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en
ESPARA
por VEINTE afios
a nombre de EUGEN GONON, de nacionalidad suiza, residente

en 3chleitheim, Suizg, por:

YUNA INSTALACICN Div PRuNSA PARA TA FABRICACION DE PIBZAS
PRENSADAS DE PARTICULAS DB MATERIAL SINTETICOY

Bl invento se refiere a un procedimiento para la fa-
bricacion de piezas prensadas a partir de particulas de ma-
terial sintético, tal como poliestirol espumadé, en el que
el material sintélico es carzado en el molde de prensado en
forma de granulado o bien en forma previamente espumada, con
ayuda de aire, y una vez cerrado el molde de prensado, se
espuma bajo la accidn de vapor, a continuacidn de lo cual
se refrigera con agua el cuerpo con forma asi hecho a par-

tir del material sintético, siendo expulsado del molde de
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prensado, de dos piezes, después de abierto éste.

Bn los procedimientos conocidos de egte tipo, exis-
te el inconveniente de que durante el proceso de llenado
se Torman bolsas de aire, que hacen imposible el llenado
total del molde, lo que origina la fomacidn de cuerpos con
forme defectuosos e inservibles.

El invento trata de orillar el inconveniente citado
y de proporcionar un procedimiento, que asegure una carga
rapida y sin perturbaciones del molde de prensado, en una
sucesion rapidisima, evitandose la formecidn de bolsas de
eire en las conducciones de alimentacion que lleven al mol
de de prensado, agi como en el propio molde, con lo que re
sulte posible el moldeo de piezas muy complicadas., )

Z1 procedimiento de acuerdo con el invento, se carac
teriza por el hecho de que el molde prensado se mantiene ba_
Jo vaclo durante el proceso de llenado. 4 este particular es
conveniente, conforme a otra caracteristica del invento, que
el aire sea introdueido de tel modo en la conduccién de ma
terial, en la zona de delante de la camara de moldeo, que
las particulas de matberial sintético penetren bajo un efec
t0 de inyeceion en la cémara de moldeo, la cual, a su vegz,
se mantiene bajo vecid durante el proceso de 1lenado.

De acuerdo con otra caracteristica del invento se pug
de, una vez llena la camara de moldeo con las particulas de
material sintético a espumar, prosegulir con la alimentacidn
de aire comprimido, con lo que al mismo tiempo se limpie la
conduccibén de alimentacidn del material.

Se consigue un transporte especialmente rapido del
naterial sintetico, en forma de granulado, desde el depésl

to de material al molde de prensado propiemente dicho ¥y cOn
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ello, una carga muy rapida de dicho molde si, de acuerdo
con otra caracteristica del invento, wna cantidad ajusta~
da de metrial sintetico, desp&es de ebandonar el depésito
de material, es cargada con aire comprimido pretensado y
alimentada a la cdmara de moldeo, que se mantiene bajo va
cio, De este modo, el material sintético a espumar es ¢on-
ducido por inyecciln a presion al molde de Prensado, en can
tidad preajustada y de manera directa v extraordinerismente
rapida.

Se ha comprobado que este carga del molde de prensado
bajo vacid y empleando aire comprimido pretensado, la deng
minada inyeccidn a presibn, posee ventajas sustanciales fren
te a la carga conocida del molde de prensado mediante un.
chorro de eire comprimido.

Debido & que el molde de prensado se halls vajo vacio,
Se consigue que el aire que provoea el transporte del mate-
rial fluya répidamente a través de las conducciones de ali-
mentacidén, siendo el material aspirado en el molde de pren-
sado sin perturbacidn alguna'y con gran velocidad.

' El procedimiento de acuerdo con el invento puede ser
me jorado todavia ¥y acelerado en su curso si, conforme a otra
caracteristica del invento, el cuerpo con forma, espumado
mediante vapor, se enfris con egua mientrag se-mantiene un
vacio. Esto puede realizarse preferentemente de tal modo, gue
el agua de refrigeracion sea inyectada en la cédmara de moldeo,
que se encuentra bajo un vacio parcisl. Como congecuencia de.
este vacio parcial, resulta que el agua de refrigeracién in-
yectada se evaporars ya & alrededor, de 40 a 6000, segin la
magnitud del vacio parcial existente, de modo que, graciag g

esta evaporgeidn ulterior, tiene lugar un enfriamiento sug-
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tencialmente mas rapido del molde de prensado, todevia ca
liente, con lo gue se puede reducir considereblemente el
tiempo para el vaciado del molde de prensado. Bl memo efec
to puede alcanzerse también poniendo la camara bajo depre-
si6n, en lugar de bajo vacio.

Para abreviar iodavia més el curso del vrocedimiento
v hecerlo lo mas libre de perturbaciones posible, asi como
para acelerar el desprendimiento del cuerpo con forma es-
pumado, una vez abierto el molde, constituido generalmente
por dos partes, de la mitad del molde que ‘todavie soporta
dicho cuerpo con forma, propone otra caracteristica del in
vento que el cuerpo con forma de material sintético espuma~
do, una vez terminado y que queda adherido por aspiraci%n |
contra la pared superior de la camara, sea cargado por un
golpe de aire comprimido en la zona de los puntos de adhe-
sion, existiendo para ello un cierre hidraulico, a efectos
de désprenderlo de las paredes del moldé. Como cierre hi=-
dréulico se emplea ventajosanente el agua introducidé en lg
canara superior, procedente de la Tase de refrigeracion an-
terior.

