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Esta invencién se relaciona con mejoras en, o relacio=
nadas con, prensados y en partiocular con un perfecoionado mdtodo
de distribuoidn de la presidn de un ariete sobre el area de una
pieza de trabajo.

Se En la fabricacién de articulos oonfigurados con mate—
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someter el material a calor y presidn en una prensa, ordinaria-
mente del tipo hidrdulico. El material se coloca en un molde o,
ouando se estd produciendo una lamina, entre placas que bienen
un acasbado superficial pulimentado u otro adecuado, en adelante
denominadas "placas de prensa", y el molde o placa se someten a
presion enire platos calentados de la prensa. Ademds, con fre-
cuencia se interpone una lémina relativamente gruesa de metal,
tal como aluminio, entre el plato y las placas o molde de la pren
sa., Las razones del uso de tales ldminas metdlicas gruesas se ex~
pondrén més adelante. Este método presenta sin embargo la des~
ventaja de que cuando el drea proyectada del ariticulo o lamina
que se ¢std formando es grande y requiers por consiguiente un i~
rea de plato sustanocialmente mayor que el drea del ariete o arie-
tes que ejercen la presidn, la presidén transmitida por el ariete
o arietes no es uniformemente disiribuida sobre la superficie de
los piatos, con el resultado de que éstos tienden a "arquearse"

¥y por consiguiente.la presidn no es uniformemente transmitida al
material que se estd prensando;

Adends, cuando se forman léminas, las variaciones de
espesor, es decir unas deficientes tolerancias de espesor de las
placas de prensa y de la ldmina de metal, por ejemplo lamina de
aluminio, si se usa, causan una desigual distribucidn de la pre-
8idn en la pieza de trabajo.

Ha sido prictica comin, especialmente cuando se produ~
oen liminas prensadas a partir de materiales plisticos, intentar
aliviar estas desventajas mediante la incorporacidn de una o més.
oapas de material eldstico entre los platos de la prensa y las

Placas de la misma, 0 cuando se usa una limina de metal, tal como

de aluminio, entre la limina metdlica y las pleas de prensa.
3
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Se han propuesto varios sistemas para proporcionar es-
ta capa eldstioa, incluyendo el propuesto en la patente britini-
ca n® 313.307, en cuyo sistema se usan "cojines" produéidos me—
diante la sujecidn de una membrana o diafragma sobre un armazén
b metdlico macizo que encierra una cavidad llena de un 1liquido. Sin
embargo, oste métode tiene el inconveniente de que el armazdn no
es eldstico y por lo tanto el Unico drea Util de la membrana es
el que queda dentro del armazdn. Esto signifioa que es fécil que
se produzoa una tensi6h localizada de la membrana en las proximi-
10. dades de su junta con el armazén de sustentacién, con el consiguien
te riesgo de fallo.
El sistema méds generalmente usado os el uso de un relleno ¢
_de varias léminas de papel. El uso de tal relleno tiene varias
desventajas, entre las cuales figura una duracidn Wtil muy limi-
154 tada, precisando una renovacidn muy frecuente del papel en el re-
llenoj dificultades de manipulacién, especialmente cuando se de~
sea una carga automatizada de la prensa; y, cuando es necesario
calentar y/o enfriar la pieza de trsbajo durante la éperacidn de
prensado, una deficiente conductividad térmica desde el plato de
20. la prensa a las placas de la misma, produciendo una distribucidn
desigual de la temperatura sobre la pieza de trabajo y precisando
largos ciclos de prensado.
Las léminas relativamente gruesas de metal, por ejemplo
de aluminio, anteriormente mencionadas, se usan para dos fines,
25 En primer lugar, se utillizan para evitar que el relleno de papel
se adhiera a los platos de la prensa. Sin embargo, algunos grado§
de papel no se adhieren y en tal caso puede omitirse. la ldmina de
metal superior. La ldmina inferior de metal se usa esencialments
para facilitar la manipulacidn de la "célula' de mellenos de papel,

30. placa de prensa o molde y pieza de trabajo.
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Por.consiguiente, seria deseable idear wun sisicma er el que

 pueda eliminarse el relleno de papel y, en casos adecuados, lp lb-

dos lémings de acero del tamafio forma convenientes una sobye
J

rina metallca relat;vamente gruese,

En la patente USA 2.018.736 se ha propueato el emp1uo, COBG
un coain amortigusdor de igualaocidn de la presxén en una Prensa, fc

una slmohadilla consistente en un alojamiento, delgado, flexibi

similar & un panel, rellemo con un material que es liquido a la

, temperatura a la cual se forma en la premsa. Esa especificacitn in.

dica que tal almohadilla podrfia fabricarse mediaxte colocacidu o

-
R =2

otra y soldando las léminas conjuntamente en sus bordes, fejandose
una abertura para permitir la ins erclén del contenido y selldnduse

eéta:aberturg ulteriormente.

Se ha descubierto gue las almohadillas fabricadas de este

. modo con los bordes de las léminas metflicas soldades conjunizmen.
% » - - .

te, .es decir, por juntas a tope, poseen una vida en scrvieio may

' coifa; la jﬁnﬁa'soldada rompe o falla de forme difereants, por 1l¢

20. ..

.’placa almohaullladora consmstente en un par ds lﬁmlncs metall

25.

cual ae permite el escape del mealo distribuidor de liguido & pwe.
s:6n, después de solo unoe o dos clclo« fle presibn,

"~ De acuerdo con 1a pre»ente invencidu, proporcionsmes uun
'delgadas h'g contlnuas espaciedas entre si de maners sustsncisluaunis
parelels y unides una & otra alrededor de su periferia, d¢ molo

que .se forme una placa plans y eléstica, que rwodee totolmonto o

o oun,

cémara, cuya cdmara se llena de un meterisl que tiene un punte do

fusion inferior a 1209 ¢, siendo adecuada dicha placa pars su,usg

como placa almohadilladors en una operacién de prensado & una ten.

}peratu*a superlor al punto de fu51on de dicho material,

30,

L

ProporcxonamOS tembiéi un método de produccién de artisules

prensados, que comprende la-sujecidén del maberiel & prenzer o wue

determinads preslén contra

na placa elmohadillatora consigienin
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en un par de lémiras netflicas continuas espaciadzs enfre sf de¢ ma- .
nera sustancislmentoe paralelo y unidas una uns a otra alrededor de

gu periferia, de modo que formen una placa eléstica plana que rodee
totalmente 2 una cdmara; cuya cimara se llena de un material que es ;

lfquido poxr lo menos a la teuperaturs méxima & que se realiza la

operacibdu de prensado. )

.

