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PROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA LA FABRICAGION
DE OBJETOS MOLDEADOS EN MATERIAL AGLOMERADO

Solicitante: LES EMBALLAGES DE QUEVILLY, entidad francesa,
residente en 70 bis rue de la Motte, 76 -
- PETIT QJUEVILLY, Francia

La pregsente invencidén se refiere a un
procedimiento y a una instalacidn para la fabri-
'caqién de objetos moldeados de un material aglo-
merado té} como virutas de madera impregnadas de

un aglutinante termoendurecible, y principalmen-
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te para la fabricacién de encofrados perdidos como los
que se utilizan en 1a construceion para la reallzacién
de baldosas o de paneles de cemento. '

Tales encofrados_pueden'presentérse-bajo

diversas formas y actualmente se fabrican de manera to~

" talmente cldsica, en prensis especialmente concebidas

a este efecto. El material aglomerado a moldear, por
ejemplo una mezela de virutas de madefa Yy de aglutinan-

te termoendurecible tal como una resina, se coloca en

el molde de la prensa y a COntinuacién se calienta a

una temperatura superior &-la que provoca el endurecl-

miento del aglutinante. El materialrse prensa lgualmen-—

te fuertemente durante todo el tiempo de polimerizacidnm,

que es variable y depende esencialmente de la importan-

- cla de la pieza a moldear asi édmo de lafnaturaleza del

aglutinante utilizado. Tras la. polimerlzacién, el enco-
frado se saca de la prensa manualmente, mientras gue su
temperatura es adn de aproximadamente 1209C.

_ Este método de fabricacién eé,relativa-
mente lento y necesita ademés de la presencia de un
operador por prensa. Ademas, a su ‘salida del mclde el
encofrado debe desbarbarse sobre toda su perlferia, e
igualmente en cada junta del molde que deja mds o me-
nos materia mal prensada, aume@tahdo aéi aun el tiempo
de fabricacién ¥ la mano de obra necesaria.

La presente invencidn tieneipor objeto
principal remediar estos inconvenieptes ¥, para hacer
ésto, tiene éor objetb un nuevo pfocedimiento de fa-
bricacién gue se caracterlza esen01a1mente porque la

operacién de moldeo ge efectua en dos b;empos en doa
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prensasrdistintas dispuestas una a continuacidn- de
otra, la primera prensa no realiza mds que una polime- -

rizacidén parcial del material, con el fin de permitir

- el soldeo del producto asf formado a la longitud del

producto ya formado situado aguas abajo, pero sin em-

' bargo suficiente como para permitir vehicular el cita-

do producto hacia la segunda prensa en la que se rea-
liza la polimerizacidn definitiva del material.
Se concibe fdcilmente que con dicho

procedimiento de fabricaéién, se pueden realizar los

‘objetos a moldeer en forma de una banda continua de ma-

terial aglomerado, banda que se puede cortar a conti-’
ngacidn muy fdeilmente 2 la longitud deseada. Este pro-
cedimiento permite por tanto aumentar considerablemen- -
te la cadenqia,dé'pro&uccién-de los objétos noldeados,
por ejemﬁlo encofrados, al mismo tiempo que se disminu-
ye la mano de obra necesaria. '

' Ademds, merced al prensado en dos tiem-
pos, se elemenaﬁ_précticamente todas las rebabas sobre
el bfjeto moldeado. En efecto, como el matefial no es- .
4 completaménte polimerizado durante su pasd por'lé
pr}mera prensa, él material mal prensédo'que correspon—~
de a 1asfjuntas,de1 molde de eéta primera prensa puede
comprimirée después correctamente en la gegunda preﬁsa.'
El procedimiento segin la invencidn permite por tanto
evitar igualmenté el desbarbado manual, largo y diffeil,
al’misﬁortiempo'que se mejora el aspecto_del producto
terminado,

Una instalacién para la realizacidn del

procedimiento de fabricacidn segun la invencién compren-




-

10.

15.

20.

