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MEMORTIA DESCRIPTIVA
DE UNA PATENTE DE INTEEODUCCION POR DIEZ ANOS EN ESPANA & FAVOR
DE SAEKRGER S.A.; DE NACIONALIDAD ESPMTOLA; RESIDENTE EN BARCE-
LONa; Berriade Estadella s/n.
s obzre ‘
PERFECCIONAMIENTO IE LOS EQUIPOS INDUSTRIALES PARA L& FABRICA~
CION DE PANELES COMPUESTOS,
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La presente patente de 1ntroducc16n tiené “por objeto garantlzar
la fabr10a016n y explot3016n en exclusiva en todo el territorio
nacional de los perfeccionamientos de los equipos industriales pa-
ra la fabricacidén de paneles'compqestbs, concretamente aguellos |
paneles abiertos o cerradoé, cuyas éaras exteriores son de materiali
termoplésticos extruido ¥y su interior formado por un reyieve celu-
lar de poliestireno expansible. E1l objeto de esta patente ha sido
expiotado Y experimentado con exito por la firma Angel.Plastic Ma-
chiner de Viena, Austrigs

Hasta ahora paré la fabricacidn de paneles‘compuestdS'se han em-

pleado generalmente nétodos rudimentarios consistentes en la utili-

zacidn de las partes exteriores e interiores de los paneles, obte-

nidos de antemano, las cuales se han unido de forma adecuada para

formar el panel. Tfualmente se han empleado métodos més o menos he-
cenizados en los que han intervenido equ1pos 1ndustr1ales ya cono-

cidos, los: cugles sin embgrgo, hastz ghora no han 91do dado ni re-

‘sultados verdaderamente sastifactorio, tanto en la calidad como

en la rentgbilided y mecanizacién del procesos

La ﬁresente patente se refiere a un equipo industrial .para la

fabricacién de paneles compuetos, en el cual de una manera sucesi-

va y perfectamente coordinada se 1leverd a cabo las diferentes fa-
ses del proceso de fabricacién de los paneles compuestos. Fases
que son el preespumado de la materia celular ‘de relleno, la extru-
sion, doblado y cortado de las placas superficiales, el encolado,
moldeo y espumado definitivo de los paneles compuestos, asi como
les acabados de los diversos paneles segin las realizaciones que
se hayan obtenido y la aplicaciGﬁ de las mismas.

Dado lo extenso de la descripci&n detallada del eguipo indus-
trial objeto de esta patente de introduccidn, se hara referencia
para mayor claridad & los dibujos qué se adjuntan en las hojas gré

ficas donde se ha dibujado a modo de ejemplo no limitativo una ree
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preoenta01on del citado equlpo 1ndustr1al.
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La Flgura l2,, dibuja la proyeccibn vertical esquematica de

. la llnea ‘de elabora016n de los componentes exteriores del panel,’

cdmplementado en 1a Figuba 22. con la proyeccién horizontal de la
misma}jen.correspondéncia o .
| La'f%gura 32+, muestra la zona de preespumado.
Y La Figura 42., 1la de encolado de las placas de los paneles. .
La Figurs 52., dibuja,‘siempre en alzado la zona de almacena-
do y transporte del péeésﬁumado, | '
La Figurs 62., muéstra ia zbﬁa de dosificado y,llenado'de los
paneles. ) ) | | B |
La Figurs-7a., mupStré lz2 zona de éspdmado difinitivo de los
paneles, : |
Las Figuras 82 y 92., dibuja, en planta fa iona_&e mecanizado
de paneles, con la ﬁrgnséddra doble, en la Figura 82. y las pasado-
reé de puntos, Figurg 92. | )
Bl equipo industrial para la fabricacién de paneles compues-
tos, objeto de esta patente de‘infroddcciﬁn, esta provisto en la
primera fase, preespumado de la magteria celular de relieno, polies~
tireno expansible, de un disificador automitico y de un autoclaVe'
de preespumado. ' . |
~ El dosificador autométid&iconsiste en un deposito inferior
-10- donde se coloca la ﬁateria prima,; un depdsito regulador -ll-
de dicha materia prima, un dosificador -12- provisto de éondé elec-
tronica =13 y un inyector negmético 14, |
La materia prima poliestireno expansible, en granza de tamée
fio 8 0, 2a l mm.,-se~introduce~én el depbsito inferior cuyo cia-
rre es hermético. Impulsada porlairé comprimido la materia prima -
es trasladaba un.dépésito reguladof,‘del cual pasa al dosificador.

Bl dosificador esta provisto de una sonda electronica, la cual

al actuar, provoca el cierre de la entrada de materia prima al da=

sificador y abre el paso de esta hacia el inyector, El movimiento
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El autoclave consiste en un cilindro vertical -15- con una

aberura de salida -16- en la parte inferior provista de una tapa
accionada por un émbolo neumgtico -17-. También va provisto de val-,
vilas de entrada ~18- y salida ~19~ del vapor y de las gorrespon-
dientes valvilas de seguridad, asi como de uﬁ agitador -20- aéciona=
do por un electromotor -21- prévisto-de un doble juego de paletas
quq'actua'sobre la totalidad del interior del.autoclaVe;

Junto al autoclave y dosificador y complementaddo g amboé, se

“encuentra un armario de mando -22- provisto de un conmutador de ci-

clo manual y ciclo automitico continuo,

En este mismo armerio se encuentra un termdémetro automitico

*‘regulador de la temperatura del interior del autoclave.

Al principie el ciclo. de trabajo de préesPumado,Se cierrafla
tapa inferior del autoclave, accionada por un cilindro reumitico y.
Se phne en marcha el agitaddr:

El material‘es inyectado desde el dosificador, mediante aire

comprimido. Una vez finalizada la inyeccifn de material se cierra

" la valvdla de entrada de &ste y se cierra la valvula de salida de -

vapoTr. A continuacibn se abre la vilvila de entrada de vapor pene-
trando en el interior del autoclave vapor a presi&n de 1,5 atmos-

feras, hasta alcanzar la temperatura de preespumado -regulado por el

- termémtero automitico. del armario de mando. En este momento-el ‘dis--

positivo electrdnico del ﬁenmémetro regulador, cierra la vélvula -
de entrada de wapor y abre la valvila de salida del material, cg-
F¥endo &ste en el conducto de aspiracign -2%=- qUe le traBSportar$~
impulsado. por un ventilador -24-, hasta los silos de almacenaje =25

El vapor .que utiliza el autoclave es suministrado por un ge-
nerador de vapor ripido de doble serpentin ya conocido.

El eguip0'industriél esté compuesto en su segunda fase, ela-
boracibn .de las placas superficieies, de; una méquina extrusora-..

-

-26~ ya conocida; una calandra laminadora; un formador de perfiles

~
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-Un arrastre; unas trituradoras o tronoeadéras de” desperdlclo NE
un elemento de corte'de'la placa, que podré ser, segﬁn‘el tipo de
placa a cortar, una.cizalla ripida o una sierra transversal,

La placa extruida pasa-inmediatamente a une calandra laminado-
ra &oﬁpuesta de dos rodillos dotados de movimiento propio y sincro-
nizados | |

El rodillo inferior .-27--es fijo y su superficie es de goma;
el rodillo superior -28~ es metdlico e intercambiable, graduandose
la separacién entre ambos rodillos mediante un dispositivo neumdti-~-
co -294, Podrén ponerse rodillos de dimensiones idénticas y acabados
superficialés distintos. Utilizando un rodillo superior liso,.la su-
perficie de la placq’calaﬁdrada quedari lisa y utilizando un ‘rodi-

llo de superficie grabada, la superficie de la placa qugdaré graba- -

aa con el negativo del grabado del rodillo.

Este rodillo.va calefaccionado por aceite cob €l fin de que
el grabado o alisado de la placa sea mis rapido y de mayor calidad.

El aceite de calefaccidén es impulsado por un elemento auxiliar -30-

. compueéto de bomba y calefactor, asi como de los correspondientes

reguladores de temperarunay pr9516n. . -
- El cilindro 1nferlor estd refrigerado superrlclalmento por
agua mediante una tuberla.perforada -31l=- que vierte agua sobre la
superficie de goma de este cilindro. Un tercer cilindro met4lico
~32="colocado debajo del cilindro de goma hace de escurridor -con
el fin de que la placa que se lamina en la calandra nBo sSe moje,
evitando su deformacién._ 4 ' ‘

‘La'posibilidad de graduar mediante un dispositivo neumdtico- la
sepaiacién del cilindro superior, permite oprimir més o menos el
cilindro sobre la placa, con-el fiﬁ de graduar el espesor de la
misma y grabar su superf1c1e con méds & menos profundldad.

