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PATENTE DE INVENCION ..

por "MOLDE EN VARIAS PIEZAS CON POSIBILIDAD DE CGMPRESION:
AJUSTAELE", o fevor de Don Rudolf Christien Buckmamn, de ne-’
cionelidad alemena, residente en Mannheim-Feudenheim (Aleme—
nig), Am Bogen 3le=m = = = = = - - m - - -

MEMORIA DESCRIPTIVA

Egta patente se refiere a un molde en varias piezas con
pogibilidad de compresién ajustable, para la fabricacidn de
planchas moldeadas, de grueso veriable con 0 sin borde plege~
do, de particulas de nmeterigl-espuma termopléstico, previamen—
te expansiongdo.

La elaboracidn de rateriales—-egpuma a.partir de pléaticos
termoplésticos, de perticula pequefia, se ha realizado de dos
formas desde la introduccidn de este material. O bien se ela-
boraron piezas, que tras su desmolde no sufrieron ningﬁn tra—
tamiento ulterior, variando su forms, como por ejemplo: depési;
$08 0 recipientes para fines de aislamiento, o piezas moldeadas
en bruto para piezas de embalaje, 0 se produjeron los llamados
bloques moldeados de gran formato, los cuales fueron trabaja—v'

dos ulteriormente por corte o serrado en recortea, tiras o

planchas de formatos normalizados, como por ejemplo: los que
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se emplean en la industria de la construccidn.

Recientemente se ha demostrado gue para numerosas fing—
lidades de empleo en la industria del aislamiento y construc-5
cidn los requigitos, formulados en cuanto a la calidad"de las.-
planchas, con meteridl en blogue cortado o serrado, 1o pueden
cumplimentarse ya. El material cortado en grandes b10qqés, po{
gee una distribucidn irregular del peso por unidad clbicas.Esta
puede importar en la zona central de las planchas por ejemplos
10 km/m3, mientras que, en las zZonas externas es posiblevlle—;
gar a 20-25 kg/m3 .- ’

Recientemente se intentd elaborar a miquina, tembifn pars

el consumo en cantidad de la industria de aislamientos, plan—
chas moldeadas de‘modo individual, que no presenten las propie-
dades perjudicialés indicadas més arriba, en el formeto finale
No obstante, aqui han surgido dificultades, que no pueden su-—-
perarse con los mefanismos conocidos hasta shora. Por ejemplos
pera el aiglamiento en la construceidn y contra el frio se pro-
cisan planchas con o sin plisgue, a saber, en los gruesos més
distintos de apréx. 10~120 mme En los moldes hebituales pueden
producirse tembidn diversos gruesos. Requisito es, no obstante,
que cada vez se fijen los nuevos gruesos & mano por colooacidn
0 aplicacién de listones de distanciamiento o marcos. Si en
los mismos moldes deben elaborarse tembién planches con plie- -
gue, es indispensable que tembidn existen slempre los marcos
de pliegue o lisgtones.
Otra desventaja de los dispositivos conocidos .congiste en

que con ellos no puede efectuarse ninguna compresidn o sdlo
uns compresién muy reducida, no varigble, de la masa de relle-
no antes o tras la aportacién del calor, dejando abiertas las
nitades del molde en unos pocos mili{metros.

- Precisamente la cgmpresién previa y posterior de la masa

de relleno tiene una importancia decisive para le elaboracion
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de planchas delgadas de 10-40 mm. de grueso, con un peso por

unidad cdbica reducido de por ejemplo: 15 kg/m3, para la for—
macidn de bordes agudos.

El objeto de la Patente es el de creer un dispositivo,
con cuya ayuda las desventajas indicadaes anteriormente de los
moldes conocidos pudieran eliminarse, es decir, con el .cual
pudieran elesborarse tanto planchas con o sin pliesgue de>grueso
diverso, con la posibilidad simulténea de eompresién 8in -cam—
bio de lag piezas del molde. _

