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Lo scopo principale della presente inven-
zione €& una macchina per la fabbricazione di
oggetti in materia plastica mediénte termo-forma-
tura, sSpecialmente oggetti cne possono essere
scartati immediatamente dopo il loro impiego,
quali bicchieri, tazze, contenitori ad imboccatura
larga per alimenti e simili. La presente invenzio-
ne fornisce, come novita, uno speciale mezzo
per sopportare matrici, mediante cui e possibile
effettuare simultaneamente vari stadi del processo
di fabbricazione che la macchina esegue.

Pit specificamente, la presente invenzione
protegge una macchina del tipo indicato nel
precedente paragrafo, le cui caratteristiche
strutturali sono nettamente differenziate dalle

altre macchine aventi 1lo stesso scopo, e, come

risultato, la macchina porta ad un aumento della
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capacita produttiva effettuando simultaneamente
varie fasi del processo di faopricazione.

Sono conosciute altre maccnhnine per la
fabbricazione di oggetti in materiale plastico
mediante termo-formatura. In generale, queste
sono macchine c¢he hanno una bobina contenente
una striscia continua di materiale plastico,
che viene tirato allo scopo di farlo passare
attraverso una zona di riscaldamento che viene
determinata mediante forni di riscaldamento
opportunamente disposti; successivamente, in
queste condizioni, 1la striscia viene portata
di fronte ad una zona di preformatura e di stam-
paggio, in cui viene introdotta tra componenti
preformgti che s50no affacciati a rispettive
matrici di formaturé per lo stampaggio. Queste
macchine della tecnica precedente operano succes-
sivamenter mediante raffreddamento, formatura
in matrice e successiva rimozione ed espulsione
di ognuno degli oggetti termo-formati dalla
matrice. |

Queste funzioni, che sono note in sé,
vengono eseguite dalla maggior parte delle macchi-
ne della tecnica precedente, di cui si péssono

fondamentalmente stabilire due tipi, cioe:

- CERBARO Elena
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a) quelle in cui, nella stessa stazione

nella quale viene eseguita la formazione dell'og-
getto, viene pure effettuata 1la punzonaturé
dell'oggetto nello stesso tempo, allo scopo
di inviare successivamente l'oggetto, per mezzo
di diversi meccanismi, nello gpazio di impilaggio,
chiamato la "stazione di impilaggio'.

Sebbene queste macchine siano molto effi-
cienti, esse presentano una limitazione nella
capacita di produzione. In pratica, qQuesta limita-
zione consiste nel fatto che, una volta termofor-
mati gli oggetti, questi rimangonoc nelle loro
matrici o stampi durante le fasi di punzonatura
e raffreddamento, rimanendo la macchina per
materia plastica ferma sino a cne sia compiuto
il processo di espulsione, dopo del quale sono
abilitati .gli stampi a ricevere un nuovo speizone
di striscia continua in condizioni di iniziare
un nuovo processo di sagomatura. Conseguentemente,
la capacita della macchina risulta limitata
dal numero di imboccature per matrice, presentan-
dosi inconvenienti quando la matrice contiene
pia di tre file di termo—formatﬁra. (ammontanti
al numero di imboccature in una linea che 1la

matrice ha per 'file"). Questo inconveniente

RO Elena
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comporta evidenti imprecisioni nella esattezza.
L'estrazione degli oggetti gia termoformati
e punzonati fornisce wuna elevata percentuale
di scarti. Per questa ragione non si possono
impiegare, per esempio, matrici con 48 imbocca-
ture.

b) Altre macchine della tecnica precedente
sono quelle in cui la termo-formatura viene
effettuata in wuna stazione e 1la punzonatura
viene effettuata in un'altra stazione successiva,
allo scopo di rimuovere quindi ed impilare gli
oggetti che sono gia stati formati e punzonati
in questa stessa stazione, in un'altra stazione
successiva o aldifuori del sistema,.

In questo caso la macchina utilizza un
gruppo di due matrici: una per la termoformatura
e l"altra per la punzonatura; nella prima stazione
si stampa e nella successiva si punzona. Il
vantaggio .in questo caso e che & possibile utiliz-
zare matrici con tre o piu file. S$i verifica
che gli oggetti stampati, tuttavia senza punzona-
tura abbandonino la matrice di stampaggio per

entrare nella matrice di punzonatura e qui si

producono imprecisioni nei bordi punzonati deﬁl&ﬁj

1 -'f

oggetti, che costituiscono ragioni di scarto.