La calandra posee un' elemento -33- para soporte y desarrollado

del folio, colocado sobre la parte superior de la calandra. E1 fo® .



s
K

g

5}‘

10 [ el

15 o

20 .~ .

25 0 ‘"‘"

Ay

Spmisint o)
e on A

A

lio decorativo de clorure de poiivinilé‘éﬁ“%ﬁﬁiere sobre la placa
que seicalandra con el fin de dar a ésta una superficie decorada
homqgenea e inalterable. El1 rollo de folio'-34— se c¢oloca sobre
el eje del desenrollsdor. Cugndo el folio -35- desciende recibe
el calor desprendido por la hilera -36f de la miquina extrusora,
rebléndeciendbse iigeramenté. Este folio se adhiere sobre la pla-
ca extruida -3%7-, que se encuentra en estado semipastoso y a ele-
vade temperatura, al -pasar entré los rodillos superior e inferior

de la calandra. Esta adierencia se efectua por termosoldado, al

propio tiempo que la superficie del folio al adherirse a la placa

recibiri un grabado superficigl si-el rodillo superior de la.calan-.
dra es de superficie grabada.

El folio en su deécensq es guiado y tensado por varios rodi-
1los -384 transversgies, el Gltimo de 10s cuales es de tensién graé
duablé mediante ung palanca manual.

E1 soporte desenrbilador del folio es miltiple. Poseé’varios
rodillos donde podrén éolocarse un rollo de folio en cada uno,‘sieu
do giratorio sobre su propio eje, de manera que gire hasta el ro-

dillo que estd provisto de un rollo de folio, quede en 1a posicidn

adecuada de trabajo. De esta manera se logra una alimeﬁtacién con—

tinua muy necesaria para evitar desperdicios de placa y folio y.
dado .al pequefio volimen de los rollos de folio?

A la salida de'la calandra y solidaria de ésta, se encuentra
un arrgstre formadb por dos rodillos de caucho —-39- cuyo movimien-
to esti sincronizado con los rodillos de la calandra. Bstos rodi=-
1los son graduables en su separacién por mediacién de un disposi-
tivo peumdticos

~La funcidn de estos rodillos de arrastre es tensar la placa
para que su paso por la calandra se efectﬁa correctamente y el ca-
landrado sea perfecto y uniforme. -

A la salida de la calandra se encuentran también, dos cuchillds.
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- circulares -40- colocadas en el sentldo de marcha de la placa. Su

funcién es recortar los- eXcesos laterales de la placa antes de que’

ésta penetre en el formador.

-

La placa calandrada pasa desde el arrastré de la calandra al -
form%dor donde se(fonmargn los bordés de lavpladé que constithyen‘
los galces o pestafias de los paneles para puertass =

El'formédor‘consisté eséqcialmente en varios blogues =41~ de’
aluminio teflonizado colocados sobre una bancada mévil graduable -
por tornillos sinfin. Estos blogues estén agrupados en dos juegos,
colocados simétricamente a ambos lados de 1la placa en el sentido
de marcha.de la misma. Pueden acercarse o separarse accionindolos
con un- tornillo sinfin segln la anchura de la placa a formar;'Asi
mismo los bquues de aluminio son intercambiables segin el tlpo g
dlmensién del perfil a formar. . ) |

Cada uno de los bquues de alumino que dan al borde de la pla-
ca la forma de perfil deseado, estd dividido en dos;‘unaiparté —42-
del bloque =4l- que se coloca en ;a parte exterior de la placa y -
la otra -43- colocado en la parte interior de la misma placa. La
separacién de estos semiblogues también es graduable, indepeﬁdieh;
témente de-la separacién con sus simétricas colocadas junto al otrd
borde de la placd. Al ser graduables se puede éalibrar peffécta-h
mente el perfil o doblado que se d5 a la placa.*Este calibrado se
refiere a las dimensioneS"del perfil,‘curﬁatura‘del5doblado y todas
cuantas dimensgiones sean iﬁteresantes para el peffgéto montaje fi-"
nal dellpahei; La graduacién de lé-seperacign‘de'lss semibloques"
sé~eféctua en sentido horizontal y sentido verticél, hedianfe ve="
rios tornillos micrometricos —44—, La disposicién de varios torni-
llos micrometficos pernite gradugr por zonas la separacién de cada
uno de los semiblogues del formadors’

Asinismo elfconjunto de los blogues del formador estd dividido

en dos zonas: Una zona de entrada y formacidn caleféccioqada‘—4l— y



G-

10,

: .

. '30._

Una zona de salida refrigerada -45-,
La placa de cloruro de polivinilo para moldearse necesita una
‘épor%acign de'éalor que la plastifique. Los bloques de la primera
zona. del formador reciben la placa dalida de la calandra; lsa placa
ésté caliente pero endurecida. De esta manera penetra en el'bloque
del formador cuya entrada es'alébeada partiendo de la fbrma plans
de la‘placa qde penétra en el forma@or y terminando en la forma
del perfil que va a darse a la placaas o
. Los blogues calefaccionédos estén a una temperatura compren-
dlda entre los 60 y 80 grados centlgrados, suficientes pars reblan-
decer la placa ¥y deaarla en condiciones 6pt1mas para ser formada.
Los bloques que siguen estén refirgerados por una corriente de agua |
éuehcircula por su interior. La placa ya formada pasa‘ por entre -es-
108 semibloques reffigerados endurenciendose por completo y conser—
vando su forma definitiva's | -
Los blogues de entrada estin calentados por medio de resisten—
cigs electricas y provistos de contpol termopiéctiicos,»para mante~ -
ner los-mérgenes adecuados de temperatura, A la salida de los blo-
ques -del foriador se encuentran unas cuchillas circulares -46- co-
locédas verticalmente al sentido de la placa.que recortan los exce=—
sos materialés de.la misma, una vez ya formada. "~. | .
Las placa ya formada penetra en el arrastre, que esté consti-
tuido por dos cilindros méviles —47-, sincronizados en su movimien-
to con los cilindres de la calandra y'conllos de arrastre’ﬁe la ca-
landra. Ambos oilindros‘estén recubiertos de goma y el cilindro in-

ferior —48- esti formado por varias secciones separadas unas de

otras con el fin de permitir_el.ﬁgso de . placa con perfil sin .

que éste. se deteriore. Lg separacifn entre ambos cilindros es gra-
duable mediante un dispositivo neumitico -49-, asi se consigue mas
0 menos presidén contra la’'placa. El objeto de este arrastre es man-

tener una elevada tensifn sobre la placa d&e salida de la calandra .

‘y‘durante su paso por el formador, son el fin de garantizar un for—

el
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mado de la placa perfectos”
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Los excesos de material de la placa que han sido recortados
por las cuchlllas colocadas a la sallda de la calandra y a la sa-
lida del formador, se introducem, atraves de unas tolvas de entra-

| 5o 4,da -50- en unos tronceadores de desperdicios. Estos troceadores en

numero de dos estan colocados 51métrlcamente uno a cada lado de 1la
placa que circula después del formadory

Estan flormados estos troceadores’ por unas pequefias .cizallas
neumatlcas -51~- accionadas medlante una electrOValvula que a su

}Oe! vesz esya gobernada por un 1mpulsador -52- colocado Jjunto al sopor—

. te liateral de uno de los cilindres del arrastre. Este cilindro va
provisto de una pequefia coéona -53—- en cuya superficie PosSee varios |
pivotes que irdn acéionadds’sucesivamgnte sobre el pulsador. Cada
vez que un pivote actua sobre el puisador,:descienden las cuchillas

15._' Vde las cizallas troceaddo el desperdicio, el cual queda'depositado

en una cubeta de recogida =54~s R
»A.Continuacién se encuentra el eléﬁento'dé'corfe de 13 placa,'

A Lg placa qde se ha elaboréddf puede ser placa'con pérfil léterai )

formado en el formador o b1en placa completamente lisa, que ha sido

20 y= simplemente calandrada y no ha pasado por el formador. En el prlmer'

caso la placa formada sera ‘cortada por una sierra transversal y en

el segundo caso la placa llsa sin formar, seré -cortada por una

- N . . -

3

cizalla de corte rapldo.
La ¢izalla de corte rapldo consiste en una mesa -55- prov1sta
25 .- de correas o bandas m6v1les sinfin -56~, a cuya entrada se encuen*l
tra una cizalla -57— 3001onada por el volahte de una excentrica
unlda por un mecanlsmo adecuado a un electromotor ~58=+

.

