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PATENTE
" DE
INVENCION

por »PERFECCIONAMIENTOS EN UNA MAQUINA PARA EL KOLDEO EN
CONTINUO», a favor de D. Raoul GAUTIER, de¢ nacionalidad
francesa, residente en Ia Retirade, Avenue des Orangers

CAVATAIRE~-SUR-MER (Var) Francia.
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- MEMORIA DESCRIPTIVA

Es conocido moldear meterias fibrosas, tales como
virutas de madera impregnadas de resina termoendurecible, pa-
ra obtener objetos de forms, cagas, bovedillas, paletas u
otros, segin técnicas emparentadas a las utilizadas para el

54 moldeo de paneles.

Estos objetos de forma son moldeados en la unidad,
lo que necesita una mano de obra importante y, por el hecho
del tiempo de rellenado del molde, prohibicidn de utilizar

resinas de fraguado rdpido que serian polimerizadas, total o
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parciélmente, antes del cierre del molde. Ademés,,laé résinas
que permiteﬁ.un curado répido, son, lo mésra menudo, del tipo
urea-formol. Cuando estas resinas producen, en la aberturs
del molde, un desprendimiento gaseoso insoportable pars los
operarios, no presentan, entonces, una buena conservacidn a
la humedad . 7

Cuando los objetos moldeados exigen una buena con-
gervacién era humedad, se debe utilizar resinas del tipo fe-
nol-formol que dan tiempos de endurecido relativamente largos
0 resinas del $ipo urea-formol a la melaming que presentan lg
ventaje aé,uh tiempo de endurecido cercano al de las resinas
del tipo urea-formol, pero con el inconveniente citado ante-
riormente de-un importante despféndimiento gaseoso. Estos dos
ﬁltimos #ipos de resina son, ﬁor otra parfe, de un precio wuy
elevado. con respeato al preoio-de las resinas del tipo ureg-
formol. '

. 1a DPresente invenciép se refiere a una miquing de
moldeg en qontinuo de eualquier objeto'de forma, en materig
fibrosa imprégnada:dé resina, méquina que se caracteriza en
que estd chpueSta de por lo menos dos prensas que forman un
conjuntd_dnioo © unidas la una a-la otra o las unas a las
otras y cuyps gatos de descenso, cooperante cada uno con un
moldg, son lndependientes, reguiéndose el primero de estos mol-
des a uné temperatura insuficiente para aseglrar la polimeri-
zacibn, mientrasrqﬁe el segundo se regula a una temperaturs
Superior y suficlente para asegurar la polimerizacidn.

VDel brimer molde sale as{ unsg Dbreforma que es mani-
pulsble y que es empujada pars avanzar, una cierts distancia,
con miras e penetrap en el segundq molde gque asegura el endu-

recido final despubs de este avance, rellendndose de mevo el
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cgé g2 primer molde con miras & la obtencién del ob;eto en
cont{nuo. '

De otra parte, segdn otro objeto de 1a invencidn,
siendo en general el tiempc de rellenado y de preformado pa-
re el primer molde superior al del endurecido final en el se-
gundo molde, las longitudes respectivas de estos moldes es-
t4n en la misma relacidén segfn la naturaleza de las resinas
utilizadas y el endurecido final se efectda en varios tiempos
con, entre cadsg tiempo, avance en el citado segundo molde;

Es asi, por ejemplo, gue, para una resina dada,
glendo el primer tiempo de 1 y el segundo tiempo de 2, las
longitudes de los dos moldes se verdn en la misma relacién,
adlclonando una pequefia longitud suplementaria al primer mol-
de para asegurar los enlaces;

Por otra parte, es conveniente tener en cuenta que
las materias fibrosas no fluyen o fluyen poco ¥y que las rela-
ciones de las densidades antes y después del moldeo, siendo
muy diferentes y a menudo del orden de 0,05 a 1 & incluso més,
ge dispone sobre ei molde una capa de 10 cm. de gspesor de la
materia fibrosa considerada para obtener, tras endureecido, un
objeto de 1 om de espesor, o ineluso disponer una capa de 10
cm de espesor de otra materia para obtener, tras endurecido,
un objeto de 5 mm de espesors

