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MASCHINENBAU SCHWARZ, A. G. - de nacionalidad suiza - domi-
ciliade en WEINFZLOIN (Turgovia, Suiza) Industriestrasse, 2.

'  por:

vInstalacidn para la fabricacidn de cuerpos roldeados™.

-~

Memoria Descriptiva
Bl invento se refiere & una instalacidn

para la fabricacidn de objetosvo cuerpos noldeados de un
material granular con aglutinantes, en particuler serrin

de corcho, mediante presidn y calor. Es wnocida la fabri-
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cacién devcuerpos moldeados de esta clase configurando el
material provisto del aglutinante en una mdquine de rol-
dear fija, con ayuda de presidn y calor, y dejando enfriar
seguidamente el aierpo fbrmadé, que se extrae a continua-
cién del molde. Este proocedinmiento es relativamente engo-
rroso, y sobre todo no permite trabajar con rapidez, lo
cual limita la produccidn.

Ia instalacidn a que se refiere la presen-
te invencidn estd destinada a permitir la préctica de wn
nuevo prodedimiento que evité esos inconvenientes, ¢l
cual consi ste en mezclar el material.granular seco con un
aglutinante L{quido; secar la mezcla;.verterla en una ge
las mitades de un molde, ¥y moldea:la nediante la segunda
mitad del molde, aplicando presién, El molde cerrado se
conduce a un ﬁuesto de calefaccidn, donde se calienta la
pieze prensada; luego pasa & un puesto de refrigeracién,
pare enfriarla, y finalmente & un puesto de descarga, don-
de se abre el molde ¥ se extrae la pieza ya terminada.

La instalacidn para la préctica de dicho.
procedimiento, que éonstituye el obﬁeto de la presente in-
vencidn, comprendé un mecanismo mezclador y secaaor para
el material prensado, —.un puesto de cérga pars llenar una
de las mitades de un molde de dos piezas, un puesto de
prensado con medios para cerrar y asegurar el molde; al
menos un puesto de calefaccidén alimentado desde el puesto
de prensado, y un puesto refrigerador por cada puesto de
calefaeoién, asi como no menos de un puesto de descarga
situado despues del puesto refrigerador, con medios para
abrir el molde, ¥ 4érganos de transporte para conducir suce-

sivamente el mdde a los diferentes puestos.
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A continuacién se describe la instalacidn

del invento, referida al dibujo adjunto, en el que se re-
presenta esquematicamente esta instalacidn.
1a instalacidn representada estd destinada

a la fabricacién de suelas de corcho., Fl material de par-
tida es serrin de cbrcho, que en un tembor mezclador se
mezcla con un aglutinante liquido a base de resina artifi-
cial, como el pldstico expendido con el nombre comercial de
"Primal®, o con ldtex; luego se seca, formando asf un gra-
ﬁulado seco de corcho recubierto de aglutinante, para la
fabricacidn de suelas; Este granulado. de corcho se lleva

a continuacidn, por el embudo de un puesto de caiga -2-, a
la mited inferior -3a- de un molde de dos piezas, y un
dosificador automdtico ajustable fija la cantidad de mate-
rial necesario. Ia mitad -3a- del molde asf cargada se -
cbnduce luego & un.puesto de prensado -4-, por ejemplo,
mediante une cinta transportadora. Mientras la mitad -3a-
del molde va del puesto de carga -2- al de prensado -4-,

ya cargada, se aplica sobre ella la mi tad superior =3be-

del molde, que cbnstituye el contramolde. En el puesto de
prensado »4-, la mitad superior -3b- del molde se empuja
haqia abajo hasta que alcanza su posi cidn de clerre, y asf
se ﬁomprime el material contenido en la cavidad de la mitad
inferior -3a- del molde. las dos mitades -3a-, =-3b- del
molde tienen drganos de sujecidn, que, une vez terminada la
compresidn delumaterial, pasan a una posicién activa por
obra de medios previstos en el puesto de compresiéh, con

lo que ambas partes del molde ﬁuedan firmemente cerradas.
Un dispositivo transportador lleva el molde cerrado -3a-,
-3b~ a un puesto de calefaccién -5-, donde la pieza con-

tenida en el molde se calienta a 100~1502C durante unos
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' 80-30 segundos, segin el aglutinante empleado., Ia cale-

faccidn se efectua ventajosamente por vapor, que se hace
llegar a cémaras apropiadas del molde,lpero tambien puede
emplearse calefaccién eléectrica. Seguidamente, el molde
«3a-3b~ se lleva a un puesto refrigerador -6-, donde la
pleza, cuyo aglutinante se ha activado por efecto del calor
en el puesto -5-, se enfria de pronto a 20-25§c. El