La placa extrulda que 01rcula sobre 1a mesa de la cizalla im-
pulsa uha ruedeclta =59~ que esté apoyada ‘sobre ella. Estas ruedeci-
30,; ta pertenece a un nedidor electronico que transmite sus movimientos :

en impulsos electricos a un selector electronico —=60- el cual a su



vez acclonara la electrovalvula que dispara.el retenedor de la cu-
chilla de la cizalla. En el selector. se ha graduado la dimensibn.o
| longitud a cortar y en el instante én que los impulsos enviados por
;a'rueda-en movimiento indican esta longitud, se diéparan-simulta-’
5.— neamgnté unos phsenes neumiticos ~6l1- que SujetanAlé placa durante
unos breves segundos, 'y el retenedor de la cuchilla de .la cizalla,
que efectuara el'corte,<Terminado*elchrte'los pisones ge elevan y
la placa continua evanzando mientras que la placa que_ ha sido-cor—
tada se adelanta transportada por las correas- sin fin, cuyo movi-
10s~ miento ee mas ripido que la placa extrusionada. Esta placa cortada-
| se recoje sobre una mesa estibadora transportableé.

- "Cuando la placa que debe cortarse es placa provista de galce:
lateral se empléa para su corte una sierra tranéversalﬁ“Consiste
también esta sierra en' una mesa ~62- provista de bandas-sinfin mé-

15~ viles —53m, Ademgs posee un puente desplazable —64— sbbre~guiaé.la?
*}*teiales =65- eh el sentido de marcha de la placa embtruida, sobre
la cual esti colocada la ‘sierra v el puente ﬁortamordazasi‘»
Este cérro se deéplaza con una veldcidad régﬁlablé determing~
da que éstarg siempre sincronizada a la velocidad de avance -de la
26;;' placa, por la calgndra v los’arrastres;‘También posee la sierra un
n puente -66~ solidario del cafro anterior, provisto de unas mordazas
| ﬁeumaticas ~67- que aprisionan la placa por encima y por debajo en
el momento del corté,‘y provigto también de unaé‘guiasvgraduables
-68-, cuya funcién es sujetar la placa por sus bordés formados. Es—
25.,T tas guizs vienen provistas-de retéhedﬁﬁ“neumatico que sujetan los -
' bordes de la placa y~son graduables con-el fin de poder adaptarse
'-a diferentes‘aﬁchuras de placas*fonmadaé( . -
La hoja de sierra clrcular -69- se desplaza junto con su elec--
tromotor ~70- en sentldo transversal 51gulendo el eje:del puente de

30;h la sierra Yy efectuando el corte de la placa. En estos 1nstantes la

'>GplacaAse‘mantieneﬁ'fuertemente sujeta por las mordazas y por las
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mordazas y por las guias. Cuando ha flnallzado el corte, la 51erra
desc1ende y regresa a su p031016n inicial sin tocar la placa ya cor-
tadae. Al mismo tiempo se abren las mordazas y la placa cortada es
empuaada por la que 31gue a avanzar sobre las 01ntas movlles mlen-’
tras que el carre trasladable regresa & su p081c16n inicial, finali-
zando el clclo. 4 _

La sierra. es acclonada poTr un dlsparador de palanca -71- s1tua-
do eh el lugar exacto de la longltud estableclda para 1a longltud
de la placa a cortar. Cuando el extremo de la placa alcance esta
longltud, acciona sobre el dlsparador de palanca qulen a su vez pé-
ne en funclonamlento todo el dlSpOSlthO de corte. Un a5p1rador

~72- recoje todo el polvo que se produce durante el'qprte de la ple-

il

Cae

La tercera fase de fabrlcaclon con31ste en la formaclén de los

‘paneles, para lo cual es necesario en prlmer lugar encolar las pla-

cas antes de ser colocadas dentro de los moldes, en segundo lugar

‘llena: el molde utlllzando.materlal preespumado que de antemano ha-

‘bré sido mezclado y humedeciéo, eerrandO'el molde a continuacién y

finalmente la espuma016n completa del pollestlreno preexpandldo, ‘en

las prensas de alta frecuen01a.

Las placas una vegz cortadas, son transportedas hasta la encola-
dora. Esté constltulde esta maqulna por uha cadena sinfin —73— for-
mada por travesafios metallcos de seccibn redonda. Esta cadena dlS—
curre, primeramente por 1a zona de recepc16n de placa, donde se co-
locan 1as placas enclma de 1la 01tada cadena m6v11. A contlnuaclén
hay una zona de encolgdo donde se.pulverlza la cola sobre el dorso'
de las placas.'Sigue uns téfcera zona dé secgdo donde se evépora
todo el disolvente'qﬁg’contenfa la cola qhedand@ esta en estado
inactivo. | | _ , | ‘ | |

En la primera zona o de recep016n de placas hay finstalada una

célula fotoeléctrica =74~, AL ponerse_en-marcha la cinta o cadena,~H 
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la placa avanza, 1nterrump1endo el haz lumlnoso de la céluls, -En-

este momento se poﬂdra en marcha un contador de tiempo donde se
ha regulado el momento de puesta en marcha de los pulverizadores

de cola El1 tiempo regulado es exactamente el tiempo .gue tardarg

-1a placa en llegar desde la verticel de la célula fotoeléectrica

hasta la vertical de los pulverizadores -75-;'En'el momento en que |

la placa llega bajo los phlverizadores'el contador de fiempo hace

~qué éstos ge disparen, pulverizando la cola sobre la placa, de es- !

ta maners no haj desperdicio de materigl. Cuando deja de pagar
la placa, se reanuda el rayo luminoso de la célula, con lo que -se

dispara otro contador de tiempo que mantendri los pulverizadores

- en -funcionamiento el tiempo que tarde en recorrer el extremo de -

. 1a‘piaca,lde3de la vexrtical de 1la cé%ula hasta la vertical de los

pulverizadosessd A S .
.En la. zona de pulverizacién, los pulverizadores o inyecto=

res de cola se encuentran instalados sobre un- carro ~76~ despla-

.zable en sentido transversal segﬁn el sentido de marcha de la plz=--

¢a, . por lo que la placa queda encolada en toda su superflcle. To- |
do ello.esta encerrado dentro de una cabina -77- provista de ex-
tracci6n forzada ~78-, Los pulverizadores pueden colocarse verti-
cales e inclinados segﬁh seg necesario para el encolado de placas, ,
con bordes ¥ galces formados. ' PR
La.entrads de colg a.los pulverldores v¥a gobernada por unas

electrovalvulas. =79-. accionadas por. los controles 0. contndores o

. de tiempo citados. anteriormente. ‘La cola se encuentra depositada
_ en bidones -80- adecuados para trabajos a presién de 6:-a 10 atmbs- -

feras’,

- La zona de secado consiste en.una estufa —-8l— en foma-de
cabina alargada, celefaccionada por vapor -82-, Un ventilador -83—

#ncHrporados a la .cabina de la estufa, impulsa una corriente de

“aire calentado por Bl vapor. Las bocas de entrada y salida de la
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estufa son graduables -84~ en 1nc11n3016ﬁ”é6n el fin de ev1tar perdl--

“das de calor por d;31pac16n, dejando paso 11bre a la cadena sin fln

y a las placas, -

La placé sale encolada y seca, con la COla en estado inactivo. De

Aesta manera puede permanecer almacenada varias horas en espera de ser !

utilizaeda en la fonmac16n de los paneles dentro de los moldes.
El poliestireno preexpandido es impulsado por un.electroventllador
-85— desde el autoclave~-15— del preeSpumador hasta unos silos de al- .

macenaje «25~e Estos silos son de arpllleras con el fin de permitir

la evapora016n de la humedad que posee el materlel preespumado y

estdn provistos de una sallda 1nfer10r -86- que se acoP1a al dosifi-
cador de transporte ~87=~+ Ls materla prlma almacenada en los s1los
pasara al espaclador desde el gque seré colocado dentro de los moldes. .