Cuando es necesario prensar la pieza de trabejo e una elevads

tenperatura, los platos de la prense se dotan normalnmente de medios

'para calentar aquéllos. For ejemplo, los platos puéden taladrarse

longitudinelmente para permitir la circulaelédén de un fmido colenta-

dor, tal como vapor de agusa.

En algunas operaciones de prensado, por ejemplo cuando se

usan en la pieze de itrabajo materiales termoplésticos, es también

necesario enfriar dicha pieza al término del ciclo de prensado,

-mientras se encuentra todavie bajo presiftn. Por conziguieute, se dis

pone normalmente de medios para la oirculécién de un fluido refrige-
rante & través de los platos de la prensa, usando por ejeaplo el
migno taladro a través del cual puede circular agua. .

Aungune, de acuerdo con nuestra invencidn, los pletos de lg
prensa pueden estar equipados de medios calentadores y refrigerantes
la place almohadilladore de la invencidn puede eguiparse de tal moéc
edicionalmente o como variante., Tales medios de calenbtaniento y/o
enfriamiento pueden comprender un adecusdo segmento de tuberfa inceg
porade en el interior de la placa almohadlilladora durante su fabricg
cibn, a través de cuyc segmento puede pomerse en circulacidn un medd
calentador y/o refrigerante. Como #ariaute, pusde incorporarse un ca-
lentador eléctrico en la place almohadilladora.

Cuando no ge incorpora uninglih medio calentadoxr y/o reffigeraﬁ
te en la placa alwohadillsdora, ésta Gliima puecde soer relativemente
delgads, pox ejemplo ds 0,3 &' 1 cm aproxinadancnte de grosor. -

Sin enmbargo, cuando se¢ disponen medios para poner en circulpe
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cién un fluido calentador y/o refrigerante a trevés de la placa al-
mohadilladora, ésta serd necesariamente algo més gruesa, a fin dc
acomodar la necesaria fuberia. Por ejemplo, en tal caso, puede gex
deseable un grosor del orden de 1,5 a 3 cm.

Le invencibn se describe adicionalumente e ilusira con refcren

2"*+cia & los dibujos, en los cualess

10,7

Lg figura 1 es un alzado en seccibn media de una forma de

‘Placa almohadilladora.

.

v La figura 2 es una vista en planta y en seccidn mediag del Big

“""mo tipo de placa almohadilladora mostrado cn la figura 1, pero Pro-

- visto de medios de calentamiento.

la'figura 3 es es uns vista en perspectiva de uns placa termi-
nada; y

Las figuras 4 a & son alzados de conjunios de prensa verisne

15.- - -tes, con los componentes espaciados entre si para mayor claricdad.

20.
25.

30.

-

Las placas almohadilladoras adoptan la forma de un par de lé-
ninas metélicas relativamente delgadas, esﬁaciadas entrp si en formsa
sustancialmente paralela y selladas una & otra alrededor de su peri-
feria.,

En una forma de construccidn, ilustradae en la figurs 1, las
dos léminas 1 y 2 presentan cada wna de¢ ellas la forma de una esirug

.tuna g maners de¢ bandeja poce profunds mediante incurvamiento de los
bordes 3 de cada limine, Las dos bandejas se colocan por sus bordeys
formendo uns pleca hueca y se sueldan dichos boxrdes o s¢ unen entre
si de otra manera. En esta forma de construceidn, el relleno de le
placa almohadilledora se inserta convenientenente colocando dog pe-
queiias tuberfas (una de les ouales'ée indica por el niimero de refere
cia 4 en la figura 1) entre los bordes de las bandejas sn posicioncs
opuestas de la periferia de las mismas y soldéndolas on posicidn cua
do dichos bordes quedan unidos entre si, de manera que cads tuﬁeria
sobresalga y desemboque en la cédmara cerrads por les dos bandojes.

Bl meterial de relleno, en forma ligquida, se introduce eon la clmowsn
* 4 b4
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situada en ¢l interior de la placa & través de una tuberia, aplican.

4o suceifn g la tuberfe. Si el material de relleno es sflido a tem-
peratura ambiente, entonces esta operacidén de relleno se realiza g
una temperatura superior al punto de fueidn de dicho materinl., Cuan-
do se ha llenndo la cémare, se sellan por soldadura ambas tuberiss,

EFn la figura 2 ss ilustra una place almohgdilladora de este
tipo, pero provista de una ﬁuberia 5 incorporada en la misma durante
su fabriceecibén., El medio ¢alentador o refrigerador, cegfin convenga,
puede pasarse a través de la tubgria 5 cuando se encuentra en uso
la placa, para calentar o enfriar el liquido contenido en la nisma.
Las tubefias usadas para llener lg place ccon el liquido se muestran
‘en 6y T,

Una forma variante de construceién, gue se preferible por ra-

zones de sencillez y sinplificacién .y que es aplicable a la fabrica-
¢ilbn de placas de forme generalmente rectangular, consiste en unir
“entre si un par de léminos alrededor de tres lados, llenar la placsa
a través del cuarto lade y sellar luego este cuarto lado.

Las léminas se unen preferiblemernte entre s{ y sec sellen ncw
diantc ura junta de "ecara & cara', con sus caras interiores en conte
to, por ejernplo colocando las superficies de las léminas conjuntanen.
te y soldando con costura o uvuiendo de otrz manera lss léminas entre
sl, por ejemplo mediante laminado de los bordes de aquélias y soldge
dura amazrilla o estafiado, o mediénte sujecibn conjunte de las uigmas
por otro procedimiento, por ejemplo mediante un adecuado adhesivo. I
Placa terminada tiene una forme plane y de caras sustancialmente rar:
lelas, como se ilustra en la figura 3.

En este tipd de construceidu, es preferible no introducir tu-
berfa para le circulacién de un medic calentador o refrigerﬁnte, pue:
ello dificulis més la construceidn de la place, particularmente en |
relgcidn con el sellado del cuarto ledo de 1o MiShide

Durente la fabricacibn de las placas,; si se decea, pusden ins-

corporarse adecuades proyeceiones en log bordes de las niasmes wecinu.

