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e El presente invento-se refiere a una disposicidn

para la fabricacibn de una banda de materizl termoplisiico

espumado por extrusidn del paterisl en forma fubular, celi

bracibn y enfriamiento del tubo de. material y corte axial
del mismo y conversién a la forma de banda, siendo esta
solicitud divisional de la 1je 483526,

En la industria del envasado, entre otras cosas,
se emplean léminas o peliculas de materizl de plidstico es
pumado con distintos propdsitos. Mientras gque el materizl
espumnado mds grueso, debido a sus propiedades de ebsorcida
de choques ¥y protectoras, se ha utilizado durente largo
fiempo para el envasado de articulos que se daflan fécil-
mente, las léminas y peliculas més delgedas de material
espumado han encontrado sélo Ultimamente Un mayor uso en
la industria del envasado; Asi, en la asctuvalidad, se fa-
brican diversos tipos de recipientes de eavase para conig
‘ner liguidos a partir de un material de poliestiicno espu
mado con un grueso de 0,5-1,0 mm. Para sumentar la rigidesz
del material y mejorer sus ceracteristices de impermesbili

dad, el material se estratifica, por lo menos en una de

- sus caras, con una capa relativemente delgada (un espesor

de aproximadamente 0,1 mm) de poliestireno homogéneo.

Ia &apa de poliestireno espumzdo incluidse en<el
estratifiéadé antes mencionzdo se fabfica por eﬁtrusién.
Para este propdsito, se emplea ui sxbrusor con una metriz
anular, en el gue se introduce, ademds del material $ermo-
pléstico, por ejemplo, poliestireno, también gas fredu pa-
ra bermitir la proauccidn de espuma. Despudés de mezclar y
calentar hasta la temperatura de fusidn, la mezecls se ox-

truye a través de la mairiz amnwlar, tras 1o cual el tubo
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—de material todavia blando se expande con ayuda de un man

Vgeracién internos, de modo que el tubo de materisal, después

bajo de la temperature de reblandecimiento y se estabilice

L e st e s 1 e b
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dril hasta obtener un tubo de la circunferencia deseada y
con el espesor deseado (operecidn denominada calibrecidn).

El mandril estd normalmente disefiado con canales de refri-

de que ha alcanzado la dimensildn deseada, puede ser enfria

do, de manera que la temperatura del material caiga por de

el tubo. Después del enfriamiento se lleve a cabo un corte
axial del tubo, tras lo cual el tubo, con ayuds de rodi-
1los de guia o con ayuda de un pleno de guia, es converti-
do & uﬁa configuracién plana y es enrollado, o es sometido
aun ulteribr traetamiento, por ejemplo, estratificado.

En el proceso de fabricacidn descrito, reviste
gran importancia que el enfriamiento del material ﬁenga
lugar tan répida y tan uwniformemente como sea posfble, si
el material ha de adquirir la estructura de espumd homogé-
nes deseada. Si la refrigeracibn es desigual o demasiado
lenta, la expensidn del material continve parcialmente y
ocurre que ciertas partes del mismo esteran méds expandidas
que otras y tendrén, por tanto, una menor densidad. Conoi-
derado 6l conjunto, el materiel, en tales casos, carccerd
de uniformidad y serd "desigual". E '

En su aplicacién a la fabrioaciép;de recipientes
estancos, las léminas de espuma son ddtada%, domo se ha
mencionado anteriormente, de por lo menos #na cépa'exte_
rior de meterial pléstico homogénso. Esta éﬁpa de pléstico
homogéneo se aplica a la superficic de la lémina espumada
bermitiendo que la lémina espuncde. pase portuna matriz de

extrusor, a partir de la cual se extruye la 'pelicule homo
\

\
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~génea directamente sobre la’ superficié de la lémina espumg
da plana. Reviste la mixima importencia précﬁica.el que l&
superficie de la pelicula espumada sea tan uniforme como
resulte-pbsible ya cue, de otro modo, con el fin de oblener
la capa espuﬁada estanca deseada, el plistico espumado -
habria de ser cubierto con una capa homogénea, relativamen
te gruesa, 10 que naturalmente implica un incremento inde-~
seable del consumo de material.

