du 26 fé&vrier 1986

Titre délivré : 1ﬂJUIN 988

Monsieur le Ministre
de I'Economie et des Classes Moyennes
Service de la Propriété Intellectuelle

LUXEMBOURG

Demande de Brevet d’Invention

1. Requéte

--La.socifte dite: COEXPAN, S.A.,.C/ Sierra de Guadarrama,.48. (1)
SAN FERNANDO DE HENARES (Madrid), Espagne, repré&sentée par

-.Mopslewr. Jacques de Muyser, agissant en qualité de mandataire(

dépose(nt) ce wingt-six février 1900 quatre-vingt six (3)
& kD heures, au Ministére de I'Economie et des Classes Moyennes, & Luxembourg :
1. la présente requéte pour I'obtention d'un brevet d’invention concernant :
"Machine. pour.l'extrusion. de. matiéres plastiques. " “4
2. la délégation de pouvoir, datée de . Madrid 1el0 _février 198€
3. la description en langue __francaise de I'invention en deux exemplaires;
4 O planches de dessin, en deux exemplaires;

5. la quittance des taxes versées au Bureau de TEnregistrement 4 Luxembourg,
le ..26. février 1986
déclare(nt) en assumant la responsabilité de cette déclaration, que I'(es) inventeur(s) est (sont) :

-.Jose Luis. Santamaria IOPEZ, C/ A no.102-M, EL SOTO. DE.TA )
- MORALEJA=ALCOBENDAS...(Madrid) , .Espagne

revendique(nt) pour la susdite demande de brevet 1a priorité d’'une (des) demande(s) de

6) ....brevets ... déposée(s) en (7) ... Espagne
le 4.mars.1985. (No...540.903). et le.2]1. décembre. 1985 (8)
(No. 550,315) (addition)
au nom de 1a d€posante ©)
élit(gggig poeur lui (elle) et, si désiéné, pour son mandataire, & Luxembourg ... .
33..boulevard Royal (10)
sollicite(nt) la délivrance d'un brevet d’invention pour l'objet décrit et représenté daps les

apnexes sugmentiqnnées, — avec ajournement de cette délivrance 3 // mois. (11)
e\ mandatai N

0
NN

-~ IL Procés-verbal de Dépot

La susdite demande de brevet d’invention a été déposée au Ministére de I'Economie et des
Classes Moyennes, Service de la Propriété Intellectuelle a Luxembourg, en date du :

P o N R
: “a <.
a .15 .. . heures <8 .
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A 68007 o e
() Nom, prénom, firme, adresse — (2) s'il a lieu Spf&efePi > agissant en qualité de mandataire — (3) date du dépot
en toutes lettres — (4) titre de I'invention — {5) noms ses — (6) brevet, certificat d’addition, modéle d’utilité — (7)

pays — (8) date — (9) déposant originaire — (10) adresse — (11) 6. 12 ou 18 mois.
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REVENDICATION DE LA PRIORITE

de la demande de brevet / duxmsdestecdiutilité

En Espagne

Du 4 mars 1985 (No.540.903) et

du 21 décembre 1985 (No.550.315).

Mémoire Descriptif

déposé a I'appui d’'une demande de

BREVET D’INVENTION

au

Luxembourg

au nom de: COEXPAN, S.A.
SAN FERNANDO DE HENARES (Madrid) (Espagne)

pour: "Machine pour l'extrusion de matiéres platiques."
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MEMOTIRE DESCRIPTTITF

L'objet de cette demande de Patente est une "MACHINE POUR
L'EXTRUSION DI MATIERES PLASTIQUES", qul présentedes caractéristiques
de nouveauté essentielles par rapport aux systémes connus dans ce do-
maine et appliqués pour obtenir le mé&me ré&sultat que celui auguel ces
machines sont destinées et pour lequel elles sont congues.

La machine en question sert ou est utilisée pour former des
bandes ou des plagues de diffé&rentes couleurs. Il s'agissalt pour nous
de trouver une machine plus perfectionnée pour l'extrusion de matidres
plastiques que celles qul sont actuellement sur le marché&. Ces dernidres
se basent en effet sur la fabrication de bandes multicolores par col-
lage de petits rubans é&l&mentailres, proc&dé trés coliteux, ou bien par
extrusion dans plusieurs filiéres, ce qui oblige a faire des construc-
tions compliquées ainsl que peu fiables; nous avons donc mené& la recher-
che appropri6e ct nous avons projeté et ré€alisé l'objet de ce Ménoire
Descriptif, dont les caractéristiques essentielles sont commentées
ci-apreés.