Este c1rcu1to de transporte consta de 1os 81gulentes elementos. Un

, d031flcador colocado baao los 51103, un ventilador impulsor, unds

tuberias- de conduccion, un mezclador humldlflcador, una tolve regula-‘

dora Jy un esper01dor.
. El dosificador -87- cons:.ste en un depéslto de . forma rectongu-
lar y cierre hérmetlco, prov1sto de valvula automatlca =88~ 3y salida

-89— la primera colocada en el mismo acoplamlento del¢d081flcador

en el 5110 ¥y la segunda en el acoplamlento con la boca de asp1rac1on

del ventllador =85=. Como se ha dicho el d031flcador podré acoplarsa

perfectamente a cualquiers de las bocas de salida de los 31los. 4
El ventilador 1mpulsor -85- es de tlpo centrlfugo y esta co-
nectado a la sallda del- doslflcador, en el prlﬂCIplO de la llnea
o) tuberid ~90- de conducto del pollestlreno preexpandldo. B _
-~ El meaclador humidificador -=91- cons1ste en una cubeta pro-'n.
V1sta de un agltador horlzontal de paleta doble hellc01dal y do-
tada de una tapa inferior -92- cuyo cierre se efectua por medio

de un d139051t1vo de plstén neumatlcq. Asf mismo posee un flltro
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~9%~ de salida del aire que impulsa la materia prima, y una bom~
ba de impulsién dosificadora -94--del liquido gumidificador. Esta |
bomba es de &mbolo con carrera graduable, de forma gue pueda de-
termlnarse de una manera muy exacta la cantidad de liquldo impul-
5e= ‘sado por bombada. Junto‘a la bomba se encuentra un deposito =95-
~para el liquido humididicadors
. Debajo del .mezclador se eﬁqueﬁtra la tolva reguladora -96-
de forma troncéconica, prvista de Qn agitador —97f-dé un nivel
de célula.fdtoeléctrica doble -98-+ La boca de salida de la tol-
10.~ va se encuentra exactamente en la base inferior de la misma y jus=:
tévsobre,el espaciadors’ ~
Bl espaciédorAqonsisée en una‘cinta o banda sinfin =99- movi-
da por‘un electrdmotpr, que discurre desde la boca inferior de 1la
tolva hasta la zona de llenado del molde —100-. Hsta cinta es,
. iSsQ A Vademés desplazable.a todo 10 ahchO'del camino-por.donde discurren
rlos moldessy Al fingl de la cinta se encuentra’ una pequefia tolva
o) vertedero’q%glgulara el materlal hasta el interior del. molde.._
~ El fun01onam1ento de este c1rcu1to de trznsporte de pollestl-
Aiépo.preespumado es como 51gue. Cuando se esparce material dentro’
20~_ aeAlos moldes, la tolva reguladora se ?aciagdeSCengiendo el pivel
A.y reestéblécigndpge el cpnﬁac%o entre los focos dé la célula del
nivel., En este ﬁomehto;se pone.en marcha la mezcladora y se cie-
~£ra la tapa inferior. de la misma. *ambién se pbne en marcha la-
bomba dosificadqra'del ;iduido humidificadpr,,que'es bombeado  ha-
25 . cia’la‘meéciadora;'Al mismo fiémoo se abre la valvula de entradas
del d051flcador que esta -debagjo. del s1lo, llenandose de material
. preespumado..Cuando se ha llenado el d051flcador N deSpués de un
- tiempo reguladp? se cierra la VaLVula de entrada, se abre la de
salida y se boqe en marcha él véntilador'impulsor que traslada .to-
70 - dé el material hasta el mezclador. El mezclador efetua un mezcla-

do adecuado del material Junto con el liquido himidificador que
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‘ha sido bombado por la bomba d031flcadora. Cuando transcurre el

l ~t1empo regulado para el mezclado se agbre-la puerts de saglida del

mezzlador y el material cae en la tolva. S1 la cantidad de material |
es .skficiente péra cubrir los focos de 1la célula del nivel se in=-
terruppe el procego} En caso contrario se establece un nuevo ci=
clo.

El funcionamiento-de las vélvulas de entrada y salida del do--

Vsificador, del véntilador impulsor y de 1la meacladora viene. regu-

- lado por sendés.. controles de tiempo, que se pone en marcha accio-

nados por la célula fotoeldctrica del nivel; |
Caando se llenan los moldes con material dépositado en la
tolva'reguladora, el nivel de ésta wuelve a descender y se reesta-

blece el haz luminoso de los focos con lo que se pone obtra vez en

marcha el proceso de transporte y mezclado.

+La posibilidad de que la cinta se desplace a 1o ancho del ca- -

‘mino del molde permite repartir el material en todo el molde y de

uniformidad al 1llenado. Un dispositivo vibrador y raseador ~102-
distribuye'perfectamente el material dentro del moldey

Antes de que el molde pase por debaao de la esparéldora para
ser llenado se habra oolocado en su interior una de las placas .

que forma el panel, con la parte interior encolada colocada hacia

- arriba; también se habrén colocado todos los elementos auxiliares

que el panel debe llevar, tales como listones de madera o material
pléastico. . . : '

Una vez que el molde ha sido debidamente preparado se despla-
za sobre unag serie ae mesas provistas de rodillos girstoriaes, has~
ta la zona de espumado definitivo de los paneles.

Consiste esta zona o parte de la instalacién éh una serie de
prensas que trabajan coordinadas unas con.otras; en grupos de dos |
preferentemente, un Benerador de alta frecaencia que dard a cada .

prensa el flujo de alta frecuencia necesario para el eSpumado de



mes paneles y un elevador para el transporte de 1os paneles y de
los moldes una vez espumadose
Cada una de las prensas esti formada por uh gran armazén meta—
: 11co —105- que alberga en su 1nter10r a dos grandes platos meta- _
5= ‘lices colocados horizontalmente. El plato inferior se puede des—
plazar en séntido verticsal impuisado por un ciliﬁd:q hidraulico
~104~. Cada plato a su vez, esta forﬁado por una placa de écero~.
'=105- provista de conductos interiores para~el paso del liquido
de calefactidén y refrigefacién; una segunda blaca de acero -106-
.lQ.- unida a la anterior y conectada al geﬁerador de alta frechencia.
~107=; una Gltima placa de acero =108- que hace de soporte del’
cdnjunto yAqueuesté separada de las otras mediante una serie de
aisladores de porcelana —-109- de elevada resistencia mecinica 'y
eléct:ica. Asi mismo la prensa esté grovista dé una serie‘ée apé—»
15-- ‘ratos de control para la gfaduagién de los tiempos dé prensado,

.

de-funcioqamiento de alta frecuencia, de ﬁrecalentamiento y de
refrigeraciéni' | L
Como elementos adjuntos a cada una de las prensas se encuentran
en primér lugar, una mesa de entrzds —-110~ formada por'una.cadena
20e=  sinfin -111l- provista ‘de unos topes =112~ que empujarén,al molde
célocado encima de la cadena y que. debe ser introducido en la pren-
sa. Estos mismos topes, una vez introducidp el molde_dden£fo de
vla prensa, accionar5 el interruptor'éllz'- qﬁé provoca la eleva7 .
cibn. de la placa inferior de la prensa y el cierre de ésta. ast
25,~ mismo posee cada prensé una bomba oleoneumatica -113~ pars el-ac-w
cionamiento del’pistén'o cilindro que prigina el cierre y.apertu-
ra del plato mévil de 1la prensa.
Otro elemento adjunto a: cada prensa, es el d15p031t1vo de ca-
lefaccidn y~refrlgerac16n de‘los platos de la prensa, que consis-

30 o te. en un depésito -114~ para agua provisto ge resistencias electri-

cas —llsé donde se calienta.el agua que serd impulsada §or una bomba)
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-116- a través de los conductos que poseen las placas de acero de

los platos de la prensa. El circuito de conduccidn de agua -117-
desde.el depdsito a la bomba estd provisto de unas vélvulas -118-

automiticas que cerrardn el paso de agua caliente y abrirdn el pa-

'so de agua fria, la cual impulsada por la misma bomba servird pa-

ra la refrigeracifén de los platose.

. Esta p031b111cad de calefgccionar y refrlgerar los platos de

‘la prensa permite acelerar el clclo de trabgjo al mismo tlempo que '

proporclona un shorvo condlderable de flujo de alta frecuencia.

Como elementos adjuntos citaremos ademés un generador de covrien-

.te de alta frecuencia =107- cépaz:da alcanzar frecuencia del drden
de 18 milloﬁes de H Z y un elemenfo regulador y conmutador ~119-,

mediante el cual podri emplearse y distribuirse el flujo de alta

frecuencia- producldo por el generador, en ung u otra prensa indig~
tlntamente, segin el 01010 alternativo de “trabajo.
Finalmente los moldes de los paneles ya espumados.salen de

la prensa y se colocan sobre unag mesa -120- desde donde serén tras-

" ladados a su lugar definitivo mediante un elevador. Este elevador

estid formado por un carro —-121l- desplzzable sobre guias metilicas

-122- elevadas y provistos de un grupo generadorde vacio -123%— gue
accionan unas ventosas ~124~ para la sujecién de los paﬁeles.y de

los moldes por la fommacidén de vacio. Asf mismo estd provisto de

‘un grupo eléctrico -125~ de eleva01on del -conjunto de ventosas y o~

tro grupo eléctrico de traslacibn-126- del Carro.