Zn la extrusion, el material espumedo forma, ing
vitablemente, unaz superficie mds o menos désigual, con ua .
gran numero de créteres y ampollas. Merced 21 método de fa-

bricacibn deserito en lo que antecede, se incrementa la fal

debido a gue la presibén de contacto del material extruido
contra el mandril, asi como la refrigeracidn, serdn difici
les de controlar y desiguales. S1 se fabrica un material

espumnado relativamente grueso (es decir, si el tubo de ma-

de la matriz de extrusor), el tratamiento mecénico y el en-
friemiento del tubo extruido pueden tener lugar relativa-
mente cerca de la matriz de extrusor, lo que quiere decir
el tratamiento tendrd luger mientres la temperatura del
tubo es toda{ia relativemente slta, y tambidn el enfria-
miento puede realizarse répidamente y en forma francamente
controlable, como resultedo de lo cual puede obtenerse todg
‘via un material homogéneo-con-una superficie relativamente
suave f uniformé. En el caso de la fabricacidn de bandas de
material espumado nas delgadas; el incremento més sustan~
cial del diémetrq del tubo de meterial exige un mayor espa

cio y el tratemiento mecdnico del material debe tener lugen

ta de uwniformidad de la superficie del material todavia mds

terial no se expande.en medida apreciable despuds de salir

} 3
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~por tanto, & mayor distencia de la matriz de extrusor. Co-
mo el meterial serd también mis delgado, estara ya algo
frio antes de alcanzar el mandril de calibraCién, de modo
qQue no serd posible conseguir el deseado enfriamiento uni
forme y controlado. En consecuencia, el tratamiento subsi
guiente no proporciona tampoco hingun igualamiento aprecia
ble de la suberficie. Asi, dicho material mis delgado me
sentard una. superficie apreciablemente menos uniforme, ya
que la fuerte etpansién significa también que lés criteres
y las ampollas‘ﬁel paterial serén mayores. Al extruir una
capa de pléstico homogéneo sobre la superficie de este ma-
terial espumado, ha de incrementarse por tanto en forma sus

tancial el espesor de la capa de pldstico homogénea, con el

1 fin de obtener un estratificado gue presente una buena im-

permeabilidad & los liquidos.

Bl objeto del presente invento es proporcionar
una disposicidn que constituye el objeto de la mencionzda
solicitud Ne 483.526.

Este objeto se ha conseguido, do acuerdo con ol
invento, porque una disposicidn para la realizacidn de di-
cho método comprende un extrusor Pars la extrusién de mate
rial termoplésﬁico en forma tubﬁlar, elementos pars la ca-
libracibn y §1 enfriemiento del tubo de material.hasté‘él
diémetro deseado y el grosor deseado del material, dispo-
sitives de corte para el corté axial del ftubo y elementos
pare le conversidn del tubo coriado a una forma de banda
sustancialmonte plana, se caracteriza porque los elementos
de calibracidn comprenden un cuerpo de formeeidn situado
dentro del tubo del material con aberturas de salida para

fluido comprimido y un menguito calibrador situado a la

o Mot s



P .

S S AP SR ST e

2

10

15

25 -

30
27099

tloja nim. 5

—misma altura que el cuerpo de formacién, fuere del tubo de
material. )

Una realizacidén preforida de la disposicidn de
acuerdo con el invento se carccteriza ademds porque la B
perficie de trabajo del manguito calibrador estérperfilada

Otra realizacibn de la disposicidn de scuerdo
con el invento se carzcterize ademds porgue la superficie
de trdbajo del manguito calibrador comprende tvbos de re-—
frigeracidn arrollados helicoidalmente en torno al interiod
del manguito.

Otra realizacidn de la disposicidén de scuerdo -
con el invento se caracteriza porgue la superficic del men
guito calibrador que mira hacie el cuerpo de formacidn es-
ta provisto de aberturas para el fluido comprimido.