QUALITY



te soldadura ﬁ'otro medio pars facilitar la manipulscién de la pla-
ca ¢ para qué actlen de éuias en la coloo=cién de la misme en la
prensga. : ' . ‘

El meterial laminar con que se hacen las placasralmohadilla-

- 5. 2"'rdoras puede ser cualgquier metel adecuado, comprendiendo por ejem=
. Yeal . .

plo cobre, acero dulce o acero inoxidable, pero es preferible el
¥ - - :
.., 8Cero dulce por conveniencias de fabricacién y también desde un

v Y
. &

»
ol
14

punto de vista econbmico.
e El espesor de las léminas metélicas usedas para producir las
10. ‘E*placas dependerd en cierto modo de la naturaleza del metal usado -

o 'y @el &rea total de la placa. Sin embargo, en gencral, para el ace-

+ ro dulce, cobre y metales similares, resulteré satisfactorio un

-

.».. €8pesor de 0;035 cm y preferiblemente de 0,05 2 0,2 ¢cm poxr lo menos
:1para placas que tienen-dimensiones lineales de hastz 3 x 2 metvos
lﬁ.f  -fo mhs. o : ' _

' Auﬁque ﬁodrian'usarse lminas més deigadas, no son suficicene
tamenée s6lidés para iesistir una manipulacibn prolongada ¥y pow Lo
~ tanto tendrian unaé duraciones fitiles relativamente cortas. Asinis-
no, podrian usarse 18minas nhs gruesas, pero tienen la dgsventa&d

20, .de sexr iﬁneéééariamente pesadas y por consiguiente despilfarrsdo-
ras de metal. Bl preferido espesor es de 0,05 & 0,16 cu.
El material usado para rellenar la cevidad de la place almohadillaw-
dors tiene dos funcionesrprincipales; (i) transgitir la presidn |
“aplicada:a ia pieza de trabsjo uniformemente, acomodando toda va-
25.  riacién de £rosor en otros compomentes de la "gélulal que se estd
prensando y (ii) conducir calor a la piesa de irabejo desde ¢l me-
dio calenta&or iuraﬁﬁe e; ciclo de éalaﬁtamienﬁo ¥y 81 se enplea
una oéeracién de eﬁfriamiento, desde la pieza de trabajo hastas el
»medio enfrisdor, } , ' : ‘
.36. Para realizar ia pricera funcibn, el material de reileno ha
. de ser uno qﬁe sea liquido bajo las condiciones de la operacidn dc.

prensado. Sin embargo, ne es necesario - que sea liqnido & tomjpu.

o POOR. -
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ratura embiente y en algunos casos el material de relleno pueds
ser por consiguiente un materisl que sea sélido & temperatura
ambiente pero que tenga un punt$ de fusidn inferior a la tempera-—
turs de prensado. ' .

Esto tiene la ventaja de que la placa présenta una mayor'
rigidez & temperaturs embiente que una rellena de un materiel
que sea liquido a temperatura ambiente. Esta perfeccionads rigi-
dez Pacilita la maﬁipulaoién de la plaoa.

A £in de ctmplir la segunda funcién, el material de re-
lleno tendri desesblemente una eleveda conductividad térmica y/o
el espesor de dicho material se maniendrd deseablemente en el mi-
nino. Si lag csracteristicas generales de conductividad de la
placa almohadilladora gon buenas, entonces los tiempos de los cie
oclos de prensado pueden reducirse marcadamente en algunos casos.

Ia posibilidad de uso de un material de relleno que es
s6lido a temperatura ambiente, permite el uso de algunos materia-
les metdlicos como material de relleno, pqrmitiendo asi aproves
char la superior conductividad térmica de metales respecto a ma=-
teriales de relieno no metdlicos, tales como aceites y ceras.

Sin embargo, cuando se usa un material de relleno que
es 56lido a temperatura ambiente, es preferible que el punio de
fusidn de dicho material sea sustancialmente inferior a la tempe-
ratura maxima de prensado, de manera que se asegure el que todo
el material de relleno sea 1lfquido a dicha temperaturs maxima de
prensado y durante la mayor parte del tiempo en que la pieza de
trabajo objete de prensado es sometida a wna temperatura elevada.

Las operaciones de prensado, particularmente en la fa-
bricacién de articulos laminados, tales como materiales plésticos
termoendurecibles y termoplasticos laminados, maderé contrachapa~-

da, tablero de bloques y articulos de fibra de madera prensads,
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tales como tablero duro, tablerc blando y teblero de virutas, se
realizan generalmente usando ciclos de calentamiento y, discrecig
nalmente, de enfriamiento, con una temperatura maxima del orden
de 120 a 250%C, particularmente de 150 & 2209C, dependiendo ds

la naturaleza del material objetc de prensado.

Por oonsiguiente, el material de relleno deberd tener
un punto de fusidn inferior a 120°C y preforiblemente inferior a
10096,

Los sdlidos que pueden usarge como materiales de relle—
no en casos adeougdos incluyen compuestos orgénicos, tzles como
oera, ¥y algunos metales, partioularmente algunas aleaciones de
bismuto, plomo, estalio y/o cadmio. Bjemples de tales aleaciones

se indican en la tabla 1.
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TABLA T
qOmposicién
Nombre de la Bismuto Plomo Estaric Cadmio Punto de Fusiédn
alesoidn Y (%) (%) - o¢
- 53 32 15 - 96
- 52 40 - 8 9Ll.5
Metal de Lipowitsz 50 27 13 10 60*, 60-65%
10-74%, 1%
Metal de Wood_ 50 25 12,5 12.5 65*, 65.5*, 71;
1%
Metal de D'Arcet 50 25 25 - 97
Metal de Rose ¥ ( 50 25 25 - 93.75
( 50 28 22 - 100
( 50 27.1 | 22.9 - -
YMetal de Newton 50 31.25| 18.75 | - 98
Metal de Lichtenberg 50 30 20 - 98
Soldadura de Bismuto | 40 40 20 - 100
- 54 - 26 20 103

¥ Diferentes valores tomados de diferentes fuentes de la literatura,

¥ Diferentes oomposiciones (una es igual al metal de D'Arcet) to-

madas de diferentes fuentes de la literatura.