El proceso completo de formaoién del panel desde el momentp
en que se encéla la placa hasta el momento en que el panei sale
completamente espumado dentro de la prensa es como sigueﬁ

Se toma eh‘primer lugar una placa encolada y"éé coloca:
dentro del molde‘de-aludinio'con la parte hacia arriba. Ai mismo--

tiempo se colocan dentro del molde todos los elementos aguxi=

-
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liares del panel. Este molde ests F¥ormado por una placa de alu-

minio provista de listones laterales que constituyen las pare~

des del molde's

Sobre la placa situada ya dentro del molde se vertors el po-

piestireno preexpandido y humidificado, cuando el molde pase -por

‘_;debaao del espar01ador. A contlnuaclén se clerra el molde con la

otra placa del panel, colocando la cara encolada hacia abajo.

El molde es trasladado hasta la mesa de entaada de la pren-

sa: desde dond@ se 1ntrodu01ré ‘on el 1nter10r de la misma. En el

momento en que el molde penetra dentro de la prensa, el tope qae

. le ha empujado acciona el dispositivo de cierre de la misma elew
véndose el plato inferior y poniendose en marcha el ciclo de-es-

'pUhaQS?

Este ciclo de espumado posee 1as'siguientes fasés: Hay un pez—
riodo inicial de precalentamiento de las placas mediante el paso
de agua callente. Cuando las placas alcanzan una temperatura de-

termlnada de -antemano, se pone en marcha el generador de alta

 frecuencia que produce el paso'de corriente de unag placa a otra

a través.de la masa del.molde. El paso de esta corriente provo-
ca un desplazamiento molecular, debido a su elevado nidmero- de ,
periodos, y em consecuencia, una elevacién de temperatura en la

masa del panel que se debe espumar. Esta elevacién de temperatu-

‘ra es del 6rden de los 802 y motiva el espumado deflnltlvo RA to-

tal del poliestireno preexpandldo ¥ humidificado contenldo en .
el interior del panels B

Pasado el tiempb.graduado de funcionamiento de la alta fre-
cuencia se inicia el paso de agda fria,a través.de lbs conduétos
de la placa, refrigerandose ésta y acelerando el enfriamiento
del panel. Cuando el panel alcanza una te@peratura del orden de
los 30-35 grados se abren los platos de la prensa y se procede

a la extraccién del molde, el cual queda colocado sobre la mesa

de salida y debajo del elevadors
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. tamblén para el fresado de encajes en los paneles?

En este momento descienden las ventosas del elevador que se
adhieren por la generacién de vacio, sobre la placa del panel -
con fuepza suficiente para elevarlo y transportérlo a su lugar
de almacenajé 0 mecanizado. |

El mismo elévador de ventosas se utilizara ﬁara transportar

el molde hasta el luyar de prln01p10 del 01clo detallado en es-

- tos pérrafos anteriores,

Como ﬁltlma fase de 1a elaboraclén de paneles deben detallar—

se las’ operaclones aux1llares de mecanizado de los paneles termia-

. nados y de una manera espe01al de los paneles que seran utlllza-

dos como puertas..

. Los elementos que intégran esta Gltima fase de.fabricaciﬁn
son: ‘una fresadora doble de trabajo simétrico y un grupo de tres
fresadoras taladradoras para puerfas} |

La fresadora doble de trabajo simétrico consiste en una ban-

cada doble =127~ formada por dos juegos de bandas rodantes de .

‘correa sinfin, uno de los cuales -128- es desplazable'pe:pendi-.

cularmente al sentido de marcha de las bandas Junto con fodo ei

bloque =120~ oortador de los cabezales de mecanlzado s1tuado enA

vel mismo lado.

Bsté $ambién provista la fresadora de varios cabezales de me-

‘canizado colocados simétricamente y en grupos de dos, a ambos

lados de las'bandas'rbdantés. Su objeto es realizar diversos ti~
pos de mecanizadb por‘ambos lados’del panel, él mismo tiempo SiA
esvneoesario. Los cabezales que ﬁoSee la fresadora son: dos ca-
bezales de eje horizontal =13%0- que servirén para recortér 1os'“
excesos de ambos bordes de los paneles; dos cabezales de eje ver-
tical}-1314 para el mecanizado de fresados y ‘encajes en los bor-

des de‘los’pan9165°'y-dos cabezales finales de eje horizontaly] 30~

Todos estos. cabezales son graduasbles en sentldo ax1al y an-:'
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gular lo que permlte una diversidad #limitada de trabaao en dl-

ferentes posiciones y angulos. Asf mismo ‘la posibilidad de que s

_el blaque -129- portador de_los cabeques y del juego de bandss

de un costado se pueda desplazar lateralmente, permite diversi-

dad de anChbrasde trabajo segﬁn las nécesidadés de mecanizado.

Estos'trabajos podrén ser entre 6t:os el fresado de encajes lon-

A gitudinales, él'éepillado,de los bordeé, la formacién de galces

en los paneles para puertas etca
- Los paneles se colocan sobre la banda rodante inferior

=133~ que es algo mis larga que la.superior, y son impulsados

'por unos topes que posee la citada banda hasta quedar fuertemen—

te sujetos entre la banda superior y la banda inferior siendo

.conducidos de esta manera a través de 1la maqulna J ganrantizan-
- }‘do la exactitud del mecanizado, al no poder desplazarse el panel

‘en.nlngﬁn sentido que no sea el de la marcha del trabajo.!

Todos los cabezales de mecanizado van provistos de los co-

rrespondientes elementos de extraccién de polvo necesario para

la elimiﬁaciéh de los residuos del mecanizaddf
La fresadora doble posee ademis un'converﬁidpf de frecuencia

-l;ﬁf para iograr diferentes régimenes de velocidad en todos les
cabezales de mecanizado’s A

Los paneles destinados a puestas se trasladan a continﬁae‘h
cign ﬁésta una lineg formads por tres méquinas_fresadoras tala-
dradoras con el fin de précticar en ellos 1os~ori£icios y encajés
donde se colocarén la cerradura N demés accésorios de qde ﬁan
‘provistas las puertas?i '

Cada una de estas méqﬁinaé consisten en una mesa —-135- so—

bre la que se colocara el panel y en unos plsones neumdticos -
-136=. que lo sujetard fuertemente durante el momento de mecanl-
zado. Asi mismo posee una serie de cabezales portaherramlentas‘

que se desplazan impulsados por cilindros neumaticos. Estos cabe-
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| zales son regulables, para variar los recorrldos N la profundidad

de trabajo de las herramlentas, tanto en sentido paralelo como

en sentido vertical a su eje de trabaao. De esta manera se perml-
Te varier la 31tua016n y tamano de los or1f1c1os y fresados, Se-
gﬁn el tipo de accesorios, Tamblén cada~una de estas maqulnas va

provista de un armario de mandos electroneumaticos -137-, pars la
. ‘ e ‘

regulacidén y accionamiento de los electromotores de los cabezales

v de los cilindros neumdticos de desplazamiento de los mismos.
La primera fresadora hace los orificios -138— para colocaciébn

de las bisagras y los dos orificios grandes -139- por donde se co-

,1ocaran las manivelas y lea llave de la cerradura; la segunda fre—

sadora hace los orificios =140 para la colocacién de los escudos
0 rosetas y el fresado —141— dondé'quedaré encajadé 1a pletina )

frontal de la_cerradurs; la Qltima fresadora efectia el}ffesado"
~-142- donde se alojaré en su totalided gljcueﬁpo de-léfcéfradurai

Descrito con detalle todos los elementos que compinen el equi-

po 1ndustr1al para la fabrlca016n de paneles compuestos, solamen-

te resta indicar que toda var1a016n en tamanos, formas exterlores

acabados ¥y calidad de los elementos integrantes no alterarén en

: nada la esencialidad de esta patente de 1ntroducc16n, quedando re-

sumida ka anterior descr1pc16n en las reivindicaciones siguientes

+ NOTA

En resumen, ls presente solicitud recaeri sobre las si~

guientes reivindicaciones,

12.- Perfeccionamientos de los equipos iﬁduétriales para
1la fabricécign de paneiés compuestqs,'caracterizado porgue de una
manera sucesiva y perfectémenfe coordinads se 1levar§ a cabo las

