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P A T E N T E  
D E

I N V E N C I O N

por "PERFECCIONAMIENTOS EN UNA PRENSA DE PLACAS MULTIPLES", 

a favor de la  firma ita lian a  SIMPRES SOCIETA ITALIANA MATE- 
RIALI PRESSATI RESINATI E SIMILI, S .r . ' l . ,  residente en Via 

Appiani 3 MILAN ( I ta l ia ) .

MEMORIA DESCRIPTIVA

EL presente invento se refiere  a una prensa de pla­

cas múltiples para moldear paneles y sim ilares.

En e l arte se conocen prensas de placas múltiples 

constituidas por diversas placas do acero que tionon, nor- 

5* malmontc, un grosor de mas do 50 mm, ya que incluyen los me­

dios calefactores y/a refrigerantes (oomo, por ejemplo, va­

por sobrecalentado on su in terio r o agua introducida en con­

ductos provistos en ol espesor do la s  placas o bien resisten­

cias eld ctrioas), utilizándose ostas prensas para producir 

pandos planos (con diferentes grosoros y dimensiones), como10



panoles contraplacados, pandos do viruta de madera, paño-? 

los do fib ra , material plástico laminado, baquelita, t e j i ­

do o papel, ote. EL material suelto ta l  como hojas, rocorm 

tos, virutas do madera, fibras tejido o papol impregnados,

5. o te ., so encolan'bajo una prosión ospocífica predeterminara 

da y a la  temperatura do. polimerización do la s  resinas do 

impregnación, colas o sim ilares.

Las placas do motal so disponen paralelas ontre 

dos crucetas, o soa, ontre una cruceta suporior f i j a  y 

10. otra in ferior móvil; esta crucota in ferior os accionada 

modianto cilindros hidráulicos que llevan a cabo, cuando 

se c ierra  la  pronsa, la  carga do presión prevista ontre 

la s  placas.
Cuando so abro la  prensa, o soa, cuando so on- 

15 . cuontra fuora do trabajo, la s  placas se soparan ontre s í  

una c ie rta  distancia para proporcionar una serie do espa­

cios superpuestos do igual altura, disponióndoso e l mate­

r ia l  suolto que ha do comprimirse on e l in terior do los 

espacios citados. Dcspuós do disponor e l material suolto 

20. dentro do dichos espacios, so cierra  la  pronsa mediante la  

elevación do la  crucota in forior junto con los cilindros 

hidráulicos situados bajo ósta, proporcionando dichos c i­

lindros — dcspuós de cerrar la  prensa con ol matorial suol— 

to ontro la s  placas -  la  prosión requerida para comprimir 

25. ol tipo do matorial suelte utilizado.

Dospuós do realizar la s  oporaciones de- prensado 

y moldeo dol panol, se abro la  prensa haciendo descender 

la  cruceta in ferior para separar la s  placas, apoyando su­

cesivamente la s  placas contra topos o fiadores prodotormi-

1



" 3

nados; do esto modo so forman entre la s  placas los ospacios 

libros citados, miontras quo los pandos acabados y prensa­

dos so sitúan ahora dentro do dichos espacios.

So descargan luego dichos panoles prensados y so 

5. introduce nuevo material suelto, después do lo cual so em­

pieza un nuevo ciclo  do prensado. (Por lo goncral, ol ma­

te r ia l suelto contieno ingrodiontos químicos o aglutinan­

tes con ol f in  do obtener panoles monolíticos).
Sogón so ha indicado anteriormente, la  altura do 

10. los ospacios libros o la  distancia entro la s  placas inde­

pendientes os siompro igual on ciertos tipos do prensa? y 

dicha altura debo sor ta l que permita la  introducción dol 

material suelto que ha do semeterso a la  operación do pron- 

sade. Per lo general, los groseros dol material suolto que 

15 . nos ocupa (constituidos por a s t i l la s , recortos, virutas, 

fib ras, papol, te jid os, o te .)  os, ovidontemonto, mayor quo 

el espesor dol panol prensado y, por consiguiente, la  altu­

ra dol ospacio lib re  debe estar proporcionado con ol ospo- 

sor máximo dosoado dol pahol acabado y estos grosores están 

20. directamente relacionados ccn la  merma o reducción dol má- 

to r ia l, o sea, con la  relación (que os, on todos los casos, 

superior a uno y variable scgdn la s  características dol 

material) entro el espesor del material suelto no comprimi­

do y ol espesor dol mismo material dcspuós dé su ccmprosión. 