- Otre realizacidn de la disposicidn de acuerdo
con el invento se caracterizs porgue el cuerpo en formacidy

es sustancislmente cilindrico, con vn didmetro algo menor

tando las aberfuras de salida para el fluido comprimido
dispuestas en el extremo frontal del cuerpo cilindrico;
mirando en la direccidn de movimiento del tubo ée mamerial
Bl invento se describird en lo que sigue con re-
ferencis espeéial al dibujo esquemético adjunto, que mues~
tra una reslizacidn preferida de la diéposicién de acuerdo
con el invento. . | |
Ia disposicibn ilustrada para la fabricecién de
una baﬁda de material . termopldstico espumado comprende?un
extrusor de alta presidn usuval (no representado) con una
parte de matriz 1 que tiene una abéftura de salida anular

2 pare la extrusidén del meterial -termopldstico espunado en

gue el didmetro interior deseado del tubo de material, es-

v
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£ orma, de un tubo 3 ‘de materlal. Le parte centrel de la abex
tura de salida esta ocupada w micleo 1! por medio del cual
Puede variarse le anchura libre de la abertiurs de salida.
Directamente delante de la aberturs de salida 2, el tubo
.de material extruido se hincha haste alcanzar la forma de
la denom;nada burbuja 3' de tubo. A cierta distancia de la
abertura de 'salide 2, la disposicién de acuerdo con el in~
vento estd provisté de elementos para la calibracidn y la
refrigeracién del tubo de material, cuyos elementos comprex
den un'guerpo de formecidén 4 situado dentro del tubo de me-
terialf después de la burbuja 3' de tubo y un manguito ca-
librador 5 situado fuera del tubo de material, a la misma
altura que el éuerpo de formacibn 4. Bl cuerpo 4 de forma-
cién y ol menguito 5 de calibrecién estin montadosfen ca~
rros 6 y T que pueden moverse acercéndosé 0 separéndose
respecto de la parte de matriz 1. El carro 6 que ﬁleva el
cuerpo de formacidn 4 estd provisto, en su extremé delante
ro que mira en direccidén al extrusor, de un diapoéitivo de
corte 8 para el corte axial del tubo 3 de material. Asimigs
mo, en la figura se representa finalmente;un par de rodi-
1llos 9 pera colocar en forms plana ¢l tubo de material 3
despuéé de que ha sido hendido para abririq.
Elwéuarﬁo 4 de formaecibn, como se ha menc 1.onado
‘en 1o que antecede, estd situado dentro del tubo 3 do ma-
terial. El cuerpo de formacidn estd centrado exactamenbe
en linea con el eje geométrico central de la parte 1 de
maxriz'y tiene wn didmetro variss veces mayor que el dié—
nmetro de la abertura 2 de salida. En su exéremo gue mira
ihacia le parte de matriz 1, la superficie p%riférica del
cuerpo de formacién esti provista de una abértura de sali

\

\
R
|

TEERRTE . . . . . ‘



(R e

RIAPNEY SEY SRR |

P

IRV

s

i e ey i

SPACHRE L&

CUMPRITRGS YN L 0 RUPPRAS. S LT SHE)

10

15

25

30
27099

~-r-Ga amlar 10 que se extiende alrededor de toda la circun~

. ‘| se encuentran en posicidn ilusirada en el divnjo, se forma

i o Hojn ntim., 7

- ferencic de cuerpo de formecidn y gue es alimentada con

| fluido a presidén a través de un conducto 11 gme corre cen
tralmente deniro del cuerpo 4 de formacidn. E1 conducto 11
continua en la direccibdn de flujo del tubo 3 de materiel a
través de wn eje de soporte de conexidn en el cuerpo de
formecidn 4 y el carro 6, para unirse a través gel cafro'6
vy tuberias externas (no repreuentadas) con wna bomba o uni
dad de almacensmiento (no iluatrada) para el fluido a pre~
sién. La ebertura de selide snuler 10 estd limiteda en di-
receidn a la parte de ﬁétriz 1 por una tapa 13 zerodindmi-
ca y que tiene un dismetro que corresponde sus tan01elme 1be
- al didmetro de la parts principsl cilindrica del cuerpo 4
de formacion. -

