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MEMORIA DESCRIFTIVA
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por CINCO aros
po> "Una prénse para moldear substancias
tpldsticas”
A nombre de:
Triengular Construction Company Limited
establecida en:
Imber Court, East Molesey, Surrey,

Inglaterra.
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Este invento se relaciona con las pren-
cos cestinadas a moldear substancias plésticas, y es
particularmente splicable a las prensas propias para for-
mar blogues o losegs de hormigdn y otras materias por el

estilo.

En la prensa mejorada objeto del invento,

el émbolo o empujador movible funciona merced & un me-



canismo de doble tijera, sirviendo una de ellas para
aplicar la necesarisa presién a la materia contenida en
el molde, por lo que en adelante la llamaremos tijera de
presién, en tanto que la otra sirve para expulsar o sa=-
car del molde el articulo yva moldeado y en lo sucesivo
la llamaremos tijerz de eXpulsién, yendo los eanlaces mo-~
vibles de ambas tijeras conexionados en diferentes pun~
t0s o0 sitios con un miembro de transmisién comfn en co-
nexidén operative con el empujador.

En la forme preferida de esa prense, el
émbolo o empujador movible se conexions con un eslabdn
21 que llamaremos palanca de transmisidn, pivotalmente
conexionada por su exiremo lejano con el eslabdn o en-
lace movible de la tijera de presién, y por su punto in-
termedio con el eslabén movible de la tijera de expul-
sidn.

Describiremos la expresaca prensa en una
forne adecuada para €l funcionamiento a mano, aunque cla-
ro es que cualquier medio de funcionamiento mecédnico po-
drd substituir a esas palencas de mano.

Aun cuanco el invento es aplicable a las
miquinas en las que un movimiento relativo positivo en-
tre la place de presiﬁn y €l molde se obtiene sclo en
un extremo, conviene incorporarlo en una méquina en la
gue ese movimiento relativo se le dé a smbos extremos
del molde.

Los adjuntos dibujos ilustran le forma
preferida de una méquina construide con arreglo al in-
vento, designanda:

La figura 1, una elevacidn leteral de
ese méquina, parte en corte, apareciendc las diversas

palancas en las posiciones que ocupen durante el llena-



do del molde.

La figura 2, une elevacibn frontal de
esa méquina, parte en corte.

Ie figure 3, una vista diagremdtice que
ilustre las diversas palancas en la posicién en que la
rateriz del molde se Somete al méximum de compresién, y

la figura 4, otra vista diagramética
igual al finel del movimiento de expulsidn.

Ia referide prenss tiene un molde A
provisto de una placa de fondo movible B, yendo esa
placa del fondo soportede por un nimerc de varillas
de presién C establecidas en una cruceta D guiada en
las columnas huecas E de los costados de la méquina.

Se establecen dos palancas de mano accionadoras, que son
la palance de presién F que aplice la presidn al molde,
y la palenca de expulsién G que se emplea para expulsar
el bloque deSpués de moldeado.

Cada une de esas palancas de mailo se co-
nexione, por medio de una articulacidén de tijerz, con
una palance de transmisién H, y para consegulr la susvi-
dad o igualdad de accidn conviene que tanto esa articu-
lacién como €l mecanismo de palanca de trensmisién ve-
yan en ambos lados de la méquinz.

Ie palanca de presidn F pivota en un ér-
bol -j-, vy una prolongacién F’ de ella se conexiong,
mediante un eslabdn J, con unas tijeras de presidn K,
uns de las cuales es sostenida por un pivote fijo K7,
en tanto que le otrez pivote en la extremidad de la pa-
lence de transmisidn H.

la palance de expulsidn G pivota en un
4rbol I que tiene un brazo M pivotado a un eslabbén N
que u su vez pivotz en las tijeras ce expulsidn 0, cu-

-
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yo extremo superlor es sostenido por un pivote fijo P,
e tanto que el inferior pivote en la palanca H gracias
& un pivote ~-h~-.

Una placa de presidn superior § es sos=
tenida por unos eslzbones R de movimiento paralelo, que
normalmente se mentienen en la posicidn elevade merced
a un resorte S. El eslabdn inferior R tiene un engan=-
che provisto de un fisdor T, con el que va a coincidir

- 4 .
una varille de presZon U con gancho en su parte de arri=-

El funcionamiento de las partes descri-
tas es el siguiente:

Con referencia a la figura 1, el molde
3e llena primeramente de hormigén o de cualguier otra
materia que se haya de mqldear, la cual conviene gue
ya se encuentre en una tolve Z. Iz placa de arriba §
desciende entonces y al hacerlo la varilla de gancho U
se deslize sobre el trinquete T por la accidn de un re-
sorte -a-. Encontréndose cerrada la tijera de expul-
sidn, el pivote =h- obra a modo de fulcro pars la palen-
ca de transmisidn I, y al descender la palanca F se le
aplica presion, por medio de las tijeras o articulacio-
nes K, al pivote ~k- del extremo de la palancsz de trans-
misidn, logrdndose as{ que la cruceta D suba y que la
placs de abzjo B ccuprima positivemente a la materia
del molde desde abgjo. La fuerza que se le aplica a
la parte de arribz de la palance F aumenta itres veces,
por la palanca misma, por la tijera o articulacidén -k-
y por la palanca H, aumentando la presién a medida que
la materia del molde vaya queGanco més compacta.

