
9

paca

una Patente de Dwenoián 
por veinte aRoa en BspsRa

la r.9+ J .F . W5BZ J r .  EB. 
(sociedad alemana)'

cestcteníe en

Oberetenfeld bei Stuttgart (Alemania)

poc;

"PROCEDIMIENTO PARA 14 FABRICACION DE PIACAS Y 

"  "  PARTsé*M03DEADAS 'ÓON PERFORACIONES"

I N V E N T O R

Don Edmund MUNK (alemán)



285839

El invento se re fiere  a un procedimiento para l a  

fabricación  de p lacas y partes moldeadas, de materias fib rosas 

orgánioas desmenuzadas, no d ila ta b le s , por ejemplo v iru tas de

madera, y de uh medio de trabazón, con una o v aria s  perforad o
1

nes de cualquier dimensión, mediante prensado pasante de l a  ms 

ea pieusable en una oqueda pie dete iminada para e llo , de l a  he­

rramienta de prensa, en lo que e l  seotor pie asado de modo pa­

sante preferentemente como l a  parte prensada misma, se endure­

ce bajo la  acción de ca lo r  y oon un extractor accionado mediar 

te  a l ie  oomprimldo o mecánicamente o hidráulicamente, ae expul 

sa  fu era  de la  correspondiente parte de l a  herramienta, Sin de 

j a r  a trá s residuos m olestos. E l  invento ae re fie re  a demás a 

herramientas de piensa, compuestas de una parte de herramienta 

que e s tá  constitu ida oon una estampa correspondiente a  l a  per­

foración  deseada en cada oaso y de o tra  parte de herramienta, 

que e s tá  con stitu ida oon una oquedad correspondiente a l  sector 

que debe presarse de modo pasante, y con uno o varios canales 

para e l  suministro de aire  comprimido o semejante.

Es oonooido que pueden practicarse  perforaciones 

en p lacas y partes moldeadas del m aterial arriba mencionado, 

por estampado, fresado o por prensado alrededor de un mioleo 

que corresponde a l a  perforación deseada. Además se  oonooe 

que puede vaciarse  masa prensable alrededor de a s i  llamados 

trenes de n ád eo s que durante o despuós del prensado se extraen
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fuera de la s  $e rforaoiones fonaaáas. Un estampado o fresado j 

de perforaciones, s in  embargo, requiere un trabajo  adioional ' 

oostoso, en lo  que especialmente a l  estampar, no pueden alcan­

zarse  oantos lim pios. Además,- por e sta s  fa se s  de trabajo  l a  

p e lícu la  de prensado de l a  parte moldeada se destruye, lo que 

por ejemplo tiene por oonseouenoia una mayor higrosoopioldad 

en estos lugares. Tanto en e l  empleo de ndoleoa oorrespondien 

te s a  la s  perforaciones, como también de trenes de adoleos, se 

n ecesita  un vaciado oomplioado d el molde de prensa alrededor 

de lo s n ád eos y tren es de m ídeos. Ante todo en partes moldeja 

das en forma de ca ja , en la s  que deben prensarse perforaciones 

desde un lado, no es posible una d istribución  perfecta del mar* 

t e r i a l  vertido,! de modo que por lo s grados de compresión d ife ­

ren cia les después del prensado no se garan tiza  una calidad per 

manente de ta le s  partes moldeadas. Al u t i l iz a r  trenes de ná­

d e o s  se adade a esto que la s  herramientas prensoras neoesarias 

son muy oostosas y en consideración a su fundón son muy sasoej¡) 

t ib ie s  a  la s  averías.

E l invento oonsiste en que e l  m ateria l a  verter se  

v ierte  aplanado^ de acuerdo con lo s espesores respectivamente 

deseados de l a  parte moldeada, sobre una de la s  partes de l a  

herramienta, que e s té  oonetitulda con correspondientes oqueda­

des para l a  reoepción de la s  perforaciones, s in  que en e l lo  se 

tomen en consideración e s ta s  oquedades que por razones de una 

más f á c i l  expulsión d e l sso to r prensado de modo pasante, están  j 
con stitu idas cónicamente. En la  herramienta prensora se oompri! 

me s i  m aterial vertido y se comprime sobre l a  oquedad de una de
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la s  partes de l a  herramienta por una estampa correspondiente j 

a la  perforación deseada, de l a  o tra  herramienta, oonjuntaman^

te con la  parte moldeada, preferentemente bajo acción de calo J,
¡

en lo que e l  m aterial vertido es perforado por la  estampa y e3 

seotor prensado de modo pasante se desplaza haoia l a  oquedad 

de la  otra parte de herramienta. Bn esto  s i  seotor prensado 

de modo pasante se separa de la  parte prensada misma. La oque 

dad tiene que e star  dimensionada de t a l  modo que e l  sector píen 

sado de modo pasante todavía se oondense tan suficientemente, 

preferentemente también se haga suficientemente só lido  pop*, f r a  

guado, para que e l  mismo despuás de l a  extracoión de la  parte 

prensada o deapóes de ab rir  la  herramienta prensora, pueda se r  

expulsado mediante aire comprimido o mediante un expulsor, sin  

romperse o s in  descomponerse y s in  d e jar  a trá s residuos moles­

to s, lo que a e  f a c i l i t a  esencialmente por l a  oonfomaoiÓn oóni 

nica de la  oquedad. Segón eate procedimiento puede constru ir­

se^ tanto la  parte prensada misma, oamo también e l  cuerpo pren 

sado previo, que ya corresponde aproximadamente a l a  fonna de 

la  parte prensada, pero en e l  que l a  masa prensable no ae endu 

rece. Para que sea posible una expulsión perfeota, en este oa­

so  e l  sector prensado de modo pasante tiene que oomprimirse m&, 

ya que no se efeotóa un endurecimiento.
i

B1 procedimiento segón e l  Invento, puede aplioarse i 

oon óxito, por ejemplo, para la  fabrioaoión de plaoas aodstioas 

perforadas, oajas para aparatos de radio, de te lev isión , magna-} 

tófanoa, tocadiscos y en partes moldeadas tóonicaa. Bspeoial-
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manta en la  fabricación de la s  partes moldeadas en fonna de ca ja  

son posibles segdn este procedimiento perforaciones en la s  paré 

des la te ra le s .

