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PATENTE DE INVENCION

por "PROGEDIMIENTQ PARA LLENAR MOLDES ADECUADOS PARA LA
FABRTCACION DE PIEZAS PERFILADAS DE MATERIAL-ESPUMA, CON
PARTICULAS DF MATERTAT~ESPUMA TERMOPLASTICAS, PREVIAMENTE
EXPANSIONADAS", & favor de Don Rudolf Christian Buchmann,
de nacionalidéd alemana, residente en Mamnheim~Feudenheim
(Alemania), Am Bogen, 3lem = = = = = = = = = = = = = = - =

MEMNORIA DESCRIPITIIVA

Bn el curéo de log Mltimos giios, la téenice de elabora—
cidn o transformacidn de particu.las de matérial-espuma. de
pequefio didmetro, previemente expansionadas, an pudiendo
hincherse en moldes, ha conducido g dimensiones cada vez
mgyores en lg :t‘abricacién de bloques, planchas y piezas per-—
filedas. Asi por ejemplo, formatos de plancha de 1250 x -
625 x 120 mm. pare gruesos de blogque haste 1250 mm. en la
elaboracién en gran cantided, se ha convertido en algo nor-
mel. por lo regular. La técnice del rellenado de estos moldes
no ha 1do g la par de este desarrollo. Al igual que antes
se practican los mé’codos usuales ’cambién pars moldes més
pequefiog, & saber, el llenar o aplicar lasg particulas de
moldeo & mano esgtando la tapa ablsrta ¢ insuflarlss estando

la tape cerrads o hagta una hendidure de pocos milimetros
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(posicién Crack), para escape del aire de relleno de los moldes

cerrados, ‘ambién pere moldes mayores.

Log resultados ds este modo de trabajo resultan, no obsbtan~
te, insatisfactorios por varios motivos. Por perfeccionamientoaz
de los m,e'_todos de espumedo previo se redujeron los pesos por
litro de las pa.rt:'.cule.s previemente expensionadas de por ejem—
pla 2025 kg/m3 a 10~12 kg/m3. Estes reducciones de peso llevan
conglgo, por wa lado, un intenso aumento de las distintas par-
t{culas de material-espume, en esencia, de tipo esférico, y
ademés, une disminucidn de la fuerza de ex_pansién ¥y con ello
de la posibilided de soldadura de las distintas par'ba',culas ag~
féricaeo Como desventaja importante adicionel ha demostrado ser
el aumento de los espacios intermedlos al vertirse sueltas o
introducirse por soplado las pai"b-;f_eulas s como consecuencie del
gumento de las formas esférices. Junto con ls fuerza de expan=
sién reducida de las distintas par'b;{oula.s gumentadag extremsda-—
mente en su volumen, conduce & la reducide capacidad de acum-—
laei6n 0 depositacién & plezas terminadas mal soldadas y a pun—
tos de incldencis en las zonas de los bordes.

En la préctica se ha solucionado por el hecho de que, en
moldes con tepa abierta, se compriman les par’a:'.culas ya metidas
adicionalmente a meno y se sobrellenen los moldes en uns canti-
dad indeterminable por acumilacidn de Part;{culas por encims del
volumen del molde. Al bajarse la tapa conduce este llenado exce-
sivo, en general, a dificultades al cei'i'arse el molde.

Bn moldes como por ejemplo rellenos de aire, estando el es-
pacio del molde cerrado, no existe esta posibilidad de compre-
gidn ulterior o s6lo en una forma muy incompleta por una aber—
tura reducida para el logro de une hendidurs de molde pare es—
cape del aire de relleno.

Como sea que la 'tecnizacién del curso del trabajo se ha

convertido en una urgente necesidad para las centidades de pro-
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duceidn usueles actuglmente, no puede trabajarse ya con el né~
todo del prensado g mano para llenar moldes grandes O con la
reducide compresién resultante de la hendidure de aire de re-
lleno, en especial por el hecho dg que los métodos de trabajo
conocidos no permiten ningune correccidn del peso por unidad
de volumen de las piezas perfiladas. Bn la forma conocida, se

fija el peso por unidad de volumen por ejemplo de bloques, ya

en la expa.nsib'n previa. No obstante, en la expansiﬁn previa no

iﬁﬁéden ‘eliminarse ciertas oscllaciones del peso por unidad de
volumen. Por ejemplo, importen estas ogcilaciones para una ex-
pensidn previe de 15 g/l mis/menos 5-8%.