Al descender o dirigirse hacia sgbajo la

palance H, ejerce un gran empuje en la varilla U, que de



ese modo hace que una gran presién se le aplique a la
placa Q, ejerciéndoss de esa manera una compresidn po-
sitive en la materia que se encuentre en lo alto del
molde. Bse movimiento relativo positivo entre las ple-
cas ce presidn y el molde, en ambos extremos de éste,
le da ﬁomogeneidad a2l blogue resultante.

La figura 3 representa la posicién de
las palancas en €l punto o momento en que las tijeras
K llegan al centro muerto y se ejerce el maximum de
presidén en el molde. la continuacidn de la depresién
de la palanca F hace que las tijeras X pasen de ese cen-
tro muerto, desapareciendo asi la presién del molde y
tembién el enganche entre la varille de gancho U y el
trinquete o sujetador T. Inmediatamente desPués que
desaparezcek esa presidn, una leva Y del &rbol -j=- en-
tra en contacto con un rodillo X de una palanca acodada
¥ conexionads mediante una varilla V gue & su vez coinci-
de con la varille U, consiguiéndoSe de ese modo que €S-
tz corra hacia atrds y se libere del retenedor T, des-
pués de lo cual la placa de presidn § sube por la accidn
del resorte S.

La palanca expulsadora G sube entonces
v &l hecerlo dej& ce funcionar la tijera O, en tanto que
la tijera de presidn permanece fija en su posicion pa-
sado el centro muerto de la figura 3, y el pivote -k-
funciona entonces a modo de fulcro para la palanca de
trensmisidn H. Esta pealanca H sube as{ arrastrando
tras ella a la placza de abajo B y hacienco gue el blo-
gue moldeado saslga del molde. La di3posici6n de las
pelancas e€s tal gqgue el méximum de presidn expulsadora
se ejerce en la plece de abajo B al comienzo de la ope-

. - . . « &
racidn expulsadora, cuando la resistencia a la expulsidn

P -

tiene su valor méximo.



Ia rdquina que se ilustre es una propis
para la fabriczcidn de blogues huecos de seccidén trans-
versel triengular, y para la formacidn de sus aberturas
Se recurre & wnos nucleos -e-, y unos miembros fronta-
les -f- (figura 2) proporcionan las paredes para los
dos lsdos més cortos del triangulo.

Deberé tenerse en cuenta que unos blo-
ques de seccidnrectangular u otra sdecusds, huecos o
macizos se podrén formar siempre que lo permitz le ce-
pecidad de la méquine, variando el grueso de esos blo-
ques merced al ajuste del miembro frontal o del poste-
rior, o bien de ambos miembros, del molde, y disponien-
do unas placas de presién superior e inferior adapta-
bles al tamaflo de blogue que Se requiersa. Los mecanis-
mos de palanéa son teles que las pelancas de meno F y G
tienden a permanecer en sus posiciones extremas.

Para ayudar al movimiento o paso de la
médquina de un sitio & otro, conviene disponer unas rue-
das -g- en su extremc posterior.

Como ya antes hemos dicho, la cruceta D
por mecio de la cual funciona la placa de abgjo B, se
guia en unas columnas huecas E que ven en los lados de
la médquina. Esas columnas se cierran por arriba mer-
ced a unas cubiertas -d-, con lo que se logre que las
gulas queden protegidas contras el hormigdn u otre mate-
ria srenosa gue pueda entrar en elles durante el enmpleo
de la mﬁquina. De ese modo se evita, o se reduce a
un minimum, €l inconveniente con que generalmente se
tropiezz en las méquinas de former bloques y que se de~
be al entorpecimiento de las superficies de guia.