EL dispositivo, segin el invento, trabaja pare alcanzar
los requisitos formulados con las sigulentes plezas m6vile&L‘
digpuestas una frente a otra, en el armazdn de la méquina:

a) dog plezas de marco, que se hellen invertidas con sus super—
ficlies frontales de tal modo entre si que, las mismas en pogi-
cidn de cierre pueden former un pliegue en la masa de moldeo,
solapando une pieza del marco sobre le otra pars un cambio ajus-
table del espacio del molde ¥y por el solapado alrededor del ea-
pacio del molde puede ser aumentado o reducido en la zona del
golapado, sin que la masa de relleno tenga oportunidad de esca-—
parse durante el rellenado o moldeado hacia el exteriore

b) dos paredes de molde, que pueden moverse en losg espacios

huecos, formados por las piezas del marco, por toda su profun—
didad y pueden fijarse en una posicién determinada previamente.
Por regulacién 0 ajuste de las paredes de molde, mdviles
a ambog lados, en su distancia hasta el plano del pliegue,
pueden elaborarse ahora planchgs de grueso diferente, con grue-—
so de borde, de pliegue igual o variable, dentro de le medida,
de profundidad de ambas plezas del marco. Si en una pieza del
marco se adelanta la pared del molde hasta el plano del pliegue,
puede elaborarse una plancha sin pliegue en, la otra mitad del
marco. Al propio tiempo pueden emplearse las paredes méviles del

molde ademds o Jjunto con la posibilidad, dada por solapado de
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lag piezas del marco, de compresién previa o posterior del ma-
terial de relleno antes o después de la introduccidn del calors
Para ello se abren o cierran en una medida, a voluntad, dentro
de las posibilidades dadas previamente, y tras rellenq 0 cgle-
faccin se fijan en la medida final ajustada. N

El dispositivo se describe més detallademente en.viftud
del dibujo, por ejemplo:

La figura 1, muestra un corte por un molde de varias'pia-
zas en posicidn de trabejo pers le elaboracidn de una plénchal
con borde plegado ~l- y —2~, representan los marcos del ﬁbidez :

de por ejemplo: una medida interior de 503 x 1.006 m.m. y una

profundidad a -~ b de apréximadamente 250 mme. Dios marcos de

molde pueden formarse de modo hueco para la introduceidn de
medios térmicos en la forma conocida y en este caso estar ce-
rrados en su parte trasera con una plancha ~3-~ cerraendo hérmé;
ticamente.

In el lado inbterior del marco pueden preverse taladros
para le introduccidn de medios térmicos y refrigerantes en el
ogpacio hueoo -5w=, acoglendo la mase de moldeo.

Los dos marcos de molde estén reforzados hacis atrés por
armaduras de acero —6- y ~T= y unidos a través de éstas con
los soportes de molde -8- y =9~ fuertemente y dispuestos de
tal modo que sus superficies frontales -10= y.-1ll-, invertidas.
0 tragladadas entre si, por ejemplo: 20 mm, se encuentran en
la posicién de cierrs. Como sea que los marcos de molde, tal
como puede verse en =10~ y ~ll-, se cubren entre si, DPOr ejemw
plo en 15 mm., pudiendo llevarse a una posicién deseada de re-~
1lleno o moldeo, dentro de esta medida, y alcanzar, gractias g
ello, una compresién correspondiente del materiel antes, du-:
rante o trés el calentamiento.

En esta posicién forman los marcos de molde =l= ¥y =2=

juntos, un pliegue, siendo el plano dsl pliegue la linea de




10

15

20

25

30

separacién ~l2-, de ambos marcos de molde.
En ~13- se muesira el ve:'.s*bago de un cilindro hidréulico,

con el cual gse produce a través del soporte del molde la aber-
turg y cierre de los marcos de molde ~l— y -2~ _ _’ .

Con -l4- y -15-, se designen las plenchas de molde apli-
cadag en los marcos de molde -l- y -2-, las cuales, asimismo,
estén formadas, para le introduccidn de vapor, aire caliente
0 agua refrigerante, de forma hueca y estdn equipadas con las

tubarfas de entrada ¥y salida —-4-— usuales. Estas tuber{as de
entrada y salida, as! como los taladros del marco pueder. ser—

vir para la alimentacidn o aportacién de medios ts'rmicoa'yv
refrigerantes.

Tes planchas de molde =l4- y =15~ estdn unidas a través
de log reforzamientos de:acaro -16~ y ~17- y los cilindros ,
hidréulicos =18~ y -19-, con los soportes =8— y =9-. Pueden
ajustarse y fijarse con ayuds de los c¢ilindros hidrdulicos en
la zona dada por la profundidad de los marcos —l— y ~2-.

