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E1 invento se refiero  a un procedía!cuto para la  fabri­

cación do una estera de satería pronsable, susceptible 

de verterse, pero incapaz o sólo malamente capas de flu ir  

en forma de virutas o de fibras, mezcladas con un aglu­

tinante para la  obtención de un cuerpo prensado, que po­

see un p e rfil tridimensional,

En la  masa pronsable en forma de virutas o de fib ras, puo 

de trataros, por ejemplo, de una mésela, no susceptible 

de subir, de partículas trituradas conteniendo ligue-ce­

lulosa, a las que está mezclado un aglutinante termoen— 

durecible en base de duroplasto* A partir de ta l mezcla 

se fabrican, como es conocido, cuerpos de p e r fil, como 

tableros de mesa, antepechos de ventanas, paletas y se­

mejantes, da ta l modo que la  mezcla, no susceptible de 

f lu ir , según forma c propiedades del cuerpo de p e r fil aca 

be do, oe llenan en una parte Inferior de la  herramienta 

de prensa, bien sea en un grosor de capa lo más uniforme 

posible o en determinados lugares conscientemente dife­

renciados# En e llo  importa e l grosor de capa de la  mes- 

d a  en e l molde de prensado, usualmente e l cuádruple has­

ta e l séxtuplo del cuerpo de p e rfil acabado# Si se trata 

en la  herramienta de prensa de una, herramienta de pren­

sado previo, entonces la  mezcla llenada en la  parte in­

ferio r do la  herramienta de prensa al l í  se prensará pre­

viamente por introducción de una estampa de prensa y en 

ello  se condensa casi a su medida fin a l. La solidez del 

cuerpo prensado previamente, así fabricado, es suficien­

te para impedir una deformación o rotura durante la  ex—



tracción desdo la  herramienta do prensado previa* El mía-* 

mo aoguidamonte y dado e l oaso recubriéndose elmultánca- 

aento con ana capa do recubrimiento so introduce en una 

herramienta do prensa caliente? donde e l cuerpo prensado 

previa baja la  acalda de presión y calar obtiene su fo r­

ma definitiva? en e lla  se endurece y avontualaonte a l 

misas tiempo so envuelve can la  capa de cubierta* Puede 

tratarse en la  herramienta de prensa de una herramienta 

de prensa caliente en que, sin prensada previo? so produ­

ce, inmediatamente desde la  masa de prensa, un cuerpo 

prensado*

La calidad del cuerpo de p e rfil prensado depende de s i e l 

mismo en todas partes posee para la  consecución de la s  

propiedades mecánicas deseada la  necesaria densidad y/o 

estructura fibrosa. Estas propiedades dependen ampliameg 

te de un cuidado que se ha tenido a l llenar la  masóla en 

la  herramienta de prensado previo* El llenado se efectua­

ba hasta ahora en la  fabricación de cuerpos de p e rü l con 

dimensiones no demasiado grandes? de ta l modo que una can 

tldad medida determinada de la  mesóla, bien cea desde un 

depósito medidor o mediante un dispositivo dosiflcador 

automático se suministraba desde < un depósito de reserva 

a la  herramienta de prensado previo y a l l í  a mano, aegdn 

necesidades? se d istribu iría , bien sea uniformemente ? o 

do un modo irregular* Puedo comprenderse que en ta l d is­

tribución del volumen llenado de la  mezcla* las propieda­

des deseadas estaban sometidas a un gran esparcimiento y 

en ocasiones a la  casualidad*
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Par la  tanta* sirve de basa áL invento e l problema da in  

óiaar un procedimiento* can a l que la  maea da preñas au­

tomáticamente puede llenarse da moda uniforme y en la  cag 

tidad correcta en e l molda da prensada#

Esta problema, so resuelve sagóa e l inventa parque la  "pas*! 

da prensa automÓticsmento se llen a  en la  santidad y en e l 

espesor requerida en a l espacio entre la  superficie da la  

parta in ferior de la  herramienta prensan adaptada a la  

forma de! cuerpo prensable* que daba prensarse y a l fon— 

10 do de criba constituido corre spondienda a la  fam a del 

cuerpo pransahla de un deposita llena da masa prenasble 

por vibración da esta depóaita.

