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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para s o l i c i t a r

C E R T I F I C A D O  D E  A D I  C I Í K

a l a

PATEETE DE IHVElíCICÍN

s o l i c i t a d a  e l  3 de Febrero de 1938 
b a jo  la  r e fe r e n c ia  privada SS-126,
Caso 8113*

a nombre de ARMSTROKG CORK COMPANY, d om ic il ia d a  en LA1I- 

CASTER, (P ennyslvania , E .U .) por*

En la  patente de la  misma Sociedad s o l i c i t a d a  

en 3 de Febrero de 1938, se d esor ib e  un t ip o  de prensa 

continua para m oldear, en la  cua l la  r e s i s t e n c ia  o f r e c i ­
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da a l paso de l m ateria l por e l  conducto de expu lsión  es 

v a r ia b le  con o b je to  de que en dicho aparato puedan mol­

dearse m ateria les  de d i fe r e n te  com posición  y  de que el 

aparato pueda a ju s ta rse  de conformidad con la s  v a r i a c i o ­

nes en la s  con d ic ion es  del traba jo  o en la  com posición 

de l m ateria l durante e l  moldeado.

Conforme con este  c e r t i f i c a d o  de a d ic ió n ,  se 

disponen medios de funcionam iento autom ático para v a r ia r  

l a  r e s i s t e n c ia  o fr e c id a  a l  m ateria l durante su paso por 

e l  conducto de expu lsión  de modo que l a  p res ión  ap licad a  

a l  m ateria l pueda ser mantenida prácticam ente uniforme 

sin  a ju s te  o cuidado durante el t ra b a jo .  Los aparatos con s ­

tru idos según este  ce r t i f ica d q 'd e  a d ic ió n  son también a ju s -  

tab les  para poder trabajar con m a teria les  de d i fe r e n te  com­

p o s ic ió n  y  c o n s is te n c ia  a f i n  de que e l  m ataria l sufra e l  

grado de compresión conven iente .

3n l a  forma de e je cu c ió n  representada en e l  p l a ­

no adjunto y que se d e scr ib e  a con t in u a c ión , la  regu la c ión  

automática del mecanismo se e fectú a  variando e l  área de 

l a  s e cc ió n  transversa l del conducto de expu lsión  de acuer­

do con la s  v a r ia c io n e s  en la  fuerza  ex ig id a  para actuar 

e l  p is tó n  u o tros  medios empleados para empujar e l  m ateria l 

a través  de dicho conducto.

Uno de l o s  f in e s  de e s te  c e r t i f i c a d o  de a d ic ió n  

c o n s is t e  en disponer una forma p e r fe cc ion a d a  de prensa 

continua que puede ser  accionada automáticamente para man­

tener prácticam ente constante  l a  r e s i s t e n c ia  a l  movimien­

to  del m ateria l por e l  conducto de expu ls ión .

Otro f i n  de e s te  c e r t i f i c a d o  de a d ic ió n  c o n s is ­

te  en obtener un t ip o  de aparato que pueda ser  empleado 

para moldear m ateria les  de d i fe r e n te  n a tu ra leza .
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35 Este c e r t i f i c a d o  de a d ic ió n  se propone además

mantener automáticamente compensada la  r e s i s t e n c ia  a l  mo­

l i m i e n t o  del m ateria l a través de un conducto de expul­

s i ó n  de modo que un cambio en la  r e s i s t e n c ia  en una p o r ­

c ió n  de l conducto pueda se r  compensado por un cambio c o -  

40 rrespon dien te  en la  r e s i s t e n c ia  en otra  p o rc ió n  del conduc­
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Estas otras  c a r a c te r is  ticas  del ob je to  de e s te  

c e r t i f i c a d o  de a d ic ió n  aparecerán en la  d e s c r ip c ió n  s i ­

gu ien te  hecha de acuerdo con e l  plano adjunto en e l  cual 

se representa  p a rte  en p e rsp e c t iv a  y  p a rte  esquemáticamen­

te  xana forma de e je cu c ió n  apropiada para ser  a p lica d a  a la  

fa b r ic a c ió n  de planchas compuestas de corcho tr i tu ra d o  y 

un ag lu tin an te  y  destinada a ser  empleada en combinación 

con una prensa continua de t ip o  ya conocido  y  cuyos e l e ­

mentos se han suprimido en e l  p lano.