250'-

30.

dé esencialmente dos prensas sucesivas, g;éibnadas_si-
multéneamente vy que estdn equipaaas de moides cuya for-
ma corresponde & la de los objetos a moldeér, medios
para llevar el material aglomerado.a moldeaf al inte- -
rior del molde de la primera prensa, ¥ medios para ha-
cer avanzar el producto moldeédo ﬁé agﬁaSJarriba a -
aguas abajo a través de las dos prensas, de manera dis-
continua, en sincronismo con el funclonamiento de estas
dos prensas. )

B Tal instalacién pernite realizar los
objétos moldeados de forma continua y co@plefamente

automdtica, cualquiera que sea la forma de estos obje-

tos, la banda de material moldeado avanza pasoc & paso

durante la fase de abertura gimultdnea de los dos mol-
des. ' .
Preferentemente, la distancia que se-~
para las dos prensas estd calculada de manera que las
pértes‘del producfo moldeédo que corresponde a2 las jun-

tas del molde de la primera prensa se encuentraun colo-

" cadus en la segunda etapa entre_las'juntas del molde de

1é ségunda prensu, lo que permite mejorar aun el aspec—
to del producto terminado.
Ia instalacidn segin la invencion

comprenie ademds medios para cortar transversalmente

' la banda de material moldeado a la longitud deseada du-

rante la fase de inmovilizacidén de esta banda.

En una forme de realizacidn particu—
lar de le invencién, la instalacién comprende igualmen-
te medios para cortar longitudinalmente la banda de ma-

terial moldeado 2 la anehuraﬂdeéeada durante la fase de
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mesa de recepcién

avance de esta banda. ,
TLa citada ingtalacidn puede comprender
igualmente mediog para anilar automdticamente los pro-

duetos terminados de la dimensién deseadd sobre una

Una forma de ejecﬁciéﬁ de 1a invencién
estd descrita a continuacién a titulo de ejemplo, con
referencia al dibujo adjunto en el que la figura uni-
ca repregenta el esquema de una instaiacién para la
reaiizacién'dél procedimlento de fabricacién ségdn la
invencidn,

Esta instalacidén comprende en primer lu-

gar, en la extremidad aguas arriba, una tolva ds ali-

mentacién'1 qué contiene la materia prima del producto

aglomerado a moldear, Esta materia priﬁa estd consti-
tufda por ejemplo por virutas de madera, o cualguier

otra materia andloga, que son previamente impregnadas

-de un aglutinante termoendurecible tal como una resi-

na sintética, y a continuacién secadas. A partir de la

tolva 1, la materia desciende por un conducto vertical

2, equipado de un dosificador volumtrico 3, y cae di-.

rectamente sobre un tfansportador alternativo 4 derun
tipo conoéido; especialmente realizado en fﬁncidn de
la naturaleza del objeto a moldear. La materia se dis-
tribuye convenientemente sobre este transportador por
medio de un cepillo 5 que gira en el sentido indicado
por larflécha.” 7
"Bl transportador aiterhativor4 eéfé

concebido para 1levér una cantidad déterminada de mz-

teria al interibrrdel molde de una primera prensa 6,
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E1 molde de esfa prensa comprends un plato inferior fi-

jo 7 ¥y un plato superior mévil 8.'El p1atp inrerior'7

_esté provisto ademds de eyectores. 9. A cogtiﬁuacién de

esta primera prensa 6, y g una distancia determinada

de ésta, se. enouentra una segunda prensa 1dentica 10,

l'equlpada de un molde que comprende un plato inferlor fi-'

"Jo 11 y un plato superior mévil 12. El plato inferior 11

es igualmente provisto de'eyectoreS'13.