Otro problema consiste en fabricar esteras para cuerpos 

prensadlos can grosor de pared uniforme aunque astea auer 

pos prensadas pasean una constitución muy fuertemente es­

tructurada, en aepacial parta da la s  ganas de la s  peredas 

Este problema se resuelva can las características da la s  

raivindiceaianea 2 y 3,

20 Este procedimiento puede utilizarse can gran ventaja, por 

ejemplo* en e l caso de paletee a cuerpos de encofrada pa­

ra  hormigón prensadas en una pieza de loe mencionados ma­

teria les da construcción#

Asi* hasta ahora na era posible fabricar paletas de ta l 

clase constituidas cama cuerpos de p e rfil prensadas* en 

loa que la s  patas de paleta en forma de cazoleta# poseen 

un grosor da pared uniforme* porque en la  sane de la s  

paredes laterales de la s  pies de paleta poseyendo una 

30 gran inclinación* a  partir do la  masa preaaable na se

15
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formaba ninguna capa de estera de espesor unifoxme, ni 

podía mantenerse hasta e l prensado,, Por e l contrario, en 

la s  paletas conocidas fabricadas de esta manera, se hace 

más grueso e l espesor de pared del pió de paleta da modo 

creciente partiendo desde la  superficie de la  paleta ha­

cia la  superficie de colocación del pió de la  paleta* 

Aparte del despilfarro del material y de aumento de poso 

producidos por ello se refuerza e l pió de palote también 

en aquellos lugares, donde el mismo de todos modos posee 

una suficiente resistencia,,

Con el procedimiento descrito y un dispositivo, que se 

explicerd posteriormente, puede producirse temblón aque­

llo s  cuerpos prensableo con espesar de pared uniforma,. 

Ademán, en la  solicitud se proponen algunos dispositivos, 

con loe que se ejecutan loe procedimientos, aegda e l in ­

vento, y eventualmente se producen en los cuerpos prensa- 

bles acabados, determinadas propiedades*

En lo s  dibujos muestran!

la  f ig . 1, una sección longitudinal, una forma de ejecu­

ción del nuevo dispositivo entes del llenado de la  masa 

prensadle en e l molde^renaa*

La fig* 2, e l mismo diapositiva que en la  ü g .  1 pero 

después del llenado de la  masa prensa ble en la  parte in­

ferio r de la  herramienta de prensa.

Lo fig* 3, en sección longitudinal, otra forma de ejecu­

ción del nuevo dispositivo antes del llenado de la  masa 

pransable en e l molde de prensa*

La fig * 4 , una vista de arriba sobre e l dispositivo se -30



g 3 n la f fg * 3 .

La f ig . i la  sección longitudinal por un cuerpo de pgr 

f i l  prensado, constituido de un nodo fuertemente irroga** 

lar#
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La fig . 5b, la  constitución del fondo en fam a de criba 

del dispositivo pera la  fabricación de una mecha durante 

la  fabricación del cuerpo de p e rfil, segón la  f ig . 5a.

La fig * 6a, la  sección longitudinal por un cuerpo de per­

f i l  prensado, constituido do otra forma.

La fig * 6b. la  constitución ¿el fondo en forma do criba 

en la  fabricación del cuerpo de p e rfil, eegóa la  flg*6a. 

La f ig .  t la  sección longitudinal por otro cuerpo de 

p e r fil prensado.

La fig * 7b, la  constitución dol fondo en forme, de criba 

an l a  fabricación del cuerpo de p e r fil, segón la  f ig . 7b* 

la  ü g .  8a, la  sección longitudinal por un cuerpo de por 

f i l  prensado distinto.

La f ig .  8b, la  constitución del fondo en forma de criba 

en la  fabricación del cuerpo de p e r fil, aagdn la  flg .8a . 

La ftg.9 , un recorte de un dispositivo pava la  fabrica­

ción de una estera para una paleta en la  zoma de un pió 

de paleta.

La fig+10, un recorte de un dispositivo para le  fabrica­

ción de una estera pare un cuerpo de encofrado para hor­

migón en la  zona, en que óste posee una depresión ancha y 

La f ig .  11, una constitución especial del fondo de cri­

ba.

