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PATENTE DE INVENCION

gque por veinte afics, para Espafla y sus Posesiones, se solicita a
favor de la firma: INTERNATICNAL PRESS DEVELOPMENT ESTABLISHMERT,
de nacionalidad Liechtenstein, residente en VADUZ (LIECHTENSTEIN),
por: " MAQUINA Y PROCEDIMIENTO PARA EL PRE-ESTANPADO CORTINUC DE

PCLVOS TERMOENDURECEDORES !o—

Memoria descriptive

EL presente invento se refiere a una méguina para el pre—es-

tampado de polvos termoendurecedores particularmente de resinas

fendlicas o melaminicas.

’ Como es conocido los procedimientos de estampado de polvos

termoendurecedores comprenden una fase de pre—estampado en la, que

~Llos polvos son comprimidos y aglomerados en forma de pastillas que

son sucesivamente calentadas para ser pre-polimerizadas transfi-
riéndose seguidamente a las méquinas de estampars
Ta antemencionada fase de pre-estampado se obtiene general-

mente en tiempos y méquinas diferentes y sucesivas y mds particu-

larmente con el empleo de una maquina de formacidn de las pasti—

llas y de un horno de calentamiento en el que estas son sucesiva-
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Con esta fase la produccidn continua lo gue acarrea
numerosos inconvenientes principalmente un mayor emplec de tiempos
de elaboracidn con el consiguiente mayor coste y una no perfecta =
continuidad de las caracteristicas quimico-fisicas de las pastillas
prepolimerizadas. | '

A causa de que las maquinas conocidas para el pre-estampado =
de las pastillas funcionan intermitentemente es necesario hacer la
dosificacidn de los polvos de vez en vez causando esto notables com—
plicaciones y demoras en la fase de pre-—estampado.

El fin principal del presente invento es el de proporcionar
una méquina para el pre-estampado de los polvos termoendurecedores
que elimine los antedichos inconvenientes y que sea particuiarmente
iddénea para ejecutar la fase de pre-estampado de forma continua para
obtener con una Gnice manipulacidn una pastilla prepolimerizada a
partir del material al estado pulverulento.

Otros objetos del invento son los de proporcionar una maquina
en la que la dosificacidn de la cantidad de polvo para la formacildn
de cada pastilla se obtenga de una forma automdtica y constante de
modo gue resulten constantes tanto las dimensiones cuantc la densi-
dad de la misma y en la que la disposicidn extructural sea particu-
larmente sencilla de forma que la maquina resuvlte de facil maniobra
y de funcionamiento seguro.

En vista de log objetivos antedichos el invento consiste en
una maguina segin se especifica cuya caracteristica principal es -
que comprende una cémara de formacibn de la pastilla y los medios
de alimentacidn y compresidn del polvo de material termoendurecedor
en dicha cdmara , elementos de calefaccibn por induccidn electromag-
nética que circundan dicha camara a fin de calentar el polvo y pro-
dueir la pre-polimerizacidn en la fase de compresidn de la pastilla
¥y los medios para el transporte de la pastilla formada y pre-polime-

.. o .
rizada, al exterior de dicha cdmara conduciéndola a las fases su-
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En una forma preferente de construccidn del objeto del in-

vento, la camara de formacidn de las pastillas es cilindrica ¥ en
ella actla un transportador en espiral que empuja el material en
polvo en dicha cdmara y 1o comprime. Dicho espiral transportador
puede éesplazarse hacia atrds axialmente durante la formacitn de

la pastille y se halla su movimiento contrastado por un sistema

_antagbnico de un fliido a presiodne

El mis arriba mencionado espiral estd sostenido por um yugo
desplazable gque soporta también un motor de acclonamiento rotato-
rio del transportador en espiral y un émbolo que corre ajustadamen-
te en un cilindro en el que actia un fliido comprimido. La presibn
del fldido estd en relacidn con la densidad y consistencia que se
quieren impartir a la pastillae