- El manguito calibrador 5 dispuesto a la misma al
tura que el euerpo 4 de formecidn estd centradoe, al igual
que el cuerpo 4 de Fformacidn, con respécﬁo alreje geométrit
co central prolongsdo de la parte 1 de mamriz ¥y puede mo-
verse gcercandose o separdniose de la matriz con ayuda del
carro 7, que en forma similer gl carro 6 rueds sobre carri
les dispuestos paralelos al eje geoméitrico central de la
parte de metriz. Bl manguito 5 de calibracibn tiene un dig
metro interiorpsuperior al didmetro exterior del cuerpo 4
de formscién y el manguito de calib;acién 5 puede Ser Movi
do, por tanto, libremente sobre el cuerpo de formadién &e
El manguito de callbrac1on 5 puede moverse también 11bre—
mente sobre el extvemo frontal de la parie de matrlz. Cuan

do.el manguito de callbraclon 5 y el cuerpo de formacidn 4

un espgeio enuler ontre la superficie cilindrica exterior .
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- l.del cuerpo 4 de formacién y la superficie de trabajo inte-

rior del manguito 5 de calibracién. La anchura del espacio|
libre estd adaptada de acuerdo con el material qﬁe ha de
fabricarse, pero aéciende normalmente, & tres veces gl -
grueso del material. El tubo 3 de material, durante la fa
bricacidn, se encuentra en contacto con la superficie 14
de trabajo interior del manguito calibrador 5 gque esté per
filada y consiste, de prsferencia, en tubos de r;frigerar
cidn 15 de cobre o de algun otro material con buena condug
tivided térmica arrollados helicoidalmente en torno al in-
“terior del manguito. Lds dos extremos del tubo 15 de refri
geracidn sobresalen del menguito 5 calibrador y forman la
entrada y la salida 16, 17, respectivemente, para fluido
de refrigerscidn. E1 tubo 15 de refrigeracién arrollado
helicoidalmente estd soportado pof un cuerpo 18 circundan~
te, & modo de manguito, que esté unido firmemente al carro

T« Bn la realizacidn ilustrada del mangﬁito calibrador 5,

| el tuvo de refrigerscidn 15 estd arrollado en forma tan

gbierta que exista un espacio de unos pocos milimetros de
anchura entre cada espira del arrollamiento, lo que hece
posible la aplicacibén de fluido a presibn entre los +tubos
de refrigeraciép 15, contra el exterior del tubo 3 de ma~
terial. Rl cub}po 18 estd disefiado de tal_manéra que se
forme un cqﬁductor anuler 19 en torno al exterior del tu~
bo de refrigeracidén helicoidal, cuyo conducto 19:pqedg re
cibir fluido e presidn a. través de una conduccién de ali-
meniacién 20 ‘ 4

Bn la febricacidn de una banda de material ter-
moplstico espumado de ecuerdo con el método segin el in-

vento, el termopldstico descado so suministra al extrusor
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-on forma granular. Déspuds "de calentar el granulado hasta
la temperatura de fusidn, se mezcla el termoglastlco con
gas fredén para formar una mozcla homogénea gue es expulsa~

da & presidn a través de la parte de matriz del extrusor,

|.por la abertura de salida 2, en forma de tubo. Al comienzo

de la produccidn, el manguito calibrador 5 eos desplazado
hacia la derecha en el dibujo, haste una posicidn en la que
rodee 2 la parte de matriz 1, al mismo'tiemQO'quq el cuerpo
de formscién 4 ha sido desplazédo hacia le izquierda, segun
se mirg el dibujo, de modo que se encuentre a una mayor dis|
tancialde la abertura dé selida 2 de la parte de matriz l.
Cuando la extrusién>cﬁntinua del material en forma de tubo
por la aberiura de salida 2 ha progresado tanto que el +tubo
alcanza sustancizlmente la tapa 13 del cuerpo de'fdrmacién