E l dispositivo mostrado en las figo . 1 a 4, deberá po-



! der ejecutar los siguientes trabajos!

l )  Dabord ser capaz da Henar, can cualquier frecuencia
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deseada, da modo ropetihle, una cantidad determinada# eâ c 

támbete dosificada, de una masa prensadle en forma da f i ­

bras# incapaz de correr, automáticamente dentro de una 

parte in ferio r de herramienta de prensa estacionaria, de 

modo que la  maca praneabla pueda ser prensada para obte­

ner un cuerpo do p e rfil con constitución irregular, por 

ejemplo, ondulada o fuertemente estructurada y/o con den­

sidad diferenciada distribuida por la  superficie,

2) Igualmente deberá hacer posible d istribu ir la  masa 

prensa bis da la  manera deseada es decir, temblón irrogo- 

lanaente en e l molde de prensa,

3) Deberá hacer posible una terminación automática del 

proceso del llenado*

4) E l dispositivo deberá podarse acercar de manera sen­

c illa  a l molde de prensa, pudiándose a le jar de nuevo y 

maniobrarse sencillamente.

En e l ejemplo de ejecución mostrado en la  fig .1 , e l nue­

vo dispositivo se compone del depósito 1 en forma de caja 

ajustable sobro la  parte in ferior 2 do la  herramienta de 

prensa, en cuyo extremo in ferior está fijado e l fondo 3

en forma de criba provisto de una gran cantidad de aber­

turas. La suspensión elástica del depósito se realiza en 

este ejemplo de ejecución, porque e l depósito 1, median­

te los amortiguadores de goma 4, en que están insertos 

medios auxiliares metálicos de sujeción, se f i ja  a l bas­

tidor 11.30
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Se e l extremo superior, una rega ta  12 forma puente sobra 

e l depósito 1, en que está fijada la  propulsión sacudido­

ra. S* 3!nta deberá mover e l depósito 1 con preferencia a 

sacudidas en plano horizontal, en lo  que e l moviemiento 

sacudidor mismo puede poseer forma circular, elíptica u 

otra forsm*

Cuando deba asegurarse que e l movimiento sacudidor sólo 

se ejecute en e l plano horizontal, os ventajoso conducir 

fera&aamente e l depósito I-como puede observarse en las  

flg a . 1 y 2-porque bridas 9, fijadas a l depósito 1, ee- 

tÓn conducidas entre caballetes de cojinete 10* El movi­

miento sacudidor, sin embargo, si fuese necesario, puede 

ejecutarse de otra manera* Por ejemplo, en determinados 

caeos do aplicsoión puede ser conveniente hacer seguir 

a un movimiento sacudidor en dirección horisantal, otro 

en dirección vertical* A este objeto, la  propulsión 5 sa- 

cadidora-como en e l ejemplo de ejecución según la s  figu­

res l  y 2-puede estar dispuesta sobre e l depósito o a l 

ledo del dispositivo*

En la  forma de ejecución v isib le  en la  figura 1, le  par­

te in ferior de la  herramienta de prensa está constituida 

pera le  fabricación de un cuerpo prensado con borde re— 

forzudo, como una placa do tablero de mesa* El fondo de 

la  parte in ferior de la  herramienta de prensa está cons­

tituido de ta l modo en dos partes, que una de eHa es 

móvil, respecto a la  otra porte verticaimente* El depó­

sito 1 está en la  fig , 1 Heno con la  mesóla, no suscep­

t ib le  de subir, en lo que e l llenado puede haberse afee—
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tundo, bidn cea a mano desdo un recipiente o automática— 

mente desde un depósito de reserva* La parte superior de 

la  herramienta de prensa no oo ilu stra  en la s  figs* 1 y 

2,  La tampoco presante ninguna peculiaridad respec­

ta a l inventa* La estampa de prensa, que me introduce des 

pude del llenado, que se describirá posterioraente, do 

la  ¡mea pransable en la  herramienta de prensa, posee en 

la  cara vuelta hacia la  masa prenaable, una superficie 

plana*

Cuando no conecta la  propulsión sacudidora, entonces se 

vierte la  mezcla 6 incapaz de subir, eituada en e l de­

pósito, poco a poco dentro del espacio lib ro  de la  parto 

in ferior de la  herramienta de prensa beata que su espa­

cio está limitado hacia arriba por e l fondo 3# hasta que 

ao haya ajustado un llenado totalmente uniformo do la  

parto in ferior de la  herramienta de prensa* Aún cuando 

la  propulsión sacudidora no se detenga inmediatamente 

despuós de terminado e l llenado, ya no puedo lle ga r u l­

terio r mezcla a l moldo de prensa* Una dosificación exac­

ta de la  cantidad de mezcla, por lo  tanto, se efectúa, 

automáticamente*

El nuevo dispositivo poseo la  propiedad do que, por una 

parto, se llena le  cantidad requerida do la  masa pren- 

eab&e, do un modo totalmente automático, en e l molde 3* 

prensa y , por otra parte, oe efectúa la  distribución de­

seado. de la  masa prensabla tambión de un modo completa­

mente automático, porque e l fondo 3 está adaptado a la  

forma del espacio de llenado de la  parte in ferior la
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herrapienta de prensa y/o del cuerpo de p e r fil, que de­