Un dispositivo de pulverizacidén infe-

,rior 14 y un dispositivo de pulverizacién superior 15,

cuyoa.papeles se pondrdn de maniflesto mas,claramente a

continuacién, estdn ademés coléoados entfe las dos pren-

sas 6 ¥y 10, de una y otra parte_deliplaho:horizpntal me-
L - S :

7 A la salida_de';a_segunda prensa'TO

se;eﬁcuentran dos grupos de roldanés de arrasire_16,

concabidps para hacer avanzar de;aguasrarribara aguas

abajd la banda de material moldeado obtenida con el pro-

- cedimiento segdn la invencidn, y ésto en sincronismo con

el funcionamiento de las dos prensas, tal y como se ex~
plicaré con més detalle a continuacién.<0uchillas 0 dig-
Eos'especiales 17 y 13 estdn previstas por otra parte

azuas abéjo de las roldanas. 16 para cortar respectiva-

- mente la banda de materisl en sentido longitudinal y en

gentido transversal.

La instalacién segin la invencién es-

+4 completada por una cinta trangportadora.19 que vehi-

oula los productos terminados hasta una mesa elevadora

20 donde se apilan automdticamente por medio de un dis-

‘positivo de manutencidn con ventosas 21.
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Esta instalacion.funciona de la manera .
siguiente:
Cuando el molde de la primera prensa 6

estd en posicidn abierta y los eyectores 9 en posicién

baja,-el,tfanSportador alternativo 4 lleva, de forma co=-

nocida en of, una cantidad determinade de materia tal

como virutas de madera impregnadas de un ag;utinante .
termoendurecible al interior de este molde,_cuyo piato
superior 8 se baja a'continuacién. La materia contenida
én ei molde se encﬁentra entonces simulténeamenté cdm-r

primida y calentada, de forma que sufre un comienzo de

polimerizacidén. Esta aceibn no sé ejerce sin embargo mas

que dﬁrante un tiempo limitado, con el fin de obtener
simplementé un ensamblaje de la materia que tiene ya la
formé de los objetéa a moldear,;por e jemplo de los enco-
frados perdidos del tipo de los que se utilizan en la
qonstruccién pera la realizacién de baldosas o de pane-
les de-cementq; 7 -
' La polimerizacién del material, al mis-
mo tieﬁpo incompleta a fin de permitir el soldeo del
producto aéi fbrmado a la longitud de productorya for-
mado situado aguas abajo, debe ser suficiente sin em-
bargo para pefmitir transportar eate prcdubto’hacia la
segunda prensa 10, como se ha deserito anteriormente.

' El plato superior 8 de la prensa se
vuelve a colocar en posicidn elevada, el producto par-
cialmente polimerlzado se desprende del molde por los
eyectores 9 Yy avanza a continuacidn hacia aguas abajo
de un paso determinado, por el solo hecho de que s€ en-

cuentra soldado & 1a banda de material moldeado situado
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agués abajo. Esta banda de material és arrastrada en

efecto paso a paso por las roldanas 16, en sincronis-

- mo con el funcionamiento de las dos pfénsas, Simultd-

neamente, una hueva cantidad dé{ materia se lleva al in-

terior del molde 7 - 8 de la primera prensa por el

" transportador alternativo 4, para el moldeo del produc-

to slguiente,
' Pagando al nivel de los dispositivos
14 y 15, el producto parcialmente polimerizado que sale

rdel'molde de la primera prensa 6'puede_recibir,sobre

sus dos caras una pulverizacién de regina o de otra ma-

teria apropiada. En ciertos casos, les dos caras del

producto podrlan pulverlzarse _por: otra parte con mate-

'rias diferentes la una de la otra.

El producto lleva a continuacion al

.molde 11 - 12 de la segunda prensa 10, cuyo plato supe-

rior 12 esta Jevantado y los eyectores i3 en p051016n
baja. La temperatura de calentamlento de este molde 86
aJusta de maners que_cuando el plato 12 estd abatido,
gé préduééa una polimerizacién_complefa y definiti&a
dei.material moldeado. A este efecto, larfemparatufa de
calentamiento de la segunda prensa 10 es_ep:principio
superior a la de la primera prensa'6 ya que ¢como ée ve-
rd a continuacidn, el tiempo de residencia del producto
en cada prensa es idéntico.