Cette machine est basée sur la production de bandes ou du plagues
en matiére plastique & partir de petites bandes contigué&s de matidre,
celles-ci pouvant étre de couleurs différentes avec tous les avantages
que cela repré&sente pour la fabrication de divers produits & partir de
ces plaques. Les conduits par lesquels passent les matiéres plastiques
de différentes couleurs ont leur sortie horizontale; la partie infé&-
rieure effectué une extrusion de plastique de matiére de base blanche,
qui sert de support, celui-ci venant se coller au reste de la matiére
plastique extrudée au-dessus de lui.

Le plastique de la base supérieure est de préférence brillant
trapsparent, ce qui permet de donner & la plaque une homogénéité et
une coloration en bandes, suivant comment sont disposé&es les couleurs
dans la partie centrale. Les couleurs de base de la surface plastique
sont situées au milieu, toute l'extrusion se faisant par le centre de
1'extrudeuse etles condults d'alimentation distribuant la mati&re plas-
tique fondue sur toute la longueur jusqu'd la matrice par laquelle
s'effectue la sortlie. Le débit qui s'é&coule par ces conduits d'alimen-
tation est réglé au moyen de tiges filet&es se terminant par une téte
d'écrou quil sert 3 obtenir 1l'é&tranglement du courant de matiére plasti-~

gque fluide, et régler ainsi son débit,
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Cette extrudeuse est constituée de piéces principales unies entre

<

-elles pour former une machine compacte.

La pi@ce principale de cette machine & extruder est situBe &
l'intérieur de celle-ci dans sa partie inférieuref elle a pour mis-
slon de former desg bandes et est constituée de deux parties contigués;
sa partie inférieure comprend un corps prismatique dont l'extrémité
antérieure est de forme triangulaire. A ce corps inférieur est vissé
le corps supé&rieur additionnel qui est formé& d'une unique piéce dis~
posant d'une sérle d'encoches de forme triangulaire divergeant vers
1'extérieur, & travers lesquelles est déposée la matiére plastique;
ces portions triangulaires donnent & la sortie la largeur €lémentaire
de bande de chacune des couleurs que va comporter toute la plague
plastique & configurer. Cette grande interchangeabillté permet tout
d'abord que la pi@ce & mécaniser soit de petites dimensions et par suite
peu coliteuse; on peut varier a volonté la largeur des bandes &lé&mentai-
res a conformer.

Cette piéce que nous venons de décrire va &tre munie d'une piéce
ou plaque intermé&diaire interchangeable, qui va permettre la distribu-
tion vers des canaux de sortie ou vers d'autres, des différentes cou~
leurs que l'on prévolt pour la fabrication. En premier lieu, se trouve
une plaque d'entr@e de forme prismatique rectangulaire gui posséde
un nombre optionnel de rainures horizontales selon le nombre de cou-
leurs que l'on désire; ces rainures sont en général au nombre de trois.
Elles sont pratiquées & l'avant de la plaque et sont destinées 3 rece=-
voilr la matidre plastique fondue par leurs orifices d'alimentation
parfaltement isolés les uns des autres qui distribuent la matidre plas-
tique de chaque couleur dans la rainure qui lul correspond. A la sulte
de cette plaque d'entrée, vient la plaque prismatlique intermédiaire
et interchangeable qui permet et effectue l'&change r&el des couleurs
d distribuer dans les canaux de sortie; a8 l'arriére et a la suite de
la plaque d'entrée se trouvent des orifices circulaires & des niveaux
différents quo celul de la rainure horizontale choisie de la plague
d'entrée, pour permettre ainsi le passage de la couleur voulue; cet
orifice communique vers la partie antérieure de la plaque et aboutit
en son centre, c'est-3 dire que les orifices qui prennent la couleur
de la partie inf&rieure, se termineront par une encoche allongée vers
la partie supérieure qui coincidera & son extrémité avec la partie
centrale. Au contraire, les orifices qui prennent la couleur de la
rainure horizontale supérieure, auront une encoche identique allongée
a4 son extrémité avant vers le bas, pour la faire coincider au centre

de la plaque; de leur cOté, les orifices qui prennent la couleur de



‘la rainure horizontale intermédiaire seront un orifice circulaire
"sans rainure puisque ce méme orifice aboutit & la zone centrale.