N
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Oltre a gquanto esposto, 1l'inconveniente
che si riscontra per entrambi i casi é la limita-
zione di produzione che comporta nelle macchine
il tempo di attesa in ognuna delle stazioni
del processo. In pratica dette stazioni consistono
in 1) il tempo di avanzamento della striscia
continua sino a disporsi nel settore di termo-
formatura_e stampaggio; 2) il tempo di preforma-
tura; 3) il tempo di termoformatura; 4) il
tempo di attesa durante il processo di raffredda-
ménto degli oggetti stampati; 5) il tempo che
passa per la punzonatura; 6) il tempo che passa
per la espulsione dei pezzi e per il loro impi-
laggio. Trascorse tutte queste fasi, solganto
allora 1la macchina & in condizioni di iniziare
un nuovo ciclo.

Il dispositivo che e lo scopo della presen-
te domanda si basa su un sistema che & integrato
da una ruota porta-matrici e da un asse di rota-
zione centrale che, quando combinati, producono
l'effetto desiderato, che viene specificato
come segue: la ruota incomincia a ruotare sul
proprio asse ad un momento predeterminato e
coincidente con la posizione del materiale,

in forma di wuna striscia, sulla matrice, con
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la sua introduzione una valvola a vuoto e/o
ad aria viene attivata, il che fa si che il
materiale sovrapposto alla matrice venga aspirato
e/obpure compresso (rispettivamente) contro
la matrice, il materiale ricevendo cosi una
nuova forma.

Quando la ruota gira, la matrice passa
attraverso avarie stazioni, specificamente;
1) settore di stampaggio (definito nel paragrafo
precedente) ; 2) stazione di raffreddamento,
l'acqua entra tramite una apertura nella camera
dell'acqua fredda 106, che & collegata alla
entrata di raffreddamente della matrice A, questo
& un processo continuo con l'ocggetto poiché
la matrice & sempre -fredda; 3) quando il pezzo
formato ricupera- la sua rigidita, ed e pronto
per essere rimosso dallo stampo, viene azionato
un dispositivo che scollega il vuoto e/oppure
l'aria e/oppure la valvola di compressione,
azionando la wvalvola 105 che permette all'aria
di provocare 1l'espulsione del peézo formato.
Un sistema di punzonatura pud essere collegato
in questa stazione allo scopo di separare il

pezzo formato dal resto della striscia, oppure

lo stesso pud essere collegato ad un altro punto

O Elen
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(all'interno o© all'esterno della macchina) per

il suddetto scopo. Per risolvere 1 succitati

inconvenienti, la macchina secondo la presente

invenzione ha come principale vantaggio operativo
la caratteristica che non € necessario attendere

la fine di un ciclo prima di iniziare il ciclo

successivo. Specificamente, la macchina secondo

la presente invenzione & provvista per eseguire

tutte le fasi del processo simul taneamente,
senza intervalli di attesa tra le fasi.

Il principio di funzionamento pud essere
messo in pratica come risultato delle caratteri-

stiche strutturali della macchina secondo la

presente invenzione, la quale si distingue in

quanto comprende una matrice ruotante. Questa

matrice ruotante € disposta obliquamente alla

direzione di alimentazione della macchina e

presenta preferibilmente almeno quattro facce

porta-matrici, che sono identiche tra 1loro e

sono formate 1in modo da porsi di fronte, in

successione, ai mezzi o fasi che sono coinvolti

nel processo che la macchina esegue. in queste
condizioni si realizza la suddetta simultaneita
delle operazioni compiute dalla macchina; mentire

le matrici disposte in una delle facce del rotore

RO Elena
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porta-matrici sono nella operazione di termofor-

matura degli oggetti, le matrici disposte nella

faccia successiva permettono la realizzazione
del processo di raffreddamento degli oggetti
stampati nella fase precedente, simultaneamente.
nella faccia successiva si realizza la punzonatura
degli oggetti gia raffreddati; simultaneamente,
5i realizza

nella faccia porta-matrici seguente,
l'operazione di espulsione per 1'impilaggio
degli oggetti sagomati.