En la seccidn de salida de la cdmara de formacibn se halla
previsto un obturador gue intercepta dicha seccibn durante la for-—
macibn de la pastilla y que a la terminacidn de la misma se despla~-
zg para consentirrla expulsidn de la pastilla formada de la camara
y para transportarla al exterior de la nmdquina. La expulsidn se -
verifica por medio del transportador en espiral mas arriba indica-
do que se desplaza en direccidn axial por la accion del fliido a

presidne
Ulteriores caracteristicas y ventajas se revelan en la des-

cripcidn detallada gue se hace a continuacidn con referencia a_los
anexos dibujos y como ejemplo no limitativo en los que:

Ta figura 1, es una seccifn longitudinal en alzado lateral
que muestra la maguina objeto de la patente al térunino de la for-
macibn de la pastillay

Ta figura 2, es una planta parciasl del alzado de la fige 1,¥

Lgs figuras 3 y 4 son respectivamente una seccidn y una plan-

ta de la maguina similares a las precedentes pero gue muesbran la
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misma después de la expulsidn de la cdmara de la pastilla y por
lo tanto en las condicicnes iniciales del Ffuncionamientoe

En la forma preferente de realizacidn ilustrada en 1los ane-
xo0s dibujos, la miquina comprende un cilindro frontal 1 cuya cavies
dad en la parte que correspbnde a la zona posterior esta en comu-
nicacidn con una entrada 2 que se comunica con un envase 3 que con~
tiene el material fermoendurecedor al estado de polvo.

En la cavidad axial del cilindro 4 estd contenido el frans—-
portador espiral 4 puesto en fotacién pbr oportunos medios que se=
guidamente seran descritos y cuya secciln frontal limita una cduma-
ra 5 en el que es empujado por la accidn de rotacidn del transpor—
tador el polvo alimentado desde la entrada 2

BEn dicha cédmara se forma la pastilla y a tal fin la seccibn
de salida 5a de la cdmara puede ser cerrada mediante un obturador
de émbolo 6 para evitar la salida del polvo gue el transportador 4
transfiere a la cdmara., El polvo de material termoendurccedor es
por lo tanto prensado en la camara 5 por la accibn del espiral 4
que puede desplazagrse axialmente en oposicidn a una scecilbn de pre-~
gidn axial preferiblemente obténida mediante wn fliido comprimido.

El espiral 4 presenta una zona no fileteada 4a fuera de la
cavidad axial del cilindro 1 y en correspondencia de esta zona se
halla sostenido por el yugo 7 montado de forma desplazable sobre
gulas 8 dispuestas lateral y paralelamente al cilindro 1.

El yugo 7 soporta un motor eléctrico 9 que mediante una trane
misidn por tornillo sin fin 10 ¥y rueda engranaje helicoidal 11 po-
ne en movimiento rotatorio el espiral 4. EL engranaje helicoidal -
11 estd montado sobre un manguito 12 y acoplado torsionalmente me=
diante una chaveta 13 a la parte 4a del espirale. El taladro axial
del manguito 12 se halla provisto de una zona fileteada con la que

se une al extremo también fileteado 1l4a de un eje 14 que se prolon=~
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ga mas alld del referido manguito por un tramo de conveniente lon—
gitud sobre ei que estd montado y fijado mediante una tuerca de ex-
tremo 15 un émbolo 16 gque corre ajustadamente en lé cavidad 17 de
un eilindro 18 en el que es inyectado un fluido comprimidoe

El cilindro 18 presenta una cabeza 18a contra la gue se de—
tiene el émbolo 16 para limitar la carrera de retorno del espiral 4;
y una expansién anular 18b en la que llega a tocar un saliente 1l6a

del émbolo para limitar la carrera axial de avance del espiral.Pars

1a retencién entre el cilindro y el émbolo se hallan previstes unas
juntas anulares 19 y 20 interpuestas entre dichos elementos.

