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PATERTE DE INVENCION

a favor de
ARMSTRONG CORK COMPANY, =~ domicliliada en LANCASTER
(Pennsylvania, E. U.)

pors

"Perfeccionamientos en las prensas continuas"
zinicioizsinsizsininisixisinIxia
Memoxria Descriptivaea.

Esta invencidén se refiere a los aparatos empleados
para el moldeado de materiales por expulsidén a presién y adn
cuando el objeto de esta patente es susceptible de aplicacio=-
nes generales es especlalmente apropiado para el moldeado de
artf{culos constituidos por un material tr turado y un agluti-
nante,

En & moldeado por expulsidén a presidén de materia-
les, como el corcho triturado y un aglutinante, la fricecidn
ofrecida al paso del material por el conducto de expulsién

0 hilera depende en gran manera de la composicién del material,
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ni de la naturaleza y cantidad de aglutinante empleada, del
tamafio y clase del material triturado y de diversos otros face
tores. Ademds la resistencia a la expulsién de un mismo mate-
rial puede variar durante el funcionamiento o de un dia al
otro a causa de las variaciones atmosféricas o de cambios en
la composicién que pueden producirse dentro de los limites

de un t rabajo ordinario. Por este motivo el producto obtenido
no es siempre uniforme y pueden variar su demsidad y prople-
dades fisicas.

Los aparatos hasta ahora empleados para el moldea-
do de materiales por expulsién a presién no sonc apaces de
ser fdcilmente ajustados para adaptarlos al moldead de ma-
teriales de diferente consistencia y composicién, o para com-
pensar las variaciones inevitables que se producen durante el
trabajo.

Para vencer estas dificuotades de los aparatos usados
generd mente, e sta invencidén suministra medios para mantener
practicamente uniforme la resistencia a la expulsién del ma-
terial y permite la regulacién para asegurar que el producto
presente la densidad y consistenclia deseadas a pesar de los
cambios en las condiciones de trabajo o en la composicidn
del material.

En la forma de ejecucién preferida, que se descri-
biréd luego, el aparato estéd provisto de medios para regular
la resistencia a la expulsidén del material y puede ajustarse
para que ofrezca una resistencia determinada al movimiento
del material al pasar por el conducto de expulsién o hilera.
Este aparato puede emplearse por consiguiente para el molka-
do por expulsiébn a presidn de materiales de diferente compo-
sicién y consistencia ajustando simplemente los medios que regu-
lan la resistencia. Ademéds, si se deses estos medios de re-
gulacién pueden ajustarse durante el trabajo para compensar
las variaciones en la resistencia al movimiento del m,terisl

por el conducto de expulsién, Los canbios en la resistencia
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por friccién que pueden presentarse de vez en cuando durante
el trabajo, pueden compensarse por simple ajuste a fin de va-
riar la resistencia impuesta por los medios de regulacién, De
esta menera se mantiene practicamente el trabajo en condicio-
nes uniformes y el producto obtenido es de densidad uniforme
Yy de propiedades fisicas constantes.

Uno de los fines de esta invencidén consiste en re-
gular el trabajo de moldeado por expulsién a presidén de manera
que se obtengan producte practicamente unifo rmes.

Otro objeto consiste en obiener un aparato apropiado
paera € tirabajo con materiales de composicién muy diversa.

Otro objeto de esta invencidn es obtener un aparato
para € moldeado por expulsidén a presidén, con el cual pueda man
tenerse practicamente congtante y uniforme la resistencia sl
movimiento del material por el conducto de expulsidén, produ-
ciendo un canbio en el Area de la secal én transversdl de una
porcidén de dicho conducto para compensar los cambios de resis-
tencia al movimiento del ma terial por otra porcidén de dicho
conducto.

Otro objeto consiste en obtener un aparat que
pueda mane jarse réplda y fécilmente para mantener uniforme
la resistencia al movimiento del material por el conducto de
expulsién.

Estos y otros objetos y caracteristicas de la in-
vencién aparecerdn en la descripcién siguiente, hecha de acuer-
do con el plano adjunto en el cual se representa, parte esque-
méticamente y parte en perspectiva, una forma de ejecucidn de
esta invencidn apropiada para ser usada en la fabricad on de
planchas compuestas de corcho triturado y un aglutinante y
destinada a ser aplicada a las prensas continuas de moldeado
ya conocldas cuyos elementos no se incluyen en la figura.

En esta forma de ejecucidn, elegida como ejemplo,
el mecan ismo comprende un conducto de expulsién -2 cuya su-

perficie interna es de un material apropiado por ejemplo de
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chapa metélica con la superficie superior -4- del conducto,
adyacente al extremo abierto del mismo, suficientemente flexi-
ble para que pueda moverse con relacidén a las Otras paredes del
conducto. El material que debe moldearse se introduce en el con-
ducto de expulsidn por un punto situado antes de la zona de
caldeo =5~ por medio de cualquier mecan ismo alimentador (no re-
presentado) y es empujado por el conducto de expulsién por me-
dio de un pistén -6~ que puede ser sccionado por medios hidrdu-
licos u otros cualesguiera. Esta forma de ejecucién es especial-
mente apropiada para ser aplicada a las prensas continuas de
moldeado descritas en la patente de los Estados Unidos de Améric
Ne. 1.453.617 de 1 de mayo de 1923,