Come conseguenza di quanto detto, si
ottiene come vantaggio principale che il numnero
di imboccature delle matrici non influisce sul
taglio o punzonatura degli ‘oggetti, e le détte
fgsi di termoformatura, raffreddamento, punzonatu-
ra ed espulsione per l'impilaggio sono del tutto
indipendenti tra loro, per cui é& possibile rea-
lizzarle in modo simultaneé; ottenendosi un
notevole aumento della capacita di produzione
della macchina.

Per concretizzare 1 vantaggi cosi sommaria-

mente enunciati, ai quali l1l'utilizzatore e Jle

persone esperte nella tecnica potranno aggiunger-

ne molti altri e per facilitare la comprensione, % °

[
-
delle caratteristiche costruttive e funzionalﬂ'

CERBARG El
(Iscrizione mipo |, 326&}




della macchina secondo la presente invenzione,
viene descritta nel seguito una forma preferita
di realizzazione, che viene illustrata schematica-
mente e senza una scala predeterminata nei fogli
allegati, con la espressa dichiarazione che,
trattandosi appunto di un esempio, non si intende
attribuire al medesimo un carattere limitativo
o esclusivo della portata di protezione del
presente brevetto di invenzione, tranne che
semplicemente fornire = una semplice spiegazione
o 1illustrazione del concetto di base su cuil
si basa la presenté invenzione.

Nei disegni:

la figura 1 & una vista laterale: schema-
tica della macchina secondo la presente invenzio-
ne;

la figura 2 €& wuna vista della macchina,
che 1illustra la seconda fase in cui opera una
delle facce con matrici;

la figura 3 €& wuna vista in sezione del
dispositivo rotore porta-matrici, nella posizione
di funzionamento, secondo la presente invenzione;

la figura 4 € un'altra vista in sezione
simile alla figura 3, ma con il dispositivo

rotore porta-matrici in una posizione intermedia

ena
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quando ruota per campiare di posizione;

la figura 5 € una vista in prospettiva
della matrice ruotante;

la figura 6 € una vista in sezione di
una matrice ructante avenﬁe sei facce con matrici;

la figura 7 €& wuna vista schematica in
prospettiva che illustra i componenti piu rilevan-
ti della matrice ruotante;

la figura 8 €& wuna sezione schematica
longitudinale della camera tubolare cilindrica
assiale c¢on 1l'asse di rotazione del suddetto

rotore porta-matrici secondo 1la presente inven-

zione.

In tutte le figure a numeri di riferimento
uguali corrispondono gli stessi o eguivalenti
parti o elementi costitutivi del gruppo, secondo
l'esempio scelto per 1la presente spiegazione
della macchina secondo l'invenzione.

Come si pud osservare nella figura 1,
la macchina cui si riferisce il presente brevetto
di invenzione, pud essere analizzata considerando
tre zone o settori: un settore di élimentazione
dove si dispone una bobina 1 con una striscia
continua di materiale plastico rigido con un

certo spessore, come quell; che vengono utilizzati

- 11 -
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per fabbricare oggetti diversi leggeri ed a
scartare; un settore intermedioc costituito da
una ossatura 2 nella quale sono sopportati i
forni 3 e 4 di riscaldamento della striscia
di materia plastica 5, come anche le catene latera-
li di trascinamento 6, 1'apparecchio collettore
di impilaggio 7 degli oggetti ottenuti e mezzi
8 tenditori della catena 6. Il terzo settore,
che si trova dove operanc le matrici, & costituito
a partire da una intelaiatura montata Sopra
quattro colonne 9, unite tra loro da traverse
10, nella quale si sistema il dispositivo rotore
porta-matrici.

| Si specifica che non sono stati illustrati
i mezzi motore che provocanq la rotazione del
rotore portajmatrici, gli spostamenti del collet-
tore di impilaggio, 1 movimenti delle cesoie
idrauliche 11 e 12, come pure i mezzi che provoca-
no la circolazione dell'acqua di raffreddamento
ed 1 circuiti pneumatici di aspirazicne e di
espulsione utilizzati dalla macchina per le
sue diverse operazioni. Nemmeno sono stati illu-
strati 1 mezzi di comando che sincronizzano
ed ordinéno detti movimenti. Questi mezzi possono

essere sostituiti con parecchi tipi differenti

| O Elena
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di mezzi equivalenti, e vengono illustrati e
spiegati per comprendere i vantaggi ed il funzio-
namento della soluzione strutturale, che costitui-
sce 1o scopo del;a presente invenzione.