En la  fcrma de e je cu c ió n  e le g id a  como ejem plo, 

e l  mecanismo comprende un conducto de expu lsión  - 2 -  cuya 

s u p e r f i c i e  in terna  es de un m a ter ia l  apropiado por  ejem­

p lo  de chapa m etá lica  con l a  s u p e r f i c i e  su p erior  - 4 -  del 

conducto adyacente a l  extremo a b ie r to  del mismo s u f i c i e n ­

temente f l e x i b l e  para que pueda moverse con r e la c ió n  a la s  

otras  paredes del condu cto . El m ateria l que debe moldearse 

se in trodu ce  en e l  conducto de expu lsión  por un punto s i ­

tuado antes de la  zona de ca ldeo  - 5 -  (no represen tado) por 

medio de un mecanismo conveniente (no represen tado) y es 

empujado en e l  conducto de expulsión por medio de un p i s ­

tón - 6 -  que en la  forma de e je cu c ió n  representada es a c c i o ­

nado por medios h id r á u l ic o s  que comprenden e l  c i l i n d r o  - 8 - ,  

El extremo a b ie r to  del conducto  está  p r o v is t o  

de una p ieza  -1 0 -  que se apoya contra  la  p o rc ió n  f l e x i b l e
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- 4 -  de l a  pared su p erior  del conducto de expulsión  y de 

riréjiios con ven ien tes , ta le s  como l o s  re so r te s  -1 2 -  re p re -
■L i '

M ilitados en e l  p lan o , para empujar la  p ieza  -1 0 -  hacia  

abajo contra  e l  m ater ia l que se encuentra en e l conducto 

y a medida que va aproximándose a l  extremo a b ie r to  de l 

conducto , después de haber pasado por la  zona de ca ldeo  

- 5 - ,  La p ie z a -1 0 -  es m ovible con r e la c ió n  a la s  p o r c i o ­

nes adyacentes del aparato y puede es ta r  a r t icu la d a  a la  

armazón -1 4 -  que rodea a l  conducto - 2 -  por medio de la s  

ch a m ela s  -1 6 -  u o tros  medios aprop iados. La p ieza  -1 0 -  

está  p r o v is ta  de l o s  s a l ie n te s  -1 8 -  con aberturas -2 0 -  

por la s  que pasan la s  v a r i l l a s  -22-euyos extremos supe­

r io r e s  están f i l e t e a d o s  para r e c i b i r  la s  tuercas -2 4 -  y  

arandelas -2 6 - .  Los extremos su p eriores  de l o s  r e so r te s  

-1 2 -  se apoyan contra  la s  arandelas -2 6 -  mientras que sus 

extremos in f e r i o r e s  se apoyan contra  l o s  s a l ie n te s  -1 8 -  

empujando l a  p ie za  -1 0 -  h acia  a b a jo .  La fu erza  e je r c id a  

por l o s  r e s o r te s  -1 2 -  a l  empujar la  p ieza  -1 0 -  hacia aba­

j o  puede regu la rse  por medio de la s  tuercas -2 4 -  de modo 

que puede reg u la rse  rápidamente la  r e s i s t e n c ia  e je r c id a  

a l  paso del m ater ia l g ra c ia s  a la  f l e x ió n  de la  p orc ió n  

-4 -  de l conducto de expu ls ión .

para e l funcionamiento de l mecanismo pueda r e ­

gu larse  automáticamente durante e l  moldeado obteniéndose 

un producto  uniforme a pesar  de l o s  cambios en la s  co n d i­

c ion es  de tra ba jo  o en la  com posición  de l m a te r ia l ,  e l  me­

canismo puede es ta r  p r o v is t o  de o tro s  medios para regu la r  

la  fuerza  con que l o s  r e so r te s  -1 2 -  empujan la  p ie z a -1 0 -  

y la  p o rc ió n  f l e x i b l e  - 4 -  del conducto de expu lsión  hacia  

abajo contra  e l  m ateria l que pasa por d icho conducto. En 

la  forma de e je cu c ió n  representada estos medios autom áti-
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cos  a fectan  la  forma de e x cé n tr ica  -2 8 -  contra  ia a  cua- 