ba prensarse*

E l suevo dispositivo puedo enpleerse eos ventaja, tanto 

paro e l llenado dosificado de la  gasa prensable en una 

parte in ferior de la  herramienta de prensado previo, en 

que e l cuerpo de p e rfil primeramente se presea desde un 

medio previo y on otra fase de trabajo so moldea defini­

tivamente por prensado en caliente, como también en una 

parte in ferior de herramienta de prensa caliente, en que 

e l cuerpo de p o ríll se prensa en una fase ¿e trabajo. 

Otra ventajo se consigne con la  forma de ejecución sa- 

g%a la s  figo . 3 y 4# que ce diferencio de la  entea ex­

plicada porque e l fondo 3, en forma do criba, se compo­

ne de una ro ja 8 compuesta de una gran cantidad os vari­

lla s  o rendijas 7 dispuestas paralelas. Con un fondo 

constituido do esta manera, la  masa prensable no odio 

se disminuyo y dosifica automdticanonto do modo unifor­

mo en e l molde de prensa, sino que eventualmente las  

partículas fibrosas de la  masa prensable automáticamente 

se orientan, con preferencia durante e l llenado de modo 

automático en una dirección correspondiente a  la  dire­

cción de la s  v a rilla s , respectivamente de la s  hendida- 

rae. En una. serle de cuerpos prensados, la  orientación 

preferente de la  masa prensable, como en partículas con­

teniendo lignoeelulosa, tiene por consecuencia en e l 

cuerpo de p e r fil acabado de prensar sólo la  resistencia 

mecánica requerida*

la  forma, de ejecución observable en las fig s . 3 y 4 del
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crita todavía, porque e l depósito 1 está constituido de 

modo superponible, ajustablemente sobre la  parte 2 infe­

r io r de la  herramienta de prensa y e l fondo 3 está sus­

pendido en e l mismo mediante apoyos exeóntricos 14# En 

esta forma de ejecución la  propulsión sacudidora está 

dispuesta al exterior del depósito 1* Su vibración se 

transmite mediante barras y palancas e l fondo en forma de 

eriba.

Por medio de la s  ügs* 5 hasta 9 se aclara, que con e l 

nuevo dispositivo pueden obtenerse llenados de moldes 

de prensa, de los que se prensan loa cuerpos de p e r fil 

¿o más distintos tipos.

Asi muestra, por ejemplo, la  fi&+ 5a on sección longi­

tudinal, un cuerpo de p e rfil ya acabado de prensar, que 

es fuertemente ondulado, es decir que es muy irregular. 

El m<! amn poses, sin embargo, un espesor do pared amplia­

mente uniforme y, en estado acabado, una densidad uni­

forme.

Un l lenado de masas pron&ablea de ta l cuerpo de p e rfil, 

exactamente dosificado y distribuido, puede producirse 

con e l nuevo dispositivo, porque dL fondo 3 en forma de 

criba posee la  forma v isib le  en la  forma Pera el 

prensado de ta l cuerpo es necesario que la  superficie 

del fondo de la  parte 13 in ferior de la  herramienta de 

prensa y la  estompa de prensa están formados de manera 

análoga a l fondo 3.

La figura 6a muestra en sección longitudinal un cuerpo

**3.0**
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do p e r fil acabado de prensar, constituido de otra manera? 

una de cuyes superficies está constituido totalmente p^a 

es y cuya otra superficie está provista de engrosamien- 

tos a modo de nervios? que penetran en e l pleno de la  

imagen#

E l llenado de masas prensables pera la  fabricación de 

t a l cuerpo de p e r fil puede producirse temblón con e l 

nuevo dispositivo, obteniendo entonces e l fondo 3 en fqr 

ma da criba, la  forma visible en la  f ig . 6b# Debe men­

cionarse todavía que e l cuerpo de p e rfil segdn la  fig#

6^ temblón debe poseer densidad uniforme a travós de 

todo e l volusón# Despuós del llenado de la  masa prensa- 

ble con e l nuevo dispositivo se prensa e l rellano en la  

parte in ferior 13 de le  herramienta de prensa, que po­

see la  configuración superficial observable en la  fig# 

6b* La estompa de prensa posee una superficie plena#

La fig# *?a muestra en sección longitudinal otro cuerpo 

de p e r fil, ya acabado de prensar* totalmente pleno, a 

modo de tablero que, sin embargo, en estado final debe 

presentar en su anchura, respectivamente en su longitud? 