A la suite de cette plaque intermédiaire qui se termine par
des orifices éentrés, vient le corps inférieur central de la machine,
formé par un prisme rectangulaire allongé dont l'extrémité& avant supé=
rieure est triangulaire. De mé&me il comporte les canaux verticaux de
distribution de la matidre plastique dont l'extrémité supérieure
comporte les vis de r&glage du débit; chacun de ces orifices d'alimen~
tation aboutit & son encoche triangulaire correspondante de la pi&ce
inférieure, chargée de confiqurer la largeur Elémentaire de chaque
bande. L'alimentation arrive & ces canaux verticaux par des orifices
horizontaux qui regoivent l'alimentation de la plaque intermédiaire.

De cette maniére il est donc aisé de se rendre compte qu'en
changeant uniquement la plaque intermédiaire indiquée, avec 1'adap-
tation correspondante des orificés, on arrive a distribuer convenable-
ment chacune des couleurs des bandes sans avoir a effectuer des
changements trés cofiteux de pi&ces de mécanisation difficile. Ainsi, ima-
ginons que l'on veuille distribuer de bas en haut sur la plaque
d'entrée trols couleurs (jaune, vert et rouge) dans ses rainures ho-
rizontales: si nous voulons que la premiére bande soit jaune, 1l fau-
dra que la plaque interm@dlaire comporte & l'arriére et en contact avec
la plaque d'entrée, un orifice inférieur qui recueille cette couleur
jaune et l'envole au centre de la face avant; cependant, si nous vou-
lons que la premidre bande soit verte, l'orifice sera situé dans la
zone centrale, cette couleur étant recueillie dans la rainure horizon-
tale intermédialre et amen&e au centre de la face avant; si au contraire
on désire que la premidre bande soit rouge, la plaque intermé&diaire
aura un orifice dans la partie supérieure, coincidant avec la rainure
supérieure, pour recueilllir et amener cette couleur rouge vers la par-
tie centrale avant.

Sur cette pilece principale décrite en détall et situ&e dans la
partie inférieure, on place la pidce intérieure supérieure, formée
d'un corps paralléléplpédique rectangulaire qui & une de ses extrémi-
tés latérales comporte un prolongement en forme de pointe triangulaire.
Sur la base sup@rieure sont disposés les orifices verticaux de conduite
de la matiére plastique; leurs prolongements sont verticaux et leurs
sorties aboutissent chacune 3 un conduit horizontal.

Comme pildce extdrieure principale, il y a unepfgce inférieure
fixe, formfe d'un prisme irrégulier dont les faces latérales planes
se terminent en angles vifsg, Cette piéce comporte des orifices la tra-
versant, sur toute sa longueur, formés de deux longueurs de diam@tre



-4 -

igterne différént, ol se placeront les vis de fixation. La partie su-
périeure de cette pié&ce servira de zone de guidage de la mati&re plas-
tique & sa sortie, tandis que la face latérale inclinée interne ser-
vira de base de guidage de la matidre plastique fondue; cette pid&ce
servira de base & la plaque form&€e par les bandes juxtaposées de dif-
férentes couleurs. '

La pléce extérieure principale est €galement form€e par une
piéce prismatique irrégqulidre aux faces lat&rales planes, et comportan
d l'ext&rieur et dans sa partie supérieure des appendices prismatiques
consécutifs et séparés par des zones plus basses 3 l'extrémité courbe.
Chacun de ces appendices supérieurs sera travers€ d'un orifice fileté
destiné & recevoir les vis de ré&glage de 1l'é&paisseur de la plaque plas
tique extrudée, Sur la partie inférieure sont é&galement placés des ap-
pendices extérleurs séparés entre eux par des parties rabaissées aux
extrémités courbes; ces appendices inférieurs sont percés d'orifices
circulaires par oll seront introduites les extrémités des vis de ré-
glage, qui en 5e resserrant déformeront la partie inférieure en rédul-

sant de la sorte l'épaisseur de la rainure de sortie de la matidre
plastique. Falsant suite 3 ces parties inférieures, sont disposées des
rainures verticales qui diminueront l'épaisseur du mat&riau et par
conséquent contribueront & déformer cette dernidre partie.

La description détaillée qui suit, se rapporte aux figures
ci-jointes, sur lesquelles, & titre d'exemple, et sahs aucuncaractdre
limitatif, on a représent& une des formes les plus courantes d'exé&-
cution.

La figure 1 représente une section principale de l'extrudeuse,

La figure 2 repré&gente la pi&ce supérieure princidle de la
machine,

La figure 3 représente une vue lat8rale ou section de la piéce in-
férieure de la machine.