se aboyan xoo copos -3 o-  de l o s  extremos in fe r io r e s  

de la s  v a r i l l a s  -2 2 -  a l  rededor de la s  cu a les  se encuen­

tran l o s  r e s o r te s  - 1 2 - ,  Los r e s o r te s  -3 2 -  cuya fu erza  es 

su p erior  a la  de l o s  re so r te s  -1 2 -  fuerzan la s  v a r i l l a s  

-2 2 -  hacia  abajo de modo que l o s  topes -3 o -  son empuja­

dos continuamente contra la s  ex cé n tr ica s  - 2 8 - .  Estas ex­

c é n tr ica s  están f i ja d a s  a l  á rb o l  -3 4 -  montado en l o s  sopor 

tes -3 6 -  y p r o v is to  de una manivela -3 8 -  para h a cer lo  g i ­

ra r .  La manivela es empujada contra  un tope -4 o - por e l  

r e s o r te  -4 2 -  a f i n  de mantener la s  e x cé n tr ica s  en la  p o s i ­

c ió n  representada, en l a  cu a l la s  v a r i l l a s  -2 2 -  se encuen­

tran en su p o s ic ió n  más baja y  l o s  r e s o r te s  -1 2 -  están com 

primidos para empujar hacia  abajo a la  p i e z a -1 0 -. La r o ­

ta c ión  de la s  e x cé n tr ica s  en la  d ir e c c ió n  de la s  f le ch a s  

a consecuencia  de l movimiento de l a  m anivela, separándose 

del tope -4 o -  s irv e  para e leva r  la s  v a r i l l a s  -2 2 -  y d ism i- 

nu ir  a s í  l a  fu erza  con l a  cu a l l o s  r e s o r te s  -1 2 — empujan 

hacia  abaj o a l a  p ieza  -1 0 -  y  l a  p o rc ió n  f l e x i b l e  -4 -  del 

conducto - 2 - ,  Le esta manera l a  r e s i s t e n c ia  a l movimien­

to  del m ateria l a l o  la rg o  de l conducto de expu lsión  va­

r ía  por e l  movimiento de l a  manivela - 3 8 - .

El accionam iento de l a  manivela -3 8 -  para va­

r ia r  la  r e s i s t e n c ia  a la  expu lsión  de l m ateria l puede t e ­

ner lu gar  por cu a lq u ie r  medio conven iente . Gomo se r e ­

presenta en e l  plano l o s  medios empleados pueden compren­

der un c i l i n d r o  h id r á u l ic o  -4 4 -  conectado por un tubo con­

ven iente  -4 6 -  al c i l i n d r o  - 8 -  que acc ion a  a l  p is tó n  - 6 - ,

La p res ión  ap licad a  a l  f lu id o  empleado para a cc io n a r  a l 

p is tó n  se tran sm itirá  a s i  al c i l i n d r o  -4 4 -  empujando a l  

p is tó n  -4 8 -  hacia  fuera contra  la  a cc ió n  del r e s o r te  - 4 2 - ,  

para hacer g i r a r  la s  ex cé n tr ica s  y e lev a r  la s  v a r i l l a s

- 5 -
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- 2 2 - ,  De esta manera se regula  la  fu erza  e je r c id a  por 

l o s  r e s o r te s  -1 2 -  a l  empujar hacia  aba jo  l a  p ieza  -1 0 -  

y la  p o rc ión  f l e x i b l e  -4 -  del conducto - 2 - ,  para compen­

sar la s  v a r ia c io n e s  en la  r e s i s t e n c ia  a l  movimiento del 

m ateria l por e l  conducto - 2 - .  Pueden emplearse medios 

apropiados como la  v á lv u la  -5 0 -  en e l conducto -4 6 -  pa­

ra que e l  p is tó n  -4 8 -  únicamente sea accionado después 

que la  p res ión  en e l  c i l i n d r o  - 8 -  haya alcanzado un va ­

l o r  determinado conveniente para a cc io n a r  a l  p is tó n  - 6 - .  