Gracias a esta utilizacidn premeditads de un cierre
hidraulico en la mitad superior del molde, en combinacidn
con un golpe de aire comprimido que carge dicho cierre hidréu
lico, se consigue un desprendimiento muy rapido, repentino,
del cuerpo con forma del molde de Prensado que lo sostiene.
El desprendimiento del cuerpo con forma del molde de Prensg
do, tiene 1ﬁgar al mismo tiempo y, por lo tanto, de menera
totalmente uniforme, con lo gue se evita:absolutamente que
el cuerpo con forma o varios cuerpos con forme queden adhe-

ridos en puntos sueltos del molde de Prensado. &l procedi-~
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miento conforme al invento tiene ademds la ventaja de poder
se suprimir dispositivos adicionales de expulsion destine~
dos a fomentar el desprendimiento del molde de prensado de
la nitad de moldeo, bien sean dispositivos de expulsidn neu
méticos o mecanicos, tales como eyectores o similares. 7
Ll inventé se refiere asimismo a una instalacidn de
prensado, en la gue se han previsto dos camaras de moldeo
superpuestas, desplazables relativamente entre si y provis-
tas de conducciones de entrada y de selide para aire, vapor
v agua de refrigeracidn, y en la gue se han dispuesto asi-
nismo una mesa de prensa inferior y una mesa de rensa su~
perior, regulable en altura respecto a la inferior, sobre
las que eété fijada la correspondiente cdmara de moldeoo_
Se consigue una de estas ingtalaciones de prensado, especial
mente sencilla en su estructura y de construccidn muy sdli-
da, si de acuerdo con otra caracteristica del invento, 1los
cilindros de la prensa estén unidos Ffijamente con la mess
de prensa superior y soportados de manera desplazable en al
tura frente a los correspondientes vistagos de émbolo, dig-
pdestos en el armazén de la prensa, fijos a la méquiné. En
esgta disposicion resulta, conforme a otra caracteristica del
invento, un dispositivo de bloqueo sencillo, en exiremo se-
guro y de acciodn réapida, si de acuerdo con el invento se une
con 1los vastagos de embolo, dispuestos de forma estacionaria
en el armazdén de la prense, un dispositivo de bloqueo, du—
rante el proceso de prensado, es decir, estando cerrado el
molde de prensado en su posicion inferior, bloguee con cie~
rre de forma al cilindro descendido. Lste dispositivo de blg
queo esta provisbo convenientemente de un 6rgano de blogueo

4 . . .
gobernado por via neumatica, que encaja con cierre de forma
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en un dispositivo de retencidn entagonista, situado en el
cilindro de la prensi.

La instalacidn de prensado puede ser mejorade ventajo
Samente, disponiendo el tubo gue desemboca en la camara su=-
perior, asi como las conducciones de aire comprimido y de
materiel que desembocan en é1, de tal modo que formen con-
Juntamente un inyector. Para el gobierno de las aberiuras
de entrada de los tubos de aire comprimido y de material, se
ha previsto, de acuerdo con otra forma de realizscidn del
invento, un tnico véstago de émbolo, que es gobernado por
un cilindro de aire comprimido o similar ¥y que al mismo tiem
Po cierra la abertura de entrada propiamente dicha a la cd-
mara de moldeo. :

Para hacer posible un recambio répido de las paredes
de la cdmara de moldeo del molde de rrensado de cada caso,
se han dotado, de acuerdo con otra carascteristica del inven
0, las paredes de las camaras de moldeo superior e inferior
con medios de sujecidn soltables, con ayuda de los cuales
estén sujetas a una placa intermedia unida a 1z mesa de pren
sg superior o inferior.

Para conseguir que cuerpos con forma de seceidn trans
versal distinta, por ejemplo, cuerpos son forma gruesos y
delgados, puedan ser espumados en una pluralidad al mismo
tiempo durante un proceso de prensado, asi como pare consg
guir una veporizacitn totalmente uniforme en las cémaras de
prensado superior e inferior, se procede, conforme a otra ca
racteristica sustancial del invento, de tal modo, que en la
Tase de espumado final se introduce por la pronto el vapor,
en una primere fase, Unicemente en la cémara inferior, de-

.
Jandose escapar a través de una vélvula de purge situada en
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. . . . - 2
la cémara superior. Como consecuencia de la iniciamcidn del

proceso de espumado final, se dilata el material sintéti-
co granulesdo, debido a2l calentamiento, y comienzs a cerrar
poco a poco las aberturas existentes en las paredes de la
camara inferior. Con ello se establece una presidn de va-
por en la pared inferior. Una vez que se ha alcanzado une
presidn predeterminada del vapor en la cdmara inferior, se
hace pasar entonces, en una segunda fese, el vapor adicio-
nalmente a la camars superior de todo el molde, con 1o que
ghora ya el molde de prensado es calentado por vapor por
todos los lados. Al mismo tiempo que da comienzo la intro-
duccidn de vapor en la cémara superior, se cierra la val-
vula de purga de vapor en la camara superior, gue hasta .
entonces habia permanecido abilerta y a traves de la cual
escapa el vapor que penetra en la cémara inferior duran~
te la fase primera. Durante el proceso de calentamiento
con vapor en la camara superior, se mentiene al mismo tiem
po la totalidad de la presidn del vapor en la cimara in-
fe;ior. ‘

il establecimiento de la presion de vepor en la cé-
mara inferior, se gobilerna preferentemente en forma guto-
matica mediante un mandmetro de vapor, de modo gue, dada
una presidn de vapor predelerminada, mediante él automé~
tico de presidn de vapor, se introduzca, aubomdticemente
vapor en la cdmara superior, mientras al mismo tiempo se
mentiene la presidn del vapor en la cdmsra inferior.

