-,

Gracias a esta serie de dispositivos, el conjun
to del equipo estard en disposicién de aceptar el avance
uniforme de la banda -10- desde la calandra -11- a la ci -
zalla =-15- o bien de dotar a esta banda -10- del necesa-
rio avance intermitente a partir de los impulsos intermi
tentes que le lleguen por la transmisién -34=-, con posi=-
bilidad de variar la frecuencia y extensién de cada avan
ce intermitente para adaptarlo a las distintas piezas a

moldear, .



La figura 3 responde a una vista en planta de
la parte del equipo antes descrita, con la extrusora -18-
dotada de la boquilla =17- productora de la ldémina o
banda de material que serd recibida y en su caso gofrada
por la calandra -11-, para pasar luego al cilindro de en
trega ~12- cuyo avance intermitente vendrd guiado por 1la
transmisién -24- procedente de la caja de distribuciéh
~19~, haciéndose asi posible el trabajo de la prensa de
termoformado -13;, para después el residuo de la banda
ser arrastrado por los rodillos =14- y finalmente tritu-
rado por la cizalla -15;.

En el espacio comprendido entre la prensa ~13-

y los rodillos de arrastre -l4-, espacio que aparece en
blanco en la figura 3 viene situadQ el dispositivo de ex
traccion que forma parte del propio equipo integral de termo
formado y cuyo funcionamiento va coordinado con el delres
to del equipo y concretamente con el ritmo de trabajo de la prensa.

Segiin se representa en la figura 4 y de acuerdo
con lo ya conocido, la extraccidén se realiza neumdticamen-
te, mediante unas boquillas =39~ que se aproximan a laspie
~zas moldeadas al abrirse el molde, las atraen y retienen
por succién y las apartan del molde, soltdndolas luego so-
bre una mesa o unas guias, para su evacuacidn sucesiva.

En el dispositivo de extraccién propio del equi-~
po que aqui se describe es caracteristico el que el movi-
miento de aproximacidn y alejamiento de las boquillas en
relacién al molde venga determinado por un brazo angular

rigido -40-, basculante sobre su punto de desviacién -41~
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y conectado telescdpicamente -42- con el manguito desli-
zante -43- del carro de boquillas -39-. El brazo rigido
~40~ viene movido por una excéntrica -44- contra cuyo
contorno arrifionado se aplicarsd por obra de un tensor el
rodillo final -51- del extremo inferior del brazo -40-,
con lo que el giro de la excéntrica -44- sobre su eje
=45~ transmitird al brazo un movimiento de vaivén angular
sobre el punto de basculacién =41~-, lo que se traducird
en una carrera alternada de los manguitos -43- sobre 1la
guia -46- correspondiente. Ahora bien, siendo la conexién
-42- telescépica, las guias -46- podran situarse a altura
variable sobre sus soportes -47-, lo que permitira ajus-
tar la posicién activa de las boquillas -39- segin sea el
tipo de piezas o de moldes que se utilicen en cada caso

y todo ello dentro de una maniobra de ajuste sencilla y
rdpida.

Complementariémente y segun es tépnica conoci-
da, el carro portador de las boquillas -39~ es giratorio,
lo que se utiliza para el volteo de las piezas extraidas,
si asi conviene para su entrega y apilado con vistas a
su evacuacién, pero dicho girorse podrd ampliar a la fase
de acercamiente de las bogquillas ~39~ para el caso de te .
ner que succionar piezas planas, como puedén ser platos
-52-, segin se esquematiza en la figura utilizando para
ello boquillas curvadas. Para facilitar estas diversas
necesidades de giro del carro portador de las boquillas
-39~ la placa ranurada -48- que sirve de guia provocando

el giro del carro serd intercambiable para que su ranura
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=53~ obligue a las boquillas a elevar su extremo y des-
pués a caer sobre el centro de las piezas -52- al térmi-
no de su carrera de aproximacidn, para retirarlas después
y depositarlas en igual posicién sobre la mesa -50- & bien
para que las boquillas succionen lateralmente 1as piezas,
si son vasos o similares,‘por ejemplo, las extraigan de
la prensa -13- y las entreguen después de girar para depo
sitarlas de costado sobre la mesa -50- cuya altura sera
también variable, al igual que variaran las guias de eva
cuacifn mecénica, con empuje y apilado de las piezas se-
gun su configuracidén.

Las mejoras que han quedado descritas podrén
aplicarse con los consiguientes detalles complementarios
de realizacién, variaciones de forma y demds que no alte
ren, cambien o modifiquen la esencia de lo descrito como

objeto de la presente Patente.
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NOTA.