Ajustando la  vá lvu la  -5 o -  y  la s  tuercas -2 4 -  de la s  va ­

r i l l a s  -2 2 -  puede v a r ia rs e  a voluntad l a  tensión  de l o s  

r e s o r te s  -1 2 -  y  e l  funcionamiento del p is tó n  -4 8 - ,

De esta  manera es p o s ib le  obtener productos 

de d i fe r e n te s  densidades con m ater ia les  de com posición  

análogas o productos de densidad ig u a l ,  con m ateria les  

de com posición  d i fe r e n t e .  El mecanismo es apropiado por 

tanto para ser  usado con gran variedad de m ateria les  

y  com posiciones y  puede a ju s ta rs e  muy fá c i lm en te  para 

obtener e l  grado deseado de compresión y  densidad del 

m ateria l que se traba ja .

En e l aparato representado y  empleando medios 

autom áticos para v a r ia r  la  fuerza  con la  cual la  p ieza  

~1C— es empujada hacia  abajo se mantiene prácticam ente 

constante  la  r e s i s t e n c ia  a l  movimiento del m ateria l por 

e l  conducto -2 -  y esta  v a r ia c ió n  depende de la s  v a r ia ­

c ion es  en la  fu erza  n ecesar ia  para a cc ion a r  e l  p is tó n  

- 6 - .  Cuando la  r e s i s t e n c ia  f r i c c i o n a l  a l  movimiento del 

m ateria l es re lativam en te  ba ja , l o s  r e s o r te s  -1 2 -  e j e r ­

cen su fu erza  máxima a l  empujar la  p ieza  - l o -  contra  la  

p o r c íc n  f l e x i b l e  -4 -  del conducto y e l  m ateria l conten ido  

en es te  u ltim o , e je r c ié n d o s e  por co n s ig u ien te  la  máxima
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¿res is ten c ia  f r i c c i o n a l  entre la  p o r c ió n -4 - d e l conducto 

y el m a te r ia l .  La p res ión  ap licad a  a l f lu id o  o l íq u id o  

contenido en e l  c i l i n d r o  - 8 -  es entonces re lativam ente  

baja y es in s u f i c ie n t e  para a cc ion a r  a l  p is tó n  -4 8 -  de 

modo que la s  ex cén tr ica s  -2 8 -  permanecen en l a  p o s ic ió n  

representada en e l  p lan o . Guando l a  fu erza  n e cesa r ia  pa­

ra acc ion a r  e l  p is tó n  y  hacer avanzar e l m a ter ia l por el 

conducto de expu lsión  aumenta, la  p res ión  h id r á u l ic a  que 

debe a p l ic a r s e  al c i l i n d r o  - 8 -  para a cc ion a r  a l  p is tó n  

- 6 -  aumenta también hasta que vence l a  r e s i s t e n c ia  de la  

vá lvu la  -5 o -  y  el l íq u id o  pasa a l c i l i n d r o  -4 4 -  para a c ­

c ion a r  la  manivela -3 8 - .  Las ex cé n tr ica s  -2 8 -  g ira n  en­

tonces elevando la s  v a r i l l a s  -2 2 -  y  disminuyendo la  fu e r ­

za con la  que l o s  r e s o r te s  -1 2 -  empujan h a c ia  abajo a l a  

p ieza  -1 0 -  con l o  que disminuye l a  r e s i s t e n c ia  a l  movi­

miento d e l  m ateria l por e l  conducto . Ssta compensación 

entre la  r e s i s t e n c ia  o fr e c id a  por la  p o rc ió n  p r in c ip a l  del 

conducto y  la  o fr e c id a  por l a  p o rc ió n  f l e x i b l e  del mismo

asegura el mantenimiento de una r e s i s t e n c ia  t o t a l  con s­

tante y  de una compresión uniforme d e l m ateria l moldeado.

Se consiguen a s i  automáticamente con d ic ion es  de tra ba jo  

prácticam ente constantes  y  la  densidad d e l  produ cto  o b te n i­
do se mantiene uniforme.