MUA densidad diferenciada* Esto so ilustra en la  fig# %  

porque e l cuerpo de p e rfil en la  parto central más ee- 

trechainante rayada— debe poseer una densidad mayor#

Para establecer e l necesario llenado de masas prensablea 

paro la  fabricación de esto cuerpo de p e rfil, e l fondo 3 

en forma de criba está constituido de la  manera v isib le  

en le  fig *  7b# Tanto la  parte in ferior 13 do la  herra­

mienta de prensa, como temblón la  estampa de prenea-no

-1 1 -
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ilustrada- poseen superficies planas# 

la  fig * 8a ilustra todavía otro capare de p e rfil. Esto 

puede observarse, a títu lo de ejemplo, como en la  figura 

de sección, como una placa plana, que en e l centro está 

provista de una depresión a modo de canal# Lo especial 

en este cuerpo de p erfil es que e l mismo, en la  zona pla­

na, posee un espesor menor que en la  zona de la  depre­

sión.

E l llenado de masas prensadlas para la  fabricación de 

este cuerpo de p e rfil se efectúa con un dispositivo, en 

que e l fondo 3 en forma do criba- como se ilu stra  en la  

fig# 8b — está constituido plano. La parte in ferior 13 

de la  herramienta de prensa y la  estampa de prensa están 

provistas de una depresión respectivamente una prominen* 

cía correspondientes.

Lo anteriormente expuesto ha aclarado que e l nuevo dis­

positivo trae consigo considerables ventajas en la  pro­

ducción en masa de los cuerpos de p e rfil prensado, por­

que con loo mismos la  masa prenaable se introduce en la  

herramienta de prensa en la  distribución deseada y en la  

cantidad siempre igual e incluso proseleoolonada de modo 

diferenciado# Además, e l dispositivo es fá c il de manipu­

la r  en la  fabricación, porque puede colocarse con medios 

sencillos, por ejemplo, por oscilación, desplazamiento 

o descenso, sobre e l moldo de prensa y rápidamente pue- 

óe alejarse de nuevo# También puede rellenarse e l depó­

sito de modo continuo o discontinuo con medios conocidos 

sencillos#

—12—
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B1 nuevo dispositivo, por lo  tentó, no odio trae consigo 

una esencial facilidad de trabajo en la  fabricación de 

cuerpos de p e r fil prensados, sino que baca posible una 

calidad a lta  y uniforme.

las  figuras 9 y 10 muestran forma de ejecución de ta les  

dispositivos, con los que puede ejecutarse e l procedíales 

to para la  fabricación de esteras, a partir de una masa 

pransable, no susceptible de flu ir , con grosor de pared 

uniforme y nonas do superficie muy copinadas.

En la  figura 9 se designa con 1 la  parte in ferior de la  

herramienta de prensa, en que debe constituirse la  estera 

en grosor uniforme* El cuerpo prensado fabricado a par­

t ir  de la  estera posee entonces e l espesor, que está in­

dicado por la  capa 15. La forma del cuerpo, que debe prqn 

serse a partir do la  estera está labrada en la  parte in ­

fe rio r 13 de la  herramienta de prensa* Igualmente posee 

e l fondo 3 de criba lo  forma del cuerpo prensado. El fon 

do 3 de criba está dispuesto a ta l distancia de la  parte 

in ferior 13 de la  herramienta de prensa, que corresponda 

a l espesor de la  estera, que deba fabricarse* El espesor 

de la  estera importa cono es conocido desde 4 a  7 veces 

e l grosor del cuerpo prensado acabado.