La figure 4 une vue en perspective de la méme piéce anté&rieure
démontée,

La figure 5 repr@sente un schéma de montage et principe de fonctic
nement de la plaque d'entrée, et de la plaque intermédiaire, dans le
corps de la machine,

La figure 6 offre une vue antérieure de la plague d'entrée du
matériel plastique.

La figure 7 représente une vue ant&rieure et postérieure de la
plaque intermédiaire.

La figurc B représente la pidce ext&rieure supérieure de l'ex-
trudeuse.
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La figure 9 montre la piéce extérieure inférieure de la machlne
"objet de 1'invention. '

Sur la figure 1, est représentée une section latérale de l'ex-
trudeuse, sur.laquelle figurent les piéces les plus importantes de
cette machine, telles que la pidce intérieure supérieure 1, qui sert
de conductrice par des orifices paralléles de la matiére plastique;
sur cette pidce se trouvent des régulateurs de débit de la matire
plastique fondue 2, formés par des vis qui disposent & leur extrémité
de goujons de diam@tre inférileur, qui en s'introduisant dans les .
condults de transport de la matidre &tranglent le débit et par suite,
le réglent.

La pid&ce 3 est la pidce inté&rieure inférieure de la machine,
gui comporte également des orifices centraux pour le guidage de la
matidre plastique, ainsi que pour le guidage par ses cOtés., La pléce
4 est la pidce extérieure supérieure de la machine, qui est fixée
au corps central de celle-ci au moyen de vis consé&cutives, 5. Sur
sa partie extérieure elle comporte des vis plac&es les unes derridre
les autres, qui unissent la partie supérieure & la partie inférieure,
et qui par leur serrage permebtent la sé&paration de ces deux parties
et par conséquent la réduction de 1l'épaisseur de la matiére plastique
quil sort par son extr@mité avant.

La pidce 5 représente la pidce extérieure inférieure, dont
l'extrémité supérieure permet la sortie a l'extérieur de la matidre
plastique; celle-cli est fixée au corps au moyen de vis disposées
a4 la suite les unes des autres , 6. '

La figure 2 représente la pilce supérieure intérieure de la machi-
ne i extruder, formée d'un corps parallé&lépipé&dique rectangulaire qui
comporte sur sa face avant . une partie triangulaire. Cette piéce
est formée par des condults d'alimentation de la mati&re plastique
centrale de différentes couleurs, tandis que les conduits sup8rieurs
8 sont utilisés pour l'alimentation de la mati@re plastique de la base
supérieure des bandes form€es qui sert & donner une superficie unifor-
me et transparente 3 la plague résultante. Cette pi&ce comporte en outre
des orifices supérieurs par lesquels s'introduira une bague oll seront
vissées les vis de réglage du débit de matiére plastique; ces vis
sont formées d'une partie filetée voisine de leur téte et d'un gou-
jon inférieur qui sera celui qui en s'introduisant &tranglera le débit
de matiére plastique.

La matidre plastique de différentes couleurs se dirigera vers
la sortie & travers la face inférieure 10 de cette pi&ce, tandis que la

base supérieure de la zone triangulaire extr@me 11 servira a faire



écouler la matlere plastique de la base supérieure qui est générale-
ment d'aspect brillant transparent.

Sur la figure 3 est représenté le profil ou vue latérale 12
de la pidce inférileure de la machine, férmée d'un corps prismatique
rectangulaire qui comporte sur sa face avant . une salllie de forme
triangulaire 13. Sur cette pié&ce vient s'en superposer une autre
additionnelle 14, qui est le prolongement de la précédente et qui
comporte une série de rainures triangulaires 15 dont on ne peut voir
sur ce schéma que le profil et qui sont plus profondes en leur centre
gqu'a leur extrémité antérieure.

La figure 4 reprdsente une vue en perspective de la méme pidce
que sur la figure 3, une fois démontée. Sur cette vue, beaucoup plus
explicite, on volt le corps principal 12 avec son appendice trian-
gulaire 13, et l'on observe &galement la piéce 14 placée comme pro-
longement de la précédente et qui comporte dans sa partie supérieure
une série de rainures triangulaires 16, dont la mission est de conformet
les bandes élémentaires selon leur largeur préétablie en les faisant
sortir par leur extrémité., La fixation de ces deux plaques s'effectue
au moyen des vis correspondantes qui, introduites dans les orifices
17 de la plaque supSriecure sont vissées dans les orifices filetés 18
de la pi&ce 12, De cette manigre et par 1l'échange d'une seule piléce,
dans ce cas la 14, on arrive 3 varier en plus ou en moins la largeur
des bandes, ce qui entraine une &conomie de matériel de temps et de
main d'oeuvre & employer.