Come si vede nella figura 1, la striscia
continua 5, per il suo avanzamento, viene tirata
da denti laterali di trazione 13 capaci di perfo-
rare la striscia sulle sue zone dei bordi late:a—
li. Le catene di trascinamento 6, che vengono
tirate dal rotore porta-matrici per mezzo dell'in-
granaggio 19, nella loro corsa continua passano
attraverso una sezione nella quale sono disposti
mezzi tenditori 8, con i quali si assicura che
la catena conservi la sua posizione di ingranamen-
to e il suo vincolo con la striscia in una qual-
siasi delie posizioni che assume il dispositivo
rotore porta-matrici (vedere figurels e 4).

Come detto precedentemente, la striscia
continua 5, immediatamente dopo essere passata
attraveerso 1 forni di riscaldamento l3 e 4,
& in grado, nelle condizioni di calore, di servire
come materiale prima per la termo-formatura
di oggetti. Per tale scopo mediante trascinamen-
to, questa entra'nel terzo settore della macchina,.

ponendosi di fronte alla stazione di stampaggio,%

CERBARD Elena
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indicaté con il riferimente E.M. Una volta che
¢ stato prodotto il pezzo stanpato mediante
termo-formatura {come spiegato in seguito),
il rotore porta-matrici e un primo spezzone
di striscia, che & stato inviato nella stazione,
avanza, ruotando intorno all'asse 15 del rotore
in modo da essere ora.di fronte alla stazione
di raffreddamento E.E. Simultaneamente, un secondo
spezzone di striscia, c¢he segue, si dispone
di fronte alla suddetta stazione di stampaggio
E.M. Dopo che si é& verificato il raffreddamento,
vengono effettuati una nuova rotazione del rotore
14 e 1l'avanzamento della striscia 5. il primo
spezzone di striscia € ora di fronte alla stazione
di punzonatura E.T., in cui gli oggetti o pezzi
gia termoformati con la striscia S vengono rimos-
si. Questa continua con 1la catena nella sua
posizione di scarto, ed i pezzi termoformati
entro la matrice vengono ora punzonati o tagliati
via. Pure simultaneamente, i successivi spezzoni
di striscia 5 sit trovano di fronte alle q;spettive
precedenti stazioni. Infine, quando viene prodotta
l'ultima rotazione del rotore o della matrice
ruotante 14, il suo ciclo termina nella stazione

E.D., che consiste nella rimozione dallo stampo

- 14 -
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e nella espulsione. In questa sezione del proces-
so, gli oggetti termoformati e punzonati vengono
rimossi dalla matrice e vengono depositati nel
mezzo di impilamento 7. Frattanto, gli spezzoni
di striscia 5, che vengono dietro, vengono inviati
nelle rispettive stazioni «cui si trovano di
fronte,

I wvantaggi funzionali c¢he derivano dalla
simultaneita delle operazioni c¢he la macchina
secondo la presente invenzione effettua, sono
una conseguenza diretta della c¢reazione del
nuovo rotore portamatrici 14, i1 quale deve
avere le seguenti caratteristiche strutturali
fondamentali. Come si vede nella figura 3, il
rotre 14 presenta, sulla sua periferia, quattro
facce 16 che sono identiche e parallele - due
a due, definendo un cubo porta-matrici 20, sulle
quali facce sono disposte in modo distaccapile
matrici femmina 17, le quali possono avere tante
imboccature 18 quante desiderate dal proprietario,
a seconda del numero di oggetti che egli desidera
fabbricare e della produzione desiderata della
mécchina. I fori 16 sono mezzi in comune e
sono collegati c¢con 1l'asse 15 del rotore 14,

il quale & cilindrico e cavo, e che & opportuna-

- 15 -
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mente montatoe nelle ceolonne 9 allo scopo di
essere disposto in una poeosizione di rotazione
nella direzione F indicata nelle figure 1, 3
e 4. In prossimita dei suoi vertici terminali,
il rotore porta-matrici 14 nha delle guide 19
del tipo di ingranaggi con denti che si incastrano
nella catena, e mentre sono fissati al rotore
porta-matrici, essi vengono tirati con il proprio
movimento di rotazione.

