n ,
!.-f':.j

10

15

MEMORIA DEBCRIPTIVA
de una Patente de Invencién, a nombre de
DEUTSCHE EDELSTAHILWERKE AKTIENGESELLSCHAFT
domiciliade en KREFELD, Gladbacher Stzasse
578 (Alemenia), por : "PROCEDIMIEVTO Y DI
POSITIVO PARA IA FABRICACION DE CARETAS",

La presente invencién se refiere a um procedimiento y
dispositivo para la fabricacién de caretas,

El procedimiento de fabricacién conocido de las carstas
consiste en colocar sobre una placea con el modele previamente |
calentade un recipiente basculante, en el cual se emcuentra
la mezcla de la masa que se ha de modelar, y despudés haclendo
bascular el recipiente a mano , dicha masa cae sobrs el modelo
o molde, La careta as{ producide se endurece después inmedia-
tamente en la estufa, y haciendo bascular hacia atréds el reci-
piente con la placa coloeade se guita la masa sobrante no ad-
heride al modelo. Egte procedimiento solo permite fabricar un
nmero limitadfeimo de ceretas em la unidad de tiempo.

Por esto se ha propuesto ya también un dispositivo
mecédnico para la fabricacién de caretas ,'el cuel permite fa-
bricar caretas em forma més econdmica, por un método peribdi-
co impuesto por las diversas etapas del procedimiento
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pero continuo & este ritmo. Las placas modeladoras o molde-
adoras se conducen en ur horno o estufa redonda o en tunel
al punto en gque las placas se colocan meééhicamente sobre
un recipiente basculante que contiene ls masa., Aungue el
rendimiento de este dispositive conocido deba sefialarse ya
como un progresc esencial, no puede sin embargo résponder
& las mayores exigencias entre tanto impuestas, puss la os-
cilacidn de las placas moldeadoras colocadas en coinciden—
cia con el depdsitoc de la masa, todavfa debe realizarse a
mano., Por esto el rendimiento se afecta considerablemente
por el cansancio del obrero que meneja la miguina., Ademés
la oscilacién en vaivén para colocar la masa sobre el molde
y para eliminar la masa scbrante exige relativamente deme-—
giado tiempo.

Segin el invento se suprimen los defectos todavia
existentes en el dispositivo conocido y se logra otro aumen-
to considerable en el rendimiento.

Para este objeto se propone segin el invento primera-
mente prever unc o varios caebezales de presi&n gue proyectan '
la mesa sobre las placas moldeadoras previamsnte calentadas
con preferencia en una estufa redonda o de tubo. A los
cabezales de presién se lleva la masa por medio de aire
comprimido y esto preferentemente, con presién relativamen—
te baja. Los cabezales se construyen.daprimibles, de suerte
que puedan colocarse sobre un marco dado el caso puesto
sobre las placas moldeadoras, adoptandc también posiblemen-—
te tal disposicidn que dicho merco intermedic se encuentre
también en el cabezal de presién. Este marco intermedio
tiene por objeto asegurar el que la masa proyectade llegue

realmente a l& place modeladora o moldsadors.
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Los cabezales de presiém permiten une aplicacidn mcho
més répida de la masa sobre las placas modeladoras, pues se
suprime el manejo complicado del recipiente basculante en
otre caso necesario. For eso un dispositivo proviato de
tales cabezales de presidn se presta de modo excelente para
dispositivos de trabajo parcial o totalmente automfticos,
en los cuales la placa modeladora se calienta previamente
de modo conocido en una estufa redonda o de tunel y se lleva
al punto del moldeado de la careta, desde el cual vuelve de
aueve & la estufa para producir el endurecimiento completo
de la careta. En el ulterior perfeccionamientc del invento
se proponen por esc medidas adicionales gque en combinacidn
con los cabezales de presidn indicados hacen total o parcial-
mente automftico el métodc de trabajo de todo el dispositivo.

En los dibujos se ilustran dos formas preferidas de
ejecueidn de estos dispositivos con auxilio de los cuales
se describirén a continuacidn las diversas medidas, sefialdn-

dose en cada caso las caracteristicas propias del iavento.