¢

diferentes fases del proceso de fabricacibén de los paneles com;

:,puestos, fases que son: el preespumado de la materia célular de

relleno; la extru316n, doblado y cortado de las placas superflcla-

les; el encolado, moldeo y espmado definitivo de los paneles com—

-~
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puesto, asi como los acabados de 165 diversos paneles segln las
reglizaciones que se hayan obtenido y la splicacién de las mismas
22 .~ Perfeccionsmiento..de los equipos industriales para la fabri’

cacifn de paneles compuestos, segln la reivindicacibn anterior,

.caracterizado porque en la primera fase, consistente en el prees-

pumado de la m ateria célhlar de relleno, el poliestireno expendi
ble, esta prov1sto de un dos1flcador automitico Y de autoclave de
preespumado, con31stlendo el d031flcador en un depéslto inferior
donde se coloca la materia prima un depéslto regulador de dlpha
materia prima, un dosificador provistd de éondé eléétrénica v un
inyector neumgtico y el autoclave en un cilindro vertical con

una abertura de salida en la parte inferior ppbvista de.una'tapa :
accionada por un émbolo neumatico, también va provisto de‘vélvu-
las de entrada-y salida de vapor y de las corresgondientes vélvu=
laslde seguridad, asi como de uﬁ agitador accionado pof un elec—
tromotor y provisto de un doble juego‘de péletas qué:actﬁa sobrg
la totelidad del interior del autoclavesy |

32 o~ Perfe001onam1ento de los eguipos 1ndastr1ales para 1a fa=-

- bricacién de paneles compuestos, segun 1la re1v1nd1cac;6n primera

41

caracterizado porque estid compuesto en su segunda fase, elabora=-
cién de las placas superficieles de una miguina extrusbra‘ya co=-
ﬁoéida; una calandra laminadora, un pormador de perfiles, unas
trituradoras o trocedoras de desperdicios, y un elemento QG;éor-
te de la placa, que podrifser seg&n el tipo ée placa a cortar,
una cinzalla répida 0 una sierra tpansversal; o

42 ,~ Perfeccionamiento de.los equipos industriales para la faf

bricacibéh de paneles compuestos, segin la reivindicacidn tercera

_ caracterizado porque la calandra laminadora'esté compuesta de do:

rodillos dotados de movimiento propio y sincronizado el rodillo

inferior es fijo y su superficie es de goma, el rodillo superior’

es metilico e intercambiable graduandose la.separacién entre

ambos rodillos mediante un dispositivo neumdtico podran ponerse
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“do debajo del cilindro de goma haée‘de escurridor con el fin de

su deforma016n.

rodillos de dimensiones idénticas y acabados superficiales distin-:

"tos, utilizando un rodille superior liso, la. superficie de lé pla—

ca balandrdda quedar§ lisa y utilizando un rodillo de_superfiCie
grabada, la superficie de la placa quedar grabada con el negati-
vo del grabado del rodillo; este rodillo va calefaccionado por

aceite con el fin de que el grabado o alisado de la placa sea mis

. r4pido y de mayor caelidad; el acéite de calefaccibén es impulsado

por dn_elemento auxiliar compuesto de bomba y calefactor, aSi‘do—
mo de -los correspondientes reguladores de temperatura y preéign,
el cilindro inférior esté refrigerado superficialmente por agua,
mediante una tuberia perforada que vierte agus sobre la superfi-
cie de goma de éste cilindro; un tercer cilindro metalico ¢ol9ca-

que la placa gue se lamina en 1la calandra no se moje, evitando
"52,- Perfeccionamiento de 16s equipos industriesles para la fa—
bricacibn de paneles compuestos, segln. léénreivindicaciones ter—

cera y cuarta, caracterlzado porque la calandra posee un elemen—

- %o para soporte y desenrrollado del follo,'colocado sobre la par—

-

te superior de la calandra, donde se colocara el folio decoratl-
vd que -debe adherirse sobre la placa que se calandra o lamlna, '
el rollo de folio se coloce sobre’ el eae del desenrrolLador, cuan-‘
do.el folio desclende reclbe el calor desprendldo por la hllera )
de la méquina extrusora, reblandecwendose llgeramente, este follo
se adhiere sobre la placa extrulda, que se encuentra en estado
semlpastoso ¥y a elevada temperatura, al pasar entre 1os rodlllos
superior e inferior de la calandra; esta adherenc;a se efectug

por teimosoldado, al prOpio tiempo que. la'superficie del foli6

al adherlrse a la. placa reclblré un grabado superflclal 31» el
rodlllo superlor de la calandra es de superflcle grabada, el folio

en su descenso es gulado Y tensado por varios rodillos transversa-
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les, el Gltimo de 16s cuales és‘dngEBsiég gréduable mediante uné
palanca manual, el soporte desenrollador del folio es mﬁitiple;
posee varios rodillos ‘donde podrdn. colocarse un rollo de folio en
cada uno, siendo giratorio~sobre su propio eje, de manera que giéf
re hasta el rodillo que estd provisto de un rollo de fo;io, quede
en la posiciénvadecdada de trabajo; de esta msnera.se logra dna

alimentecidén continua muy necesaria para evitar desperdicios de

“'placa y folio y da:do allpequéﬁo volimea de los rollos de feliow

6é.-~Peife¢ci6namiento de los équipds industriales para la fa-
bricacién de paneles compdestog; segﬁn las reivindicaciones tercef
ra y euarta, caractérizadb porque a la salida de la calandra y so-
lidaria de ésta, se encuentra un arrzstre formado por dos.rodillos
decaucho, cuyo movimiento esth sincronizado con los rodillos de la

calandigs; estos rodillos son grédhables en su separacién por me-

~ diacibn de un dispositivo neumaticé y tembién dos cuchillas cir-

culares-colocadas en el sentido de marcha de la placa; su funciédn -

es recortar los excesos laterales de la .placa antes de gue ésta-
penetre en el formador.

72 .~ Perfeccionamiento de los equipos industriales para’la

fabricacién de paneles compuestos, seglin la. reivindicacidn. terce-

ra caracterizado porgue el formadbr consiste esencialmente en va-
rios blogues de aluminio teflonizado éolocadOS sobre~una'bancada
mévil graduable por tornillec sinfin; estos blogques estan agrupa-
dos en dos juegos, colocados.simetricamente a ambos lados de la'f
placa en el sentido de mgrcha-de'la misma, pueden acercarse O se-
pararse adcionandnlos,con an tornillo, sinfin segin la anchura de
la placa a_fbrmar, asf{ mismo los bloqués defaluminib son intercam?
b;abies segﬁn el %ipo y dimensiéngdel perfil a former, éada uno

de los blogues de alumino que dan” al borde de la placa la forma

de perfil deseado, esta dividido en dos: una parte del blogue que

se coioca en la parte exterior de la placa ¥y la otra colocado en
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la parte interior de lsa mlsma placa; la separ3016n de estos- e~
mibloques'tambﬁén es graduable, 1ndependlentemente de la separa-

cibén con sus simétricas colocadas junto al otro borde de la ple-

~ ca, al ser graduables se puede calibrar perfectamente el perfll

"o doblado que se da g la placa, este callbrado se refiere g las

dlmen81one§ del perfil, curvatuba del doblado y todes cuantas
dimensiones Sean interesantes para el peffecto montaje final del
panel; 1la gradu801on de la senarac16n de los sem1b10ques se efec—
tda en sentido horizontal y sentldo vertlcal, medlante varios

tornillos mlcrometrlcos, la dlspos101on de varios tornlllos ml—

crométr1cos permlte graduar por zonas la separa016n de cada uno

de los semlbloques dsl formador, 381mlsmo el conaunto de los blo=-:

ques del formador esti dividido en dos zonas; una zona de entra-
day formaclén calefacclonada, y una zona de salida refrlgerada
los bquues calefacclonados estan a una temperatura comprendida
entre los 60 y 80 grados centigrados, suflpgentes para’reblandee .
cer la placg y dejarla en condiciones bptimas para ser formadaj;

los bloques que siguen estin refrigerados por una corriente de

agua que circula por su interior, la placa ya formads pasa por

entre estos semibquues refrigerados, endureciendose por completo

Y conservando su forma definitiva, los blogues de entrada estan
calentados por medlo de resistencias eléctrlcas Yy prov1stos de
control termoeléctrico, para mantener los margenes adecuados de
temperatura. o .