Tras el retorno del plato superlor 12

en posioion alta, el producto completamente pollmeri-

zado se desprende - del molde por los eyectores 13 ¥ pasa

‘a continuacién entre las roldanas de arrastre 16_que la

hacen avanzar hacia las cuchillas o discos especiales
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17 y 18, Para que este movimiento de avance sea'posi-
ble, es,preciso'naturalmenxe que las dos prensaé 6y

10 estén abiertas, puesto que el producto moldeado se 7

'presenta en forma de una banda continua. Como conse-

cuencia, los platos superlores 8 'y.12 de las dos pren—*

:sas se levantan y se bajan simultaneamente, y lo mi g~ L

mo ocurre para 1os eyectores 9y 13.
Durante la fase de avance de la ban~
da, que tiene lugar cuando las'prensas egtdn abiertas,

los discos 17 cortan automaticamente el producto en el

sentido 1ongitudina1 a ]a anchura deseada, en el caso

en que los moldes hayan 31do previstos para fab*icar

varias piezas en su anchura.

7 Durante la fase de inmovilizacidn de
la banda, que tiene lugar cuando las prensas estén cew-
rradas y cuando la polimerizacién parcial o deflnitiva
del material se ha efectuado, los discos 18 cortan el

producto en el sentido trunsversal a la 1ongitud desea—

da, con el fin de formar productos terminados de dimen-

sionés bien determinadas que se recogen a continuacidén
por la cinta transportadora 19, Esta cinta transporta
los productos terminados hasta una mesa elevadora 20
donde se apilan automdticamente por el dispositivo de
manutencioén con ventosas 21. 7 '

7 Merced al procedimiento de fabricaéb
cidn éegﬁn la invencidn, que consiste esencialmente en
efectuar el moldeo de los objetos en dos. tiempos en dos

prensas distlntas disnuﬂstas una a continuacién de 1la

otra, se eliminan practicamente todas las rebabds o bar-'

bas de los productos obtenidos a la sallda de la segun-
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da. prensa,

En efecto, como en el molde de la primera pfzn-

'fsa la polimerizacidn es incompleta, la materia mal prensa

-da;en este molde puede prensarse a comtinuacidn correcta-

mente en el mélde de la segunda3prensa, y a continuacidn

_polimerizarse definitivamente. Se evita asi tener que - -

" efectuar.a contimuacién un desbarbado man@é1;1argo'y,diﬁi

¢ll sobre el produeto terminado. 7 )
Segun otra particularidad 1mportante e la in-

vencién, la distancia que separa las dos prensas 6 y 10 =

corresponde a un paso. determinado en funcién del objeto a

moldear, de manera que las partes dél,prbducto moldeado -

que correspohden a las juntas delrmolde'de la primera pren

~ sa se encuentren a continuacién colocadas en el segundo -

tiqmpo,entre las juntas del moldq de la segundé prensa, -

por ejemplo en el medio, Esta disposicidn_particular permi

te mejorar aun la calidad y el aspecto del producto termi-

'nado, gin por ello complicar mds la instalacién.

El procedimiento y la 1nstalaoion segun la in-
venoidn permiten fabricar los objetos moldeados en mate-
rial aglomerado,de forma continua, por tanto cqn una ca-
den¢ia de produccidén que es netéménte éuperior a la que
buede obtenérée con los métodos'clésiébs utiiizaﬁos hag-~
ta sl presente. Ademés, como esta fabrlcaclon puede ha-~
cerse por completo automatlcamente, se efectda al mismo
tiempo una econom{a 1mportante de- ‘mano de obra.

" Conviene subrayar ademds que la ejecucidn de
los objetos moldeados en forma de una banda continua -
permite producir productos de gran 1ongitud 10 que pre-
senta un gran interés, principalmente en’ el caso de en-