Se reivindica como objeto de esta Patente de In
vencidn:

1.~ Mejoras en los equipos integrales de termo
formado por extrusidén y moldeoc en linea de bandas conti-~
nuas de materiales termoplasticos, caracterizadas por
gue la calandra de recepcidén de la banda extrusionada,
los dispositivos de entrega vy traccidén de esta banda y
la prensa de termoformado estan montados sobre una ban-
cada comin y desplazable, con posibilidad de variacién
de la distancia entre la calandra de recepcién y los dig
positivos de entrega de 1arbanda, sin alteracidén de la
inmediacidn de, dicha calandra en relacidén a la boquilla
de extrusién, estando movidos la calandra, los cilindros
de entrega y los de arrastre por elementos motrices in-
corporados a la propia bancada, con posibilidad alterna-
tiva de movimiento de a&ance uniforme y constante de to-
dos dichos elementos y de movimiento diferenciado de los
cilindros de entrega y de arrastre que serd intermitente
en éstos y coordinado con el funcionamiento de la prensa,
derivando esta alternancia de un embrague incorporado a
una caja de distribucién que conecta a voluntad con los
elementos de transmisidén procedentes del aispositiyo de
traccion intermitente.

2.- Mejoras en los equipos integrales de ter-
moformado por extrusién y moldeo en linea de bandas con-
tinuas de materiales termopldsticos, segin la reivindica-

cidn 12, caracterizadas porque en la fase de enfilado de
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la banda continua de material saliente de la boguilla de
extrusidn, los rodillos de la calandra, los cilindros de
entrega y losrrodillos de arrastre, movidos por transmi-
siones procedentes de una éaja de distribucién comin, se
moverén con avance uniforme y constante accionados por
motor incorporado a la propia caja de distribucién, in-
tercaldndose en la transmisién correspondiente a los ro-
dillos de arrastre, un variador de velocidad que compen-
se el menor diametro de estos cilindros.,

3.~ Mejoras en los equipos integrales de termo
formado por extrusidén v moldeo en linea de bandas conti-
nuas de materiales termopldsticos, segun la reivindica-
cién 18, caracferizadas porque en }a,fase de trabajo de
la prensa, un embrague situado en la caja de distribucién
desconectara la transmisién del cilindro de entrega vy del
cilindro de arrastre del motor incorporado a la propia
caja, que seguird provocando el avance uniforme y constan
te de los cilindros de la calandra, entrando en conexiodn
las transmisiones del cilindro de entrega y del cilindro
de arraste con los dispositivos de traccidén intermitente
coordinados con el movimiento de la prensa, consistentes
estos dispositivos de traccidn intermitente en una excén
trica solidaria del oportunoc eje motor, excéntrica que
estando provista de un ranurado periférico recibiré un
buldén derivado de un brazo basculante, proporcionando al
extremo libre de este brazo un movimiento de avance y re
troceso eh arco, con arrastre de cadena dotada de tensor

y conectada con un pifién que transmitird sélo los avances
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en un sentido que se convertirdn en impulsos intermiten-
tes para la traccidn del cilindro de entrega y los rodi-
l1llos de arrastre, graduéndbse estos impulsos intermiten=-
tes mediante variador intercalado en la transmision conec
tada con la caja de distribucidn.

4,- Mejoras en los equipos integrales de termo
formado por extrusioén y moldeo en linea de bandas conti-
nuas de materiales termopldsticos, segin la reivindica-
cion 18, caracterizadas porque en la propia bancada y en
tre la prensa y los rodillos de arrastre estdn situados
los dispositivos de extraccidn automdtica por succidén me
diante boquillas miltiples montadas sobre carro girato-
rio y desplazable en vaivén sobre las correspondientes
guias de altura variable en relacidn a los moldes de la
prensa, derivando este movimiento de vaivén de un brazo
telescdédpico angular rigido y basculante sobre su.punto
de desviacidn, cuyo extfemo inferior recorre la perife~
ria de una excéntrica de contorno arrifionado contra la
que le mantiene un tensor eldastico y siendo intercambiag
bles las placas ranuradas que motivan el giro del carro
portador de las boquillas para que éstas se adapten en
cada caso a la aproximacidén adecudda segin la configura .
cidn de las pilezas a extraer por succién,'apartandolas
de la prensa después de su apertura y depositandolas
sobre la mesa de evacuacidn que se dispondra a altura
regulable y que las recibird en posicién adecuada para
su retirada automdtica mediante guias y arrastres de

apilado y extracciodon adaptados a dicha configuracidén va-~
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riable de las piezas moldeadas.

Sean cuales fueren las circunstancias que con-
curran en la esencialidad de la Patente de Invencién, de
finida .en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto
es:

5.- "MEJORAS EN LOS EQUIPOS INTEGRALES DE TER
MOFORMADO POR EXTRUSION Y MOLDEO EN LINEA DE BANDAS CON
TINUAS DE MATERTIALES TERMOPLASTICOS",

Consta la presente mémoria de catorce hojas
foliadas, mecanografiada§fpor una sola cara y de los di-
bujos unidos a la misma,

Barcelona, =1 JUN. 1978

P.A. de NUEVOS DESARROLLOCS, S.A. "N.,U.D.E.S.A.",

2.
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