se expande el tubo manualuente y se le desliza sobre la ta

. |
- | pa 13, asi como el cuerpo formador 4. Subsiguientemente, el

20

25

30
27099

cuerpo formador 4 es desplazado sucesivamenie en direccidn

hacia la parte de matriz 1, hasta su posicidn representads
en el dibujo, mientras que al mismo tiempo el manguito ca~

librador es movido hacis ls izguierds, segin se mira el

7| dibujo, a su posicidn de trebajo, a lo misma alture que el

cuerpo'formado; 4. Con ayuda de fluido comPfamido, de pre-
ferencia airé.comprimido, suministrado porieliconductb 11,
se asegura pﬁr una parte que el material en forms de tubo

3 que sale de la abertura 2 de sallda, se gxpande y forma
una denominzda dburbuja 3' de tubo y, por otra parte, gque

el mawnrlal 3 en forma de tubo se encuentra contra la su-
perflole de trabajo del manguito callbradoﬁ 5 formada por

el tubo 15 de refrigeracidn arrollado he11c91dalmente. kuh

. ]
partlcularmenie,'se swiinistra aire comprimido en forma-

i)
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_continua s la eberiura de salida amilar 10 situada en el

extremo frontal del cuerpo de formacidn 4, cuyo aire com-
primido crea una presidn interna en la burbujae 3' de tubo,

con el fin de asegurar una expansidn por igual y uniforme

_del tubo de material. La presidn en la burbuja 3' de tubo

se nmentlene sustancialmente constente durante todo el ppg'
ceso de extrusién. Ia masa de aire comprimido suministra-
da por la aberfura de salidag 10 circula, tan pronto como
la presién en la burbuja 3! de Htubo ha crecido en forma
apropiada, & través del espacio anular comprendido entre
la superflole de trabaao omllndrlca del cuerpo de forma-
cibn 4 y la superficie interna del tubo 3 de materiel, por
1o que el tubo de material todavia blando es presionado,
con refrigerecién simulténea, contra la superficie:de tra
bajo 14 perfilada del manguito callbrador, gne trata al
material que pasa de manera que se eliminen cuuleaqulera
ampollas y crateres de la superficie de materlal,'obtenleg
dose une superficic mds lisa para este. Regulando el sumi-
nistro de fluido comprimido, puede controlarse la presidn
de contacto contra la superficie de trabajo. Al mismo tiem
po, tiene lugar un enfriamicnto continuo dol tubo 3 do ma-
terial desde el interior, con ayude del alre comprimido gud

circula por el interior del tubo & lo 1argo de él, y desde

':‘»el exterior con ayuda del fluido refrlgerante que passa por

8l tubo de refrigeracibn 15, fluido que pugde'estar consti

tuido por egua que es hecha pasar al tubo'?e refrigeracién

15 pOr.la entrada 16 y es extraida por la ﬁalida 17 en ol

extremo opuesto del cuerpo 18.
BEn una realizacidén del invento es posible, como

se he mencionado antes, condueir un fluido a presidén por
O S A R ' ‘ . i

A\l
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 '~el manguito calioraaor 5 haecia el sxterlor del tubo 3 de.

tHoja nam.] |

material. Zsto se hace con ayuda de wna tuberia de entra-.
da 20 a través de la que se.conduce el fluido comprimido
(dg preferencis aire comprimido) hasta el conducto amular
19, que distribuye el fluido comprimido alrededor de toda
la circunferencia del cuerpo 18. El fluido comprimido pug

de pasar, por tanto, por el espacio definido entre las eg

del tubo 3 de material y salir luego a la atmOSfera. Por
medio de este Sumlnlstro de aire comprimido se consigue,
por wna parte, una posibilidad adicional de controlar en
forma precisa 1é presion de contacto del tubo 3 de mate-
rial ‘contra la superfiicie de trabajo del manguito calibra-
dor 5 (como resultado de lo cual puede controlarse también
el efecto refrlferanie) ¥y, por otra parite, ls posibilidad

de limpier por soplado la suﬁerfipie de trabajo 14 de los
recories de pldstico en polvo que se forman en la operacid
continua debido 2 que el tubo 3 de material se encuehtra
contra Ya tuberis 15 de rexri seracibn.