La instalacidn de prensado conforme al invento, ha
sido representada en el dibujo & base de un ejemplo de rea
lizacion. ¥l procedimiento y el dispositivo de acuerdo con

el invento, seran explicados & continuacidn mds detallada—
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nente a bage de este ejemplo Ge realizacidn.

Te fig. 1 muestra una representacidn esquemdtica de
los componentes principales de la instalacidn de prensa-
dos

la fig. 2 es una vista lateral de la prensa propia-
mente dicha;

la fig. 3 es la correspondiente vista desde arriba;

la fig. 4 muestra otra forma de realizacion de un
dispositivo para lu inyeccidn a presion;

la fig. 5 representa, en forma esquenatica, el pro-
granador, ¥y

le fig. 6, uwna seccidn esquematica a través del pro
Sramador.

Bn la fig. 1 ha sido designada con 1 la prensa, cu-
va caja de moldeo estd formada por las dos camaras 2, 3.
La cimera inferior 3 estd fijade estacionariamente a la
prensa, nientras que la cémara guperior 2 es desplazable
en altura respecto a la inferior. Ia camara de moldeo 4
propiemente dicha, estd encerrada por las paredes 2a, 3a
de las cémeras 2 ¥ 3. kgtas paredes poseen aberturas de
paso 5, las llamadas perforaciones. Las paredes 2a, 3a
que limitan al molde de prensado propiamente dicho, estan
unidas, mediante tornillos 2b 0 3b, a la placa intermedia
superior Pl 6 a la placa intermedia inferior P2. Las ple-
cag P1 y P2 estin unidas, a su vez, fijamente con la mesa
42 de la prense (comparese la Fig. 2) o con la mesa infe-—
rior 41 de la misma. La sujeciodn solitsble de las paredes
2a, 3a a las placas Pl y P2, hace posible un recambio ra-
pido de las paredes 2a, 3a que se requieren en cada caso

para la fabricacidn de cuerpos con forma distintos.
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In la cémaras de moldeo 4 desemboca, en I, el tubo 6
que atraviese la camara superior 2 y gue, por un lado, da
acogida a la conduccidn de alimentacidn 7 para el material
gintético a moldear y, por otro lado, a la conduccidn de
aire comprimido 9. La cdmara superior 2, por lo tanbo, es-
ta atravesada por el canal comin de alimentacidn 6 para el
aire comprimido y el material sintético. Bn este canal co-
min de alimentacidn 6 desemboca, por fuera de la camara 2,
el canal de aire comprimido 9 y la conduccidn de material
Ty que conduce desde el depodsito de material 8 a la céma-
ra 2. La conduccidn de material 7 y el tubo de aire com-
prinido 9 se disponen preferentemente uno frente al otro,
de modo que conjuntamente formen un inyector.

Dentro del tubo 6 se encuentra el vastago de émbolo
10 que sirve para cerrar y dejar francas las conducclones
7Ty 9y que, al mismo tiempo, tiene la misidn de abrir y
cerrar la ebertura de carga E de la cémara de moldeo 4
propismente diche. Bl vistago de émbolo 10 estd unido a un
émpolo 11l. Este se desliza en el cilindro 12, cuyo tubo
13,14 estd conectado a la conducceidn de aire comprimido,

a través de vilvulas que no han sido representadas con de-
talle en el dibujo.

Ta disposicidn de un unico vastago de émbolo 10, que
goblerna la aberiure de entrada del canal de aire compri-
mido 9, la del canal de alimentacidn de material 7 en el
tubo 6 y la abertura de paso E a la cumara de moldeo 4,
representa une parte sustancial de la instalacidn de pren—
sado conforme al invento, que trabaja con vacilo.

Se obtiene una forma constructiva especialmente ba~-
ja, si la desembocadura 9a de la conducciénAde aire compri

314042
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nido ¢ v la desembocedura Ta de la conduccidon de alimenta-
cidn de material 7 se encuentiran & la misma altura, direc-
tamente por encima de la caja superior 2, formando la de-
sembocadura 7a para el material un angulo obtuso con el tu
bo 6. Lsta simple disposicion forma un dispositivo inyec-
tor libre de perburbaciones, que reacciona y entra en ac—
cidn muy rdpidamente.

Tie. tuberia de aire couprimido 9 conectada al depési—
to de aire 16, aue representa un retardador neumétieo, lle
va incorporado un dosificador 15. kn el depésito de reger—
va de aire desemboce la conduceidn principal de cire com—
primido 17, en la que estd montada una vélvula neumdtica
de retardo 18 que, mediente ls conduceién 19, estd conec-
tada el programedor 21 a través de una vilvula de retardo
20. En lugar del depdsito 16, se puede ubilizar tawmbién
otro dispositivo de retardo, por ejemplo, una valvula neu-
nétice de retardo. La camara superior 2 posee dos Gubos de
empalme 22,23 que, en unz forma gue no ha sido representa-
da en detalle, estdn concctados & las valvulas neuméticas
correspondienies a la cemara inferior 3 y gobernadas por
el programador, gue seran descritas mis abajo. La cimara
inferior 3 esta provista de tubos de empelme 24,25,26 que,
de manera no representada en detalle, estan unidos con VAl
vulas correspondientes a la camara inferior 3 y goberna-
das por el programador, gue han sido descritas més apajo.