| Misifn o finalidad del invento es crear un procedimiento
con el que pueda eliminarse las desveniasjes citadas anterior-
mente o0 puedan evitarse. Con ello, el invento se refiere a un
procedimiento para el relleno de part;(culas de mgterigl~espume
exiaansionadas previamente, pudiendo: hincharse '!;ermopla'.sticas
preferentemente en moldes pera la fabricacidn de ‘bloques, plan=
ches y mayores plezes perfiladas con la finalidad a) de un re—
1leno completo del molde y b) de una compresign del relleno
previamente dé'beminable, as{ como los dispositivos necesarios ,.

para ello.
Bl procedimien to gegin el invento, se describe & continua-

cidn a tf{tulo de ejemplo & la vista de los dibujos. Representa
en la Fig. 1: posiciﬁn ~l~, una caja de moldeo, rodeando el es-
pacio hueco del molde, con une tapa ~2- digpuesta de modo mﬁvil
en direccié_n vertical, en la cugl se hallan sujetos los cilin-
dros hidrdulicos =3=, log cuales, a su vesz, estan atornillados
fuertemente en la construccidn de acero. Un digpositivo de re-
lleno =5-, con tabuladors de relleno =b6- y vélvule de cierre
~T=, que es8 conducido libremente por una cevided -9- por la
tapa del molde y por una cavided -9- por la construccign de

sostén de la tapa del molde. Por la fi;jacién «10- el dispositi-
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vo de relleno =5~ estd fuertemente unido con la construccidn de
acero =4~, Segin el tamafio del molde & llenarse estén dispuestos
verios digpositivos de relleno -~5- en la pleza de la tapa. Dentro
del dispositivo de relleno -5- esta previgto un tornillo transporL
tador ~ll-, en cuyo extremo inferior estén colocados paletas trang

versales =12~ para ls evecuacifn letersl del materisl fuers ds lag
aberturas o cortes -l3=- previstos para ello del dispositivo de re-—

lleno. Bn el extremo inferior del dispositivo de relleno esta dis-

puesta ung planche de cierre -~l4-, la cual entra de forma ajustade
en la cavidad de la pieza de la tapa, cuando la tapa es bajada.
Peare reslizar el procedimiento se procede como sigue: Por en;
cime de le tubuladure de relleﬁo -6- osté colocado un depésito de.
milo no representado aqui, en el cual se coloca la-canﬁidad de re-
lleno prevista y determinada columétricsmente pare llenar el molde
La pieza de la tapa =2w-, eéfﬁ elevada & la posicién nés superior
por medio de los mecanismos hidréuwlicos —3-. Bn este estado peng=
tre ol disposgitivo de relleno ~5-, con las aberturas de evacue-

cifn =13-, en el espacio del molde.

Bl materiel aportado por la tubuladure de relleno del dispo~
gitivo de relleno gotea por las espiras del tornillo transporta—

dor ~ll-, en el espacio del molde. O bien, desde el principio o
con el relleno creciente, se pone el tornillo transportador en

movimiento y culda de una digtribuciln del materisl hacia un lado
haste donde es posible.

Tan pronto una parte de la cantidad de material determinade
previemente se ha introducido en la eajardé moldeo ~l-, se cierra
la vélvula -T-, pare impedir la marche en inercle de centidades
de material. Con ayude de las piezas hidrfulicas -3-, se baja la
pieze de la tepa —2-, al espacio del molde. BEntonces tiene lugar
une primers compresién del meterisl rellenado. Junto & la accifn
de compresién, se gporte uns nivelacidn de la superficiae.

Ahore vuelve & elevarse de nuevo la pieza de le tapa =2-e.lle~—
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diante ello se forma un espacio libre por encima de la cantidad

rellenada, o cuyo espacio puede fluir el material ain eito en el
tubo de relleno, o llenarse con una cantidad ulterior deseads.

Eate proceso puede repetirse varias veces bajo clertas cir-
cungtancias; indicando, la cantidad de materiel previamente dosi-
ficeds sita en el silo de relleno; la medida de compresifn o de
la presidn 8 smplearse en la bombe hidréulioa.