El metal do Lipowitz y el metal de Wood corresponden

aproximadamente a la composicion eutéctica obtenible mediante alea

cién de bismuto, plomo, estafio y cadmio y por lo tanto los Prew-
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feridos materiales de relleno metalicos son las aleaciones de es~
tos cuatro metales qﬁe tienen puntos de fusién inferiores a T5%C.
El uso de un material de rellend que sea s6lido a teme—
peratura ambients, presenta ociertas desvenizjas, pariticularmente
en relacién con la operacidn de llenade de las placas almohadilla
doras, pues es generalmente necesario llenar dichas placas con el
material de xelleno en estado liquido para asegurar un llenado
ocompleto. Con el uso de un material de relleno que sea sdlide =

tomperatura ambiente, ello significa que la operacifn de llenado

" 86 oomplica por la necesidad del uso de un asociado aparato de

calentamiento.

Por consiguiente, nosotros preferimos en general usar

un material de relleno que sea liquido a temperatura ambiente, es

deoir a unos 18¢C,

Aunque el mercurio pudiera parecer el liguido ideal de-
bide a su élevada oonductividad térmica, su uso presenta determi-
nadas desventajas, especialmente su costo, su densidad, que incre
menta notablemente el peso, y por oconsiguiente la dificultad de
manipulacién de las placas almohadilladoras, y su tendencia a a=-
melgamarse con clertos metales, que en otro caso pudieran usarse
deseablemente para formar las citadas placas.

Adecuados liquidos inoluyen aceites minerales, agua,
aceites silicénicos y glicarol._

El glicerol, aundue tiene una conductividad térmioca ra-
zonablemente buena, presenta la desventaja de que el acero dulce,
¥y por consiguiente las placas almohadilladoras producidas en él,
cataliza la descomposicidn y polimerizacidn del zlicerol.

Sin embargo, esto puede reducirse al minimo incorporan-
do un adecuado estabilizador en el glicerol, por ejemplo bérix o

1,1, 3=trise( dwtwbutil=j=hidroxi=6-netil=fonil)butano.
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Realmente, con cualquier liquido, pueden incorporarse
adecuados estabilizadores cuando sea necesario, por ejemplo pue~
de afladirse nitrito sédico al agua para inhibir la formacidén de
moho cuando se usa este liquido para llenar placas metélicas fe-
rrosase

Los aceites minerales tienen generalmente deficientes
conductividades térmicas y presentan la adioional desventaja de .
interferir en cierto grado las operaciones de soldadura, pudiendo
causar as{ la formacidn de soldaduras mds débiles en placas almo-
hadilladoras formadas por tal procedimiento.

El agua es generalmente satisfactoria y constituye el
preferido material de relleno pues, para ser liquido, tiene una
buena conductividad térmica. Sin embargo, debido a su punto de
ebullicién relativamente bajo, su uso se limita generalmente a
temperaturas de prensado inferiores a unos 2502C, pues de lo con-
trario se reguerirdn unas presiones innecesariamente.elevadas pa-—
Ta ﬁantener al agua en fase lfquida. Para un trabajo a temperatu—
rag superiores, pueden usaerse glicerol o aceites pilicdnicos. Sin
embargo, como los aceites silicénicos tienen una deficiente con-
ductividad térmica, pero son por lo deméé satisfactorios, se usan
preferiblemente sdlo como material de welleno en operaciones de
prensaéo en las que 1a'prensa estd caliénte en todo momento y ne
se.emplea ningin ciolo de refrigeracién.a presidn, es decir la cé
lula es retirada de la prensa antes de su ehfriamiento,.por e Jem~
plo como ocurre en la fabricaciéﬁ de madera contrachapada.

Si se desea, pueden mezclarse materiales sélidos u otros
1iquidos con 6l material de relleno, siempre que permsnezcan unie
formemente dispersos en dicho material, a fin de mejorar sus pro-
piedades de conductividad térmica.

-

El minimo espesor medio del medio liquido en placas al-
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mohadilladoras que no contienen elementos internos de calentamien
to o refrigeracidn, se determina mediante la mdxima variacién de
grosor esperada en los componentes de la gélule objoto de prensa-
do. Sin embargo, si el grosor medio de la capa liquida se hace
prdximo a la mdxima variacién de grosor esperada en los componon-
tes de la oélula, puede obienerse una gran variacidn en el grosor
efectivo del liquido contenido en la placa almohadilladora. Esto
puede dar lugar a una marcada variacién en la conductividad térmi-
ca general de la placa almohadilladora de un drea a otra, deter-

nminando asf un calentamiento desigual de la pieza de trabajo aue,

particularmente en un prooeso de laminacidn, puede dar lugar a de—

feotos en el articulo prensado final. El grosor medio de la capa
1fquids serd por consiguiente preferiblemente algo superior a ls
néxima variacién esperada en el grosor de los coupenentes de la
oélula. |

Generalmente, cada placa almohadilladora se usa con jun—
tamente con una placa de prense y ésta es el componente de la cé=-
lula que muestra la variaoidn de grosor deseablemente compensada.

Por consiguiente, proporcionamos una combinacién consis-
tents en una placa de premsa y wna placa almohadilladora de acuer—
do con la invencidn, en la que el grosor medio de la capa de mate~
rial que es liquido a la temperatura de prensado 6s por 1o menos
doble a la variacidn mixima de grosor de la placa de prensa.

Cuando se utiliza una placa de prensa a wo y otro lado
de la placa almohadilladora, por ejemplo como ocurre en la manersa
mis adelente deserita, generalmente no es necesario incrementar
el g:rosor medio de la capa liguida respecto al requeride para una
sola placa de prensa. Asi, el grosor medio de la capa liguida se-

r4 preferiblemente por 1o menos doble a la varizcidn mixima de gro

sor de la adyacente placa de prensa, que tiene la mixima variacidn
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ds grosor.

El grosor medio de la capa de material de relleno sera
preferiblemente de 0,1 cm por lo menos y én particular de 0,2 cm
como minimo, ' -

Se '~ 81 el grosor medio de la capa liquida en la placa al-
mohadilladora es demasiado grande, entonces las caracteristicas
de conductividad térmica de la placa almohadilladora son suscep-
tibles de resultar deficientes. . |

Cuando se incorporan medios calentadores y/o refrigo-

10, rahtes dentro de la placa almohadilladora, el espesor de la capa
liquida dependerd naturalmente en gran parte del espesor ocupado
por los medios calentadores y/o refrigerantes.

k En la practica, las placas almohadilladoras forman par
te de una "ecdlula' que ha de prensarse enire un.pér de platos de
15, prensa. .