Nella stazione di stampaggio E.M., fluido
pud essere estratto dal condotto 29 per deformare
la striscia plastica éalda 5, oppure si pud
impiegare una lama idraulica 11.

La lama idraulica 11 éon la matrice maschio
¢ punzone 21, che, con le sue sezioni preformate
22, 81 trova di fronte alla striscia continua
5 e insieme con le imboccature 18 della matrice
femmina 17 effettua la preformatura degli oggetti
25. Le figure 3 e 4 illustranc in maggiore detta-
glio l'aspetto del c¢ilindro pneumatico 26 che
produce, in modo ceordinato, l'ayanzamento delle
seziong preformate 22 c¢he sono definite in una
piastra 23 che presenta aperture 24 per l'entrata

dell'aria nella direzione delle imboccature

18 che impartiscono una forma definitiva agli

CERBARO Elena
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oggetti 25. Quando la 1lama idraulica 11, che

contrella lo spostamento della matrice maschio
21, wviene contratta, allora 11 rotore 14 pud
ruotare di 1/4 di giro per procedere nel ciclo
(figura 4).

. Nella stazione di raffreddamento E.E.
gli oggetti 25 rimangono nei 10:0 stampil, ancora
vincolati con 1la .striscia 5 (vedere figure 3
e 4). Un liquido di raffreddamento viene introdot-
to mediante i condotti di entrata 27 e le valvole
104 e viene fatto c¢ircolare nel corpo della
matrice 17, raffreddamento che viene trasmesso
agli oggetti 25, 11 1liquidoc esce da un altro
condotto simile (non illustrate) verso l'interno
dell'asse cilindrico 15, che si pudé vedere nella
figura 8.

Nella stazione di punzonatura E.T. (figure
2 e 3), qQuando la lama idraulica 12 & nella
sua posizione di massima estensione, la matrice
di punzonatura effettua il taglio e la separazione
degli oggetti 25 dalla striscia 5, e simultanea-

mente viene effettuata una aspirazione pneumatica

mediante i condotti 29 e 1le valvole 105 sugli ~

oggetti 25, che 1i trattiene nelle rispettive

imboccature della matrice femmina 17. §i PUQ o/

- 17 -
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vedere in queste figure che la striscia continua
5, nel suo spezzone di uscita nella direzione
di scarto.‘ presenta aperture 30 formate dalla
matrice.

Neila stazione di rimozione dallo stampo
e di impilaggio E.D., 1la matrice femmina 17
€ di fronte al dispositive di impilaggioc 7.
In questo caso, viene inviata una pressione
pneumatica tramite il condotto 29 e la valvola
105, ed utilizzata per la rimozione e la espulsio-
ne di oggetti 25 dallc stampo e per assiemare
gli oggetti in pile. Per questo scopo, il disposi-
tivo di impilamento 7 ha mezzi che producono
spostamenti che sono sincronizzati con la rotazio-
ne del rotore porta-matrici 14, lQuesti mezzi
sono disposti in contatto reciproco con la matrice
17 quando il rotore € nella posizione operativa
(figura 3), e vengono quindi épostati allo scopo
- di rendere possibile il loro movimento quando
il rotore ruota di>1/4 dai giro (figura 4).

Allo scopo  di assicurare la corretta
disposizione affacciata delle matrici 17 con
i mezzi che sono di fronte ad ogni stazione,
¢ vantaggioso impiegare mezzi di posizionamento

quali quelli indicati con il numero di riferimento

- 18 -
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31 nelle figure 3 e 4. Nel caso illustrato,
i mezzi di posizionamento c<¢onsistone in bracci
oscillanti che ruotano rispetto ad un asse 32
per mezzo di un motore idraulico 33. Nella posi-
zione della figura 3, il mezzo di posizionamento
é disposto con il rotore nella sua esatta posizio-
ne, mentre nella posizione dell figura 4 i mezzi
sono apefti allo scopo di permettere il passaggio
quando il rotore 14 viene fatto ruoctare. La
mcchina pud impiegare coppie di questi bpracei
oscillanti di posiziconamento, poiché -'questi
possono essere disposti su facce adiacenti 18
o su facce opposte 16,