‘ La distribucién del material en el espacio del molde se des-
cribiﬁ por ejemplo con ayuds de un tornillo transportador con ex—
tremos de paleta. Puede trabajarse tambidn con transporte de adre,
déndose por elevacidn o levantemiento de la pleze de la tape oca- '
sifn de prever, pogteriormente, al bajarse la tapa, aberturas de
ovacuscion de mire a cerrarse automiticementa.

Agimiemo, no es necesario conducir el relleno de material
por le pieze de la tapa; el mismo puede disponerse tembién en la
plezg superior del borde de las paredes del moldes.

Una necesidad esencigl para la realizacign del procedimiento
congiste, no obstante, en que los dispositivos empleados en el
aumento del espacio del molde no den gl material. a rellenarse nin-—
gung posibilidad de lleger al exterior o de asentarse entre las
piezas de un molde y dificultar o impedir mediente ello el cierre
al volumen finel.

Por lo expuesto puede reconocerse que en el procedimiento
conforme sl invento no se trata de una reduccidn simple de un es—-
pacio de molde tras el relleno de material en éste. EL procedimien
t0 exige en cada caso una configuraoién de los moldes de modo que
ses poglble une compresign gobernede, pudiendo ser el espacio del
molde aumentado por encima de su volumen final, sin que con este
gumento pueda escaperse material de relleno del molde. Las difi-
cultades se hacen especialmente visibles por sjemplo en un molde
pare la fabricacidn de plezas perfilaedas con superficies de borde

invertidas o trasladadas, tel como se precisan por ejemplo en el
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molde planchas de borde plegado o doblado.

Como sea que en estas planchas los moldes. se componen s6lo
de dos mitades de molde, cuya lines de separacién se halla en el

plano del pliegue, deben cubrirse mutuamente por lo menos en lg f
medida en la cuel debe aumentarse el espacio del molde, para la

realizacifn del procedimiento conforme al invenio.

Ia Fig. 2, muestra en una representacidn grifica una de las
dos mitades de molde necesarias y su formacidn parg hacer posible
el procedimiento conforme al invento.

Representen: la posicifn -l-, el marco de molde tipo ceje con la’
superficie frontal -2-, elevada, formendo la mitad del marco, ¥y
la mited de la superficie frontel -3~ restante, dispuesta por ‘
ejemplo 4 cm. nés abgjo, en la cusl se gplica un listdn =4~y por
ejomplo de 15 mm. de altura y 20 mm. de anchoe

El ancho del listdn indica el traslado de la mitad del con=
tremolde formedo de modo opuesto (no representado), la eltura de
15 mn. la medide de cubrimiento cuando ambas mitades de molde
chocan. Como gsea que el contramolde posee el mismo listﬁn, pene-
tra éete asimismo 15 mm. por encima de le pared del molde =5-, en
el espacio del molde. En este posicidn de cierre formen los lados
fronteles del listén —4- y del 1istdn correspondiente del contra-
marco trasladado el horde plisgue de la plenche & moldearse, su
encho de por ejemplo 20 mm,. dé como resultado el ancho del plie-
gue. Ambos listones se hallan en un plano, el plano de pliegue.

Pars poder shora sumentar con ayuda del cubrimiento de 15
mm, el espacio de molde dentro de esta medida, se preciss de una
formacidn especial de ambog puntos anguleres —b6- y =T-. En estos
puntos engulares deben cubrirse el lis’l:ﬁn -y SU contralistén,
gsimismo en 15 mm. pare mantener el espacio de molde cerrado en

su alrededor ¢ por doguier 'también en la posicib'n de rellencs

Ahorae se ha demostrado que este cubrimiento por une elevacifr

de forma superficial en un lado de liston y uns cavidad de forma
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superficial correspondiente en el otro lado de listén, no es posi-
ble, ya que, al abrirse las mitades de molde se formeria por ello
un hueco en cada cas0e

Rete vaoio, no obgtante, puede evitarse equipando las mita-
des del molde con dos cubos divididos diagonalmente. Uns mited

de ambos cubos esté colocada para ello en un lado del marco en
~6= y =T—; la otra, no representada en €l contramarco. Como sea
que las mitades del cubo son mds eltas en la medida de los listo-
nes (15 mm.), se solapen en 15 mme. .al geercarse las mitades del
nolde. Como sea que la superficie de corte de las mitades del cu-
bo roze el espacio del molde s0lo en los cantos del cubo -8~ y
-9=, se forma a11{ sdlo une abertura de forma linear al abrirse
les mitades del molde, la cual carece de desventaja paras relle-—
nar los moldes y evita, tanto la salida de materigl hacia el exte-
rior, como tambidn su depositacidn entre las piezas del merco.Esta
configuracié’n del molde gana una importancis especial para la dis-
posicifn de varios elementos de molde en una méquina, en la cual
se fabrican simulté.neamente varias planchas y para ceda plancha
e8 necesario un aumento dedo previamente del espacio del moldes
- N O T A -

