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PATENTE DE INVENCION

por "DISPOSITIVO PARA LA ELABORACION MECANICA DE PIEZAS PERFI-
LADAS DE PLASTICOS TERMOPLASTICOS EXPANSIONAFLES", o favor de
Don Rudolf Christien :Buchmann; de nacionalidad aiemana, resi-

dente en Hannheim-Feudenheim (Alemenia), Am Dogen 3le= = - = ==

MEMORTIA DESBSCRIPTIVA

El invento se refiere a un dispositivo paras llenar, con-
formar y desmoldear simultineamente varias piezas perfiladas
de forma plane, iguales en longitud y ancho con o ein psrfila-
do, de grueso igual o distinto de plésticos 'bermOple'.sticos X~
pensionados por medio de la accidn del calor bajo desarrollo
de presién ¥y empleo de elementos de pared de molde mdviles
entre s:u'., dompuestos por varias pie zag, y reunidos en grupos.

Es conocido el formar p:ue zag perfiledas, planchag o blo-
ques de pla'.stioos e:mendiblés; como por ejemplo particulas de
poliestirol conten;tendo fermentos, en mecanismos mecénicos con
moldes mﬁl’aiples. Log dispositivos empleados concisten o bien
en varios nidos de moldes dispuestos en portamoldes en un pla-
no o en cajas de moldes, equipadas con murog de separacién, en

les cuzles los espacios del molde esten digpuestos uno junto & '

.otro en varios planos y divididos en cdmaras por varios muros
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Lag dos disposiciones citadas tienen desventajas conside-

[ ¢
de separacion.

rables. En el primer caso, las méquinas de moldear resultan ya
en el montaje de por ejemplo geis moldes de LCOO x 1000 mm.

myy srendes y pesadas. En el gegundo caso, para desmoldear los
bloques o plenchas formados en las distintas ca'maras, las pare—-
des o muros del molde exterior unidos fuertemente con la caja
de moldeo deben ser plegadas; Por ejemplo, en tres superficles,
pudiendo sacarse un bloque tras otro desl)ués. de un ulterior
plegado Qe las paredes o muros de separacién.

Se conoce otro dispositivo para la elaboracidn de piezas
perfiladas nés pequeiiagl en el cual verios nidos de moldes se
disponen en un plano de plancha uno Jjunto a otro y varios pla—
nog de plancha se disponen uno tras otro seg_tin la forms de wng
prensa~filtro. Para llenar estos moldes mﬁltiples Se prensan :
todes las planchas porita-molde una sobre otra, de modo que Se |
formen espacios de molde compuestos por dos mitedes, en los
cuales la masa de relleno, por ejemplo, es insuflads: por medio
de aire comprimido. Para desmoldear lgs planchas porta-molde se
separan tipo armdnica ¥ lag piezas son lanzadas por medio de
eire comprimido. Recientemente se intentd utilizar esta forma
de trabajo tambi.én para la eleboracidn de piezas moldeadas de
superficie grande. Pero, aqui han surgido desventajas. Al lle~-
nerse los moldes cerrados previamente no se logré' ningung sol~
dadurg buena en tipos de peso especifico especialmente bajo, ya-
que el material insuflado en los espacios del molde por medio
de aire comprimido no rellenaban suficientemente los espacios
del molde. Se intentd evitar esta desventaja mediante el hecho
de dejar abiertos espacios del molde dispuestos uno tras otro
en su direcci.c'),n\de abertura por medio de separacién de las mita—
des. del molde en una medida prevista al llenarse, con el fin de

logrer por medio del prensado ulterior, una compresidm al cerrag-'_' -
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se definitivamente las mitades del molde. Independientemente

de que, en unsa disposicién de veinte espécios de molde, por
ejemplo, uno tras otro, resulta my aiffeil de conseguir lasg
distenciag de abertura igueles necesarias pars todas las mita-—
des de molde y de mentenerlas durante el trabajo. Existen for-
maciones de piezas perfiladas, como por ejemplo, planchas con
pliegue o doblea rotativos, en las cuales une abertura del mol-—
de tampoco es posible en cazo de solgpadura o recubrimiento de
las mitades del molde, ya que, en el marco formado en el molde
con pliesgue, no resultan sberturas golapadas, por las cuales
pueda escaparsge el mabterisl de relleno. Ademés, surgieron 4ifi~
cultades en el desmolde debido gl hecho de que plezas mayores,
como planches o blogues, de esPacios_de nolde, gque sstaban com-
puestos por sélo dos mitades de molde, {inicanente podian expule=
sarse muy dif{cilmente, debido a lo cual, por ejemplo, no era
pogible ung forma de trabajo eutomdtica con los dispositivose

Partiendo de este estado de la técnica se propone & conti-
nuscifn un nuevo tipo de dispositivo, que excluye las desventa~
jas citadas de log distintos dispositivosg conocidos.