La figure 5 représente un schéma de montage de la plague d'entrée
et de la plaque intermédiaire sur le corps supérieur de la machine;
sur cette figure on peut voir clairement, d'abord la plaque d'entrée
formée par une pidce parall&lépipédique rectangulaire, qui comporte
3 canaux ou fentes horizontales, représentées par les numéros 19, 20
et 21 pour les trois couleurs de base adoptées lors de 1'invention,
mais qui ne sont un aucun cas limitatives, et alimentées respective-
ment par les trois (ou plus) orifices d'entrée 22, 23 et 24 respec-
tivement; ceci permet la distribution de chacune des couleurs de la
matidre plastique dans chacune de leur rainure horizontale respective.
Falsant sulte 3 cette plaque d'entrée 25, se trouve la plaque inter-
médiaire 26, dont la forme extérieure est identique a3 la précédente,
et dont la position des orifices sera variable, selon la couleur que
1'on voudra pour chaque bande; pour cette raison, la face postérieure
de cette plaque comportera les orifices d'entrée de la matiére plas-

tique fondue 4 des niveaux qui colincideront avec celui de la cou-

leur et par consdéyuent avec la rainure horizontale disposée & cet



effet; c'est 3 dire que si l'on veut la couleur placée en bas, l'ori-
fice sera situé dans sa partie inférieure, si la couleur voulue se
trouve dans la ralnure supérieure, l'orifice sera situé dans la zone
supérieure correspondante avec la rainure qui convient, et si au con-
traire on veut la couleur de la rainure centrale, l'orifice sera placé
également au centre. De méme, ces orifices traverseront la piéce dans
toute sa longueur pour aboutir sur sa face antérleure, tous colncidant
dans sa partie centrale; c'est a dire que 1'orifice qui part de la zone
inférieure 27 aboutit 2 un prolongement dirigé vers le haut 28, pour
finir 2 son extrémité au centre. Au contraire, l'orifice provenant de
la partie supérieure 29, comportera i son extrémité antérieure une.
rainure allongée vers le bas, son extrémité coincidant avec la partle
centrale de la plaque, et de méme, l'orifice central 31 traversera la
plagque de part en part et colncidera avec son centre 32; tous ces ori-
fices aboutiront 3 un ensemble d'orifices parall&les 33 qui alimentera
les appareils qui conforment les bandes.

_ La figure 6 représente une vue antérieure de la plaque d'entrée
de la matidre plastique 25, sur laquelle apparaissent les rainures hori-
zontales 19, 20 et 21, qui distribuent chacune une couleur, at sont
convenablement allimentées par les orifices d'entrée 22, 23 et 24 res-
pectlvement.

La figure 7 rcprésente une vue antérieure et postérieure de la
plaque intermédiaire; en bas, figure la vue postérieure avec les orifi-
ces de réception de matidre plastique 34, chacun selon la couleur
souhaitée, et colncildant donc avec 1'une ou l'autre des rainures hori-
zontales 3 différents niveaux, comme la 19, 20 et 21 et par conséguent
déplacés vers le haut, vers le bas ou au centre. Ces orifices commu-
niquent avec la partie avant et aboutissent tous au centre de la plaque
par les rainures allongées correspondantes, vers le haut les inférieures
35 ou vers le bas les supérieures 36, &tant donné que les orifices cen-
traux 37 ne comportent pas ces rainures puisqu'ils sont d&j3 centrés.

La figure 8 représente la pigce supérieure extérieure de la
machine, formée par un corps irrégulier au parois droites, qui comporte
des orifices longitudinaux 38, pour la fixation de la pléce & la base
du corps; ce corps comporte & l'extérieur et 3 ses extrémité&s des por-
tions successives 39, diment séparées entre elles, chacune comportant
un orifice pour l'introduction des extrémités des vis de réglage de
1'épaisseur de sortie. Afin de pouvoir déformer le mieux possible toute
cette extrémité inférieure, il y a une rainure verticale, et 1'extrémité
supérieure comporte également des parties saillantes 41, ces dernidéres
ayant des orifices filetés permettant 1'introduction des vis de réglage.



La matidru plastique s'éeoule 3 travers-la face inférieure in-
clinée 42 et sort par la partie inférieure horizontale 43 qui est
mobile et qui est celle qui rdgle 1l'épaisseur de la plaque en plastique.