El extremo abierto del conducto estd provisto de una
pleza -1~ que se apoya contra la porcién flexible -4~ de la pa~
red superior del conducto de expulsién y de medios convenientes,
como los resortes -~l2-, pars empujar hacia abajo la pieza -10-
contra la porcién flexible -4- del conducto, ejerciendo presién

sobre el material que se moldea dl acercarse aquel al extremo
libre del conducto después de haber pasado por la zona de cd -
deo -5=, Para aplicar la invencidén a una prensa continua de
moldear del tipo antes citado, con un conducto de expulsién

de 50 cm., de longitud, la pieza movible -10- se construye de
modo que se apoye contra una seccién de 10 cm. de longitud.
La pieza -~1l0~ es movible con relacidn a las porciones adyacen-
tes del aparato y puede estar articulada a la armazdén -l4- que
rodea al conducto -2~ por medio de las charnelas =16~ u otros
medios apropiados. La pleza ~10- estd provista de los salien-
tes -18- con aberturas =20~ por las que pasan las varillas =22-
cuyos extremos superiores estdn file teados para recibir las tuer-
cas -24~ y las arandelas -~26-. Los extremos superiores de 1los
resortes -12- se g oyan contra las arandelas -26~, mientras

que sus extremos inferiores se apoyan contra los sdl ientes -18-
empujando la pleza ~10- hacia abajo. La fuerza ejercida por los
resortes -12- al empujar la pieza ~10- hacia abajo puede regular-

se por medio de las tuercas -24-, de modo que puede ajustarse
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115 rapidemente la resistencia ejercida al paso del m terial gra-
cias a la flexién de la porcidn -4- del conducto de expulsién.

De esta manera es posible obtener productos de den-
8idad variable con composiciones andlogas o bien productos de
densidad igual con composiciones muy diferentes. Este mecanis-

120 mo puede por consiguiente emplearse para una gran variedad de
composiciones y materiales y puede ajustarse muy f4ci lmente
para obtener la deseada compresién y densidad del materisl
que se trabaja.

Cuando se deses variar la resistencia a la expulsiér

125 del material durante el trabajo de moldeo a fin de obtener un

producto uniforme a pesar de los cambios en las condiciones
de trabajo o en la composicién del producto, el mecanismo pue~
de ajusturse para varlar la fuerza ejercida por la pieza -10-
sobre la porcién flexible -4~ del conducto. Cuando se emplean

130 los resortes -12- y las tuercas =24~ en las varillas -22-, la
posicibn de las tuercas -24- puede variarse hacidéndolas girar
para aumentar o disminuir la presién del resorte sin interrum-
pir el funcionamiento del aparato. De la misma manera nuede
ajustarse la fuerza ejercida = bre la porcién ~-4- ¥ por consi-

135 guiente sobre el material por otros medios,empleados en lugar
de los resortes =-12-,

La forma y construccién del conducto de expulsién
del mecanismo emplea® en la préctica variard como es natural
segin el prodacto que deba obtenerse. Conforme con esta inven-

140 cién pueden obtenerse planchas, barras, cilindros y otras for-
mas de materiales moldeados por expulsién a @ esién variando
convenientemente la forma y construccidén de los elementos del
mecanismo usad y por consiguiente se comprenderd que d apa=-
rato representado y descrito debe considerarse unicamente co-

145 mo un ejemplo y no como una limitacién del objeto de esta pa-
tente,

R 0 T A
Se reivindica como objeto de esta patente:

1) Prensa continua para moldear planchas de un materia;
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150 triturado y un aglutinante que compr ende un producto llano y
relativamente ancho con una porcién por lo menos de uno de sus
lados flexible, una pieza movible que se apoya sobre dicha por-
cién flexible y medios para empujar dicha pieza contra dicha
porcién siendo dichos medios ajustable para variar la fuerza

155 con la que dicha pieza movible es empujada contra dicha por-
cibén flexd ble.

2) Prensa continua para moldear materiales por ex-
pulsién a presién, carscterizado por la presencia de elementos
que forman un conducto con paredes longitudinales o ntinuas

160 que encierra dicho material evitando que se escape laterdlmente
de dicho conducto, siendo una de las porciones de pared, flexi
ble y movible hacia otra de las porciones de pared, e fin de
reducir el drea de la secclidén transversdl del conducto y ejer-
cer resistencia al movimiento del material por dicho conducto,

165 medios para empujar al material a 1o largo de dicho conducto
y medios eldsticos en contacto con la porcidn flexible de pa-
red y ajustables para variar la fuerza con que dicha pord én

de pared es empujadh hacia el interior del conducto para re-
ducir su secd én.

170 3) Prensa o ntinua segln las reivindicaciones 1 § 2,
carscterizado por la presencies de resortes para empujar la pie-
za movible o porcién flexible de pared hacia el interior del
conducto, para reducir su secd én y medios para ajustar dichos
resortes para variar la fuerza con la que dicha pieza o por-

175 cibén flexible de pared, es empujada contra el material que se
hace pasar por dicho conducto,

4) Perfecc¢ionamientos en las prensas continuas.

Barcelona 31 de agosto 1937.
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Srmstrong Cork Company 1 hojia.
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