. Pueden idearse numerosas disﬁdsioiones de los componen—
tes de la ¢élula, incluyendo los ilustrados en las figuras 4 a 8.
En la figura 4, se indican los platos de prensa en 8,
9, interponiéndose entre ellos una"cdlula" consistente en log si- )
20. guientes elementos, por ol orden indicado: una placa almohadilla-
dora 10, una placa de prensa 11, la pieza de trabajo 12, una pla-
ca de prensa i3 ¥y una placa almohadilladora 14.
’ En las figuras 4 a 8, se muesira cada pieza de trabajo
en forma de tres hojas a laminar conjuntamente., Sin embargo, se
25 comprenderi que cada pieza de trabajo puede constar de mds o me-
nos capas o incluso de una sola ldmina. Cuando la pieza de traba-
Jo es relativamente delgada, puode prensarse -mis dé wa de ellas -
entre un par de platos, Tal sistema se ilustra en la figura 5, en

la quo las placas almohadilladoras y los platos de prensa reciben

30. los mismos nimeros de referencia que en la figura 4. Interpuesto
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entre las placas almohadilladoras 10 y 14, hay un conjunto intor—

calado consistente en los siguientos clemebtos, por el orden ciw

tadot una placa de prensa 15, una primera pieza de irabajo 16,
una placa de prensa 17, una segunda pieza de-trabajo 18 y una pla
oa de prensa 19.

En la figura 6, se prensan de nuevo dos piezas de traba-
Jjo, pero sdlo ge usa una placa almohadilladora. En este sistema,.
la ¢édlula interpuesta entre los platos 8 y 9 .consta de los siguien
tos elementos, por el orden citado: una placa de prez{sa. 20, una

primera pieza de trabajo 21, una placa de prensa 22, uns placa al-

- mohadilladora 23, una placa de prensa 24, wna segunde pieza de

trabajo 25 y una placa de prensa 26.
B En cada uno de los sistemas ilustrados en las figuras
4 a 6, se ve que la disposicién de la célula es simétrica. En go-
neral, esta disposicidén serd preferible, en consideracién a.Z.Las
caractoristicas térmioas, al objeto de asegurar que cada pieza de
trabajo reciba un igual tratamiento térmico, sﬁponiendo que ambos
platos son calentados y/o enfria:doé.
En la figura 7 se ilustra un sistema variante, no simé-
trico, que usa solamenie una placa almohadilladora. En este caso,
la "célula" interpuesta enire los platos 8 y 9 consta de los si=-

guientes elementos, por el orden citado: una placa de prenss 27,

una pieza de trabajo 28, una placa de prensa 29 y una placa almo-

‘hadilladora 30, encontréndose ésta Ultima en el fondo de la cdlula.

Aunque en este caso la "célula" no es simétrica, pueden

obienerse was wiformes caracteristicas de transferencia térmica

ajustando adecuadamente las relativas temperaturas de los platos
8y9 y/ o mediante uso de una placa almohadilladora de buena con-
ductividad térmica, por ejemplo mediante el uso de una placa almo-

hadilladora rellena de mercurio o de un metal fusible.

s e mbm ey - - N P T v -
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En la figura 8, se ilustra otra forma de conjunto celu--
lar, que es aplicable a la formacidn de articulos prensados, ta—
les como laminados de material absorbente.impregnado de una resi-
na termoendurecible, en los que sélo una supgrficie de la pieza
de trabajo ha de recibir un acabado de alta calidad. En este caso,
la célula interpuesta entre los dos platos 8 y 9 consta de los si-
guientes elementos, por el orden citado,de arriba a abajo: una
placa almohd&illadora 10, una placa de prensa 31 que tiene un aca-—
bado de alta calidad en su superficie inferior, una pieza de tra-
bajo 32, una capa éeparadora 33, una pieza de trabajo 34, una pla-
ca de prensa 35 que tiene un acabado de alta calidad en ambas su-
pefficies, una pieza de trabajo 36, una capa separadora 33, una
piéza de trabajo 37, una placa de prensa 38 similar a la placa 35,
una pieza de trabajo 39, una capa separadora 33, una pieza de tra-
bajo 40, una placa ds prensa 41 que tiene un acabado de alta calidad
en su superficle superior y wna placa almohadilladoxra 14.

Cada wna de las seis plezas de irabajo se dispone de ma=
nera que la capa adyacente a la placa de prensa sea aquélla a la
que ha de darse el acabado de alta calidad. Las capas separadoras ,
g6 usan simplemente para evitar la laminacién eonjunta de las dos
piézaa de trabajo colocadas entre un.par de placas de prensa.

Se comprendord gue pueden usarse otras disposiciones,
dependiendo de la naturaleza del material objeto de prensado y de
los demds componentes de la célula, asi como de la propia prensa.

Se ve que en cada uno de los anteriores sistemas, ocada
pieza de trabajo es Intercalade enire un par de placas de prensa o,
cuando 9610 ha de recibir un acabado de alta calidad una superficie‘
de la pieza de trabaj;, cada una de éstas se presiona contra una
place de prensa. A fin de comunicar la deseada calidad de acabado

superficial, las placas de prense pueden ser, por ejemplo, altamen—
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te pulidas, grabadas, estampadas 0 dotadas de relieve. En algunos
casos, la placa almohadilladora puede recibir un acabado superfi-
cial adecuado, de manera que la placa de p%ensa pueda omitirse en=-
tre la placa glmohadilladora y la pieza de tfébajo.

Bs con frecuencia deseable, aunque ﬁo esenclal, disponer
la célula de manera que haya una placa almohadilladora junto a wn
lado por lo menos de cada pieza de trabajo, con o sin interposi~
cidén @e una piaca de prensa entre ellas. Sin embargo, este no es
el caso en el sistema ilustrado en la figura 8.

Es preferible disponer la'célula de manera que una placa
almohadilladora sea a; componente inferior, por ejemplo como en

los sistemas ilustrados en las figuras 4, 5, 7T ¥y 8, pues de esta

manera la placa almohadilladora puede usarse para transportar la

célula a efectos de manipulacién, por ejemplo para la carga y des—
carga de la misma en los platos de la prensa.