in las fig. 2 y 3 ha sido representada la esiructu-
ra regtante de la prensa, vista de lado y desde arriba. La
prensa posee un armazén formado por hierros perfilados,
preferventemente hierros de forma de U, designados con 30,
31, 32, 33 y 34. ¥l armazén ests fijado a placas 35, 36,

314342
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sujetas al suelo. Entre los soportes 30, 31, 32, 33, pro-
piomente dichos, estdn dispuestos los dos cilindros 37,
38, Hstos cilindros 37,38 se deslizan sobre los vestagos
de ¢mbolo 39,40, que estén sujelos de manera estacionaria
al armazén y a las placas del suelo.

Sobre los vistazos de dmbolo 39,40 estén enchufados
anillos regulables de sujecion 43, que sobre una ménsuls
(no visible) soportan un 6rgano de blogueo 50 gobernado
por via neumdtica que, estando los cilindros 37, 38 des-
cendidos, coopera con la ranura anular 51 practicada en
ellos. Por consiguiente, esta unido con los vistagos de
émbolo 39,40 un dispositivo de blogueo 43,50, gue bloguea
con cierre de forma & los cilindros descendidos 37 6 38
en su posicidn inferior, cuando la caja superior despla-
zable 2 asienta fijamente sobre la caja inferior 3, dis-—
puesta Qe manera fija en la maquina, con 1o que gueda ce-
rrada la caja de moldeo 4 propiamente dicha. El bloqueo
con cierre de forme tiene lugar mediante el apoyo antago-~
nista dispuesto en el cilindro 39 6 en el 40, en forme de
ranure anular 51 en la que encaja el organo de bloqueo.SO.

La cmara inferior 3 (compérese la fig. 1), no he si-
do representada en la fig. 2; esta comara 3 estd unida fi-
Jemente a la mesa inferior 41 de la prensa, que eshd suje-
ta rigidemente al ermezon. La mesa superior 42 de la pren-
sa estd unide fijamente a los cilindros 37,38, de manera
gue no ha sido representada en detalle, y sigue por lo tan-
to los movimientos de desplazamiento de estos cilindros so-
bre los vistagos de émbolo perpendiculares 39,40. En la me-
sa superior 42 de la prensa, esta dispuesta también la ca-

mars superior 2, representada en la fig. 1, lo gue tampoco
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ha sido representado én detalle en la fig. 2.

Las ménsulas 45,46 estin atornilledas a 1los montan-—
tes verticales 30,32 de la prensa. istas ménsulas 45,46
soportan los carriles de guia 47,48 para la piataforma 49,
que ha sido representads en posicidn subida ¥ que sirve
bara dar acogida a los productos terminados de prensar.

En la fig. 4 ha sido representada otra forms de rea—

lizacidn de un dispositivo destinado & conducir a la pren—
sa 1 el material procedente de un silo, gue no ha sido di-
bujado detalladamente en la fig. 4. stz Lorma de realiza-
cidn estd provista de un recipiente 701, qQue, mediante ung
bared intermedia 700, estd subdividido en una camars supe—
rior X1 y una camara inferior X2. La cimara superior Ki'
estd conectada al depbsito de material, a través de una
conduceion 701. Le rared imbermedia 700 posee un orifieio
702, a través del cual pasa & la cemara inferior K2 el ma-
terial alimentado e la cédmara superior K1 desde el silo.
A este orificio corresponde una vdlvula de plato 703, 704,
que es colocada en la posicidn de aperiura o de cierre por
el cilindro 705, gobernado a través del progvemador. A la
clnara inferior K2 del recipiente, estdi conectada la con—
duceidn de aire comprimido 707, intercaldndose entre am—
bag una vélvula reductora 705 ¥y una valvula de cierre 706,
La cimara inferior K2 posee una ebertura de salida 710 cong
tantenente ebierta, a la que estd conectada una conduceidn
de maierial 708 que conduce a la sbertura de entrada F de
la camara 2 ¥y en la que a su Vez estd montado un diafrag-
me estrangulador 709 a la salida del recipiente 701.

Iste diafragma estrangulador 709 impide la obturseidn

de la conducecidn 708. En la forma de realizacion conforme g
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la fig. 4, el vastago de édmbolo 10, representado en la figs

'1, girve exclusivamente rsra sbrir y cerrar la abertura de

entrada F de la camara superior 2 de la prensa.

L1l funcionamiento es el siguiente: Una vez dejads
franca la abertura de carga B por el programador, es decir,
después de ser atraido hacia arriba el vastago de émbolo 10
mediente el cilindro 12, es atraida por el cilindro 705 le
valvula de plato 703,704 - gobernada asimismo por el prograg
mador - con Lo que se cierra el orificio T702; las dos came-
ras K1 y K2 estdn cerradas reciprocamente. Después de un
breve retardo, se abre la valvula de cierre 706 y el aire
que Fluye a la camara K2 del recipiente y que se encuentra
a una presidn de aproximadamente 2 a 6 atmosferas de sobre=
presion, empuja al material existente en la camara K2 de
manera brusca, es decir, en una fraccion de segundo, ha-
ciéndolo llegar a la camara de moldeo de la prensa a través
de la conduccidn '/08. A continuacion se realiza el ciclo del
mismo modo, tal como serd descrito mas tarde.