Para satisfacer esta condicibn, y segundo o%ro obje~
f0 de la invencidn, el primer molde, que sirve de dosificador
volumétrico, se realiza al sobreelevar la parte de unién so-
bre el micleo de un valor que tiene en cuenta la densidad antes
del moldeo y al elevar en el mismo valor la parte de enlace so-
bre la cabeza, hecha deduccidn de la diferencia de espesor des~

pués del moldeo.
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BEs as{, por ejemplo, que para una capa de 10 om de
materig iue tiene una reiacién de compresidén de 10 a 1, la
parte de enlace serd sobreelevada de 5 om lo que dard 5 cm
de materia a la altura del enlace. Para obtener una misma den-

Be sidad, la cabezs de moldeo se utilizard para que el objeto
moldeado resalte de L cmy a 5 mm a la altura del enlace. Ia
cabeza a la altura del enlace estard pues sobreelevads de
4,5 cm;

Cuanio se efectda el rellenada, después del avance,

10. la meteria rellena la parte libre dejada debajo y encims del
emplazemiento del enlace, de suerte que la soldadurs se efec-~
tda sobre el canto Yy sobre las dos caras.

Segﬁn otro objeto de la invencién, la introducecidn
de la materis fibrosa en el primer molde se realiza por medio

15, de un empujador con dosificador volumétrico, en combingeidn
con una escobilla gue actia por rotacidn durante el movimien-
to de retorno de este empu jador para igualar la supeificie de
la capa de materia fibrosa, rechazando el exceso hacia atris
€X0es0 que se utiliza nuevamente en el rellenado inmediato.

20, S1 se desea obbener objetos cuyas superficies sean

7 de calidad superior se puede prever, eanbtre los dos moldes,

uns lémpara de pulverizacidn que proyecta, sobre una o sobre
las dos caras, sea una resina termo-endurecible, diluida o ao,
sea productos hidrofugantes, ignifugos, u otros productos de

25. proteccidn o de decoracidn.

Ventajosamente, se pueden utilizar para esta pulve-
rizacién productos en solucidn acuoss.

En este caso, los tiempos de endurecido se nejoran
Slendo dado que es la humedad de 1a materia que es conductora

30 de la temperatura, la que es necesario conducir al centro de
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la materia para asegurar la polimerizacidn. Nt
iy

0
£

Por dltimo, en el caso en que se trate de moidear
con resinas termo-endurecibles de materias que contienen des-
perdicios de termo-pldsticos, tal como desechos de menaje por
ejemplo, se puede ocasionar la utilizaciln de dos moldes, el
primero caliente para el endurecido de la resing termo~-endu-~
recible y el segundo frio para ei endurscido de las materias
termoplésticas. Asimismo se puede utilizar tres moldes, a sa-
ber:

- el primero, para el preformado, el segundo, para el
endurecido de los termo-endurecidles y, el tercero, para el en-
durecido de los termo-plésticos.

Ia invencién se comprenderd mejor de todas formas al
referirse él esquema anexo dado solamente a t{tulo indicativo
¥y en el que:

- 1 designa el conjunto de primer molde compuestos
de un gato la, de ;a parte mévil 1b y de la parte fija lec:

- 2 indicas, de la misma forma, el conjunto del se~
gundo molde compuesto: de un gato 2a, de la parte mfvil 2b y
de la parte fija 2¢;

- 5 indica la entrada de la materia fibrosa a mol«
dear con dosificador volumétrico 4; -

- 5 indica el empujador con su eseobilla igualadora
6 que gira en el sentido de la fleoha en el momento de retor-
no hacia atrds del citado empujador;

- 7 indica la capa de materia fibrosa introducida en
el primer molde 1;

- éb ¥ 8c indiocan los desenganches que comporten,
respgotiVamente, las partes mfvil 1b y fija le del primer mol-

de 1;
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- 9 indica la capa de materis fibrosa,desﬁﬁés de su
paso dentro del pri@gr molde;

- 10 indica una doble rampa de pulverizacidn situs-
da entre los dos moldes;

5. - 11 indice uwna sierra que corta el objeto moldeado
obfenido en trozos cuya longitud es dgterminada poxr un tope
de regula dor prévio 12 Que desconecta la citads sierra.

El ciclo es el siguiente:

= olerre del molde 2 para el endurecidg finalj;

10. ~ rellenado 4egl molde 1;

clerre del molde 1 para el preformado;

despued de tiempo pre-regulado, abertura simultd-

nea de los dos mqldes lya2a;
= avance del producto de uns distancia que corrgs-
15, ponde, aproximadsmente g la longitud del molde 1 y desgasea-
Go del producto;
~ descenso del molde 2 para el endurecido final,ete...
Durante un endurecido, el objeto terminado es cortz-
do por la sierra tronzonadors ll;

20; iEn el ejemplo citado, el tiempo del endurecidg fi-
nal es el doble del tiempo del DPreformzdo-rellensfo: un pri-
mer tiemporen la primers mitad, y el segundo tiempo en 1g se-
gunda mitad del molde 2.