La figura 1 : presenta unsa vista de frente de una forma
de ejecucidn parcialmente automdtica, _
La figura 2 : es umna vista por el extremo de la figura 1,
Ia figura 3 : presenta parcialmente en seceidén unza forma
' de ejecucidén de un dispositivo totalmente
antomético,
La figura 4 : es una planta parcialmente en seccidn,

La figurs 5 : presenta separado el dispositivo de retro-
cego de la masa de moldeado.
El dispositivo segin la figura 1 se compons de una estu~
fa redondea 1, ya conocida, moviéndose (como tambidn se sabe)

las placas modeladoras dentro de la estufa mediante tma ecrug
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giratoria 2 u otro dispositivo cualquiera; haciéndolas girar
basta que llegan al orificio de toma 3, Ean el ejemplo de eje-
cucidn elegido se adosa al lado de la derecha el dispositive
propio para le f&bricacién de las caretas, el cual se descri-
be més detalladamente al exponer un ejemplo de trabajo.

Las placas modeladoras al poner en marcha todo el dispo-
sitivo se ponen primeramente en una marcha en vaefo & través
de la eatufea a ls temperatura requerida.

Supongamos que la placa modeladora 4 ha adquirido ya la
temperaturs necesaria y se encuentra en el punto de toma 3
del horne o estufa., Aguf se la provée del modo conocido de
ma pelfcula del medio separador. A continmacidn se coloca
el merco intermedio 5.

Este marco intermedio 5 estd provisto de medios para
unirlo con la varilla de pistdn del cilindro de entrada 6.

En el ejemplo de ejecucidn elegido se realize por una pieza
intermedia de acoplamieato 7 y uma garra 8. Accionando el
eilindro neumdtico o hidréulico 6 se translada la placa 4

con auxilio del marco 5 por debajo de los cabezales de présidén
9, Saturalmente que en lugar del mecanismo hidrdulico o0 neum-4£
tico 6 podrd tembién preverse un mecanismo de otra cualguier
clase de accidén puramente mecdnica.

Cuando la placa modeladora 4 con el marco intermedio
colocado encima 5 se encuentra por debajo de los cabszales de
presiéﬁ, 9, se hacen descender éstos y la masa de moldeado
se proyecta sobre la placa empleando aire comprimido de pre-
sidn relativamente baja, o0 se aplica dicha masa por compresidén
sobre la placa. Ds esta forma se produce inmediatamente la
careta. Despuds de levantar los cabezales 9 solo se requiere

eliminar la masa en exceso. Yara esto se prevé en 10 un dispo-
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sitivo inversor que permite hacer oscilar la placa 180¢ y
volverls de nuevo a su posicién primitiva, o sea hacerla
oscilar 3602, Entonces la masa de moldeado cae sobre la res-
basladera 11 (figura 2). 4hora la placa modeladora se transla—
da de nuevo & la zona de la estufe, la cual atraviesa para
pro&ocar el endurecimiento completo de la careta,

Para el movimiento de la masa de moldeado se prevé
primeramente un depdsito colector 12. Desde aqui llega dicka
mase por un tubo 13 provisto de una vélvula al cabezal de
presidn 15. La indicads vélvula se encuentra por detrés de
la columa indicada en 14 (figura 2). La védlvula 14 se acople
de tal modo con el dispositivo de entrada que se clerra cuan—
do la places modelsdora se encuentra en la posicidn de proyec-

cidn y los cabezsles 9 se han deprimido sobre la placa. Del

‘recipiente de presidn 15 shora cerrado, del cual pueden dado

el caso preverse dos unidades cuando existen dos cabezales 9
como en el presente caso, la masa de moldeado se conduce por
el tubo 16 a los cabezales 9 y se proyecta sobre la placa.
Una vez terminado este procesc, se levantén los cabezales,
se abre al mismo tiempo la vdlvula 17, de susrte que ya no
se trensporta mis masa a los cabezales. La masa en excest que
cae al invertir la placa sobre la superficie inclinada 11
1lega por la vélvula abierta 16 al recipiente de presidn 15.
Ahora desde el depbsito 12 puede resbalar nuevamente massa
de moldeado para reponer la gastada.

5e ha comprobado ser muybonveniente hacer loa cabezales
de presidn de wn material eldstico, prefewéntemente de goma,
pues empleando este material se los puede limpiar de modo
gencillo de la masa eventualmente adherida, comprimiendo

simplements los cabezales. Al cesar la carga cae la masa.’
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También los tubos se hardn preferéntemente de gomwe O de
otro material amflogo a la goma.

