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ía patente ae refiere a un procedimiento para la fabrica 
don de cuerpos prensados de virutas, de mezclas de virutas de materias fi­
brosas, preferentemente de virutas de madera, y de medios de trabazón, que 
se hacen activos por calentamiento, preferentemente de aglutinantes de reai 
na artificial, con partes de moldes calentadas, de las que por lo menos una 
de ellas muestra como mínimo una escotadura, por la que el cuerpo prensado 
cata oomunicado con el recinto exterior para el suministro adicional de gasee 
calientes c para la evacuación de gaaes a vaporea liberados en el cuerpo pren 
sado.

Es conocido dejar escapar la humedad liberada del cuerpo! 
prensado a través de perforaciones previstas en algunas partes del molde ha 
cía el exterior. Además es conocido conducir aire caliente o vapor a través 
de las perforaciones introduciéndole en el cuerpo prensado para el caldeo 
adicional del mismo.

Especialmente en cuerpos prensados de sección transver­
sal mayor existe, sin embargo, la dificultad, per una parto de conducir el 
aire caliente desde las superficies limitadoras exteriores del cuerpo hasta 
su interior, de modo q¡ue, no obstante al caldeo adicional por aire caliente, 
dura bastante tiempo hasta que la temperatura se ha elevado también en el in 
terior del cuerpo tanto que también allí se haga eficaz al medio de trabazón. 
Como adamas, en el tiempo en que las zonas más interiores del cuerpo prensa-! 
do ee calientan suficientemente, el medio de trabazón ya se ha hacho eficaz
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en las capas exteriores, loa gasas o vaporea, que se libaran an al interior 
dal cuerpo eólo aa evacúan compretamente a través de laa perforaciones de 
la pared del molde.

El procedimiento consiste en que la perforación o cada 
perforación desemboca en una pieza distribuidora, qpe penetra en el recinto 
de moldeo para al cuerpo prensado de virutas y se empalma a canales distri­
buidores previstos en esta pieza. Adecuadamente la pieza distribuidora o oa 
da una de estas piezas está dispuesta estacionariamente en las partes del 
molde y ésto de tal modo que pueda extraerse e intercambiarse fácilmente y 
en oseo necesario pueda sustituirse por una pieza ciega.

Esta constitución dsl molde es especialmente ventajosa, 
ya que las piezas distribuidoras pueden penetrar a cualquier profundidad 
en el interior del cuerpo prensado y por ello poelbilitan al prensar su VM 
tilación sapeeialmsnts buena o su calentamiento adicional. Da esta manera, 
en herramientas carradas o seml-cerradas se evita el estallido de las pia- 
zas de labor, que en otro case podría ocurrir por la aobrepresión en el ouajr 
po prensado producida interiormente bajo los efeotos del calor.

La patente se refiere a un procedimiento para la fabri­
cación de cuerpos prensados de virutas en si molda citado, que so caracte­
riza porque el aire caliente se suministra periódicamente con presión varis 
bis pendularmente de modo intermitente, y entre los periodos de suministro 
se evacúa el aire callante expansionado junto con los gasea y vapores, qna 
se libaran y producen en la mezcla a causa de su calentamiento. Por este 
procedimiento ec alcanza, tanto un calentamiento adicional rápido, como 
también una eficaz desgasificación del cuerpo prensado. Este procedimiento! 
no está eujeto al mencionado molde de preeión, sino que puede utilizarse 
también ventajosamente cuando el molde de prensa no tiene ninguna pieza din
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¡ !!¡ trlbuidora penetrante en el molde de presión, especialmente en cuerpea pren- 
][ sados, cuya superficie no debe aer dañada.
!! Para ilustrar el molde de prensa utilizado en el prooedi-
! miento, el dibujo muestra dos ejemplos de ejecución en sección transversal 
, con representación esquemáticamente simplificada. !
¡i En el ejemplo de ejecución según la figura 1 está colocâ
! da sobre la mitad 1 inferior del molde de prensa, una mitad 8 superior do j
¡ molde de prensa. La mitad inferior del molde de prensa forma una superficiê
Ü . ' ' . ii¡ limitadora de una cavidad 3 que reproduce un cuerpo prensado de virutas que ¡il . *¡i debe moldearse, la mitad de molde superior forma una correspondiente cavidad
í 4. Las dos cavidades adyacentes limitan la oquedad da molde 5 correspondien { * 
te s la forma del cuerpo prensado. En la mitad inferior 1 del molde se en- ¡
euentrs un oanal de entrada 5 para el aire comprimido calienta. La deaembo'
cadura interior dal canal está ensanchada de tal modo que ofrece sitio a una¡i ;j¡ pieza distribuidora 7, introducida en la misma. Beta pieza muestra un canal