¥n la instalacidn de prensado conforme el invento, por
consiguiente, el material, preferentemente particulas.de
naterial sintético, “al como poliestirol espumado, es con-
ducido, después de establecido el vacio o empleando aire in
yector, separadamente del aire comprimido y en direccidn a
la cémara de moldeo cerrada y blogueada. Directemente delan
te de la camara de moldeo 4, se reune el aire comprimido
procedente de la conduccion 9 de tal modo con la conduccion
7 que conduce el material, que las particulas de material
sintético llegan a la camera de moldeo 4 bajo wna accidn de
inyeccidn, manteniéndose la camara de moldeo continuamente

bajo vacio durante este proceso de carga propiamente dicho.
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De este nodo se ha conseguido, que la carga del molde
tenga lugar bruscamente, en el curso de segundos, evitan-
dose por completo todo peligro de formacildn de una aluoha~
dille de aire o la fijacidn de las finas particulas de ma-—

5 terial sintético en las propias conduccionese.

#n el procedimiento de acuerdo con el invento es ssen
cial, gque la carga del molde 4 se realice médiante la utili
zacidn de un vaelo, con lo que el vacio absarbe directamente
el material delrecipiente 8. Bl proceso de carga se desarro-

10 1la en detalle de la manera siguientes: Bl molde 4 es puesto
bajo vacio, estando al mismo tlempo cerradas por lo pronto,
nediante el vastago de émbolo 10 del émbolo 11, tanto la dg
sembocadura Ta del tubo 7 alimentador del material, comﬁrtag
bién le desembocadura 9a para la conduceidn 9 de aire com—

15 primido vrocedente de% deposito 16, a través de la valvule
15. Bl émbolo de maAdo 10, que cede hacia arriba, deja por
lo pronto franca la aberiura de entrada B, y seguidamente
las desenbocaduras Ta, 92, situadas aproximadamente una fren
te a la otra. Después de eblertas estas dos desembocaduras

20 de los tubos 7 0 9, pasa el materigl sintético, por ejemplo,
en rorma de granulado, desde la éonduccién Ty bruscamente al
molde 4, bajo la accion del vacio. Una vez que el molde 4 ha
quedado lleno, es desconectado y conmubtado el relé de tiempo
por el programador. Ahora ya es alimentado aire conprimido,

25 procedente del depdsito de aire comprimido 16, a través de
le valvula 15 y de la conduceidn 9. Ta corriente de aire com
primido, que con ellec se inicia bruscamente, carga, a través
del tubo de empalme 6, al molde 4 1leno de naterigl sintéti-
co y cerrado. Ahore bilen, como el aire comprimido que llega

30 no puede penetrar ya en el molde 4, puesto que éste estd ya.
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lleno de material sintético, resulta que el aire comprimi-
do es represado hacia atras, penetrando en el depdsito de
granulado O a través de la tuberis 7, con presidn y & alta
velocidad. Con ello resulta que el granulado todavia exis~
tente en las conducciones por encime del molde 2,3 propila-
mente dicho, es devidto de nuevo al depésito 8, manteniéndg
se las conducciones 6 y 7 absolutamente libres de desposicio
nes de granulado. Graclas a esta medlds se consigue, por lo
tanto, que las tuberias 7,8 que conducen al molde de prensa
do 2,3 propiamente dicho, estén siempre bsotalmente libres
de grenulado, con lo gue no hay que temer periburbaciones en
el funcionamiento de la prensa. Gracias al invento se evita
especialmente que, durante el procéso de veporizacion del
granulado éxﬂstenﬁe en la prensa, se'pueda formar un cono
de matrial espﬁmado en el tubo de empalme 6 6 en las proximi
dades del nolde, o blen en cualquier otra parte de la Htube-
ria, material que estarbaria el proceso de carga siguiente.
Una vez espuuado el material gintético existente en
el molde 4, se inicia la denominada fase de refrigeracidn.
En estedse, y en forma gobernada exactamente en el cufso
del tiempo por el programador, se inyecta agua de refrige-
racion en las cémaras 2 v 3 mediante la cual se enfria el
molde 4. Para acelerar este proceso de refrigeracion, se man
tienen conforme al invento las cdmaras 2 ¥y 3 bajo vacio du-
rante la inyeccidn del agua de refrigeracibn. Es posible asi
mismo, en lugar del vacio, llenar las cdmaras 2,3 con aire
comprimido. Con ello se consigue una evaporacidn ulterior
acelerada del sgua ra a 40 a 600, con lo que se abrevia con
siderablemente la fase de enfriamiento y se consigue uns re—

