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MEMORIA DESCRIPTIVA
psra solicitar
CERTIFICADO DE ADICICON
a la
PATENTE DE INVENCICN
solicitada el 3 de Febrero de 1938

bajo la referencia privada SS=~-126,
Caso 8113,

& nombre de ARMSTRONG CORK COMPANY, domiciliada en LAN-
CASTER, (Pennyslvania, E.U.) pors

. In la patente de la misma Sociedad solicitada

en 3 de Febrero de 1938, se desoribe un tipo de prensa

continua para moldear, en la cual la resistencia ofreci-
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da al paso del material por el conducto de expulsidn es
variable con objeto de que en dicho aparato puedan mol-
dearse materiales de diferente composicién y de que el
aparato pueda ajustarse de conformidad con las variacio-
nes en las condiciones del trabajo o en la composicién
del material durante el moldeado.

Conforme con este certificado de adicién, se
disponen medios de funcionamiento automdtico para variar
la resistencia ofrecida al material durante su paso por
el conducto de expulsién de modo que la presidén aplicada
al material pueda ser mantenida practicamente uniforme
8in ajuste o cuidado durante el trabajo. Los aparatos cons-
truidos segin este certificadode adicibén son tambien ajus-
tables para poder trabajar con materiales de diferente com=-
posicidn y consistencia a fin de que el matarial sufra el
grado de compresidn conveniente,

En la forma de ejecucidén representada en el pla=-
no adjunto y que se describe a continuacidn, la regulacibn
automdtica del mecanismo se efectia variando ei drea de
la seccibn transversal del conducto de expulsién de acuer-
do con las variaciones en la fuerza exigida para actuar
el pistédn u otros medios empleados para empujar el material
a través de dicho conducto.

Uno de los fines de este certificado de adicidn
consiste en disponer una forma perfeccionada de prensa
continua que puede ser accionada automdticamente para man=-
tener practicamente constante la resistencia al movimien-
to del material por el conducto de expulsidn.

Otro fin de ®ste certificado de adicidén consis-
te en obtener un tipo de aparato que pueda ser empleado

para moldear materiales de diferente naturaleza,
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35 Este certificado de adicién se propone ademés
mantener automdticamente compensada la resistencia al mo-
__vimiento del material a través de un conducto de expul-

o
“ iﬂ%ién de modo que un cambio en la resistencia en una por=-
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cién del conducto pueda ser compensado por un cambio co-
rrespondiente en la resistencia en otra porcién del conduc-
to.

Estas otras caracteristicas del objeto de este
certificado de adicidén aparecerén en la descripcién si-
guiente hecha de acuerdo con el plano adjunto en el cual
Se representa parte en perspectiva y parte esqueméticamen-
te una forma de ejecucién apropiada para ser aplicada a la
fabricacidén de planchas compuestas de corcho triturado y
un aglutinante y destinada a ser empleada en combinaciédn
con una prensa continua de tipo ya conocido y cuyos ele-
mentos se han suprimido en el plano.

En la fama de ejecucidén elegida como ejemplo,
el mecanismo comprende un conducto de expulsidén =-2- cuya
superficie interna es de un material apropiado por ejem-
Plo de chapa metdlica con la superficie superior -4- del
conducto adyacente al extremo abierto del mismo suficien-
temente flexible para que pueda moverse con relacién a las
otras paredes del conducto. EL material que debe moldearse
se introduce en el conducto de expulsién por un punto si-
tuado antes de la zona de caldeo -5- (no representado) por
medio de un mecanismo conveniente (no representado) y es
empujado en el conducto de expulsién por medio de un pis=-
tén -6- que en la forma de ejecucién representada es accio-
nado por medios hidradlicos que comprenden el cilindro -8-,

El extremo abierto del conducto estd provisto

de una pieza -10- que se apoya contra la porcidén flexible
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-&; de la pared superior del conducto de expulsibn y de
ios convenientes, tales como los resortes =-l12- repre-

tados en el plano, para empujar la pieza -10- hacia

“abajo contra el material que se encuentra en el conducto

y a medida que va aproximéndose al extremo abierto del
conduc to, despues de haber pasado por la zona de caldeo
-5-. La pieza-10- es movible con relacién a las porcio-
nes adyacentes del aparato y puede estar articulada a la
armazén -14- que rodea al conducto -2- por medio de las
charnelas -16- u otros medios apropiados. La pieza -10-
estéd provista de los salientes -18- con aberturas -20-
por las que pasan las varillas -22-esuyos extremos supe-
riores estén fileteados para recibir las tuercas -24-y
arandelas -26-., 1,08 extremos superiores de los resortes
-12- se apoyan contra las arandelas =-26- mientras gue sus
extremos inferiores se apoyan contra los salientes -18-