25. Contra mayor os dicha morma mayor os la  altura

do los ospacios libros quo han do establecerse ontro las  

placas sucesivas y, por consiguiente, a igual carrera dol 

pistón de la  prensa, menor os el nómorc- do panoles quo puo- 

don obtonorso con cada operación do prensado. Para roducir

i? #
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5.

10 .

15.

20.

25*

oi coeficiente go rnorma y para pormitir la  introducción dol 

material on ospabios librea qhc pescad Uiia altura reducida, 

o dibho de otro mod;-, para aumontar ol nómero de espacios 

lib res  on la  pronsa y y por ende, l a  producción do la  prensa 

por hora? so han llovado a oabo divorses descubrimientos, 

ta los como, por ojomplo, la  pro-compresión dol material suol-i 

to , utilizando tambión ccntcnodoros ventajosos.

La finalidad dol presento invento ostriba on pormi- 

t i r  la  introducción do matorialos con un elevado cooficion- 

to do merma o roducoión, sin rocurrir a ospacios libros do 

considorablo altura y, por tanto a prensas a ltas , ovitando 

aéi, al propio tiempo, carreras dol cilindre prohibitivas$ 

on otras palabras, ol objete dol prosontc invento consisto 

on la  realización do una prensa quo posea un gran ndmero de 

espacios libros disponibles, destinados a materiales do ela­
boración con un olovadc cccficionto do norma.

La prensa do conformidad con e l presento invento 

so caracteriza, esencialmente, porque ol movimionto v erti­

cal de la  placa do la  prensa, preferentemente de cada placa 

do prensa os supervisado -  con la  prensa abierta -  por me­

dios do control indopendiontemonto do los cilindres hidráu­

lico s  dostinados a accionar la  crucota in ferio r.

Do oste modo os posiblo abrir y elevar cada pla­

ca indopondiontomento do la  placa sucosiva contigua, asi co­

no impedir quo dicha placa siga obligatoriamente dicha cru­

cota y por gravedad cuando so abre la  prensa.

Como revela ol arto anterior, cuando so abro la  

pronsa, l a  crucota respectiva realiza  un movimionto doscon- 

donto sobro toda la  oarrora do los cilindros do soporto do



*lá ¿Rubeta; mieniĤ áá qtte, segán e l presente invento, debido 

& qúá'las placas H no se ven obligadas a seguir la  cruceta, 

dichas placas pueden quedar retenidas en la  posición desea­

da cuando se c ierra  la  prensa, encontrándose e l material 

5. comprimido entre la s  placas do la  prensa.

Por consiguiente, os posible proporcionar un am­

plio espacio entro la  placa do la  cruceta móvil y la  placa 

superior sucesiva, para llenar el espacio anteriormente c i­

tado -  dospuós do extraer ol material comprimido -  con ol 

10 . material suelto que ha de somotorso a comprosián.

Si so dosOa, ol matorial suelto do quo se trato 

puedo sor del tipo quo posoa un olovado coeficiente do mer­

ma, ya quo ol espacio disponible os muy a lto .

EL invento so ilu strará  ahora on la  descripción. 

15 . quo siguo, con referencia a los dibujos adjuntos, quo so 

ofroco a títu lo  do ejemplo,

En los dibujos: Y

La figura 1 os un alzado frontal esquemático (la ­

tera l do carga) do una prensa do conformidad con ol proson- 

20. to invonto.

La figura 2 representa la  misma prensa on alzado

la te r a l.

Con referencia a la s  figuras antes citadas, A 

ilu stra  ol armazán rígido do la  prensa, cuyo la te ra l supo- 

25. r io r  está dotado do una cruceta f i j a  o.travesado B y ol la ­

tera l in ferior con tuia cruceta o travesado B móvil, quo os 

solicitado hacia arriba por modio do los cilindros hidráu­

lico s  D-Dl.'