Las vélvulas pars la alimentacién, el repuesto y la
recogida de la masa de moldeado se prevén preferéatemente
de tamices colocados por delante para retemer las porciones
gruesas o apelotonadas de la masa gue podrfan obturar las
vélvulas.

Como se desprends de lo dicho, el dispositivo descrito
trabaja automfticemente en alto grado. Prescindiendo del
ulterior movimiento de las placas modeladoras en la estufa,
el operaric solo tiene gue colocar y levantar el marco inter-
medic 5 y realizar el acoplamiento y desacoplamiento del
marco con el dispositivo de entrada. Ademds tiene gque levan~
tar y alejar mediante el expulsor la carets ya completamente
endurecida y llegard & la posicién en 5/4.

Las medidas segin el invento pueden también relacionar-
ge entre sf de modo que se obtenga un dispositive completa-
mente automdtico. Esta disposicién se ilustra en las figuras
3 a 5. Bl dispositivo completamente automdtico pugde manio-
brarse por medio de un pupitre de comexidn o distribucién,
no teniendo el obrerc de servicio mds que vigilar el desarro-
1lo de las diversas etapas de trabajo y dado el caso corregir
algunas perturbaciones. La estufa u horno cirecular 18 se
provee de una corons giratoria 19 movida passo a paso, la
cual en el ejemplo escogido presenta diez brazos 20, en los
que se fija la placa modeladora. La estufa 18 se gprovée. de
una escotadura 22 a modo de segmentos, tan grande gue pueden
encontrarse en dicha escotadura tres brazos 20 con sus placas
fijas en ellos. En la zona de esta escotadura se encueatran

los dispositivos para la produccidn de las caretas, los
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cuales se describirdn al describir el desarrollo de uma
operacidn de trabajo.

las placas modeladoras se ponen primeramente a la tem—
peratura requerida en un paso en vacfo a través de la estufa
18, cusndo se pone en marcha la instalacidan. Supoagamos que
la primera plece gue se ha puestc a la temperatura necesaria
se encuentra en 23 y en este punto no se realiza nada en el
caso indicado, pero al continuar el sérvicio esta placa trans-
porta uma careta completamente endurecida. lLa placa se hace
oscilar 1802, El dispositivo desprendedor 24, que se coloca
por encima de la trayectoria de las placas, se deprime, empu-
ja la careta y la hace caer sobre la cinta tramsportadora 25,
dispuesta por debajo de la placa., Con preferencia la cinta
tran3portadora.se hace de goma para impedir todo deterioro de
las caretas que caen. '

Desde la posicidn 23 la placa con la cara modeladora
hacia abajo llega a 26. Por debajo de la trayectoria de la
plage se preié un dispositivo de aspiracidan y limpieza 27, que
se ilustra en la figura 5 separadamente. Despuds de limpiar
el molde, por la tuberfa 28 se bafia con una pelfcula de medio
separader, despuds de lo cual continuando su transporte a la
posicidn inmediata 29, la placa se invierte automdticamente
1802, de suerte que el molde ehora humedecido se encuentrs
de nuevo hacia arriba,

En la posicién 29 se colocan los cabezales de presién
30, como se desprende de la figura 3. Estos cabezales 30 son
deprimibles y se unen ademds con el marco intermedic 31, de
gsuerte que dichos cabezales y el marco se colocan simlténea—
mente sobrs la placa modeladora. Al deprimirse los cabézales

con el marco intermedio se cierras las védlvulas 32 de dichos
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cabezales 33 y la vélvula para la admisién del depdsito
colector 34, de suerte gque por las tuber{as 35 se lleva la
masa de moldeado a los cabezales 30.

' Inmmediatamente se levantan los cabezales guedando toda-
via el marco 31 en la placa moldeadora. shore se hace osci-
lar la placa pare volver a los cabezales 33 la masa en exceso
sobre la resbaladera y las vélvulas 32. Despuds de retomear
a la posicién de partida se levents mediante el varillaje 36
el marco 31 y se pone nuevemente en uniém con los cabezales
30. De este modo la placa modeladora queda libre para su
ulterior movimientec hacia la estufa con objeto de endurecer
totalmente la masa, y al mismo tiempo se abrem las vélvulas
hacia el depésito colector 34 para reponer en los cebezales
33 la masa gasgtada.

La construccidn de los cabezales, de les tuberias y
de las vélvulas es en principio la misma gue ea la forma de
ejescucidn segdn las figuras 1 y 2.