La forma y  co n s tru cc ió n  de l conducto de expu l­

s ión  del mecanismo empleado en la  p r á c t i c a ,  v a r ia rá  como 

es natura l según e l producto  de deba obten erse . Conforme 

con este  c e r t i f i c a d o  de a d ic ió n  pueden obtenerse  planchas, 

barras , c i l in d r o s  y otras  formas de m a teria les  moldeados 

por expu lsión  a p res ión  variando convenientemente la  f o r ­

ma y con stru cc ió n  d^ios elementos de l mecanismo usado y  

por con s igu ien te  se comprenderá que e l  aparato representado
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y d e s c r i t o  deoe con s id era rse  únicamente como ejemplo y  

no como una l im it a c ió n  del o b je to  de e s te  c e r t i f i c a d o  de 

ad ic  ión .
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Se r e iv in d ic a  como o b je to  de este  c e r t i f i c a d o  

de a d ic ió n :

12) -  En la s  prensas continuas o b je to  de la  

patente p r in c i p a l ,  e l  perfecc ion am ien to  ca ra c te r iz a d o  por 

la  d i s p o s ic ió n  de medios de re g u la c ió n  que actúan sobre 

l o s  órganos que empujan h a cia  abajo la  p ieza  m ovible con­

tra  la  p o rc ión  f l e x i b l e  del conducto de expu lsión  o so ­

bre l o s  elementos f l e x i b l e s  que se ponen en con ta c to  con 

la  p o rc ió n  f l e x i b l e  de l a  pared para oponerse a l a  a cc ión  

de l a  misma a l  o f r e c e r  r e s i s t e n c ia  f r i c c i o n a l  a l movimien­

to  del m ater ia l por d icho  conducto de exp u ls ión ,

2 2 ) -  prensa continua según la  r e iv in d ic a c ió n  

l a ,  ca ra c te r iza d a  por que l o s  medios de re g u la c ió n  varían 

la  fu erza  con que dicha p ieza  m ovible es empujada contra 

dicha p orc ión  f l e x i b l e ,

32) -  En la s  prensas continuas según la  r e iv in ­

d ica c ió n  l a ,  e l  p er fecc ion am ien to  c a ra c te r iz a d o  por que 

l o s  órganos que empujan e l  m ater ia l a l o  la rg o  de l con­

ducto de expu ls ión  comprenden órganos accionados por fu e r ­

za m otriz  y  l o s  medios de reg u la c ión  trabajan según la s  

v a r ia c io n e s  en l a  fu erza  n ecesa r ia  para acc ion ar  d ich os  

órganos acc ionados  por fu erza  m otr iz ,  con o b je to  de v a r ia r  

e l  v a lo r  de l a  r e s is t e n c ia  f r i c c i o n a l  opuesta por d ich os 

medios de re g u la c ión  a l  movimiento d e l  m ateria l por e l  con­

ducto de exp u ls ión .

4 2 ) -  prensa continua según la s  r e iv in d ic a c io n e s  

l a  y  3a, ca ra c te r iza d a  por que l o s  órganos accionados por



- 9 -

S&jgbrza m otriz  comprenden un mecanismo accionado p or  un

por d icho condu cto , accionando dicho mecanismo de f l u id o  

a p re s ió n  tanto a l p is tó n  como a l o s  medios de re g u la c ió n .

5a) -  p re fecc ion a m ien tos  en la s  prensas c o n t i ­

nuas, obj eto de l a  paten te  p r in c ip a l .

Tal y  como se ha d e s c r i t o  en l a  memoria 

que antecede, representado en l o s  d ib u jos  que se acompa­

ñan y  con l o s  f in e s  que se han e s p e c i f i c a d o .

Esta memoria consta  de 9 h o ja s  e s c r i t a s  

por  una s o la  cara .

San Sebastián para Burgos a 8FEB.1938
I I  Año T r iu n fa l .

ARlíSTRONG CORK CGKPANY 

P. A.

El Agente de la  Propiedad I n d u s tr ia l .

p r o v is to  de un p is tó n  para empujar e l  m ateria l

ALBERTO DE ELZABURU 
Agente do la Propiedad Industrial

T/T.
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