Las placas E so disponen ontro la s  dos crucetas



B y C autos citadas* ÍR ol ojcmplo ilustrado, la s  placas son 

so is, o s o a la s  placas *3^, Bg, E^, E^, E  ̂ y Eg, cada una do 

cuyas placas (cxcoptuando la  placa E  ̂ que so f i j a  a la  cru­

ceta móvil) os supervisada, durante su desplazamiento hacia 

5* ahajo, por modio do dos o mas gatos hidráulicos Fg -  F ^ .. .

Fg respectivamente, para pormitir e l desplazamiento descen­

dente supervisado y regular do cada placa indopondicnto en 

ol momento doscado por modio do controles ventajosos.

El funcionamiento do la  prensa objoto dol proson- 

10 . to invonto os como sigue:

Con la  prensa on su posición cerrada, dospuós do 

llev ar a cabo la  operación de cocción ol matorial suelto y ' 

comprimido so someto a tratamiento (durante ol cual los c i­

lindros D -  D están cerrados), siendo llovádos los c i l in -  - 

15. dros hacia la  posición do descarga, dospuós do lo cual 

los pistones D so desplazan hacia abajo por su propio poso 

para dotcnorso al fin a l do la  carrora descendente junto con 

la  cruceta in ferior C y con l a  placa correspondiente E^.

Todas las.p lacas restantes Eg, E ^ ... E  ̂ se mantio- 

201* non on una posición olevada y quedan retenidas on dicha posi­

ción modianto unidades do cilindro correspondientes Fg, F ^ ...  

F^. EL matorial comprimido situado entro la s  placas E  ̂ y Eg 

os rotonido por la  placa E¡̂ , on ol in torior do un ospacio do 

gran altura, correspondiendo dicha altura a la  carrera do la s  
25- unidades do cilindro D -D l.

La carrera á t i l  G efectuada por los pistones indo­

pondicnto s os, por lo goncral, igual a la  distancia máxima 

(con la  prensa abierta) entre la  cruceta in ferio r 0 y la  cru­

ceta superior B, monos ol grosor to ta l de la  placa E.

= 6 =
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5.

10.

15.

20.

25.

Considerando N ol nómero do placas y E, E. ¡
!

y H ol grosor do los pandos comprimidos P, la  altura M 1-2

(no roprosentáda on esto dibujo) dol espacio libro  formado 

entro las  placas Ê  y Eg (estando la  placa Eg todavía on 

posición olovada) os: HL -  2 = G -  H(N-2).
Per consiguiente, la  oxtracción dol matorial com­

primido P  ̂ situado entro la s  placas Ê  y Eg, a s i como la  

sustitución do dicho matorial comprimido por ol matorial 

suelto P resu lta  osoncialmonto mas fá c i l  (c sea? con e l 

matorial todavía sin comprimir) aón cuando soa ocnsidora- 

blo ol osposor del material natural o procemprimido, debi­

do a quo ol espacio libro  proporcionado entro la s  placas 

Ê  y Eg os casi igual a la  carrera máxima dol pistón D.
Por consiguionto, son do fá c i l  realización la s  

ópcracionos do llenado y vaciado do los ospacios lib ro s, 

s i  so desea tombión automáticamente, aun cuando ol material 

suelto tenga un elevado coeficiente do morma y sin que sea 

nocosario llevar a cabo procomprosión alguna ni otras pre­

cauciones para lim itar ol grosor do la  capa do matorial P.

Cuando ol material suolto P so ha cargado sobro 

la  placa E^, los cilindros so desvinculan do los gatos Fg 

para rotcnor la  placa Eg por modio do un control ánico, dos- 

puós do lo cual dicha placa Eg aplasta e l matorial P s i ­

tuado on ol ospacic libro  in forior, por su propio poso, y 

dicha placa so dotiono y apoya centra fiadores (no ropro- 

sontados on los dibujos) durante su dosplazamionto doscon- 

donto, siendo proporcionados dichos fiadores ya soa por 

la  prensa o por los gatos F on posiciones predeterminadas 

y a una distancia de la  placa Ê  quo os igual a la  altura Q.