molde enfriado se conduce entonces a un buesto -7~ de des~
carge, donde se abre, y la pieza moldeada -8- se extrae y
sé retira., Las dos mitades separadas -3a-8b- del molde
abandonan luego lgualmente el puesto de descarga -7-; la
mitad -3a- se vuelve a llevar al puesto de carga -2-, y

la mitad superior -3b- pasa al lugar donde se ha de colocar
sobre la mitad inferior, situado entre los puestos -2- y
~-4-, quedando asi ambas preparadas para un nuevo ciclo de
trabajo.

Ios mecanismos de accionamiento de los
distintos puestos =28-, =4~, =5-, -6~ ¥ —7->y de los medigs
de tranéporte gue llevan las piezas del molde de un pues-
to-a otro, estdén sincronizados entre si{ de manera que el
trabajo dey »la instalacidn es continuoi. Se éomprende que
para llenar el molde ¥y paré prensar se necesita poco tiempo,
mientras que para calentar y para enfriar se requiere més

tiempo. Por consiguiente, sélo puede aprovecharse del todo

la instalacién disponiendo un nimero tal de puestos de oca~

lefaccidn y de refrigeracidn que su rendimiento se aproxime
al del puesto de prensado. En el ejemplo representado, se

hen previsto con este fin tres puestos de calefaccidn =5-,

-5a-, =-5b- y tres de refrigeracién ~6-, -6a-, =-6b-, El

puesto de prensado -4~ alimenta en este caso sucesivamente
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a los tres puestos de calefacgién, los cuales alimen%an
luego a los tres de refrigeracidn respectivos, de donde pa-
san al puesto comin de desfarga -7-. Suponiendo, por ejer-
plo, que el molde permanezca diez segundos en el puesto

de prensado -4- y otro tanto en el de descarga -7-, dispo-
drd de treinta segundos en los puestos de calefaccién y de
refrigeracidn, y el conjunto suninistra a pesar de ello

una suela de corcho terminada cada diez segundos, Esto
significa, por ejemplo, que con ocho horas de funcionamien-
to pueden fabricarse 1440 pares de suelas 2l dfa. A

veces puede ser conveniente dividir el puesto de descarga
en dos, alimettados calternativamente poé los puestos de re-
frigeracién, a fin de disponer de mds tiempo para'abrir el
molde y para extraer la suela terminada;

Se ha descrito como ejemplo la aplicacidn
de la instalacién a la fabricacidn de suelas utilizando
serfin de corcho, pero es posible emplearla para fabricar
de igual modo otros artfculos del mismo material, o bien
emplear otra clase de material granular de partida, o agre-
gar al serrin de corcho productos complementarioé, tales
como coiarantes u otros similares.

Se ha comprobado que la instalacién des-
crita constituye frente a las conpcidas un considerable
aunento de produccidn, y éue permite obtener cuerpos mol-
deados perfectos con una proporcidn relativanente pequeiia

de aglutinante,
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Se reivindica como objeto de esta patente:



e

10

15

20

1,- Instalacién para fabricar cuerpos mol-
deados de un material granular adicionado de un aglutinante,
caracterizada por un mecanismo‘mezclador y desecador para
2l material, un puesto de carga pera llenar una de las nita-
des de un molde de dos partes; un puesto de prensado con
medios para cerrar y asegurar el molde; por lo menos un
puesto de calefaccidn abastecido por el puesto de prensado,
¥ un puesto de refrigeracidn alimentado por . cada uno de
los puestos de calefacoidn, asf como un puesto de descarge
al menos, que sigue ml de refrigeracidn y estd provisto
de medios para abrir el molde, y medios transportadores

para 1levar el molde de un puesto a otros,

2.~ Instalacidn segin la reivindicacidn 1,
caracterizada porque se han previsto varios puestos de
calefaoqi6n abastecidos sucesivamente por el puesto de
prensado, y cada uno de ellos con un puesto de refrigera-
¢idn subsiguiente.

3.~ Instalacidén segin la reivindicacién 2,
caracterizada por comprender dos puestos de desoarga‘abas-
teoidos alternativamente por los puestos de refrigeracién;

4.- Instalacidn. para la fabricacidn de
cuerpos noldeados,

Bsta memoria consta de seis pdginas es-

eritas por uma sola cara,

 BARCZILOVA,
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