8a,~ Perfecﬁionamiepﬁo de los equipos industriales para la
fabricacidn de paneles compuestds; segﬁn'las reivindicaciones
tercera y séptima caracterizado porque.a la salida del formado:
se encuentran uhas cuchillaé.pircqlares colocadas verticalmente
al-sentido de la.placa que recortan los excesos nmateriales de
la misma, una ver ya formada. A

92— Perfeccionamiento de los equipos industriales para la. .

fabricacidn de paneles compuestos segin la reivindicacibén ter=

.
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lindros mdviles, sincronizédbs en su movimiento con los cilin-
dros de 1z calandraAy con los del arrastre de la calandra, ambos |
cilindrés estén recubiertos de goma y el cilindro inferior es- .
ta formado por varias secciones SeparadaS’unas de ot;as con el
fin de permitir el pasoc de la'piaca con perfil sin que &ste se
deteriore, la separacibn entre ;mbos cilindros es graduable me-
ddante up'dispositivo neumitico,. as{ se consigue mds o menos
presitn contra 1la placa, el objeto de este arrastre es manteher
una elevada bensidn sobre la placa de salida de la calandra y
durahte.su paso por el fdrmador,~pon~el.ﬁip de garantizaf dn
formado de la placa perfectoes . - ' . o e
108 .- Perfeccionémientos de los equipos” industriales para -~
la fabricgcién de pénelés compuestos,~segﬁd la reivindicacin
tercera, caracterizado porqué los troceadores, en ‘némero de dos
y colocados simetricamente'uno a cada lado de la placa gque cir-:
cula,‘estén formados por unas ciZallas”neqméticas accionadas
meédiante una'electrovélvulé~Que a su vez esti gobernada por un
impulsor colocado Jjunto al soporte lateral de uno de los cilin-
dros del arrastre, esﬁe cilindro va provisto de una pequeila co-
rona, en cuya superficie posee varios pivotes quéiirén accionéa-
do sucesivahente sobre el pulsador; cada vez que un pivote ac=
tda sobre el pulsador, descienden las éuchillas de las cizallas

troceando el desperdicio, el cual queda depositado en una cube-

ta de recogida.

1l2,- Perfeccionamiento de los equipos industriales para
1la fabricacién de paneles 6ompﬁestos, segﬁn la‘reivindicacién<'
tercera, caracterizado porque la. cizalla de corte ripide con-
siste en una mesa provistg de correas o bandas méviles sinfin,

a cuya entrada se encuentra una cizalla accionada por el volante

PRRrS
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motor Yy caracterlzado porque la sierra esta formada por una me-

sa prov1sta de.bandas sinfin mdviles y un puente desplazable,
sobre ghias,laterales en el sentido de marcha de la'plaoa ex-
truida, sobre el cual estd colocada la sierra y el puente por-

tamordazas, este carro se desplaza con una ve1001dad regulable

’ determlnada que estara 31empre sincronizada a la velocidad de

avance d9 la placa, por la calandrs y_los arrastres; también _

posee la sierra.un puente solidario del carro anterior, provis-
to de unas mordazas neumfticas que aprisionan la placa por en-

cims y por debajo en el momento del corte, y proVisto también

de unas guisas graduables,'cuya%funcién es sujetar la plgca por

sus bordes formados, estas guias vienen provistas de retenedor

neumatico que sujetan los .bordes de la.placa y son graduables

.con el fin de poder adaptarse a diferentes anchuras de placas

tromotor en sentido transversal siguiendo el eje del puente de

la sierra y efedtuando el corte de la placa, en estos instahx

‘tes la placa se mantiene fuertemente sujeta por las mordazas

'y por las guias, cuando ha finalizado el corte, la sierra des-.

ciende y regresa a su posicién inicial sin bocar la placa ya _
cortada, al mismo tiempo se abren las mordazas y la placa cor-

tada es empujada por la que sigue a avanzar. sobre. las. c1ntas .

méviles mientras que el carro trasladable regresa a_su posi=-

cién inicial, finalizando Ql cic}o, la sierra es accionada poi.
uﬁ disparédor de palanca situado en el ldgar exacto de la lon-
gitud establecido para la Longitud;dé la placa a cortar, pban-
do el extremo de la placa glcahoe es}a‘lqngitud,Aépciona sobre
el disparador de palanca quién.a su.vez pone en funcioqaﬁiento.
todo el d13p031t1vo de corte.

129.- Perfe001onam1ento de los equipos industriales para.

la fabrlcaolén de paneles compuestos, segﬁn la relv1ndlca016n

{ Saly

N

formadas, 'la hoja sierra circular se desplaza junto con su elec-:

{
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primera caracterizado porqlue esti cﬁmﬁﬁéM 0 en su tercefa fase -
de fabricacién, de formacién de los paneles, por Bna encoladora
una espafcigdora dosificadora ¥ mezcladora 'y un conjunto de pren-
sas de alta frecuencia para el espumado definiﬁivo del poliesti-
5.~ - ISN0 | ’ o -
132 .- Perfe001onam1ento de los equlpos 1ndustrlales para
1a fabrlcaclon de paneles compuestos, segﬁn 1a re1v1ndlca016n
doce, caracterlzadOﬂporque la encoladora estd constituida por
una cadené.sinfin, formada por'trgvesaﬁos metilicos de seccidn
10,s redonda, esta cadena discurre, primeramente por la zona de recep-
cién de la placa, dﬁnde se colocan 1és placas encima de la cita--
da cadena mévil, a continuacibi hay una zona de encolado donde
se pﬁlveriza 16 cola sobre el dorso de lés placas, sigue una
. tercera ZOna‘de secado donde se evapora todo el d;solvenfe'que
15.~ contenia 1a cplé, quedando ésta en estado‘inacfivo, la ‘zona de -
. recepcibn va proﬁista>de una celula fotoeldctrica que actuard
sobre 1aéﬂélectrpéﬁglﬁulas de fuhgionamiento'de los bulver;zado--
res-de cola a través de unos relds-de tiempb; éégﬁp 1 placas
interrumpan o no el haz luminoso de la ¢éiﬁlé,:en la de pulve=
20 .- rizacién; los pulverizadores o inyectores de cola se encuentran
instalados sobre un carro desplazable en dentido transversal se=--
gén_el sentido de marcha de la placa, pbr io:que‘la placa~quedé
ehc@lada en toda su superficie, todo elle esta encerrado dentro
de:una Oabiha provista de extraccién forzada, loS»pumverizadoa
25~ res pueden colocarse vertlcales e 1ncllnados segln sea necesa—
| rio pare el encolado de placas, con bordes y galces formados,
.1a entrada de cola a los pulverizadprasagqontadores de tiempo
* citados anteriormente, la zona de’éeéado consiste en una estufa
‘en forma de cabina alafgada,'éalafacéionada por vapor, &n venti-
3u.; lador incorporado a la Qabina defia estufa, impulsa una corrienf

te de aire célentado por el vapor, las bocas de entrada y salidé
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da de la estufsa son graduables ‘en 1nx11na016n con el fin de

evitar pérdidas de calor por 6;51pa016n, dejando paso libre

a la cadena sinfin y a las placas.

l4e .= Perfeccionamiento de los equipos industriales pa-
ra la fabrlcac16n de paneles compuestos, segin la re1v1nd10a—
016n doce, caracterizado porque. el conjunto de dOSlIlCaCl6n,

rezclador y.espaciador estd formado por un dosificador con31s--

' tente ‘en un depdsito de forma rectangular y cierre hermétlco,

provisto de vdlvulas automfticas de entrada y salida, la pri-
mere, colocada en el mismo acoplamlento del dosificador en el
silo y la segunda en el acoplamlento con la boca de aspira-
cidn del ventllador, como se ha dicho el dosificador podrd
acoplarse perfectamente a cualqulera de las bocas de salida

de los silos, el ventilador impulsor es de tlpo centrlfugo v
esta conectado a 1a salida del d031floador, en el principio de!
la 1fnea o tuberfa de oonducto‘del’poliéstireno preexpandido,
el mezclador humidificador consiste en una cubeta provista de
un égitador horigontal de paleta ddble helicoidal y dotada

de una caps 1nferiorgbuyo 01erre se efectua por medio de un
dlspos1t1vo de pistén neumétlco, asi mismo posee un filtro de
salida del aire que impulsa la materia prima, y una bomba de
impulsién dogificadora del'lfquido humificador,‘esfa bombg esj
de émbolo con carrera graduable de forma'que pueda determinar~ .
se de una manera muy exacta la cantidad de 1fquido impqlsado
por una bombéda, juntb a la bomba‘se eﬁcueniré un dep6sito para
el 1fquido humidificadof, debajo del mezclador se encuentra la

tolva reguladora de forma troncocénica, provista de unAagifaa

~dos y .de un nuvel de célula fotoeldctrica doble, la boca de

salida de la tolva se encuentra exactamente en la bvase infe-—
rior de la misma y jumto sobre el esparcidér, el‘esparcidor.

consiste en una cinta o banda sinfin, movida por un electro-
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motor, que discurre desde la boca inferior de la tolva hasta 1:

la zona de llenado del molde esta cinta es ademfs desplazable
a todo lo esncho del camino por donde discurren los moldes, al
final de la cinta se encuentra una pequefia tolva o vertedero

que guiard el material hasta el interior del molde, donde se
habré colocado los €lementos complementarios del panel.