cofrados de cemento. Se podrén asi fabricar muy fdeil-
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mente éegﬁn pedido encofrados que tengan eiéétamenté
la longitud deseada en funcidén de una instalacién de-
terminada,'lo.qué permitiré ademds una ganancia de
tiempo apreciable durante la ooio¢acién de estos enco-
frados. |
| Debe indicarse qﬁe'la preééﬁté'invénéién‘
no estd limitada a la fabricacidn de objetos moldeados
como los encofrédos perdidos sino que podria aplicérse
igualments para la fabricacién de otros objetos tales
como paletas, listones, plaquetas para juntas, eté., Y
esto en dimehsiones muy varlables, tanto.en anchura co-
mo en longitud. '
-~ NOTA - _
Descrita suficientemente la naturaleza
del ihvento, as{ como la manera de realizarlb en la
prdctica, debe haéerse constar que las disposiciones 
anteriormehté indicadas son suaceptibies de modificae'
cioneg de detalle en cudnto no alteren sﬁ prinbipio
fundaﬁehtal, Tambidén se hace constar que el inventdrco-
rréspondgra,una golicitud de patente presentada en
Frencia, bajo el mimero T1.37685 de 207de octubre de
1.971, abbgiéndose por lo tanto a los beneficios que
conceden los Convenios Internacionales eh vigor, sien-
do lo que constituye la esencia del referido invento y
por lo Qué,se solicita Patente de Invencién,por‘zb afios
en'Espaﬁa sobre: PROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA LA~
FABRICACION DE OBJETOS MOLDEADOS EN MATERIAL AGLOMERA-
DO; caracterizdndose por lo siguiente: 7 7_
| 7 15.— Procedimiento paré la fabricacién

de objetos moldeados en material’agldmérado, tal como

Y, ;
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" virutas de madera impregnadas con un aglutinante ter-

moendurecible, caracterizado porque la operacidn de mol-

- deo se efectda en dos fiempos en dos prensas distintas

dispuestas una a continuacién de la otra, no realizando

“la primsra prensa mas que unarpolimerizacién parclal del

“materiasl, con el fin de permitir el soldeo del producto

asl formado a la longitud de producto ya formado situa-
do aguas abajo, pero gin embargo suficiente para permi-
tir vehicular el citado producto hacia la segunda pren-
sa en la que se efectua la polimerizacién definitiva del
material, '

2é,- Instalacidn para la realizaclon del
procedimlento de fabricacion segin la re1v1ndicacién 18,

caracterizado porque comprenqerdos,prensas sucesivas,

accionadas simultdneamente y que estdn equipadas de mol-

des cuya forma corresponde a la de los objetos a mol-
dear, medios para llevar el material aglomerado & mol-

deaf gl interior del molde de la primera prensa, y me-

. dios para hacer avanzar el producto moldeado de.agués

arriba é aguas abajo a través de las dos prensas, de ma-
nera discontinua, en sincronismo con el funcionamiento
de estas dos prensas. '

- 38.- Instalacién segin la reivindicacion
23 caracterizada porque le distancia que separa las dos
prensas esté calculada de manera que la parte del pro-
ducto'moldeado que corresponde é'las juntas del molde
de la prlmera prensa se encuentren colocadas en el se-
gundo tiempo entre las juntas del molde -de la sevunda
prensa, '

42,~ Instalacidén segin la reivindicacién
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" 28 o 32 caracterizada porque comprende ademds medios

para cortar transversalmente la banda de materiairmol—r
deado a la longitud deseada durante la fase de’ inmovi-
1izacién de ésta banda,

58,-~ Instalacién segun cualquiera de las
feiVindicaciones 28 a"49 ¢aracterizada porque,cbmprende -
igualmente medios para cortar longitudinalmente la bané

da de material moldeado a la anchura deseada'dﬁrante la .

Page de avance de esta banda.

68,~ Instalacién segun la reivindicacidn
48 o 5% caracterizada porque comprende medios para apl-
lar automdticamente losrproductos terminados de‘la di-
mensién'deseada sobre una mesa de recepcidn. '
- 78.- Procedimiento e instalacién para la
fabricaciénide objetos moideados en material églomerado,
tal y como queda sustancialménte desdrito_en ia presen-
te Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.
7 7 Esta Mempria consta de 13 hojas escfitas
a méquiﬁa pdr una sola cara. 7‘ _
Madria,i8 OCT. 1972
LES EMBAILAGES DE QUEVILLY |
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