frigeracion y un vaciado muy répidos del molde de prensado.
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Una vez enfriado el molde de prensade, se abre la
prensea propiamente dicha. Los cilindros 37, 38 se nueven
hacia arribs g lo lergo de los véstagos Ge émbolo vertica=-
les estacionarios 39,40. Como con los cilindros 37, 38 es-~
t4 unida de manera moévil la mesa superior 42 de la prensa
¥ con ésta, a su vez, la camara superior 2 inclusive el tu
bo de empalme 6, vistazo Ge dmbolo 10, conducciones 7 y 9,
asi como el cilindro 11 y ol émbolo 12, resulta que también
estas partes son subidas. 4 la pared de la cdmars 2, provig
ta de aberturas 5, esta adherido el clterpocon forma de na
terial sintético espumado. Lste cuerpo con forma de material
sintético espunado se puede ghora desprender de maners nuy
sencillea y uniforme de sug puntos de adhesion a la @ared de
la canmera superior 2 si, de acuerdo con el invento, y de mg
nere asimismo gobernads por un relé de tlenpo del prograna~-
dor, sizue stiendo en la cémara 2 el cierre hidrdulico pro
cedente de la fase de agua Qe refrigeracion. ste asua rodeg
votalzente las mredes de 1g camara 2, provistas de las aber
turas 5. Pars desprender el CUerpO con Fforma, se introduce
ahora aire comprimido en la cauara 2 ¥y con ello, sobre Qi-
cho cierre hidrdulico. Lste eire compriuido, que en le wmitad
superior 2 del molde incide subitanente sobre el cierre hidrau
lico, nrovoea una expulsion uniforme gel cuerpo con forma o
de los cuerpos con Torma adheridos g las paredes, de iz0d0o tie
ne lugar un Gesmoldeo wiiforme y total mediante golpe de arie
ta. Con ello se puede prescindir totalnente de los medios ex=-
bPulsores adicioneles de otro modo usuales, tales como gyectores
newnaticos o mecénicos o sinilares.

El prograwmador mostrado en las Tigse 5 ¥ 6, posee ung ba

r'ra cuadrangular 600, en 1a que estan nontadas valvulas de bo
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la accionadas por X vas que no han sido representadas.
Las varilla 601 ¢e los cuerpos de valvula son esféricas
por fuera, sobresasliendo de la barra 600. Tas salidag de
aire de estas valvulas, cade una de las cuales corresponde
a una fase del ciclo, e cncuentran en la barra 600 ¥y han
sida designadas con 602. Posesn taladros roscados, para po
der conectar las boguillas de las conducciones de aire. La
barra 600, que posee un anima longitudinal prasante cerrada
por ambos extremos, es alimentada con aire comprimido a tra
vés de la abertura 603.

£l programador posee asimismo un rodillo giratorio.
Lste rodille posee un arbol 604, sobre el que estan enche~
vetados discos de leva 605. Las levas 606 aplicadas sobre
estos discos 605, sirven para accionar las levas GOl de las
valvulas de bola de ia barra 600, que no han sido represen—
tadas. Las levas 607, que discurren corridas paralelanente,
es decir, axialmente, con relaciotn a2 las levas 606, sirven
pera hacer bascular los balancines 612, destinados a despla
zar a la posicidn de contacto de las varillas de conexioén
610 del interruptor electrico 611, que soportan el pueﬁte de
contactos 60S. Los balancines 612 estén enchufados sobre la
barra 608, soportada por ambos extremos, intercalandose en-
tre ellos piezas distanciadoras. Tal como se desprende del
dibujo, puede el puente de conbactos 609 adopter tres posi-
ciones durante su desplazamiento en contra de la fuerza de un
muelle. Antes de que la leva 612 entre en contacho con la ba
rra 610, se encuentra el puente 609 en la posicidn extrema
inferior. Una vez que han hecho contacto la leva 612 y la ba
rra 610, es levantada ésta ¥ se interrumpe la union elécirica

entre los bornes extremos inferiores 613. Al seguir girando
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el nalancin 612, adopta el puente de contsetos una posi-
cién neutra, hasta que Tinalmente, en la posicildn extrema
superior, los Gos bornes 614 quedan unidos entre si. Ahora
bien, estas tres posiciones no son recorridas por todog los
interruptores. Los interriptores 611 sirven para losg fines
siguientes. Los bornes 613 estin coneetados a lamparas de
seflales 401 a 411, que sefialan las @iversas Tases del ci=~
clo. Tos bornes 614 estin conectados a relds de retardo T
VIII. Para el accionamiento intermivente del rodillo Sira~
torio, posee éste una rueda dentada 615 enchavetada sobre
€1, cuyo nlmero de dientes corresponde al nlmero de fases
del ciclo ¥y que es hecha girar por una carraca 616, cuya
barra 617 esta unida a un émbolo 619 cue se desliza en ol
cilindro68. Bl aire comprimido para el cilindro 618, es
alimentedo a éste a través de 1o conduccidn 620 ¥y de la
ramificacidén 621;1la conduceidn 620 estd conectada a uns
vilvula de telemando, que no ha sido representada. Iia con
duccidn de aire 620 conduce, a través de ua valvula de
retardo 622, al cilindro de retencidn Ge posicidn 623, cu-
yo véstago de émbolo 624 coopera con una rueds dentada
625, que estd enchavetada sobre el &rbol 604. ul programa~
dor posee veinte valvules de leva GOL ¥ dieclocho interrup
tores eléciricos 611 y las correspondientes levas 606 y
612.

Una vez que el rodillo 604,605 ha llevado a cabo los
veinte mandos, lo que corresponde a una revolueidn del ro-
dillo, gueda realizado el programa de mando completo, pu~-
diendo volver = empezar de nuevo 0 ser parado, segln esté
ajustado el trasmisor de impulsos,

Una propiedad esmeial del Procedimiento conforme sl

314842

- 18 -



invento, estriba todavia en que, & efectos de desprender
irreprochablemente el cuerpo con forma espumado del mol-
de inferior, se genera, despues de la fase de refrigera-
cidén y de desblogueads la prensa, por lo pronto un vacio
5 en la cimara de moldeo superior, después de lo cual se
deja entrar durente un breve tiempo aire comprimido en la
camara de moldeo inferior. Mediente este aire comprimido
introducido en la cémara de moldeo inferior, son oprimi-
dos los cuerpcs con forma espumados contra la mitad su-
10 perior del molde, antes de ser gbierita la prensa. s en~
tonces cusndo la camara de moldeo superior es levantada
de la cimera de moldeo inferior. Gracias a esta medida del
procediniento, se impide tembicén que los cusrpos con For—
ma espumados sean dafiados por presidn de aire o debido a
15 estar sdheridos demasiado fuertemente a la cdmara de mol-
deo inferior, mientras se abre el molde de la prensa.
La presente solicitud que corresponde a la presen-
tada en Suiza, con fecha 31 de marzo de 1.964, bajo el
nimero 4081/64, se acoge a 1os beneficios del arti ulo 51

20 del vigente Lstatubto sobre Propiedad Industrial.