Esta distancia A es también la  misma para la s  otras 

placas situadas por encima de la  placa citada, mientras que 

dichas placas descienden sucesivamente y en buen orden por 

medio de controles, después de haber establecido la  desoar- 

5- ga del panel aoabado en e l espaoio lib re  in ferio r, y des­

pués de llev ar a oabo la  operacién de carga dél material 

suelto P que es comprimido durante la  operacién sucesiva*

Las figuras 1 y 2 de los dibujos muestran la  po- 

sicién  do la  prensa en el momonto que la  placa Ê  comprimo, 

10^ por su propio peso, el material suelto P y se detiene con­

tra  e l fiador in ferior correspondiente quo, como so ha in­

dicado anteriormente, puede ser proporcionado por el gato 

correspondiente Fg. Por consiguiente, es evidente que la  

- altura lím ite dol material suolto quo so introduce on la  

15* prensa no solo viene proporcionado por la  altura dol espa­

cio libro  situado entro dos plaoas adyacentes, sino también 

por l a  voluminosidad del material que ha do comprimirse, 

o sea, por l a  posibilidad do roducir su espesor Q tínicamen­

te on dependencia dol peso de la  placa E, destinada a com- 

20. primir e l material por su propio poso.

Esta posibilidad os frocuontomonto considcrablo, 
por dos razones:

a )  : on los productos con un elevado coeficiente do morma

los matcrialos brutos que se u tilizan  son bastante 

25. blandos y do fá c i l  compresión por e l poso do una pla­

ca rígida do metal, como os la  placa antoriormento dos- 

crita?

b )  : la s  plaoas E quo so u tilizan , por lo general, on las

pronsas para olaborar matcrialos constituidos preva- 

lcntomcnto por materias leñosas doben tenor un osposor

1
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¡Sustancial (o sea, deben sor muy posadas)) do modo 

'igüe ro^ccionon individuálmonto frente a la s  diforón- 

cias do duroza y pose ospooífico do la  cantidad to­

ta l  do matorialos brutos que so oncucntran prosontos

5. en los divorsos puntos do la  suporficio dol panol#

La altura del espacio libro  ontro la s  placas 

y (o soa, la  altura dol espacio libro  roforido a la  po­

sición do la  prensa ta l como so representa en la s  figu­

ras 1 y 2) os:

= E-H (N-3) -  Q

La altura dol espacio libro  ontro la s  placas Ê  

y E  ̂ os do = Ĉ-H (N-4) - .2  Q, oto.
Por ccnsiguionto, la  altura do los ospacios l i -  

15. bros ^2 3* docrcciontc, pero, on oualquior

caso, os suporior a la  altura Q do los espacios indepen­

dientes) hasta e l dltimo espacio libro  quo tendrá

exactamente una altura Q* .

Lobo hacerse constar quo los fiadores (o topos) 

20. para cada una do las  placas E puedo disponerse a diferen­

tes alturas ontro sí? sogdn la'blandura dol material quo 

ha do comprimirso (con igual espesor roquoride dol panol 

acabado): Do modo quo sea posiblo desarrollar, cada voz, 

ospacios libros superiores a Q para efectuar la  carga au- 

25. tomática dol material para aada panol. Dicho do otro mo­

do, la  totalidad de la  carrera do los pistones D puodo sub- 

dividirso on la s  alturas para los ospacios libros indopon- 

diontos M y calcularso do modo quo so obtenga un ospacio 

do oarga quo soa, para cada uno do los espacios lib ro s,



superior a, Q (cuando Q s ig n ifica  las  carreras dol pistón di­

vidido por ol námero de ospacios lib re s ) .

Ea la  práctica es posiblo modificar los detalles 

do la  realización do la  prensa, e l námero do cilindres o 

5* fiadores para cada placa, o te ., con rospocto a la  descrip­

ción o ilustración quo procedo, sin por olio apartarso do 

los lím ites dol prosonto invento. Por ojomplo, los topos o 

fiadores para la s  placas E puodon ostar constituidos por 

p ostillos quo puedon sor accionados on cualquior forma von- 

10 . ta josa  y disponorse do modo quo pormitad su ajusto a lo la r ­

go do la  trayectoria soguida.por dichas placas E.