En la operacién continua, el tubo 3 de material
qQue sale de la gbertura de salida 2 del extrusor, al tiem-
PO que sigue enconirandose a2 vna temperatura que supera el
punio de reblhnde01m1ento del matermul, serad expanaldo ror
medlo de la preuion reinante en la burbuga 3' de %ubo, tra
10 cual el tubo de material expandido, al conbtinuery su ="
évance, seréd presionado contra el interior del manguito 5
calibrédor por medio del aire comprimido con el fin ds ser

calibrado, por una parte, al didmetro y al grueso de msto-

‘| rial deseados, y de manera gue reciba un tratamiento super

Tficial en su cara exterior por-otra parte, de modo gue sc

Plrao de la tuberia de refrl eracidén 15 contra el sxterior

(=3
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1= oliminen los créteres y las ampollas'formadbs durante la

extrusién y la expansidn del tubo de material. Cuando el
tubo 3 de material ha pasado por los dos elementos cali-
bradores, es decir, el cuerpo de formacidn 4 y el mangui-
to calibrador 5, su didmetro ha sido definido de manera
precisa al tiempo que el material se ha enfriado en forma
uniforme desde el exterior y desde el interior, de modo
que se encuentra en estado estable. Se deja entonces que
el tubo 3 de material pase & un dispositivo de corte 8,
que esté'fijado apropladamente en el carro 6 que sostiene
el cﬁerpo de formacidn 4. E1 dispositivo 8 de corte conmsig
te en una cﬁchilla vertical que, cuando pasa el tubo 3 de
material, lo divide mediente un corte longitudinal. El tub
de materigl dividido es lwego colocado plano sucesivamente
(posiblemente por medio de superficies de gula no represecp
tadas), tras lo cual se le pernite pasar & un par de rodi-
llos 9 que, por wne parte, aseguran el aplanado final y
que, por otra paite, contribuyen a la propulsidn de la bvan
da de meterial. La banda de material se hace pasar enton~
ces a un extrusor (no ilustrado) para extruir la capa de
obturecidn homogénea sobre la cara de la banda de material
que se he formedo lise merced al método de acuerdo con el
invento. | | | “
. 1 manguito calibrador 5 estd constituido prefeQ
riblemente, como se ha descrito en lo que antecéde, por
uno © més tubos de refrigeracidén 15 arrollados helicoidal-
mente ﬁue forman, juntos, la superficie de trebajo del man
guito. Naturalmente,‘es posible también construir la super
ficle de trabajo do elgin otro meterial no flexible, por

ejemplo, un cilindro de acero qué 65té provisto de medios

O
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3@ refrigeracidn. A este respecto, reviste gran importan-
cia que la superficie de trabajo esté perfilads, por ejem-
plo, por medio de ondulaciones, ya gue de otro modo la rg
sistencie al deslizamiento para el tubo que pasa'aumenta
demasiado. Zsto depende de las ampollas y 1los créteres que
existen en la superficie del tubo, que dan Iugar a un cier
to tipo de “ofecto de venlbosa®, que fiende a bloquear al
naterial contra la superficie de trabajo del manguito. Eeg-
t0 se evita en forma eficaz si se pérfila la superficie de
trabajo, y ademds el perfilado favorece el trabajo mecéni-
co y el alisamiento de la superficie del tubo.