5i se desea, el plato inferior puede dotarse de ventila-
ciones de aire de manera que pueda actuar como mesa de flotacidn
de aire para facilitar la carga y descarga de la prensa.

A fin de aligerar la célula ouando se usa una disposi-

oidn del tipo ilustrado en las figuras 4, 5 y 8, la placa almoha-

dilladora superior 10 puede sujetarsé al plato superior.

En la produccidén comercial de articulos prensados, parti
cularmente laminas plésticas, se usa con frecuencia lo que se de-
nomina prensa de "aberturés miltiples". Esta es una prensa, normal
mehte de funcionamiento vertical, que tiene un plato fijo, normal-
mente el superior, y un plato sobre el que actda el ariote, ordi-
nariamente accionado por medio hidrdulico. Este plato “a&cionado"
es normalmente el inferior. Entre los platos fijo y accionado hay
nontados varios platos "libres" intermedios, deslizzblemente monta

dos scbre gufas verticales provistas de iopes u otros medios para
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limiter el movimiento de aquéllos, de manera que cuando la pren—
sa esta abierta, se produce una serie de espacios denominados
"gberturas" entre cada plato, en las que se insertan una "célula",
oonsistente en wn conjunto intercalado de pieza de trabajo, miem=
bros de molde o placas de prensa, capas elasticas y otras placas
metdlicas, s8i se usan. lLos platos fijo y accionado tiéneh general-
mente la misma forma que los platos intermedios. Una premnsa comer—
cial'tfpiéa puede ser equipada con un. total de once platos, por
ojemplo, formando diez "aberturas".

El aparato de la invenoidn es particularmente adecuado
para la fabricacién de ldminas prensadas, particularmente lamina—
dos de materiales plisticos, por ejemplo mediante la laminacidn
deqhojas de un material polimero termOpléstico,.tal como cloruro
de polivinilo,'o capas de material:absorbente impregnadas con una

resina termoendurecible. E1 aparato es tambidn utilizable en la

fabricacidn de laminados, tales como madera contrachapada o table=

ro de blogues, en los que, aunque la tolerancis de espesor reque— |
ride no es tan oritica, la capacidad de la prensa puede incremen-
tarse mediante el uso de células mds delgadas.

En virtud del uso de las placas almohadilladoras de la
invencidn, puede aplicarse una distribueién uniforme de presidn
y temperatura a la pieza de trabajo y, debido a la mejorada con—
duotividad térmica de tales placas en comparacidén con los relle-
nos de papel, y debido a que pueden usarse células mds delgadas,
la capécidad de la prensa puede incrementarse apreciablemente.

' En las operaciones de prensado usadag anteriormente, la
presidn utilizada ha sido con frecuencia relativamente elevada,
del orden de 35 a 100 kg/cm2 S mis, a fin de obtener un satisfac-
torio articulo prensado, Nosotros hemos descubierto que con ol

uso de las placas almohadilladoras de la presente invencidn, pue-



den efectuarse prensados igualmente satisfactorios o incluso me-
jores con el uso de unas presiones muy inferiores, de hecho in-
feriores con freouehcia a 14 kg/cm2. Realimente, se han efectuadoe
buenos prengados utilizando presiones inferiores a 7 kg/cm2 ¥y en
5e ‘ 'particular‘a’pres{ones de 2 a 3,5 kg/cm2. Sin embargo, una pre—
8idn satisfactoria para aplicar a materiales termoplasticos o pie
zas de trabajo que comprendsn materiales que contienen fibras
vegetales, tales como laminacidn de madera o prensado de composi=
ciones dé fibras de madera impregnadas con reéina, as del orden
10. de 14 a 20.kg/cm2. Para prensar capas de materiales absorbentes,
tales como papel impregnad6 con resinas termoendﬁrecibles paré
- producir maxeriélas.laminados decorativos, se requieren general-
me;te presiones superiores, de hasta 50 kg/cmz, a £in de obtener
sl deseadq acabado superfioial. AUn asi, esto representa una mar-
* 15, cada reduccién en la presién requerida en comparacidn con las iég
nicas convenocionales de prensado.
Como las presioges requeridas son mucho més pequeiias
que en un procedimiento de prensado convencicnal, se produce un con
siderable ahorro scondmico cuando se instalan prensas adscuadas.
20. Asi, con frecuencia se requisren pronsas de bajas presiones, en
tanto que el proceso de prensado normal requiere prensas de¢ altes
presiones que son mucho m3s costosas que las primeras.
La razdn de la necesidad del uso de prensas de altas
presiones en procesos de prensado oconvencionalss, se considera que
25. es el hecho de requerirse considerables presiones para deformar
el relleno de papel u otro material eldstico al objeto de compensar
el arqueaniento de los platos y las variaciones de espesor de lag
placas de prensa y otros miembros usados.
Sin embargo, con el uso de laé placas elisticas de nuos—

30. tra invencidn, se requiere muy poca presidn para deformer local-
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monte las placas almohadilladéras ¥y por consigulente pueden usar-
se presiones muy inferiores. Ademds, como pueden usarse presiones
bajas, habrid poca tendencia a arquear los platos y por lo tanto_
se requeriri poca compensacidn. Sin embargo, en procesos de pren—
sado convencionales, al roguerirse elevadas presiones para defor-
mar localmente ol relleno de papel u'otro material eldstico para
compensar las variaciones de espesor locales en las placas de pren
sa, estaselevadas presiones aumentan también la tendencia al ar-
queamiento de los ?latos ¥ por consiguiente se requicren presiones
mayores ain para la compensacidn de tal arqueaniento.

Lea invencidn se ilustra mediante los siguientes ejemplos,

Zlemplo 1
Se produjo un par de placas almohadilladoras (75 x 75Acm)

del tipo mostrado en la figura 1, partiendo de un par de laminas
de cobre de un espesor de 0,075 cm, que tenfan sus-bordes incurva~
dos para formar una bandeja poco profunda, mediante soldadura de
los bordes de la bandeja entre si. La cavidad de la placa se llew
né de acéite mineral, para dar wna capa de aceite de un espesor
médio de 0,35 cm. Estas placas se usaron en una célula del tipo
mostrado en la figura 4. Las placas de prensa eran laminas do ace-
ro inoxidable de un grosor de 0,16 cm, que tenian una superficie
pulimeniada adyacente a una pieza de trabajo consistente en tres
liminas de cloruro de polivinilo, cada una de ellas de un grosor
de 0,05 om. Estas hojas fueron laminadas conjuntamenie a una tem;
peratura de 170%C, bajo una presién de 60 kg/cm2.