El invenito conglote en que en una instalacién mﬁltiple no
se frabaja con moldes en mitedes de molde r{gidas o de varias
plezas con clementos de molde dispuestos de modo fijo unidos
entre s{, por ejemplo, por medio de bisagras, sind con elemen~
tos de pared de molde dispuestos de modo mévil entre si, reuni-
dos en grupos de funcionamiento, los cuales pueden ser llevados
8 la posiciﬁn de trabajo necesaris cada vez para la realizacién
de los diversos ciclosg de trabajo. EL dispogitive nuevo propues-
to pernite entonces, por ejemplo, la compresién de la masa de
moldeo, no por movimiento de lasg mitades de molde completas,

Y 4 4 .
gin0 por sumento y reduccion de log espacios del molde, con ayu-

da de un movimiento de s0lo una pileze ds la pared del molde o

deuno o varios grupos de igmales piezas de la pared del molde.
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El peligro de gue, por ejemplo, puede salir material de relle~
no hecia el exterior, es exclufdo mediante ello totelnente,

ya que los elementos de limitacidn principal ya estdn en su
posici5n fde cierre.

Otra ventaja consiste en gque los elementos m,éviles, gue
clerran 0 separan preferentemente. los espacios del molde de
las supe rficies de log bordes, por ejemplo, en la elaboracién
de plenchas, permiten también un afuste al encogimiento diver—
samente grande las piezas moldeadas fabricadas para meteria— |
les de grueso diverso por medio de v sjuste mayor o menor.

Ademés, con los disposgitivos propuestos, es pogible ini-
ciar el proceso de soldadura ye en un espacio de molde auments
do, luego cerrarlo totalmente o al revés, goldar primero y

luego aumentar el volimen del molde de muevo, con 1o cuael la
masa de moldeo afn pldstica estd en situacidn de rellenar el

espacio del molde sumentado.

Ademés, resulta otra ventaja importante, el hecho de que
las piezes que se deseen de las paredes rodeando los espacios
del molde, pueden separarse enire s;{, de t2l modo, gue tom-
bidn pueden desmoldearse piezas perfiladas diff{cilmente des—
moldeables.

Cabe sefialer, e.demé',s, yue el nuevo dispositivo permite
disponer aberturas de relleno fuers del espacio del molde fi-
nal y cerrar éstas entonces por medio de las piezas méviles
limitadoras de pared, que girven al propio tiempo para compri- -
mir ¢l material rellenado.

EL dibu;jo adjunto muestra un ejemplo de realizacidn del

dispositivo conforme gl invento, y representan la Pig. 1, la

- vigifn lateral de una mAquina de conformer para la elaboracidnm :

de planchas de las dimensiones 500 x 1000 mm. con un grueso de '
por ejemplo, 3\0 mm,

Fige 2, la miemg méquina en visién frontal.
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Fige 3, en escela mayor vista, desde arriba, uns seceidn
o corte por los dos elementos murales o de pered, y la

Fig, 4, en proyeccién, un elemento de pared con una pleza
de cierre. .

Sl disposi tivo de conformacidn sepin las figse 1 y 2 os-
tenta las sipulentes plezas: La construccién de acero -l-, con

las cuatro columnas de gu{a -2-, sobre laog cuales estan apoya~
das, de modo mﬁvil, Jas planchag, sirviendo como clementos de
pared del molde. In la parte superior de la construceidn de
acero -~l-, se hella un cilindro hidrdulico ~4=-, con cuya ayuda
lag piezas de cierre -5-, formendo asimismo los elementos de
pered del molde, nueden moverse hacia arriba y hacia abajo. La
misma disposicién puede verse en la parte inferior de la cong-
truceifn de acero —l-. EL cilindro -6-, mueve las piezas de

cierre -7- arriba y abajo, con lo cuzl con ayuda del cilindro

-8~ pueden moverse las piezas de cierre -7- con su cilindro de
movimiento ~6~, de tal modo hacia el lado que, el espacio deba- '
jo de lasg planches -3-, queda libre y las piezas perfiladas en

forma de plancha elaboradas pueden desmoldarse hacla abajo. In
-9~ e muestra el dispositivo de expulsién, con cuyz ayuda lag

plezas perfiladas liberadas en todos los lados son expuleadas

hacie abajoe
El movimiento lateral de las planchas -3- y el mantenerlas

juntas durante el proceso de conformacidn tiene lugar por medio
del cilindro de trabajo -lO0-.

Lag plezas de clerre ~b= y ~T-, pueden entrar entre las
planchag =3~ sitas en la posicién de cierre de tel modo que, el
espacio rodeado por ellas puede aumentarse o0 reducirse.

La Fig. 3, mestra en visidn desde arriba la seccifn o
corte por dos de variag plenchag -ll- y -12- formendo las super-
ficies limitadoras principales de un espacio de molde, las cua-

los estdn dotadas en sus bordes opuestos con lisfones de plie-
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gne =li- y -13-, intercambiables, cuyas dimensiones determinan

el grueso de la pieza perfilada a elaborarse.