empujando la pieza ~10- hacia abajo. La fuerza ejercida

"por los resortes -12- al empujar la pieza -10- hacia abpa-

jo puede regularse por medio de las tuercas =-24- de modo
que puede regularse répidamente la resistencia ejercida
al paso del material gracias a la flexidn de la porcidn
-4- del conducto de expulsién.

Para el funcionamiento del mecanismo pueda re-
gularse automdticamente durante el moldeado obteniéndose
un producto uniforme a pesar de los cambios en las condi-
ciones de trabajo o en la composicién del material, el me=
canismo puede estar provisto de otros medics para regular
la fuerza con que los resortes -12- empujan la pieza-10-
y la porcidén flexible -4- del conducto de expulsidn hacia
abajo contra el material que pasa por dicho conducto. En

la forma de ejecucidén representada estos medios autométi-
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cos afectan la forma de excéntrica -28- vontia sas cua=-
Loy B& L.o0yan Low o8 =30- de los extremos inferiofes
de las varillas -22- al rededor de las cuales se encuen-
tran los resortes -l2-. Los resortes -32- cuya fuerza es
superior a la de los resortes -l12- fuerzan las varillas
-22- hacia abajo de modo que los topes -30- Son empuja=
dos continuamente contra las excéntricas -28-, Estas ex-
céntricas estdn fijadas al 4rbol -34- montado en los sopor-
tes -36- y vrovisto de una manivela -38- para hacerlo gi-
rar. La manivela es empujada contra un tope -40- por el
resorte -42- a fin de mantener las excéntricas en la posi-
cibén representada, en la cual las varillas -22- se encuen-
tran en su posicién més baja y los resortes -12- estdn com-
primidos para empujar hacia abajo a la pieza 10-. La ro-
tacién de las excéntricas en la direccidén de las flechas
a consecuencia del movimiento de la manivela, separédndose
del tope -40- sirve para elevar las varillas -22- y dismi-
nuir as{ la fuerza con la cual los resoTrtes =-12- aempujan
hacia abajo a la pieza -10- y la porcidn flexible -4~ del
conducto -2-., De esta manera la resistencia &l movimien-
to del material a lo largo del conducto de expulsién va-
ria por el movimiento de la manivela -38-.

El accionamiento de la manivela -38- para va-
riar la resistencia a la expulsién del material puede te-
ner lugar por cualcuier medio conveniente. Como se re-
presenta en el plano los medios empleados pueden compren-
der un cilindro hidratlico -44- conectado por un tubo con-
veniente -46- al cili{ndro -8- que acciona al pistén =-6-.
La presidén aplicada al fluido empleado para accionar al
pistén se transmitird as{ al cilindro -44- empujando al
pistén -48- hacia fuera contra la accidn del resorte -42-,

para hacer girar las excéntricas y elevar las varillas
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-22~. De esta manera se regula la fuerza ejercida por
los resortes -12- al empujar hacia abajo la pieza -10-
y la porcién flexible -4- del conducto =2-, para compen=
sar las variaciones en la resistencia al movimiento del
material por el conducto -2-. Pueden emplearse medios
apropiados como la v4lvula -50- en el conducto -46- pa-
ra que el pistdén -48- unicamente sea accionado después
que la presién en el cilindro -8- haya alcanzado un va-
lor determinado conveniente para accionar al pistén -6-.
Ajustando la vélvula -50- y las tuercas -24- de las va=
rillas -22- puede variarse a voluntad la tensién de los
resortes -12- y el funcionamiento del pistén -48-,

De esta manera es posible obtener productos
de diferentes densidades con materiales de composiciébn
andlogas o productos de densidad igual, con materiales
de cémposicién diferente, EL mecanismo es apropiado por
tanto para ser usado con gran variedad de materiales
¥y composiciones y puede ajustarse muy fAcilmente para
obtener el grado deseado de compresién y densidad del
material que se trabaja.