Los puntos de invencion propia ¥y nueva que se presen
tan para que sean objeto de la presente solicitud de Paten

te de Invencion en Lspalia, por VEINTE allos, son los silguien

30 tes: 3? Yy
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l.- Una instalacidn de prensa para la fabricacidn de
piezas prensadas de particulas de material sintético, tal
como poliestirol espumado; con dos cémaras de moldeo super
puestas, desplazebles relativamente entre si y dotadas de
condueciones de entrada y de salida para alre, vapor y asua
de refrigeracidn, asi como con una mesa de prensa inferior
¥ otra superior, gue es desplazable y ejustable en altura
respecto a la inferior, y a la que estd fijada la cdmera
de moldeo ‘correspondiente, caracterizada porque los cilin-
dros de la prensa estan unidos Tijamente a.la mesa superior
de la prensa, y soportados de modo gue pueden ser despla-
zados en altura respecto de sus correspondientes véstagos
ae éMbolo, dispuestos de manera estacionariz en el armagén
de la prenca.

2.~ Una instalacion de prensa de acuerdo con la Tei-
vindicacidn 1, caracterizada porgue, con los Véstagos,de
émbolo, estd unido un dlspositivo de blogueo, ¢ue bloquea
con clerre de forma a los cilindros descendidos, en su po-
sicidn inferior, estando las cajas de moldeo cerradas.

3.~ Una instalecidn de prensa de acuerdo con la rei-
vindicacidn 2, caracterizada porgue el dispositivo de blo-
queo esta provisto de un 6rgano de blogueo, gobernado por
via neunatica, que encaja con cierre de forma en un 8poyo
antagonista existente en el cilindro correspondienie.

4.~ Una instalacidn de prensa de acuerdo con una o
varias de las reivindicaciones precedentes, caracterizada
porque el wubo de empalme que desemboca en la camers supe-
rior, y las condugciones de aire comprimido y de material
que desembocan en dicho tubo, forman conjuntamente un in-~

314049
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5.- Una instalacion de prensa Ge acuerdo con una ©
varias de las reivindicaciones precedentes, caracterizada
porque las sberturas de entrada del canal de aire comprimi
do, del canal de alimentacidén de material en el tubo de em
palme y la abertura de paso & la camara de moldeo, son gober.
nadas por un tnico véstago de émbolo, y porque este vastago
de émbolo estd unido con un émbolo del cilindro, que es cer
gado por aire comprimido.

6.— Una instalasciodn de prensa de acuerdo con una o
varias de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque las canaras superior e inferior poseen sendas pare=-
des, que rodean la camara de moldeo y que estan provistas
de una pluralidad de aberturas para el escape del airef

7.~ Une instalecién de prensa de scuerdo con una o v
rias de las reivindicacilones precedentes, caracterizada por
gue las paredes mencionadas estan sujetas a las placas in-
termedias unidas a la mesa superior o & la mesa inferior de
la prensa, con ayuda de medios de fijacidn que pueden ser
sodbadog.

8.~ Una instalaciln de prense. de acuerdo con una o
varias de las reivindicaciones precedentes, caracterizada
porque la caja superior posee tubos de empalme, lo mismo
que también la caja inferior, destinados a la entrada y sa
lida de aire comprinido o de agua de refrigeraciodn.

9.~ Una instalacidn de prensa de acuerdo con una o
varias de las reivindicaciones precedentes, caracterilzada
porque, en la conduccion de eire comprimido esta intercalsg
do un retardador neumatico, por ejemplo, en forme de depésl

to de aire, delante del cual estd conectada una valvula de

retardo. 5 % !ﬂa &3 Z‘i} 2
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10.~ Una instalacion de prense de acuerdo con ung 0O
varies de las reivindicaciones- precedentes, caracterizada
porque en las cajas de la camara de moldeo penetran condug
clones de alimentacidn, preferentemente en forms Ge tubos
rocladores, cuyas aberturas de rociado estin dirigidas hacis
las paredes perforadas de la cdmara de moldeo.