Ia maguina segin este invento se completa por medios de ca-
lentamiento del material comprimido en la camara 5, medios que sir-
ven para producir la pre-polimerizacién del materisl en cuestidn de
forma de consentir la formacibdn de la pastilla pre-estampadae

Tales medios pueden estar ventajosamente congtituidos por uno
0 varios arrollamientos eléctricos 21 preferiblemente recorridos -
por corrientes de alta frecuencia y que generan corrientes inducidas
on el material ferromagnético del que estd construido el cilindro 1
produciendo el calentamiento de dicho material particularmente en
la zona que corresponde a la camara 5e Bl cilindro 1 esté térmica—

mente aiglado por una camisa 22 dispuesta en £OrIA envolvente sobre

el mismoe
E1 obturador de émbolo 6 anteriormente descrito se mueve =

axialmente dentro de.una camisa 22a en la que desemboca la camara 5
y puede efectuar desplazamlentos axiales opuestos y de tal ampli-
tud que pueda dejar completamente descubierfa la seccidn de salida
5a de la mds arriba mencionads cdmara 5 a fin de consentir la ex—-
pulsidn de la pastilla formada y para consentir el desplazamiento
de dicha pastilla desde la cavidad 22a al exterior de la maquina -

donde la pastilla es recogida para ser transferida a otra méquina -
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¥y particularmente al estampado propismente dicho. EL énbolo 6 es -
gsolidaerio a una biela que se mueve axialmente en el sentido especi-
ficado mediante la accidn preferente de un dispositivo hidrdulico.
Con la maquina mds arriba descrita, la pastilla pre-estempa-
da es fabricada de modo continuo a partir del material de alimenta-
cibn al estado de polvo. Tal polvo es transferido desde el alimen-—
tador 3 mediante la entrada 2 al interior de la cavidad axial del
cilindro 1 por la accién del transportador espiral 4 que empuja al
polvo en la cdmara 5 donde es comprimido retrocediendo el espiral
4 gradualmente en sentido akial bajo el efecto antagonista de la
presibn del fluido contenido en la cdmara 17 del cilindro 18.
Tan pronto el émbolo 16 llega a fin de carrera en contacto

con la cabeza 18a, mediante oportunos medios interruptores de fin
de carrera, no representados en la figura, se detiene el movimien-

to del motor 9 y por lo tanto la rotacidn de la espiral 4 mientras
aque contempordneamente es conectada la corriente en los devanados
21 que proceden al calentado del polvo comprimido pars producir la
pre~polimerizacidén. Ultimada tal fase el cbturador de éubolo 6 es
desplazado para abrir la secciln de salida 5a. En tales condiciones
la accidn de presibn ejercida sobre el émbolo 16 produce su despla-—
zaniento axial en avance es decir en la direccidn de derecha a iz-
guierda con referencia a la posicidn de la mdquina talrcomo se =
ilvstra en las figurase

A tal desplazamiento del émbolo 16 se produce un andlogo des—
plazamiento axial del espiral 4 que llega a la posicidn ilustrada
en la fige. 3, expulsando de la céamara 5 la pastilla pre-estampada
es decir comprimida ¥y pre-polimerizada que entra en la cavidad ci-
lindrica de la camisa 22 desde donde es itransferida sl exterior por
la accibn del obturador de émbolo 6 que se desplaza axialmente para

interceptar nuevamente la seccibn de salida 5ae
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Con %al sgecuencia de operaciones, mientras la pastilla for-
mada es expulsada la cdmara 5 resulta ulteriormente cerrada de -
modo que Se restablecen las condiciones iniciales para la forma—
¢ibn de una sucesiva pastilla que %iene lugar con la pueste en =
marcha del espiral 4.

Las operaciones antedichas estén obviamente sincronizadas
mediante programadores de tipo ccnocido, bien eléctricos o hidriu—
licos que no ge hallan representados en las figuras.

Naturalmente en base del principio de la invencidn los deta-
lles de ejecucidn y las formas de fabricacidn podrdn ser amplia—
mente variadas con respecto a cuanto se ha descrito e ilustrado a
titulo de ejemplo no limitativo sin por ello salir del dmbito del
invento.