i; . ¡;! central 8, que sucede al canal 4. La parta superior $ da la pieza dlatri- ! 
buidora 7 aobreaale da la superficie limitadora de la cavidad 3 hacia la 
oquedad 8 y por olio hacia al interior dal cuerpo prensado a formar, fiema 

¡ la forma de un cono agudo. Bn la parte cónica se enouentran canales dlatri-j
i !¡ buidórea 10, 11, que ae empalman al canal 8 y por olio también están coñac- ;! !
¡ tadoa al canal da entrada 6. La dobla flecha 18 indica que, a través del i
}:  ̂ '[ canal 8, daba introducirse periódicamente en una de laa direcciones, aire
!¡ comprimido caliente en el interior del cuerpo prensado, mlentraa que en el j

i
periodo siguiente ae da ocasión al aire comprimido expansionado, junto con ¡

i
loa gaaaa y vapores liberados y producidos por al ealentamiente de la mezcla 
a prensar, para escapar en la opuesta dirección de corriente.

El ejemplo según la figura 8 ae diferencia del ilustrado
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en la figura 1 porque el cuerpo prensado en el lado derecho del dibujo tie­
ne una aección transversal esencialmente mayor que en/lade izquierdo del di"i
bajo; forma a la derecha un engrasamiento 13. Dé acuerdo con esto la pieza 
distribuidora 7* está montada con la parte cónioa 9' en este caso todavía 
mas arriba, de tal modo que conduzca el aire caliente a la zona de la sec­
ción transversal mayor.

Las piezas distribuidoras, en lugar da estar montadas o 
además de estar montadas en la mitad inferior del molde, también pueden es­
tarlo en la superior; cy no sólo una pieza, como en loa ejemplos dibujados, 
sino también varias. En relación a las dtmenslonee del cuerpo prensado pue 
den tener pequeñas secciones transversales y en el caso límite pueden estar 
constituidas como cánulas. La forma cónica de las piezas distribuidoras fe 
oilita-el desprendimiento del cuerpo prensado desde el interior o su extrae 
clon del cuerpo prensado al abrir el molde o al extraer el cuerpo prensado 
fuera del molda. Las aberturas restantes en el cuerpo prensado en los luga 
rea, en que penetran en el mismo les piezas distribuidoras, se cierran pos­
teriormente, de cualquier manera deseada.
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La presente patente de introducción comprende las siguien
tes reivindicaciones:

1*- Procedimiento para la fabricación de cuerpos prensa 
dos en un molde de prensa, caracterizado porque se suministra aire calien­
te periódicamente con presión que varia pendularmente a intervalos, y entré 
les periodos de suministro se evacúa el aire calienta expansionado conjun­
tamente con gases y vapores liberados y producidos en la mezcla a causa de 
su calentamiento.

8.- Procedimiento pare la fabricación de cuerpos prensa
doa de virutas.

Según ae describe y reivindica en la presente memoria 
descriptiva y ae ilustra con loa planos reglamentarios que a la misma se 
acompañan.

Consta esta mamaria de seis hojas folladas y escritas 
a máquina por una aola de aua caree.

Madrid, a 7 da Marzo de 1965.



J.F. W3RE Jr.
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