11.~ Una instalacidn de prensa vers la fabricscidn
de piezas con forma a partir de polestirol espusado, con su
correspondiente silo de naterial y un aparato de carga co-
nectado a dicho silo, asi como con un reciplente destinado
a dar acoglda a la pieza con forma, instalécién en la gue
se han previsto cajas de moideo formades por dos camaras
superpuestas, desplazables relativamente entre si ¥ clyas
paredes, con las aue hace contacto el naterial, estén per—
foradas, caracterizada por un emisor de programa, gue en
un ciclo de trabajo determinado por relés de tiempo, gobiler
na, a través de vélvulas, el movimiento de las cémarés, su
blogueo y desblogueo en relacidn a la posicion de trabajo,
la alimentacidn de sire comprinido y azua de refrigeracién
e les cameras, as{ como la formacién a eleccitn de un vacio
en dichas cémaras, todo ello de tal modo que, una vez accip
nado a mano un interruptor eléotrico, la camara superior es
llevada a la posicién de trabajo, quedando asi en contacto
con la cdmare inferior, en cuya posiciln se bloquean entire
si ambas cdumeras, despuds de lo cual, y a través del apare-
to de carga colocado en la posicion de carga, se introduce
meterial en las cdmaras con ayude de aire comprimido, man-
teniéndose durante esta alimentacion, tanto la cluzars supe-—
rior, como también lg inferior, conectadas a la fuente de
vacio, mientras que, tna vez terminada la carga, el aparato

514842
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de carga es colocado en la posicion de cierre, después de

lo cual tiene lugar la conduccidn sucesiva de vapor a ambas
canaras, interrumpiéndose esta alimentacidn al cabo de un
tiempo determinedo por un relé de tiempo, para a conbinua-
cion, después de dejarse escapar el vapor y de alimentar
pasajeranente agua de refrigeracion a ambas cdmaras, conec—
tar la camara superior a la valvula de vacio, al mismo tiem
po que se desbloguea lg prensa y se hace entrar innediata-
mente aire comprimido en la camera inferior, después de lo
cual, ¥ una vez que se ha procedido a levantar la camara su
perior, se lleva el recipiente de recogida debajo de la pig
za con Forma que ha sido leventada de la camara inferior y
que, debido al vacio existente en la camara superior, esta
adherida a dicha cémara, para une vez desconectado el vacio
e introducido aire comprimido en la camara superior, despren
der la pieza con forma de esla cémara v dejarla caer en el
recipiente, retirandose entonces ésﬁe, después de cerradsa

la valvula de expulsion de aire, para que al final de su mo
viniento de retirade accione un interruptor, mediante el cual
se'inicia un nueve ciclo de trabajjo.

12.- Una instalacion de prensa de acuerdo con 1la rei-
vindicacidn 11, caracterizada porque para la conduceiodn del
naterial desde el silo a la prensa,se ha previsto un recipien
e conectado al silo, que estd subdividido en su altura por
ung vared intermedia, la gual esta provista de un orificio
destinado al paso del material alimentado a la camara supe-
rior de dicho recipiente, a la camara inferioridel mismo,
hebicndose dispuesto en este orificio una vélvula de plato,
que es llevada a la posicidn de apertura o de cierre por wn

motor de regulaciodn gobernado por el programador, y caracte—
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rizade asimismo por una conducciodn de aire comprimido coneg
tada a la cémara inferior del recipiente a través de una
valvula reductors v de una valvula Ge clerre, asi como noy
una conduceidn fe material, provista de diafragma de estran
gulaeidn, que esta conectada & la abertura de salida siempre
ablerta de la camara inferior del recipiente y que conduce
& la aberbtura de inyeccidn de la cdmara de moldeo; caracte-
rizada asimismo por una vdlvula que gobierna la apertura y
el cierre de dicha abertura de inyeccion y gobernada, & su
vez, por el programedor a través de un motor de resulacion
de ailre comprimido, vode ello de tal modo que, una vez deja
de franca la abertura de inyeccidn de la cdmara de moldeo
por el progremedor, le valvule Ge plato es puesia en la"bo—
sicion de cilerre, quedando las cémeras del recipiente cerra-
das una frente a la otra, después de 1o cual, sl cabo de un
cierfoc retardo de tilempo, se abre la valvula de cierre, con
lo gue el material existente en la cémara del recipiente, es
expulsado bruscamente de ella y conducido a la camars de mol.
deo, a través de la conduccidn correspondientes

13.~ Una instalacitn de prensa de acuerdo con las rel
vindicaciones 11 6 12, caracterizada porque el programador
esta dotado de una barra'equipaaa con valvulas de leva, la
cual posee un anima central conectada a wna fuente de aire
comprimido, y & la que estan unidas valvulas de leve desthi-
nadas a gobernar valvulas neumdtices y cilindros de novinien
to correspondientes a la prensa, y caracterizada asimisuo por
1émparas de seilales que indican las diversas fases del c¢ielo
de trabajo, y por interruptores eléetricos dependilentes de
relés de retardo, y caracterizads simismo por un rodillo de

levas, provisto Ge levas corridas axislmentc entre si, des-
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tinadas o gobernar las vélvulas de leva ¥ el interruptoxr
eléctrico.

‘ 14.— Una instalacién de acuerdo con una o varias de
las reivindicaciones precedentes, caracterizada por medios
que, después de la fase de refrigeracién y después de des—
blogueada la prensa ups vez establecido un vacio en la cé-
mara de moldeo superior, hacen entrar durante breve tiempa
aire comprimido en la cémara de moldeo inferior, siendo los
cuerpos con forme espunados oprimidos por este aire contra
la mitad superlor del molde, no separéndose hasta después.
de &sto la mitad superior de la premnsa de la inferior.

15.— Una instalacién de prensa para la fabricacidén de
piezas prensadas de particulas de material sintetico.

Tal y como se ha descrito en la lLiemorie que antecede,
representado en los dibujos que se acompailan, y para los fi
nes que se han especificado.

La presente l.emoria consta de veinticinco hojas, es-—
critas avméquina por una sola de sus caras.

Madrid, 92 2 ABR 1966
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