La soldadura entre la materia que sale del molde de

25. Preformado y la materia hueva a preformsr antes de penetrar,
€S posible ya que la resing no estd adn polimerizads. Sin em-
bargo, para una buena resistencia mecén@ca, las fibras son
traslazadss por los desengznches éb y éc, respectivamente de
la parte mévil 1b y e 1a fija le del molde 1.

30. Por otra parte, en el momento del preformado, des-
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2, la premsa de éste se cier;a y se establecg la presién, el
preformada es de débil'@umedad salvo sobre las dos éaras pul-
verizadas. A la presién, estando el molde 2 caliente (1402 a
5. 2002 segdn-los productos) existé produceidn de vapor y éste
1o ﬁuede escapar hacia el exterior y se dirige hacia el cen-~
tro de la materia, vehiculando as{ las calorfas. Cuando los
moldes se abren para el avance, el excedente de vapor se es~
capa para no generar la elevacifn de temperatura final gue se
10. produce en la segunda parte del molde 2.

Por Ultimo, ni que decir tiene y como resalta ade-
mds lo que ya precede, la invencidn no se limita en ningunsa
forma al solo modo de ejecucidn indicado anteriormente; por
el contrario abareca todas las variantes de realizacidn cualeg-

15. quiera que sea la naturaleza de la materia fibrosa utilizada
(virutas Qe madera, céscaras de ceregles, desechos de materias

vegetales, Gesperdicios caseros; etCee.e)e

NoTaAa
Se declaran nuevas y de propia invencién las siguien-
BQE' tes reivindicaciones, con prioridad de la solicitud de patente
- francesa n® 72 04 042, del 1 de Febrero de 1.972. )
.- Perfeccionamientos en una méquina para el moldeo
en continuo de cualquier objeto de forma, en materia fibrosa
impregnada de resina, caracterizados en comprender por lo me-
25, ‘ nos dos prensas que forman un conjunto dnico o wnidas la una

a la otra o las unas a las otras y cuyos gatos de descenso,

cooperante cada uno con un molde, son independientes, regulén-
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dose el primero de estos .moldes a una temperatura insuficien-

te para asegurar la polimerizacidn, mientras gre el segundo
se regula a nna temperatura superior y suficiente para asegu-
rar esta polimerizacidn.

2~ Perfeccionamientos, segin la reivindicacidn 1,
caracterizados en que la longitud respectiva de los dos mol-
des esté en la misma relacidn, de una parte, que el tiempo de
rellenado y de preformado para el primer molde y, de otra par-
te, que el tiempo de coecidn en el sesundo molde.

B Perfeccionamientos, segln la reivindicacidn 1,
caracterizados en que en el molde de preformado la parte de
unidén esté sobreelevada sobre el nicleo y la cabeza, en un va-
lor tal que esta wnifn sea menor de espesor al preformado pa-
ra bermitir ls solada&ura;

4.~ Perfeccionamientos, segfn la reivindicacidn 1,
caracterizados en que la introduccidn ds la materia fibrosa
se realiza por medio de un empujador con dosificador volumé-
trico, en combinacién con una escobilla que actda por ratacidn
durante el movimiento de retorno de este empujador para igua-
lar la superficie de la capa de materia fibrosa, rechazando
el exceso hacia atrds, exoeso que se utiliza nuevamente en el
rellensdo inme&iato,

5.~ Perfeccionamientos, segin la reivindicacidn 1,
caracterizados en que el objeto preformado sufre entre log dos
moldes una pulverizacién por medio de un producto de protec-
0idn de superfioie o decorativo.

Bo= Perfecgionamiéntos, segin 1g reivindicacidn 1,
caracterizados en que el objeto de forma, moldeado en conti-

mo, se corta, a la salida, en trozog de cualguier longitud
deseada. |



400299

7.~ Perfeccionamientos en una méquina para el mol-
deo en conbinuo.
Seglin se describe y reivindica en la presente memo-

ria descripbtiva que consta de 9 hojas foliadas ¥y eseritas a

5. mAgquina por una sola de sus caras.
uadrid, a Bt MAR. 1972
Della JAIME ISERN
e
[ S— v—\;v\ v;/.‘

/ rmado: JOSE F. NIETO

R.
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