La Pig. 4, muestra en proyeccién ung plenche ~ll- con li-
nea de marca -l6-, la cugl indica el borde superior del espacio
del molde formado junto con le contrgplancha corrsspondiente,
no representada. Bn le pieza superior de la plancha situadarfue-
re del espacio del molde, estd colocado un orificio =17-, por el
cual por medio del dispositivo de rellenc neumé&tico es aportado :
el moterial de relleno 2l ecspacio del molde aumentado formado
por los dos elementos de pared colocados en la posicién de cie-
rre y la pieza de cierre, la cuel en la figura esta marcéda en
posicién de aberturs para una mejor visién. La piezg de cierre
~5=, tras 1a-terminaéi6n del proceso de relleno, es introducida’.
haste la altura de la linea de marce -1l6- entre la plenchs -1l-
v la contraplancha, no representada, mediante lo cusl se congi-
gue la oompresién degeada del materizl y el clerre del espacio
del moldes

Las planchas -3-, las plezas de cierre ~5= y -T= y los lis-
tones de pliegue =13- y -L4~-, son los elementos de pared del
molde y constituyen les supsrficies de limitaciﬁn para la pieza '

perfileda & elaborarsee

- N 0T A -~
Se reivindica como objeto de lg presente Patente de inven-
. I
cion:
. . . 2 ’ . R

12,.~ Dispogitivo para la elaboracion mecenica de plezas
perfiledas de pldaticos termopldsticos expansionables, para lle-
nar meeénicamante, conformar y desmoldear mecénicamente al Pro=

pio tlempo varias pilezas perfiladas, de forma plana, iguales en

, 1ongifud y ancho, de grueso igual o diferente, de particulas de

pldstico termoplisticas expansionadas por medio de la aceidn
del calor bajo desarrollo de presidn en espacios de molde sepa~

4 .
rados entre si, caracterizado por el hecho de estar conpuesto
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por, como minimo dos, preferentemente tres o mis grupes, cegin
el nimero de las piezas perfiladas a elaborarse, de elementos
de pared de molde reunidos como grupo, moviles independiente-
mente entre si, sirviendo cada vez.a las mismas funciones, pu~
diendo dichos elcmentos moverse en diversas direcciones entre
sf ¥y colocarse .en la;pésicién tal como sea necesarig para la
realizacidn de los diferentes ciclos de trabajo necesarios pa-
re la formaciﬁn de las piezag perfiladas, relleno, conformacidn
y desmolde, ¥y pudiendo el temafio de los espacios del molde for-
mados por las plezas reunidas cer geinismo variado con uno o
variog grupos de elementos moviles.

29 .~Digpositivo, cegin la reivindicacidn 12, caracterizado
por el hecho de gue uno de los grupos de elementos de pared del
molde, ostd compuesto por un gran mimero de planchas de pared
doble, dispuestas en planos paralelos, degplazables transversgls
nente entre af respecto a cug planos, de las cuales cada vez,
dos siﬁuaﬁas una frente a otra forman en posicién de cierre las
superficies de limitacién.principal,del espacio de molde, pudig
do ser dicho espacio del molde cerrado en su borde abierto por '
plezas como minimo de otro grupo, a moverse transversalmente
respecto el primero, de elementos de pared del moldeo

32.— Dispogitivo segin las reivindicaciones 12 y 28, ca~
racterizado por el hecho de poseer planchas de doble pared,
sitas unas frente a otras, y en uno de sus lados longitudinales
y/o estrechos situados enfrente, estén equipadas con listones
distanciadores fijos o cambiables, mediante los cuales puede
determinarse el grueso de lag piezas perfiladas a elgborarge.

49 o~ Dispositivo, segin la reivindicacidn 38, caracterize-
do por el hecho de que los listones distanciadores gitos cada
vez uno frente & otro, estén dotados con un plisgue.

52 o= Digpomitivo, segdn las reivindicaciones 12 § 22, ca-

racterizado por el hecho de que, como minimo, uno de los grupos
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de elementos de pared del molde cerrando lag superficies late- '

rales de las paredes del molde, fijando asimismo el grueso de
las piezas perfiladas, puede entrarse y sacargse con mayor o ne~
nor profundided entre las planchas, formando las superficies.

de limitacidn de los gspacios del molde.

62— Disposi-tivo,: segin la reivindicacidn 52, caracteriza—
do por el hecho de que las distintas pilezas del grupo de ele~
mentos de pared del molde estdn formadas de tal modo en forme
de pliegue que, formen con las piezas restantes, piezas perfi-
ladas con pliégu.es. circulantes o ratativose.

72 o~ DISPOSITIVO PARA LA ZLABORACION MECANICA DE PIRZAS
PERFILADAS DE PLASTICOS TERMOPLASTICOS EXPANSIONARLES .-

Madrid , § de Julio de 1967.-
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