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PATENTE
DE
INVENCION

a favor de SERRA Y LLAURADO, S.R.C., entidad espafiols
domieciliada en Bedalona (Barcelona), caelle Unién, 86,
por "PROCEDIMIENTC PAR: TL NOLLDEQC DE PIEZAS IAMITARES
DE FIBRA VULCANIZADAY.

MEZORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a un nuevo pro-
cedimiento para el moldeo de piezas leminares de fibra vul-
canizada.

Pars el moldeo de meteriales laminares de fibra
vulcznizada se ha tratado de utilizar métodos similares g
los empleados en 21 itrabajo de leschapas metdlicas o, por
analogla, los empleados on le industria del cartdn. ibpeser
de ello, no ha sido posible haste la fecha obtener piezas
embutidas de fibra vulcanizada, con profundidades superio-

res a los 50 mm y sin def . rmidades superficiales.
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PFrente a sste estado de le téenica, la pressn-
te invencién tiene por objeto un nusvo procedimiento de
la clase descrita, mediantes 2l cual se elimina los cita-
dog inconvenientes y que es arlicable tanto a las planches
de fibra o de cuslquier otro tipo de semifibra vulcaniza-
da.

¥l procedimiento se inicia dando al mat:rial de
fibra vulcanizada un grado determinado de humedad, lo cual
se realiza, pr:fer:sntemente, int. oduciendo dicho material
dentro de una cédmara en la que se msntiene un grado con-
trolado de humedad relativa, de maners gue la humedad am-
biente va penetraﬁdo poco a poco hasta las fibras mds in-
ternas del material. Lste tratamiento puede prolongarse hag-—
ta 24 horas, poco mds 0 menos. )

Cuando el material de fibra ha alcanzado las de-
bidez condiciones de hunedad necesariss, es sometido 2 un
proceso de alentamiento hasta temperaturas del orden de
55 a 60° ¢, cuidando de que las planchas no puedan alabesr-
se. Para ello estas Wltimas pueden ser colocadss entre cha-
pas de hilerrc previamente calesntadss a una temperaturs con-
trolada, y uno o varios sandwiches formados de esta manera
pueden ser :aplicados en cualquier tipo de pr.nsa sencilla
que pueda proporcionzr le reducida presidn estrictamente
necesaria psra asegurar el contacto total de las superfi-
cles enfrentadas.

El meterial preparado de la menera descrita ya
puede ser som.tido a la operacidn de moldeo propism:nte

dicha.
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Para este fin es conveniente utilizar una pren-
sa hidrdulica de doble efecto ¥ cuya potencis serd elegi-
da de acuerdo con la superficie de las piezas que se tra-
ta de obtener. El sistema de moldes puede consistir en una
matriz, dentro de la que es susceptible de ajustar un pun-
zdén correspondiente, y de un pisador destinado a guiar
el material hasta su entrads en la matriz. De preferencia
gserdn ennoblecidas sus superficies mds esenciales, por ejem-
plo por medio de cromado duro.

Durante la operacidn el conjunto de molde es man-
tenido a una temperature de aproximadamente 100° C. El pro-
ceso de embuticidn se resliza lentam=nte, y, al final de
la carrera, la pieza es retenide dentro del molde por un
tiempo de unos 20 segundos.

La pieza moldeada es dejada enfriar; parz que
no se élabee'o deforme de otra manera, es sujetada conve-
nisntemente durante esta fase, por ejemplo manteniéndola
dentro del molde cerrado, o pasdndola inmedistamente des-
puds de la embuticida a un molde o plantilla auxiliar. Una
vez fria es secada vor cualquiera de los métodos usuales,
compatibles con le naturzleza de log objetos obtenidos.

Izg plezag obtenidas de esta manera presentan
unas demasiss marginales de ancho variebles segin las con-
diciones de la operscidn de moldeo y las dimensiones de la
pieza. Z1 contorno exacto finzl de ls comunica mediante una
operacidn de corte gue puede ser llevada a cabo, convenien-
temente, por medio de un juezo de dos cuchillas circulares,

accionadas por un mecanismo adecuado.
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Cuanto antecede c¢onfirme las ventajas menciona-~
das en la introduccidn, bastando efisdir a las mismzs el
hecho de que el material moldeado puede ser sometido pre-
viamente a tratamientos de acabado, tales como gofrado y
pintedo, que no son afectados por las fases del procedi-
miento.

Por lo demds, serdn independientez del alcance
de la invencidn los detalles sccesorios y demde carachte-
risticas que no altersn su esencialidad, tales como los
medios y eparatos utilizzdos para la puesta en prdetica
de la misma, por quedar todo ello comprendido dentro del

espiritu de lan siguientes reivindicaciones.

NOoTA

Se reivindica como objeto de la presente paten-
te de invencidn:

1. Procedimiento psxa el moldeo de piezas lami-
nares de fibra vulecanigzada, caracterizado por el hecho de
someter las chapas de fibra a una absorcidn de humedad
ambiente hasta un grado controlado, después de lo cual
son calentadas en condiciones de confinamiento o restric-
cién de movimisnto respecto de su espesor, y, finalmente,
sometidas a un proceso de embuticidén lsnta, mientras son
mantenidas a uwna tempsratura superior a la del calanta-

miento previo.
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2. Procedimiento para el moldeo de plezas iami-
nares de fibra vulcanizada, de acuerdo con la reivindica-
cién 1, caracterizado por el hecho de que la absorcidn de
humedad es llevada a cabo en un recinto dentro del cual se
manticne un grado de humedad relativa controlado de acuer-
do con las demds condiciones del procsdimiento.

3. Procedimiento psra el molueo de piezas lami-
nareg de £ibre vulcanizada, de a2cuerdo con la reivindica-
cidén 1, caracterizado por el h:cho de gue el czlentamien-
to previo se realizs manteniendo las chapas de fibra entre
plocas rigidas que son mantenidas en contacto intimo con
ellas.

4. Procedimiento para el moldeo de piezas lami-
neres de fivra vulcanizada, de scuerdo con las reivindica-
clones 1 y 3, caracterizado por el hecho de llevar dicho
celentamiento previo a unz temperatura del orden de 55 a
60° ¢.

5., Procedimiento para el moldeo de piezas lami-
nares de fibra vulcanizada, de acuerdo con la reivindica-
eién 1, caracterizado por el hecho de que la operacidn de
embuticidn es realizada a una temperaturs de unos 100° ¢.

6. Procedimiznto para el mcldeo de piezas lami-
nares de fibra vulecanizada, de acusrdo con la reivindica-
cidn 1, crra:terizsdo por el hecho de mentener la pieza
embutids dentro del molde por un espacio de tiempo del or-
den de los 20 segundos.

T. Procedimiento pars <1 meclduo de piezas lemi-

nares de fibra wvulcanizada.



Todo ello segin queda descrito en la presente
memoria descriptiva que consta de seis hojas foliadas es-
eritas a mdquina por uns sola cara.

Barcelona, 31 de enero de 1966,

smnmwmo, S.R.Q
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