&n el aparato representado y empleando medios
automd ticos para variar la fuerza con la cual la pieza
-1C~ es empujada hacia abajo se mantiene practicamente
constante la resistencia al movimiento del material por
el conducto -2- y esta variacién depende de las varia-
ciones en la fuerza necesaria para accionar el pistdn
~-6-. Cuando la resistencia friccional al movimiento del
material es relativamente baja, los resortes -12- ejer-
cen su fuerza méxima al empujar la pieza -10- contra la
porcicn flexible -4- del conducto Yy el material contenido

en este Ultimo, ejerciéndose por consiguiente la méxima
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contenido en el cilindro -8~ es entonces relativamente
baja y es insuficiente para accionar al pistén -48- de
modo que las excéntricas -28- permanecen en la posicidn

representada en el plano. Cuando la fuerza necesaria pa-

ra accionar el pistén y hacer avanzar el material por el
conducto de expulsién aumenta, la presién hidrdulica que
debe aplicarse al cilindro -8- para accionar al pistén

-6~ aumenta también hasta que vence la resistencia de la
véalvula -50- y el liquido pasa sl cil{ndro -44- para ac-
cionar la manivela -38~. l,as excéntricas -28- giran en-
tonces elevando las varillas -22- y disminuyendo la fuer-
2a con la que los resortes -12- empujan hacia abajo a la
pieza -10- con lo que disminuye la resistencia al movi-
miento del material por el conducto. Ista compensacién
entre la resistencia ofrecida por la porcidén principal del
conducto y la ofrecida por la porcidén flexible del mismo
asegura el mantenimiento de una resistencia total cons-
tante y de una compresidédn uniforme del ma terial moldeado.
Se consiguen asi automdticamente condiciones de trabajo
préacticamente constantes Y la densidad del producto obteni-
do se mantiene uniforme.

La forma y construccibén del conducto de eXpul-
sién del mecanismo empleado en la practica, variaréd como
es natural segin el producto de deba obtenerse, Conforme
con este certificado de adicidn pueden obtenerse planchas,
barras, cilindros y otras formas de materiales moldeados
por expulsidn a presién variando convenientemente la for-
ma y cons truccidén delos elementos del mecanismo usado y

por consiguiente se comprenderi que el aparato representado
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y descrito deoe considerarse unicamente como ejemplo y
no como una limitacidn del objeto de este certificado de
adicibn.
===NOTA===

Se reivindica como objeto de este certificado
de adicidn:

12) - En las prensas continuas objeto de la
patente principal, el perfeccionamiento caracterizado por
la disposicidén de medios de regulacidén que actlan sobre
los érganos que empujan hacia abajo la pieza movible con-
tra la porcidén flexible del conducto de expulsibn o so~-
bre los elementos flexibles que se ponen en contacto con
la porcién flexible de la pared para oponerse a la accién
de la misma al ofrecer resistencia friccional al movimien-
to del material por dicho conducto de expulsién,.

22) - Prensa continua seg@n la reivindicacién
18, caracterizada por que los medios de regulacién varian
la fuerza con que dicha pieza movible es empujada contra
dicha porcién flexible.

32) - En las prensas continuas segln la reivin-
dicacién 1a, el perfeccionamiento caracterizado por que
los brganos que empujan el material a lo largo del con-
ducto de expulsién comprenden érganos accionados por fuer-
za motriz y los medios de regulacién trabajan segin las
variaciones en la fuerza necesaria para accionar dichos
bérganos acd onados por fuerza motriz, con objeto de variar
el valor de la resistencia friccional opuesta por dichos
medios de regulacidn al movimiento del material por el con-
ducto de expulsibn.

42) - Prensa continua segin las reivindicaciones

la y 3a, caracterizada por que los érganos accionados por

E
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Qﬁérza motriz comprenden un mecanismo accionado por un
L A O‘fﬁido y provisto de un pistén para empujar el material
- por dicho conducto, ‘accionando dicho mecanismo de fluido
a presidn tanto al pistén como a los medios de regulacién.
50) - Prefeccionamientos en las prensas conti-
0925 nuas, objeto de la patente principal.

Tal y como se ha descrito en la memoria
que .antecede, representado en los dibujos qué se acompa-
fian y con los fines que se han especificado.

Esta memoria consta de 9 hojas escritas

230 por una sola cara.
San Sebastidn para Burgos a - Q FER. 1938
II Ano Triunfal.
ARIISTRONG CORK COMPANY
P. A.

~,
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El Agente de la Propiedad Industrial.

LBIRTO DE ELZABURU
Agente do la Propiedad Industrial
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