La figure 9 représente la piéce extédrieure inférieure de la machi-
ne, formée par un corps irrégulier aux parois droites, qui posséde des
orifices horizontaux 44, par lesquels s'introduiront les vis de fixa-
tion de celui-ci. Cette pi&ce am@ne la mati&re plastique a& travers la
face inclinde supérieure 45 et la derniére partie 46.

Maintenant que nous avons suffisamment décrit 1'objet du présent
Mémoire Descriptif, nous tenons & faire remarquer qu'il est possible
d'apporter de multiples variations de détall également protégées, tout
en conservant l'essentiel; ces modifications pourront affecter l'ensem-
ble ou quelques-unes des parties de la machine; les composants choisis
et les moyens d'ex6cution du systéme pourront adtre n'importe lesquels,

ainsi que les autres modifications.



REVENDICATION:S

1.- Machine pour l'extrusion de matiéres plastiques, qui se
caractérise par la disposition de celle-ci 3 partir de quatre pidces
principales, deux internes et deux autres externes, la piece princi-
pale internc supéricure Stant formée par un corps parallélépipadique
rectangulaire qul comporte a son extrémité avant une pointe de forme
triangulaire et en son intérieur des canaux verticaux d'alimentation
de matldre plastique; le débit est ré&glé au moyen de vis se termlnant
en goujons qui en s'introduisant par vissage permettent l'étranglement

des conduits d'alimentation de la matidre plastique fondue.

2.- Machine selon la revendication 1, caractérisée par le fait
que la pi8ce intérieure et inférieure est formée de deux corps, le pre-
mier ou base, de forme parallélépipédique rectangulaire dont 1l'extré-
mité avant est de forme triangulaire, sur lequel est fixé par les vis
filetées correspondantes la seconde piéce ou plaque supérieure, dont
la forme est le prolongement de la premidre; celle-ci est de petite
hauteur et comporte des rainures triangulaires divergentes vers l'ex-
térieur, quil marquent 1l'épaisseur de chacune des plaques é€lémentaires

dont se composera la bande plastique totale.

3,- Machine selon les revendications 1 et 2, caractérisée par
le fait que le corps intérieur supérieur comporte une plaque d'entrée
de la mati2re plastique fondue, formée par un COrps parallélépipédique
rectangulaire qui comporte de préférence 3 rainures horizontales pa-
ralldles, une pour chaque couleur au choix, aliment8e par les orifices
correspondants d'arrivée de matilre plastique.

4.- Machine selon la revendication 3, caractérisée par le fait
qu'elle comporte, comme prolongement de la plaqde d'arrivée, une plague
intermédiairae, dont la forme extérieure est la méme que la premidre,
et qui comportera des orifices d'entrée de la matidre plastique, chacun
d'eux Gtant situd au niveau qui convient pour recueillir la matidre
du canal sup8ricur, lntermédiaire ou inférieur, et communiquer avec la
partle avant de la plagque a travers un orifice qui le transperce
terminé par des ralnures verticales: vers le bas pour les orifices su-
périeurs, ou vers le haut pour les inférieurs, afin que leur sortie
se fasse & un niveau centré qui cofncide avec les orifices d'alimenta=-

tion aux canaux de distribution.
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5,- Machine selon les revendications 1 3 4, caractérisGe par
le fait qu'elle comporte une pi2ce supérieure extérieure de forme irré-
gulidre aux parois planes; la face externe compdrte une série de por-
tions rectangulaires filetées dans leur partie supérieure et dlment
séparées, et une autre sérle de portions rectangulaires inférieures é&ga-
lement séparées entre elles et percées d'un orifice central permettant
1'introduction de vis de réylage de l'épaisseur de la plague plastique;
cette pl2ce comporte dans sa partie inférieure une rainure verticale
proche des appuendicos inférieurs, qui sert & affaiblir la pisdce pour
permettre le réylage de l'épaisseur de la plaque conformée.

6.~ Machine selon les revendications 1 a 5, qui se caractérise
par le falt gu'olle effuctue l'extrusion de matiére plastique de dif-
férantes couleurs par le centre de la machine; la sortie de chaque
couleur se falt par chacune des portions triangulaires de la pildce
intéricure inféricuroe; 1'extrusion de la matidre plastique de base
se falt par la partie inférieure et 1'extrusion de la plague protec-

trice supdrieure & l'intérieur de la machine.
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