Como se desprende, el dispositivo completamsnte autowmé-
tico es completamente independiente de la capacidad de traba-
Jjo del operarioc y por eso gracias a la senclllez con que se
aplica la masa moldeadoras, puede trabajar a ritmo acelerado.
Los movimiento y la maniobra de las vélvules puedea tambidn
realizarse por mecanismos mecénicos y eléctrices y tambiéa
dado el caso empleando dispositivos hidrdulicos o neumdticos.
Pueden igualmente sdoptarse medidaé como las gque son conoci-
das y corrientes en la construccidén general de mecaniamos

o de mdquinss herramientas.
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Se reivindica como nuevo y de propia ianvencidn
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l,) -~ Procedimiento y dispositive para la g&i‘i&n de

caretas, en el gune la mas2 de moldeado se proyects preferen-
temente sobre placas modeladoras calentadas de antemano en
un horno redofdo o de tinel, caracterizado por al menos un
cabezel de presién para proyectar sobre la pleca mod.eladora
la mase introducida en &1 mediante aire comprimido.

2.) - Procedimiento ¥y diepositive segin lo reivindicado

‘en el punto 1, caracterisado porgue el cabeszal de presidén

Puede dsprimirse sobre la placs modeladora eonducida por de-
bejo de dicho cabezal. |

3.) = Procedimiento y diepositivé segdn lo reivindicado
en el punto 2, ceracterizedo por wn mareo intermedio colocado’
gobre la place modeladora y sobre el que se ssienta el cabe-
gzal de presién. .

4,) - Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicado
en el punto 2, caracterizado por un marco intermedioc colocedo
en el cabezal y deprimible con éste.

5.) — Procedimiento y dispositivo segfn lo reivindicado
en loes puntos 1 & 3, caracterizado por un mecanismo acoplable
con el marce intermedioc y maniobreble preferéntemente de
forma hidréulioca, para transportar las placas modeladoras
desde la gona de la estufa & la posicién de proyeccién y 7
vuelta a la primera, y también pare hacer oscilar las placas
por lo menos 180e,

6.) - Procedimiento y dispositivo segfin lo reivindicado
en los pumtos 1, 2, y 4, ceracterisado porgue el cabezal ade
presién puede deprimirse en la zona de la trayectoria del
movimiento de las placas modeleadoras en la estufa,

7.) = Procedimiento y dispoeitivo segin lo reivindicado
en el punto 6, caracterizedo por tree posicionss de trabajo
de las placas modeledoras movidass periédicemente & travds
de la eatufs, en tal forma gque & la primera posicidén de
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trabajo se subordina un dispoeitivo de cscilaegng &Sispo-
gitivo de expulsién, & la segunde, un dispositivo de aspiracién
y & 1a tercera, el cabezal de presifn,

8.) - Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicado
en los puntos 1 & 7, caracterizado porque el cabezal de presién
v preremtm;!'be tembién las tuberiae gue conducen la masa de
moldeado, se hacen de un material deformable, especialmente de
goma., ‘ 7

9.) = Procedimiento y dispositive segdn lo reivindicado em
los punfos 1l & 8, caracterizadc por mn depésito de resexrva y
per recipientes de presifn pere la masa de moldeado y tembién
por tuberfas maniobradas por vélvulas entre el depchite los
recipientes de presiém y los cebezales de presién.

10.) - Procedimiento y dispositive segtin lo reivindicado en
los puntos 1 & 8, caracterigado por un camal de alimentacién
meniobrado por vélvulas pera el recipiente de presién pare las
mesas sobrentes desprendidas de las placas modeladoras.

11,) - Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicado em
los puntos 9 y 10, caracterizado por tamices colocados por
delante de las vdlvulas para retener las porciocnes més grmesas
de la masa de moldeado.

12.) - Procedimiento y dispositivo segin lo reivindicado en
los puntos 6 & 7, caracterizado por uma cinte transportadora
hechs preferentemente de goma por debajo del punto de expulsién
para sacar las caretas ya terminadas.

13.) - PROCEDIMIENTC Y DISFOSITIVO PARA LA FABRICACION DB

Tal como se deseribe y reivindica en la presente Memoria
Descriptiva que conste de diez hojas esaritas a méquina por
una gola cara y de dos léminas de dibujos.

Madrid, 18 de Junio de 1.953%

ANTONIC FERNANDEZ PASCUM
LV}
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