El resultante laminado tenfa una buena tolerancia de grow
sor y era equivalente a laminados producidos convencionalmente a
iguales temperatura y- presidn, pero usando un relleno de papel de
estraza de 1 om de grosor y una placa de aluminio, también de L on

de grosor, en lugar do cada placa almohadilladora. Asi, se econo-
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mizé 1,5 om del espacio comprendido entre cada par de platos, usan
do las placas almohadilladoras, y por lo tanto pudo haberse usado
un dispositivo celular del itipo ilustrado 'en la figura 5, en el

mismo espacio, permitiendo asi la produccidn-de dos hojas lamina-

-das en ol espacio anteriormente requerido para la produccidn de

wa hojae ] ’
Ejemplo 2
Se produjo wn par de placas almohadilladoras del tipo

usado en el ejemplo 1, pero rellenas de una capa de metal de Wood,

. de un grosor medio de 0,5 cm. Las hojas métalicas que formazban la

superficie de las placas estaban hechas de una aleacidn de cobre
de 0,1 cm de grosor. Se acoplé una célula del tipo mostrado en la
fiéura. 4, usando estas placas almohadilladoras, placas de prensa
de acero inoxidable de 0,25 cm de grosor y, como pieza de trabajo
8, unas ho'jas de cloruro de polivinilo, oada una de ellas de 0,045
cn de grosor. Las hojas fueron laminadas oonjuntamente a una tem-
peratura de 175°C, a una presién de 60 kg/em2, para dar un lamina-
do de buena tolerancia de grosor. Se obituvieron resulitados simi-
lares usando el conjunto celular ilustrado en la figura 7.
Ejemplo 3
- Se repitid el ejemplo 1, pero usando una presidn de la-
minacidn de sélo 2,8 kg/cm2. La hoja laminada tenfa un buen acaba-
do superficial y una superior tolerancia de grosor respecto a las
hojas producidas a wna presidn de 60 kg/gma.
| Ejemplo 4
Se produjo un par de placas almohadilladoras de wn tama—
fio 180 x 120 om, del tipo ilustrado en la figura 3, a partir de .
hoja de acero dulce de un grosor de 0,08 cm, rellendndose la ca-

vided de las placas con agua que contenia wn 0,1% en peso de ni-

trito sédico como inhibidor del moho. La capa de agua itenfa un
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grosor medio de 0,25 cm. las placas almohadilladoras se usaron ¢o-
mo componentes de uﬁa ¢édlula del tipo mosirado en la figura 5, u-
saﬁdo placas de acero inoxidable pulinmentadas de un grosor medio
de 0,3 om y una variacién mixima de grosor & 0,10 cm, como pla-
cas de prensa. Se usaron como plezas de trabajo oche hojas de clo-
Tuzo de polivinilo, cada una de ellas de un grosor de 0,05 cm. Las
hojas fueron laminadas a una temperatura de 1809C y a una presién
de 17 kg/cmz, para dar una hoja laminada de buen acabado superfi-
cial y tolerancia de grosor.

El uso de las placas almohadilladoras rellenas de agua
en lugar del relleno de papel estraza requerido para dar un acaba-
do superficial y tolerancia de grosor equivalentes, permitid redu-
ci; ol tiémpo del ciclo en un’ 40%,

Se obtuvieron resultados similares usande ﬁn conjunto
de oblula del tipo ilustrado en la figura 6, '

‘Ejemglo 5

En este ejemplo se pulimentan mediante prensa dos hojas
de cloruro de polivinilox?{gido, es decir que medianie un prensa-
do se da a unas hojas de acabado mate un acabado superficial puli-
mentado. .

Se utiliza el dispositivo celular ilustrado en la figu-
ra 5, usando un par de placas almohadilladoras 10 y 14, de wn ta—
mailo de 41-x 41 cm, del tipo mostrado en la figura 3, producido
con limina de acero dulce de un espesor de 0,08 cm, rellenindose
la oavidad de las placas con glicerol que contiene bdrax como in=-
hibidor de descomposicién y polimerizacién. El grosor medio de la
capa de glicerol era de 0,16 cm. Las placas de piensa superior e
inferior 15 y 19 eran 1iminas de acero inoxidabls de wn grosor de
0,3 cm, que tenfan una superficie altamente pulimentada (la adya~-

cente a la pieza de trabajo) y una varigcién méxima de ospesor de
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0,04 cm,
La placa de prensa medis 17 era una limina de acero
inﬁxidable de un grosor de 0,3 cm, que tenia anbas superficies
altamente puiimentadas ¥y una variacidén mixima de grosor de 0,05
cne Cada pieza de trabajo era una limina de cloruro de polivinilo

rigido de acabado mate de un tamafio de 39 x 38 em y de un grosor

_ds 0,3 om. La célula se sometis a una presién de 17 kg/cm2, a una

‘temperatura de 175%C.
‘ Las resultantes hojas de cloruro de polivinilo prensa~—
das tenian un acabado superficial altamente pulimentado, de busna
calidad, presentando una buena tolerancia de grosor, y siendo equi
valentes a hojas pulimentadas con prensa con el uso de un relleno
de”'pa.pel estraza on lugar de las placas almohadilladoras y una
presién de 53 kg/cm2. Con el uso de las placas almohadilladoras,
se redujo -e]..tiempo del ciolo en un 18% respecto al requerido coh
ol uso de un relleno de papel estraza com¢ almohadilla.

Ejemplo 6

Se usdé un conjunto celular del tipo ilusirade en la fi~
gura 8 en la produccidn de hojas laminades decorativas basadas en
papel impregnado con una resina termoendurecible.

Las placas almohadilladoras 10 y 14 eran del tipo.ilus~
trado en la figura 3 y tenfan un tamafio de 75 x 75 cm, produciéndo
se mediante soldadura con costura de placas de acero dulce de un
grosor de 0,08 em. La cavidad de las placas se rollend de una capa
do aceite silicénico de wn grosor medio de 0,2 ocm, antes de soldar
con costura el cuarto lado.