158 = Perfeccionamiento ‘de los equipos industriales para
la fabricacién de ‘paneles compuestos, segin la'reivindicaci6n
doce, caracterizado porgue ‘la zona de espumado definitivo de
los paneles consiste en una serie de prensas que trabaja coor-
dinadas unas con otras, en grupos de dos preferentemente, un
generador de alta frecliencia necesario para el espumado de los
paneles y un elevador para el transporte de los paneles y de
los moldeé'una vez espunadod. _

168 .~ Perfeccionamiénto de los equipos industriales para
1z fabricacién de paneles compuestos, segﬁﬁ las reivindicaciof
nes doce y quince, caracterizado porque cada una de las pren-
sas estd formade por un gran armazdén metdlico que alberga én:
su interior g dos.grandes platos metdlicos colocados horizon-.
tdlmente, .el plaﬁo:inferior'Se puede desplazar en sentido ver—
ticdl impulsado por un cilindro hidrdulico, cada plato a su
vez esta formado por una placa de acero provista de conductos
interiores para el paso del lfquido de éalefaccién vy refrige-
racidn, una segunda placa de acero unida a l1ld anterior y conec-
tada al generador de alta frecuencis, uné dltima placsa de ace=
ro qﬁe hace de soporte del conjunto y que esté separada de
las ofras mediantes una serie de aisladores de porcelana de
elevada resistencia mecdnics F eléetrica, asf como la presente
estd prevista de una serie de aparatos de control para el gra-
duadéddn de los tiempos -de prensado, de funcionanmiento de alta

frecuencia, de precalentamiento y de.refrigeracién, como elemer

%0s adjuntos a cada una de las prensas se encuentran en prime
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lugar, una mesa de entrada, formada por “una cadena sinfin pro-
v1sta de unos topes que empu jaran al molde colocado en01ma de,.
la cadena y que debe ser introducido en la prensa, estos mis--
qu topes, una véz introducidos el molde dentro de la prensa,
J”ﬁ;- abcignérﬁh‘éi inferfubtor'Que provoca'la'elevaéién de la plé-
ca 1nfer10r de la prensa y el cierre de ésta, asi mismo posee
,cada prensa una bomba’ oleoneumatlca para el 3001onam1ento del
plston 0 c111ndro que orlglna el c1;rre y apertura del plato
R mévil de la prensa, otro elemento adaunto a cada prensa, que
ié._ 8 consiste en un deposz&to para agua prov1sto de r631stencias
eléctricas donde se callenta ol agua que sera unpulsada por
una bomba a través de los conductos que poseen las placas de
acero de los platos de la prensa, el circuito de conducclén de
agua- desde el dep651tha la bomba esta prov1sto de unas véilvu-
1;.;  las automat;pas que cgrraran el paso de agpa caliente y abri-
‘rén el paso de agua fria, .la cﬁal impulsada por lé misﬁa bomba
serv1ré para la reLrlgera016n de los platos.
, 17 Perfeccionamlento de los equipos industriales para
' ,la fabrlcaclén de paneles compuestos, segﬁn 1as relv1ndlcaclo-
éo;- nes. doce y qulnce, caracterizado porque el eleVador esta forma-'
. do por un carro desplazable sobre gu1as metallcas elevadas y
.prov1sto de un grupo generedor-de vaclo que acclonan unas ven-
tosas para 1la suaecl6n de los paneles y de los moldes por la )
formacién de vacio, asi mlsmo esta prov1sto de un grupo electr1€
25.~ c¢O0 de elevaclén del conaunto de veptosa.y otre grupo eléctrlca
de traslaclén del carro | | ‘_ | ,

18,- Perfecclonamlento de los equlpos 1ndustr1ales para
la .fabricacifén de paneles compuestos, segﬁn la re1v1ndlcac16n
primera, caracterlzado porque los elementos que 1ntegran esta

30 o= 61t1ma fase de fabrlcac16n son una fresadora doble de~traba— i

Jo 81met1rco ¥y un grupo de ‘tres fresadoras taladradoras para N
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192,- Perfeccionamiento de los equipos industriaies para la
fabiicaCiGn de paneles compuestos, segﬁn la reivindicacién
dieqiocho;’caracteriZado pbrqué la fresadora doble de trabajo
simétrico consiste en una bancada dﬁble formada por dos'juegb3|
de ‘bandas rodantes de correa sinfin, dno-déﬂlos cuales es des-,
plazable perpendicularméente al sentido de marcha de las ban~

das junto con todo el bloque portador de los cabezales de me-

9anizado situados.en el mismo ledo, esti también provista Ia

fresgdbra de varids”cabQZéles~&e mecanizado colocados simetri-.
.camente ¥ en grupos de dos, a ambos lados d¢ las bandas rodan-
tes, .su objeto es realiiar diversos tipos de.mecanizado por
ambos lados delfpanei,'él.mismo-tiempo si es necesario, los
cabezales qué posee la fresadora son: dos cabezales de eje
horizontal que serﬁirén para recortar los excesos de ambos

bordes de los paneles; dos cabezales de eje vertical para el = .

‘mecanizado de fresados y encajes en los bordes de los paneles;

dos cabezales finales de eje horizontal, tambiéh para el fre-
sado de encajes en los paneles, todos estos cabezalés son gra- -
duables en sentido axial ¥y énguiar 1o que pérmitg upa . -diver- -
gidad ilimitada de trabajo en diferentes pdsiciéneé y 4ngulos
asl mismo la posibilidad de que e1 blogque portador. de 105 ca=
bezales y del juegofde.bandas de un costedo se puedaAdespla-

zar lateralmentq;ﬁpermite diversidad de anchuras de trabajo -

~ség&n las necesidades del meCanizado; gstos.trabajos podréan

ser entre otros el fresado de'encajes longitudinales, el ce=
pillado~de los boxrdes, la'forﬁacién de galces en los paneles
para puertass

. 202 o= Perféccionamientos de los equipos industriéles pa7.
ra la fabricacidén de paneles compuestos, Segﬁn‘la reivindica—

cifn dieciocho, caracterizado porque posee un grupo de tres
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mdquinas fresadoras taladradoras de encajes y orificios para acce-

sorios, de paneles destinados a puertas, consistiendo cada una de
estas mdquinas en una mesa sobre la que se colocard el panel y en
unos pisones neumdticos que 1o sujetardn fuertemente durante el mo-

mento de mecanizado, as{ mismo posee una serie de cabezales porta-

‘herramientas que se desplazan impulsados por cilindros neuméticos,

estos cabezales son regulables, para variar los recorridos y la

profundidad de trabajo de las herramientas, tanto en sentido pa-

ralelo como en sentido vertical a .su eje de trabajo, de esta manera

se permite variar la situacidh,y‘tamaﬁo de los orificios y fresados

-segdnvel;tipo de accemrios, también cada una de esta méquinas va

provista dée un armario de mando electroneumdtico para la regulacién

y accionamiento de los electromotores de los cabezales y de los ci-

lindros neuméticos de desplazemiento de los mismos, la primera fre-

‘gadora hace los orificios para colocacién de las bisagras y los dos

orificios grandes por donde se colocardn las manivelas y la llave
de la cerradﬁra, la segunda fresadora hace los orificios pare la
colocacidn de los escudos o rosetas y el fresddo donde quedari en-
cajada la pletina frontal de la cerradura, la ﬁltima‘fresadora efec-.
tda el fresado donde se alojard en su totalidad el cuerpo de ia ce-—
rradura. i , ‘
218 .- PERFECCIONAMIENTO EE LOS EQUIPOSAINEUSTRIALES PARA LA FA-
BRICACION DE PANELES COMPUESTOS,

Segdn se describe en la presente memoria que consta de treinta

y tres hojés escritas a nédquins por upa sola cara y dibﬁjos.

Madrid a 5 de julio ?e 1966. : -

[
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