- NOTA -i-

Los puntos de invencidn propiea, no nueva,

pero no establecide ni practicada en Espafla, que se pre=-
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sentan para que sean objeto de este Paiente de CINCO
arios, son los sigulentes:
12 - Uns prensa pairz molécar blogues de
. 4 - . ’ .
hormigon o ce otras materiss plasticas, en la que el
’ .- . . . .
embolo o empujador funciona merced & un mecanismo de do-
ble tijera, destindndose una c¢e ellas & aplicar lz ne-
cesaria presibn 2 ls materia contenica en el molde, y
la otra a conseguir la expulsidn del bloque molceado,
yenco ambsas tijeras concxionacas con un miembro de trans-
N4 A
mision comun.
29 - Uns prenssa para moldear bloques de
. - . ’ . . .
hormigon o de otres materias plasticas, como la reivin-
dicaca en ¢l punto anterior, en la que el miembro de
. 4 - - 4 5 4
transmision pivota, curante la operacion e la presion,
en cerredor cel punto con €l que se conexiona el meca-
nismo ce tijera de expulsion.
32 - TUna prenssa pars moldear bloques de
Formigdn o de otras materias pldsticas, como la reivin-
¢icada en €l punto 12, en la que el miembro de transmi-
4 . . . 7 ~
glon pilvota, curante la operacion expulsadora, en cerre-
cor del punto con el gue se conexionz la tijera de pre-
4
sion.
42 - Una prensa para moldéear bloques de
hormigdén o de otras materias plésticas, due comprende
- . @ . .
un molde; una placa de presion en ceace extremo del mis-
ro; un mecanismo accionador de tijera; una palenca de
N I 4 .
transmision; y un meaio de lograr que las placas de pre-
sibn se muevan en ¢.recciones opuestas con respecto 2l
molde, por el funciomamiento del mecanismo de palanca
N . 4
ae transmision.
52 - Unaz prensa para moldear blogues de

normigdn o de otres matevias=plésticas, como la reivin-



dicada en el punto 42, en la que €l mecanismo destinado
& aplicar el movimiento de presién es tal que su venta-
ca mecdnica suments en ambos extremos del molde a medi-
ca que la materia va quedando méds comprimida.

62 - Une prensa para moldear bloques de
hormigén o de otrss materias plésticas, como l& reivin-
dicace en el punto 42, en la que la palance de transmi-
sidén va conexionada con una de las placas de presién
merced a un miembro gue se desengancne automdticamente
de ella después que haya desaparecido la presién en la
placa por €l hecno de pasar lz tijera de su centro muer-
to.

79 - Una prensa pera moldear blogues de
hormigén o de otras msterieas plésticas, como la reivin-
dicada en €l punto 42, en la que la place de presidn
superior o ce srriba es cogida sutométicamente, &l des-
cender, por une varilla de tensidn y con gaacho, gque
después de la desaparicién ge la presién se retira au-
tométiceamente gracias s uns leva que funciona por la
palanca acclonacora principal.

82 - Uns prense pars moldear blogues de
hormicén o de otras meterias plésticas, con unas placas
de molde y de presién en csca extremo, que tiene un me-
Gio de aplicar un movimiento de presidén a una de cichas
placas, y un medio de expulsién propio para hacer gue
continfie ese movimiento y que se expulse el blogue mol-
deado deSpués que se haya quitado la otra placa de pre-
sidn, funcionanco el expresado medio de expulsién merced
o un mecanismo de tijera, cuys ventaja mecanice disminu-
ye al ser menor la resistencia al movimiento desprendedor.

g2 - Una prensa para moldear blogues de
hormigén o ée otras matezias plésticas, conio la reivin-

dicada en cualquiera de los puntos precedentes, en la que

-8~



“a cruceta o cabeza donce se coloca una de las placas
ége presién va gulada en unas columnas huecas y cerradas
por arriba.

102 - Una prensa pare moldear bloques de
hormigén o ¢e otrses mateiias plésticas, que comprende
una placa de presién operativamente conexionada con una
palenca de transmisidn; una pslance que funciona por lez
presién; un mecanisrio de tijera que conexiona la expre-
cada pelanca de presién con la referica palanca de trans-
misidén; una palanca gue funciona parea la expulsién; un
segunco mecanismo de tijera propio para conexionar a 1la
palence Gltimamente citade con la mencionada palance de
trensmisidn; y un mecio de alterar el fulcro o pivote de
le susodicha palanca ce transmisibn, segtn que se re-
quiera un movimiento de presién o un movimiento de ex-
pulsidn.

112 - Una prensa para moldear bloques de
hormigdn o de otres materias plésticas, con sus partes
establecidas esencialmente de la meneres descrita con re-
ferencia a los adjuatos dibujos.

12¢ - Una prensa para moldear substancies
plésticas.

Tal y como se ha descrito en la memoria
que antecece, representado en 1o0s aibujos gue s¢ acom-
paffan y con los fines que se han especificado.

' Tste nemoris consts de nueve hojas escri-
tas por una sola cara.

Yadrid, 25 de Noviembre de 1925.-

!

P. £.
Alberto de Elzaburt
Por Poder

¥/ M. -9~
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