Nella figura 6 si pud vedere schematicamen-

te come & organizzata all'interno dell'asse
g

CERBARO Elena
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cilindrico 25 1la distribuzione dell'aria e del-
l'acqua, che vengono impiegate nei vari procedi-
menti descritti sopra. L'ingresso dell'acqua
fredda, cne & c¢ollegato mediante il raccordo
.35 con il condotto di entrata dell'acqua fredda
27 alla matrice 17, viene indicato ¢on il riferi-
mento 34. L'ingresso dell'aria all'interno di
una camera 37, che mediante l'ucita 33 & collegata
con 1l —condotto 29 per ogni matrice 17 allo

scopo di produrre 1l'espulsione pneumatica degli

- 19 -



oggetti 25, viene 1indicato con 1l riferimento
36. Bono pure inclusi una camera di termo-isocla-
mento 39 ed i condotti di uscita 40 e 41 per
l'acqua calda immediatamente dopo la sua azione
di raffreddamento, come pure 1 condotti 42 e
43, collegati con il succitato condotto 29,
che provocano, nella stazione corrispondente,

l'azione di aspirazione per mezzo di una pompa

pneumatica (non illustrata).

- 20 -
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RIVENDICAZIONI

1. - Macchina per 1la termo-formatura

di oggetti plastici, la macchina comprendendo:

un primo settore comprendente mezzi per
svolgere una striscia plastica bopinata,

un secondo settore disposto adiacente
a detto primo settore e comprendente mezzi per
ricevere e trasportare la striscia plastica
da detto primo settore ed attraverso detto seCOndé
settore, detto secondo settore comprendendo
pure forni per riscaldare 1la striscia plastica
quando 1la striscia plastica passa attraverso
detto secondo settore;

un terzo settore comprendente una matrice
ruotante avente una pluralita di facce per matri-
¢i, detta pluralita di facce di matrice definendo
una forma dell'oggetto, detta matrice ruotante
avendo mezzi per ricevere la striscia plastica
riscaldata da detto secondo settore e per tratte-
nere la striscia plastica riscaldata contro
detta pluralita di facce di matrice, detta matri-

ce ruotante avendo un primo stadio che dapprima

riceve la striscia plastica riscaldata da detto

secondo settore, detto primo stadio avendo mezz i~

B

di stampaggio per deformare la striscia plastica
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riscaldata intorno a detta forma dell'oggetto
in un oggetto quando dette facce di matrice
vengono fatte ruotare in detto primo stadio,
detto terzo settore comprendendo pure un secondo
stadio che riceve dette facce di matrice da
detto primc stadio e per raffreddare la forma
dell'oggetto, detto terzo settore comprendendo
un terzo stadio che riceve dette facce di matrice
da detto secondo stadio, detto terzo stadio
avendo mezzi di rimozione per rimuovere dette
forme di oggetti da dette facce di matrici,
detto terzo stadio facendo passare dette facce
di matrice a detto primo stadio dopo che l'oggetto
& stato rimosso.

2. - Maccnina secondo la rivendicazione
1, in cui:

detté matrice ruotante definisce uno
spazio di raffreddamento interno, detto spazio
di raffreddamento interno avendo un mezzo di
ingrésso di raffreddamento per ricevere un fluido
di raffreddamento, detto spazio di raffreddamento
interno avendo passaggi di raffreddamento che
portano il fluido di raffreddamento da detto
mezzo di ingressc di raffreddamento a detta

pluralitad di facce di matrice, detto spazio

- 22 _
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di raffreddamento internoc avendo una wuscita

per scaricare il fluido di raffreddamento da

detto spazio di raffreddamento interno.
3. - Macchina secondo 1la rivendicazione

2, in cui:

detti mezzi di ingresso e di wuscita di

raffreddamento sono disposti lungo un asse di
rotazione di detta matrice rucotante.
4, - Macchina secondo la rivendicazione

1, in cui:

detta matrice ruotante comprende un passag-
gio che porté a detta forma di oggetto su dette
facce di matrice, detto passaggio servendo per
guidare un fluido pressurizzato verso e da dette
forme di oggetti.