Se reivindica como objeto de ls presente Patente de inven-— |
cifns

1¢,- Procedimiento pare llener moldes adecuados pera la fa-
bricacidn de piezas perfiladas de materisl-espume, con par'biculas |
de materigl-espuma ~!;ermopl&is‘i:icens:, previemente expansionadas, con
logro simlténeo de une compresién determinable previamente, ca-
racterizado por el hecho de que, el espacio del molde previsto pa=
ra la moldeacidn definitive, es sumentedo primero en un volumen
deseado y tras un relleno totel o parcial de este volumen aumen—
tado con mase de relleno, e8 reducido ejerciendo presién ung 0 vae
rias veces sobre une o varies superficies de 1imi‘bacién del molde -

y compresic'm del relleno al volumen deseado o final, sin que en
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este proceso pueda llegar material de relleno al exterior o en-

tre las piezas del molde.

20 .~ El propio procedimiento, segin la reivindicacidn 12,
caracterizado por el hecho de gue cada vez, tras una compresién
del relleno, el volumen del molde es nuevamente sumentado y se
rellena adicionalmente material de relleno en el espacio hueco
formado nuevamente.

3.~ BL propio procedimiento, segﬁn las reivindicaciones 12
vy 28, ceracterizado por utilizarse une caje de moldeo, cuya ple-
zg de tapa pusde bajar hasta el espacio del molde en une medidsa ;
determinade previamente, earacterizéndose, a.dema',s, por el hecho
de que la pileza de tape que puede descender es atravesads por uno
o varios dispositivos de relleno fijos, estando las sberturas de

galide de materisl, previstas en la parte inferior del dispositi-

vo de relleno en la posicidn de elevacidn de la tapa, libres y

en posioién baja de la tapa, cerrando una plancha, colocads en
el extremo inferior del dispositivo de relleno, la absrtura de

paso para el dispositivo de relleno en la pieza de la tapa.

42 ,— El propio procedimiento, sogin las reivindicaciones 18
y 28, E:araé’serizado porgue por lo menos ung pieze de pared de lg
caja de moldeo utilizada es bajable en el espacioc del molde en
una medide determineda previamente, caracterizéndose, ademfs, por
el hecho de que otra pieza de pared es atravesada por uno o va-
rios dispositivos. de relleno fijos, liberando la pleza de pared
mdvil las sberturas de salida del material de los dispositivos de
relleno para un espacio de molde aumentado y cubridndolos de nue~
vo en la posicién fingl, de tal modo que, son cerradas por el efe—
pacio del moldes

52 o= El propio procedimiento, segin les reivindioaciones 18 y

‘28, caracterizado por el hecho de que se emplean mitades de molde

cubri-éndose mnutuamente por lo menog en lg medida del sumento del

egpacio de molde deseado.




335360

62 .~ Bl propio procedimiento, segin la reivindicacidn 5e,

caracterizado por el hecho de que, las plezas de los moldes, cu-
bridndose en su movimiento para aumento o reduceidn del espaclo
del molde entre B:i y contra el espacio del molde, 8510 permiten
formarse eberturas de forma lineal (lineas de separacién) s Cuyas
medidas corresponde g las tolerancias necesarias paras el movimien—
to- de las plezas entre sl

T2 .~ B propio procedimiento, seg;'.n las reivindicacioneas 58
y 68, caracterizado por el hecho de que lag liness de separacién
formadas para la cubertura transcurren en a'.ngulo recto entre si.

82 o~ PROCEDIMIENTO PARA LLENAR MCLDES ADECUADOS PARA LA
FABRICACION DE PIEZAS PERFILADAS DE MATERIAL~BSPUMA, CON PARTICU-
LAS D3 MATERIAL~-ESPUMA TERMOPLASTTICAS, PREVIAMENTE EXPANSIONADAS »

Madrid, 7 de Bnero de 1967T.—
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