Ea particular, os posible u tiliz a r , con o sin to­

pos a l fin a l do la  carrera, la  función hidráulica do los 

gatos hidráulicos F, aplicando una carga proyoctada hacia 

15. abajo contra ol material suelto P que, sumándose a la  car­

ga proporcionada por ol propio poso de la s  placas, coopera 

on la  acción prensora in io ia l a quo so so-meto dicho mate­

r ia l  suolto.

20.
-  . =

REIVINDICACIONES

Doscrito ol objeto dol prosonto invento, so de­

claran nuovas y do propia invención las  siguientes reivin­

dicaciones, con prioridad de la  solicitud de patento i ta ­

liana na 32435/73 dol 31 do Diciombro do 1973*
25.

1 . -  Porfoccicnamicntos on una prensa do plaoas 

múltiplos para moldear panoles y sim ilares, caracterizados 

porque cada una do la s  placas (E) os controlada por olomon- 

tos impulsoros (F) para producir ol movimiento de dicha pron- 

sa duranto su etapa do aportura, con ol f in  do permitir la



aportiM^B do cada plaoa indopondicntomonto do la  placa suco*" 

siva y siguiontos on buon ordon  ̂ pora proporcicnar, para 

cada uno do los movimientos do oada placa un amplio espa­

cio (M) con respecto a la  placa sucesiva siguionto que se 

5. encuentra todavía inactiva, con ol f in  do pormitir la  des­

carga dol panol acabado (P^) así como la  introducción del 

nuevo material (P) para someterlo a la  oporación do pron- 

sado. .
2 . -  Perfeccionamientos, do conformidad con la  

10. reivindicación 1 , caracterizados porquo os dol tipo quo

comprendo una crucóta (C) quo so desplaza do abajo hacia 

arriba, mientras quo so llev a  a cabo un desplazamiento dos- 

condonto ordenado do cada.placa indopondionto (E) por modio 

dol propio poso do dichas placas, a s i como por modio do 

15 . controles liberadores independientes.
3 . -  Perfeccionamientos cíb conformidad con la  r e i­

vindicación 2, caracterizados porquo los medios para rete­

ner la  placas (E) están constituidos por fiadores, ganchos 

mecánicos o similaros.
20t 4 .-  Perfeccionamientos do conformidad con la  re i­

vindicación 2, caracterizados porquo cada placa (E) os con­

trolada por una o mas unidades do cilindre hidráulico (F), 

estando provistas dichas unidados contiguas a la  abertura 

do descarga, para realizar ol dosplazamionto doscondcnto 

25. do la  placa rospoctiva.
5 .-  Porfoccicnamiontos do conformidad con la  re i­

vindicación 1 , caracterizados porquo prosonta miembros pa­

ra detonor cada placa (E) al fin a l do su dosplazamionto, 

influyendo dichos tepes on ol ofocto do cemprosión dol ma-
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to r ia l suelte (P) dispuesto dobajo de cada placa.

6.  ?- Porfoocicnamiontos do conformidad con la  r o i-  

vindicaoión 5, caracterizados porque parte, por le  monos y 

do los miembros do topo do la s  placas (E) están provistos 

con- miembros do rogulaoión para variar la  altura do com­

presión (Q) d.ol material suelto (P).

7 . *- Porfoocicnamiontos do conformidad con las  

roivindicaoionos 4 y 6, caracterizados porque los miombros 

do topo oxtromos para la s  placas (E) son proporcionados 

por la s  unidados do cilindro hidráulico (P) para dichas 

plaoas.

8.  — Porfoccicnamiontos do conformidad con la  re i­

vindicación 4, caracterizados porque la s  unidados do c il in ­

dro hidráulicas (F) para la s  plaoas (E) proporciona una

15^ acción do carga auxiliar para coadyuvar a la  acción do com­

presión a quo so somoto ol matorial suolto (P), cargándo­

se proviamonto dicho matorial suolto entro dichas placas.

9 . -  Porfoccionamiontos on una prensa do placas
múltiplos.

20* Sogdn so describo y reivindica on la  presento

memoria descriptiva quo consta de 12 páginas foliadas y
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