Las placas de prensa 31, 35, 38 y 41 eran de acero ino—
xidable de un grosor de 0,3 cm y de una mixima variacidn de grosor
de 0,06 em. Las placas 31 y 41 estaban pulimentadas solamente en

una oara, mientras que las liminas 35 y 38 estaban pulimentadas
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por ambas caras,

Cada pieza de trabajo 32, 34, 36, 3T, 39 y 40 constaba
de los slgulentes elementos, en el orden itado: wna limina de
papel alfa-celuldsico impregnado de una resina de melamina/formal

5e dehfdo, una lémina de un papel decorative pigmentado, impregnado
de una resina de melamina/formaldehido y cinco léminas de papel
. impregnadas de una resina de fenol/formaldehido.
las piezas de trabajo se dispusieron en la célula de
menera que la lamina de papel alfa—celulés;oo impregnado quedase
10. Junto a la.placa de prensa. 4
Cada una de las capas separadoras 33 consistia en una
lamina de papel glassine.

- La célula fué prensada a wna presidén de 44 kg/em2 y a
una temperatura de 1409C, usando un tiempo de ciclo de 65 minu-
15. tos. Los resultantes laminados decorativos efan de aceptable ca~

lidad. Con el uzo de un relleno de papel estraza en lugar de las
placas almohadillad&ras, se requirié una presién de 100 kg/cm2
aproximaéamenfe, para der un producio de calidad equivalents.
Ejemplo 7 .
20. ée produjo madera contrachapads laminando chapas deo abe
dul con el uso de wn adhesivo de resina acuosa de fenol/formal—
dehido, empleande un dispositivo celular del tipo mostrado en la
figura 5.
.Las placas almohadilladoras eran similares a las usadas
25. -en el ejemplo 4, pero estaban rellenas de un aceite silicdnico.
El grosor medio de la capa de este aceite era de 0,22 cm.

Las chapas fueron prensadas a 17 kg/cm2 ¥y a 1409C, para

dar una madera contrachapada de buena calidad.
NOTA

30. Degerita suficlentemente la naturaleza del invento, asi
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constear que las disposiciones enteriormente indivadas son

susceptibles de modificaciones de detalls en cusuio no

alteren su principio fundamenitel. Tambifn se¢ hace gonnier

5
LETVRIR A% A

5 que el invento corresponde a solicitudes de patbente PTC -
{j:} sentadas en Inglaterra nos.: 53398/67 de fochz 23 de now
viembre de 1967; 9634/68 de fecha 28 de febrero de 1965
22622/68 de fecha I3 de mayo de 19683 27900/68 de fecha

12 de junio de 1968, acogiéndose por lo tantc & los be-
10. neficios que conceden los Convenios Internacionsles en

vigor, siendo lo gue consiituye la esencia del relferido

invénto ¥y por lo gque se solicita Patente de Invencidn pox

20 aiios en Bspalia, sobre: YPERFECCIOGAMIZETCS EX LA GOLg

TRUCCION DE ALNOHADILLAS PARA PRELSAS", caracteriszéndone

o

15. por lo siguiente:

l.- Perfeccionamnicntos en la construceisn

«

de almohadillas pars prensas consistente en un vay de
léninas metélicas delgadas y continuss, espaciadas
s{ de manera sustancislmente paralela y unidss une a oixzs

20. alrededor de su periferis de modo que formen una plaecs
eldstica plana que encierre totalmente a uns cimara, 6u-
ya clmare se llena de un material que tenga un punte de
fusibn inferioxr & 1202C, siendo sdecuada diche placa poxe
su uso como placa almohadilladora en wna cperccidn de

25. preasado, & una temperatura superior al punto de fusidn
de dicho material, caracterizabos porgue lag laminas me-

t4licas se unen mediante una juntas de cara a cara.

2.~ Perfeccionamientos segin le reivindi-
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cacibén 1, caracterizadog porque la cdmarse se llena de un

metal fusible,

3+~ Perfeccionamientos megin le reivindi.
cacibn 1, caracterizsdos porque la cémara se llena de un

naterial que es liquido a temperetura ambiente,

4.~ Perfeccionamientos segin cuslquiers de
las reivindicaciones enterioreg, caracterizados porque cuan.
do se combina una placa almohadilladora y una placs de
prensa metélicso delgada y plana, el grosor medio del matew
rial que llecna la cémara de la placa almohadilladorxa es
por lo mencs doble & la méxima variecidén de grosor de la

placa de prenssa,

5+~ Perfoeccionamientos segfin cualquiera de
las reivindicaciones 1 & 3, caracterizados porgue cada
placa se produce colocando caré & care dos léminag de nme~
tal continuas, delgadas, uniéndose las citadas lépinas en-
tre sf por una junta cara a cara alrededor de tres lados
de las mismas, llendéndose el espacio comprendido entre ai
chas léminas encerxado por los bres lados de un recténgu-
lo con el meberiel que tieme un punto de fusidn infexiocy
a 1202C y despuébs de llomsr diche espascio,define el cuar-
to lado del rectéugulo cout lo gquc se Torma una almeohadie
lla de dicho naterial que tiene un punte de fusidn infe.

rior a 12090 encerrada entre dichas lémines por las juntas

cara & caxt.

6.~ Perfeccionanientos segin les reivindica-
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cibhes.anteriores, para produciy articulos prensados, con la
sujecidn de una célula a éresién, la citada célule presenta
por lo menoé ung pieza de trabajo y una placa elmohadiliadora
consistente en un par de lémines metdlicas delgadas y conti-

5 nuas espaciadas entre si de manera sustancialmente paralela y

.:. unidas una a otra alrededor de su periferia, a fin de formar

i;,!. una placa elsStica y plana que rodee tobalmente a una céuare,

B cuye cémara se llena de un material que es liquido por lo me-

nos a la temperatura mfxima a que se realiia la operacibn de

10, prensado, caracterizados porque las léminas metélicas de dicha

placa almohadilladora se unen entre sf por una junta care a

CaXde

T+~ Perfeccionamientos segln la reivindicacién
6y caracterizados porque la operacidén de prensado se realiza

15. & una presién inferior a 20 kg/cm2,

. . 8.~ Perfeccionamientos en la construccitbn de

almchadillas para prensas, tal y como queds sustancialuente

descrito en la presente Memorla, y en los dibujos ad juntos,

Esta Memoria consts de 28 hbjas escrites @ nbe

20, guina por una sola cara.
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