Para l a  ejeoución del procedimiento segán e l  inven 

to resultan adecuadas herramientas prensoras, en las que una 

de las partea de herramienta está  constituida con una o varias 

estampas, que corresponden a la s perforaciones respectivamente
¡

deseadas, ta s  estampas pueden e sta r  dispuestas a  elecoión r í­

gida o móvilmente respecto a la  totalidad de l a  parte de l a  h^ 

rramienta. La otra parte de herramienta está  constituida con 

una o varias oquedades, preferentemente de ourao cónico, que 

pueden a lo jar  la  masa preña able prensada de modo pasante, y que 

en su oara in ferio r están constituidas con uno o varios o anale i 

para e l  suministro de aire comprimido o semejante. Una de las 

partes de herramienta está  dispuesta respe oto a l a  otra parte 

de herramienta de t a l  modo que los cantos de la  estampa de una 

de las partea, o bien ooinoidan chocando exactamente con los 

cantos del borde superior de la oquedad de l a  otra parte, o biei 

que la  estampa se sumerja poco en la oquedad, por lo que a l  oe­

rrar la  herramienta a presión se haga posible una separación 

del sector prensado de modo pasante por la  estampa respecto a 

la  parte prensada.

, Para ilu s tra r  e l  procedimiento segán e l  invento y

¡ la s  herramientas prensoras, e l  dibujo muestra ouatfo represen- ¡
í !¡ taoiones esquemáticas. !

La figura I  muestra un molde de prensa abierto oom 

puesto de l a  parte in ferior (1) de herramienta, que está  constl

!I
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tula a  con una oquedad (S) de ourso cónioo y de canalea (3 ), en 

la  que e s tá  vertido  plano e l  m aterial su e lto  v e rtib le , y de una 

parte auperior (5) de herramienta, que eatá  con stitu ida con una 

estampa (6) d ispuesta rígidamente. La fig u ra  H  muestra e l  mis 

mo molde dé prensa después de haberse oerrado a  presión, en qu!e 

e l  m aterial vertido  ha sido oomprimido para formar una parte

prensada (7) y se  ha deaplazado en la  oquedad de l a  parte infe
*!

r io r  de herramienta un seotor (8) prensado a través de l a  mesa 

prensable. Bn lo s lugares de separación de ambas partes de he 

rramienta (9)^ por lo s cantos de l a  estampa^ de l a  parte supe­

r io r  de l a  herramienta y e l  borde superior de l a  oquedad de la  

parte in fe r io r  de l a  herramienta se separa e l  sector prensado 

de modo pasante respecto a  l a  parte prensada misma. B1 sector^ 

después de ab rir  e l  molde de prensa puede expulsarse por aire 

oomprimido (1C) que se oonduoe por lo s oanales de l a  parte in­

fe r io r  de l a  herramienta. La fig u ra  I I I  muestra l a  d isposición  

de un molde de prensa para l a  fabricación  de partea moldeadas 

en forma de ca ja  oon perforaciones en seooión. B sta  herramien 

ta  e s tá  ab ie rta  an -a -  y e s tá  cerrada en -b - . La fig u ra  IV 

muestra en ^c- la  sección y en -d -  la  v is t a  sobre una plaoa 

acé stic a  que ha sido  fabricada segón e l  procedimiento de acuer^ 

do con e l  invento.

ss St s sa s: mt
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la  presante patente de invención compre na e lM s i ­

guientes reivindicaciones.

1 .-  Procedimiento para la  fabricación  de placas y ¡ 

partes moldeadas con perforaciones de cualquier dimensión de j 
una mazóla de materias fib rosas orgánioas no d ila tab les y de i 
un medio de trabazón, caracterizado porque e l  m aterial vertido} 

se vacía plano sobre una de la s  partes de l a  herramienta qne 

e stá  constitu ida oon una correspondiente oquedad, y después se 

o emprime bajo presión por otra parte de herramienta con stitu i­

da como estampa correspondiente a la  perforación, preferente­

mente oon acción de oalor, en lo que e l  sector, prensado de mo 

do pasante, se separa de l a  parte prensada y se desvía en la  

oquedad de una de la s  partes de la  herramienta, y en la  oque­

dad correspondientemente dlmensionada se  o emprimé su fic ien te­

mente condensándose para que deapuós de abrir la  herramienta 

de prensado por medio de aire oomprlmido, que se sum inistra 

por un canal a la  oquedad, o mediante un expulsor aooionado me 

oánioa o hidráulicamente, pueda ser expulsado sin  residuos mo­

le sto s que permanezcan o sin  descomponerse.

8 .-  Procedimiento para la  fabrloapíó^ de p lacas y

partes moldeadas oon perforaciones.
Segdn se deaoribe y reivindica én la/presente memoria 

descrip tiva y se i lu s t r a  oon los planos reglamentarios que a la  
misma se acompañan, la  cual oonsta de s ie ta  hojas fo liad as y es 

o r ita s  a máquina por una so la  oara.

Madrid, a 8 de
TeÁ# 
aa

arzo de 1963. 
ROER
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