Descrita suficientemente la naturaleza y alcance de la pre-—
gente invencién, se hace constar gue en la misma podran ser varia-
bles , los materiales , dimensiones y en general aguellos otros
detalles accesorios o secundarios que no alteren, cambien ni modi-
fiquen la esencialidad propuests. '

Los términos en que queda redactada ésta memoria son ciertos
y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose tomar en un senti-
do méds amplio y nunca en forma limitativa

REIVINDICACIONES

Se reivindica como de la propia y nueva invencidn la propiedad y

explotacibn exclusiva de : '
18.~Mdquina y procedimiento para el pre~estampado continuo de -
polvos termoendurecedores, caracterizados por comprender una cama—
ra de formacidn de una pastilla pre~estampada ¥y medios para ali-
mentar y comprimir el polvo de material termoendurecedor en dicha
cémara, elementos de calefaccidén por induccidn electromagnética
circundantes de dicha cémara a fin de calentar el polvo y prodﬁ——

cir la pre-polimerizacidn en la fase de compresidn de la pastilla
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asi como medios para transportar dicha pastilla formada y pre-po-
limerizada al exterior de dicha camara y enviarla a las sucesivas
fases de manipulacidn.

28,.-Mdquina y procedimiento para el pre—estampado continuo de ~-
polvos termoendurecedores, segin reivindicacidn 1s, caracterizadgg
por el hecho de que la cémara de formacidn de la pastilla es cilin-
drica y en ella actila un transportador espiral giratorio que empu-
ja el material en polvo en dicha cdmara y lo comprime, siendo di-
cha espiral desplazable axialmente en forma de poder retroceder du—
rante la formacibn de la pastilla y al mismo tiempo se halla empu—
Jado hacia adelante por un sistema antagonista actuante por pre——
gibn axial. _

38.-llaquina y procedimiento para sl pre-estampado continuo de ——
polvos termoendurecedores , segin reivindicacibn 28,caracterizados
por el hecho de que la mencionada accidn antagbnica es obtenida -
por un fliido a presidne

48.-Méquina y procedimiento para el pre-estampado continuo de --
polvos termoendurecedores, segin reivindicaciones 28 y 38, caracte-
rizados, por el hecho de que dicha espiral transportadora se halla
sostenida por un yugo desplazable gque soporta un motor para el ag=—
cionamiento de la misma y un émbolo desplazable con ajuste herméti-
co en.un cilindro en el que actla un fluido comprimido estando di-
cha presidn en relacidn con la densidad y consistencia que se guie=
ren impartir a la pastilla en formacidne

58.=laquina y procedimiento para el pre-estampado continuo de -—-
polvos termoendurecedores, segin reivindicaciones 18 hasta 48, ca-
racterizados porque en la seccidn de salida de la cdmara de forma-
cidn de la pastilla se halla previsto un obturador que intercepta
tal seccibn durante la formacidn de la pastilla y que al témmino

de dicha fase se desplaza a fin de consentir la expulsidn de la ==
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pastilla formada por la cdmara y para expulsar la misma de la -
méquina , expulsidn que se realiza por intervencibn de la espi-
ral transportadora que se desplaza axialmente bajo la accidn de
la presidn del fluido antemencionadoe
68.-Maquina y procedimiento para el pre—esﬁampado,continuo de =
polvos termoendurecedores, Segin reivindicacién 18, caracteriza-
dos por el hecho de que dichos elementos de calefaccidn estdn -
constituldos por devanadog recorridos por corrientes eléctricas
de alta frecuencig y generan corrientes inducidas en el material
ferromagnético del gue se halla construida la camarae |
78.-Miquina y procedimiento para el pre-estampado continuo de =—-
polvos termoendurecedores, Segin reivindicaciones anteriores, ca-
racterizados por qﬁe se introduce el material termoendurecedor
en estado de polvo en una cdmara de formacidn de la pastilla pre-
estampade en cuya cdmara actia un medio de compresidn 4 calentan-
dose dicho polvo, mientras que se halla comprimido en dicha cé-
mare para producir su pre~-polimerizacidn, y sacando dicha pasti-
1la pre-estampada de la cdmara y pasdndola e una cavidad en la
que actla un elemento idoneo que expulsa la misma al exterior de

1a méquina.

88.-" MAQUINA Y PROCEDIMIENTO PARA EL PRE-ESTAMPADO CONTINUOC DE

POLVOS TERMOENDURECEDORES Yo

Consta la presente memorig descriptive de nueve
hojas numeradas y mecanografiadas por una sola cara a las que se

acompafian dos planos para su mejor comprensidne

MADRID, DE MAYO DE 1.965
Fiodotll de 4
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