S1i por ejemplo debe elaborarse une plancha con un plie-~
gue en el pleno central de la plancha de 60 mm. de grueso,
entonces se ajustan ambas planchas de molde ~l4~ y -15= en
30 mm. cada una, medidos desde la auperfici”e frontal de los
marcos de molde ~l— y =2~

81 debe llevarse a cabo una compresic':n en este posioién,
entonces, por ejemplo, se adelanta una plancha de molde 35—, en
20 mm. més, se llena y se le hace retroceder de nuevo a la me-"
dida fijadae

51 una plancha debe elaborarse con pliegue trasladado
fuera del plano centrel, una plaencha de molde se abrird mis
que la otra.

Si une planche debe fabricarse sin pliegue, entonces una
pared hueca -l4-~, respecio a la -15-, se pone a ras con la

superficie frontal de un marco de melde -l—, respecto gl -2~. '
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Pars desmoldear se separan las mitades del molde por me-
dio del cilindro -~l3-. Las piezas moldeadas o perfiladas pue-
den entonces comprimirse por el cilindro -18- y -19- fuers de
los marcos —=l- y —2=—, 0 pueden nontarse platillos expﬁlsoresi
en las planchas de molde ~l4= y =15-, tel como se indica en
=20~ y ~2L=e

Descrito suficientemente el objeto de la invencifn, se
hece constar que sl ser llevado a la préctica, podrén variar
lag formas, dimensiones, proporcién N d15posieién de 103_&18-
tintos elementos, as{ como los materiales utilizados, sin qué

por ello se altere, ni modifique, a1 esencialidad.

-N 0T A-

Se reivindica como objeto de la presente Patente de in=’
vencidns

12,~ Molde en varias piezas con posibilidad de compresiﬁn
ajustable, para la fabricacidn de planchas moldeadas, dea
grueso variable con o sin borde plegable, de particulas de.
material espuma de parte pequefis, moldeables y/o cowprimiblea,b
termopléstioas, previamente expansionadas y espumgbles bajo
presidn y/0 aceifn del calor, en piezas perfiladss, caracteri-
zado por conster ds dos porta-moldes de los cuales, como minif
mo, uno, es mévil y £ijable, asl como por cada porta-moldé
lleva dos marcos de molde sujetos en é1 ¥y una pared hueca de
cada uno dispueste de modo névil entre los marcos de los mol-
des, sirviendo la pared huecg con el marco del molde, de un
porta~molde, con la pared hueca y el marco de molde del otro
porta-molde unidos para el ajuste del grueso de las planchas
y el ‘tipo de las planéhas con o sin borde plegable y, estando
las superficies frontales situadas una frente a la otra de los
marcos del molde, de tal modo invertidas entre si, Qe las su-

perficies frontales de los marcos de molde contribuyen a la
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formacidn del pliegue y las paredes huecas al grueso de lasg
piezas perfiladas a elaborarse, a saber, en posicién de cierre
22 o= Ll propio molde, segun la reivindicacidn 18, carac=-
terizado por el hecho de que, ambos marcos de molde inverti-
dog entre si, para la formacidn del pliegue, se cubren de tal

modo, que &l aumentar o disminuir el espacio del molde por

y
ajuste de log marcos de molde entre s{, sblo se forman aber-

turas de forma lineal entre lag plezas del molde mdviles entre
s{,'por las cuales mo puede pasar ningin materiel de relleno
hacia el exterior.

32 .~ El propio molde, segin ls reivindicacidn 1&,carac-
terizado por el hecho de que, ambog marcos de molde, estén
digpuestos de tal modo entre sf gue, en posicién de moldeo,
forman superficies de planchas de igual tamafio a smbos lados
del plano del pliegue, estando, no obstante, dichas superfi-
cies de plancha invertidas entre s{ unilateralmente por le
profundidad del pliegue.

42 .~ El propio molde, segin la reivindicacidn 1a, carac~ -
terizado por el hecho de que, las paredes huecas traseras md-
viles, son ajustables y fijables por toda la zona de la altura

de los marcos de molde, pudiendo practicarse el ajuste antes,
durante o tras la introduccidn del medio térmico.
52 o~ MOLDE EN VARTAS PIEZAS CON POSIBILIDAD DE COMPRESION

AJUSTAELE.
Medrid, 13 de Diclembre de 1966.-
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