Gracias a la disposicién de ecuerdo con el in-
vento, se hace posible una fabricecidn recional de materis,
espumado delgado, del tipo que adecuado para la estratifi-
cocibn con una capa de termoplastico hémogénea, impermea—
ble a los liguidos. La cepa éxpandida serd homogénea ¥y
obbiene, ademis de una superficie lisa y francamente libre
de créteres, une calided interna muy buens con un temaso
de poroé wiforme, ya que puede'controlarse la refrigera~

- ¢idn del material tanto desde el exterior como desde el
interior, de modo que se consigue une refrigerscidén opti-
ma que debe tqner, de preferencia, la misma intensidad en
ambas direcciones; de manera gue el en@urecimiénto del ng
terial tiene lugor en forma sustancialmente simultdnez por
todo el espesor del mismo. EL método y la disposicibn de
acuerdo con el invento hacen posible tembidn une adapte~
cidn bien equilibrada de la presidn de contacto entre el
material y el elemento calibrador, que prevismente no era
posible. Merced a la formecidn de un especio anular de 6 |

lo unos pocos milimetros de anchurd entre la superficie de|
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~tfabado cilindrica del cuerpo 4 de formaeciln y el interior
del tubo 3 de mat;fial, se crean las condiciones previes
pera une presidn uniforme y:libre de problemas de la super
ficlie exterior del tubo de material contra la superficie
.-@e trabajo dél manguito calibrador, merced al airé compri-~
midd que pasa‘a través de dicho espacio. Debido al caudzl
relativemente alto asi producido, se aumenta también el
efecto réfrigerante sobre la superficie interna del tubo

del material.
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REIVINDICACTICNES

3

Tos puntos de invencidn propia y nusva gque se

- presentan pars que sean objeto.de esta solicitud de Paten

te de InvenciOn en Espafia, por VEIRTE afios, son 1os que se|
recogen en las reivindicaciones siguientes:

1%.~ Une disposiciln para la fabricacién do vas
banda de material termopléstico espumedo, que comprende
un extrusor pera la extrusibn de maierial termopléstice
en forma tubvlar, elementos para la calibracidn y la re-
frigeracibn del tubo de material hasta darle el didmetro

¥ el grosor de material descados, dispositivos de corte

- para realizar el corte axial del {tubo, y elementos para

la conversidn del tubo cortado a una forma de banéa sustan
cialmente plana, disposicidn gque se carscteriza pérque los
elementos de calibrecidn comprenden un cuerpo de formaciodn|
situado dentro del tubo de meterial con gberturas de sali-
da pera fluido éomprimido y un mnanguito calibrador situado
e la misma alitura gue el cuerpo de formaqién, pefo fuera
del tubo de material.

. 28 .- Una disposicidn segtn le reivindicacidn 18,

caracterizada porque la superficie de trabajo del manguito

calibrador estd perfilada. i
38.~ Une disposicidn segin la raivindicacién a8,
caracterizada porque la superficic de traﬁajo éel manguito
calibrédor comprende tubos de refrigeracién ‘arrollados
helicoidalmente en torno al interior del m%nguito.
' 42~ Una disposicidn segdn las reivindicaciones

28 6 38, ceracterizada porque lo superficie’ del manguito

\

\
\
\
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’

calibrador que mira hacia el cuerpc de formacidn estd pro-
vista de aperturas pare el fluido qomprimido.

52 yu Uns disposicién segin la reivindicacidn 18,
caracterizada porque el cuerpo de formacidn es sustancial-
mente cilindrico, con un didmetro algo menor que el didme-
tro interlor deseado del tubo de material, estando las aber
turas de saiida pera el fluido & presidn dispuestas en el
extremo delantero del cuerpo cilindrico, segin se mira en
la direccidn de n;ox}imiemo del tubo do material.

_ 68 .~ ! JNA DISPOSICICN PARA LA FABRICACION IE UNA
BANDA DE MATERIAL TERMOPLASTICO ESPUMADO". '

Tal y como se he descrito en la Memoria que ante-
cede, representado en 1los dibujos qub Se acompafian y con los
fines gque se han especificado.

Bsta Memoria conste de dieciseis hojas escritas a

Madrid, 03.0(T 1979
. .‘ P.As

Fernafdo de BIZa0VY

Por Podel (/%—
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