5. - HMacchina secondo la rivendicazione
4, in cui;

mezzi di rimozione di detto terio stadio
inviano fluido pressurizzato a detto passaggio
di pressione per guidare il fluido pressurizzato
su detta forma di oggetto di dette facce di

matrice in detto terzo stadio allo scopo di

espellere detto oggetto da detta forma di oggetto.

6. - HMacchina secondo la rivendicazione

4, in cui:
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di pressione comprende

detto passaggio

un connettore di pressione disposto lungo un

asse di rotazione di detta matrice ruotante.

7. - Macchina secondo la rivendicazione

4, in cui:
detto mezzo di stampaggio di detto primo

stadio preleva fluido pressurizzato da detto
di matrice

passaggio di pressione di dette facce

in detto primo stadio per deformare la striscia

a detta forma di

plastica riscaldata intorno
cggetto e in detto oggetto.
8. - Macchina secondo la rivendicazione

4, in cui:
detto mezzo di rimozione 1in detto terzo

stadio comprende un mezzo di taglio per tagliare

rimanente della

detto oggetto da wuna porzione

striscia plastica.
la rivendicazione

9. - Macchina secondo

8, in cui:
detto mezzo di taglio & disposto adiacente

a detto secondo stadio;

di rimozione pressurizza

detto MEeZZOo

detto passaggio di pressione di

di matrice dopo che dette facce di matrice nanno

oltrepassato detto mezzo di taglio.

dette facce

426)
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10. - Macchina secondo la rivendicazione

1, in cui:

detto mezzo di stampaggio di detto primo
stadio comprende una matrice maschio posizionabile
opposta a dette facce di matrice in detto primo
stadio, detta matrice maschio deformando il
materiale plastico riscaldato intorno a dette

forme degli oggetti.

11. - Macchina secondo la rivendicazione
1, in cui:

si utilizza una catena laterale di trazione
per Epostare la striscia plastica da detto primo
settore, attraverso detto secondc settore e
intorno a detta matrice ruotante, detta catena
laterale essendo posizionata llungo un  bordo
della striscia plastica e c¢ollegata con dett5

pluralitd di facce di matrice di detta matrice

ruoctante.

12. - Macchina secondo la rivendicazione

11, in cui:

detta catena laterale di trazione comprende
denti per l'attacco alla striscia plastica.

13. - Macchina secorndo la rivendicazione
1, in cui:

la matrice ructante presenta quattro
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quattro facce di matrice montate su un Ccorpo
cubico, le facce di matrice opposte essendo
sostanzialmente parallele tra loro.
14, - iacchina secondo la rivendicazione
11, in cui: .
detta matrice ruotante comprenae mezzi
di guida disposti ai vertici tra dette facce
*di matrice per guidare e collegarsi con detta
catena laterale di trazione.
15. - Macchina secondo la rivendicazione
14, in cui:
detti mezzi di guida comprendono denti
per ingranare con detta catena laterale di trazio-

ne.

CERBARO Elena
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16. - HMacchina secondo la rivendicazione
11, in cui:

detta catena laterale di trazione comprende
mezzi tenditori elastici per tendere detta catena
laterale di trazione,

17. - Macchina secondo la rivendicazione
16, in cui:

detti mezzl tenditori elastici comprendono
corone dentate <che ruotano liberamente e che
sono fissate in rispettivi bulloni collegati

con molle di espansione.
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18. - Macchina secondo la rivendicazione

1, in cui:
detto terzo settore comprende mezzi di

posizionamento e centraggio per posizionare

&€ centrare detta matrice ruotante in posizioni

angolari predeterminate.

19. -~ Macchina secondo la rivendicazione
18, in cui:
detti mezzi di posizionamento e centraggio

comprendono bracci oscillanti aventi una camera

di espansione e di compressione ad una estremita

e mezzi di contatto su un'altra estremita er
p

venire in contatto con una di dette pluralita

di facce di matrice.

p-i.: % C%
"CERBARO Elona

(iscrizione Aloo n. 426)
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