Antes de la  fabricación de la  estera, es decir del llena­

do dal espado Id entre la  parte in ferio r 13 de la  berra- 

sienta de prensa y e l fondo 3 do criba, se llena con la  

masa prenaable e l espacio 17 por encima del fondo de cri­

ba. Por vibración del fondo de criba 3, suspendido elóa- 

tiCBBsente en sentido horizontal, la  masa prensable cae a

____ -13-



1 través del fondo do criba y liona e l espacio 16+

Como puedo observarse en la  figura 9? e l fondo do criba 

3, en la  zona en que la  catara posee una inclinación muy 

grande, es decir, en loa flancos y en e l fondo del pie 

de paleta posterior, está constituido cerrado# Además, e l 

fondo de oribe, como se indica por la  flecha, durante e l 

llenado y/o después del llenado del espacio 16, ejecuta 

horizontalmente un movimiento de rotación con ta l ampli­

tud que la  estera, en determinada medida -por lo  menos 

en los flancos empinados- se comprime. Después de esta 

proceso, la  estera presenta todavía de dos a c&atro veces 

e l espesor del cuerpo prensado acabado# El corrimiento 

horizontal, que ejecuta e l fondo de criba durante la  c<% 

donsacidn, se indica por la  línea rayada 18+

Seta condensación por e l fondo de criba 3, so lid ifica  la  

estera en ta l medida que la  misma, después de quitar e l 

fondo de criba, se conserva, también en sus zonas espi­

nadas, como capa uniforme y seguidamente, por prensado 

previo en frío  o incluso puede seguirse elaborando por 

un prensado caliente inmediatamente sucesivo.

El dispositivo mostrado en la  f ig .  10 se diferencia del 

precedente descrito por medio de la  figura 9, sólo por­

que e l cuerpo prensado,pera e l que debe colocarse una 

estova no posee ninguna clase do depresiones, estrechas 

relativamente, redondas (p ie de paleta), sino depresio­

nes alargadas con anchuras relativamente grandes# Faro 

que e l espado 16 se llene también con seguridad con ma­

sa pronnable, en un plazo de tiempo no innecesariamente



grande* en este ejemplo de ejecución e l fondo de orita 3 

sólo está cerrado en loa flanees, y en e l fondo de la  da- 

presión está constituido de nuevo de modo permeable.* Ade­

más, este fondo de criba deberá ejecutar horlzontalmente
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un movimiento lin ea l, ta l como se indica por la  flecha* 

Por lo  ¿saáa, sin embargo, se consigue e l mismo efecto 

que con e l dispositivo da la  figura 9*

Por lo  tanto, con a l procedimiento descrito pueden fabri­

carse esteras a partir de una masa pransable en forma de 

virutas o fibras mezcladas con un aglutinante, que se si­

guen elaborando en cuerpos de p erfil prensados, que t Ra­

bión en la s  ¡senas de superficie empinadas, situadas casi 

verticalmente, tienen un grosor de pared uniforme*

Los dispositivos precedentemente descritos presentan, es­

pecialmente para la  fabricación de aquellos cuerpos do 

prensa, a lo s que se exigen condiciona a cualitativas,es­

pecialmente elevadas- , t&davia algunas imperfecciones. 

Asi, e l fondo de criba, sagón duración de funcionamiento, 

puede producir en la  superficie do la  estera una muestra 

correspondiente a l fondo do la  criba, que todavía puede 

reconocerse en la  superficie del cuerpo de p e r fil pren­

sado* Sin embargo, esto es indeseable en una gran canti­

dad de cuerpos prensados*

Temblón puede geemeaalarse la  masa pransable* La razón 

para e llo  debe buscaras, en que las oscilaciones de la  

criba sacudidora se transmiten u la  estera, que se está 

oonstituyen&o,pespectivamsRto que está constituida, por 

lo  que se produce un desmesclado de la  masa prensable en
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la  estera. Bate se pregues perqué, per la  vibración ,lo a  

componcntse más finos de la  estera pasan a travÓs de las  

particulas más gruesas cayendo hacia abajo, y permanecen 

on la  superfioio-dondo en a i se desearían predominante^ 

mente partículas da masa preneáble progominantemonte f i— 

na a-pe rnnneelenRp casi exclusivamente partes de masa prga 

sable gruesas.

Con la  constitución, mostrada del fondo de criba, se 

evitan estos inconvenientes.

Bn le  figura 11 primeramente puede observarse la  parte 

in ferior de herramienta de prensa, compuesta de la  pared 

lateral 19 y del fondo 20, que posee e l volumen 21, que 

debe rellenarse con una determinada cantidad do masa 

prensabla. Está superpuesto a la  parte in ferio r de la  

herramienta dep prensa durante e l proceso de llenado, el- 

gepósito 1 en forma de caja, cuyo fondo está formado por 

ambos fondos de criba 22 y 23 que son a l mismo tiempo la  

limitación superior del volumen 21.

Ambos fondos de criba están provistos de una propulsión 

-n a - ilustrada- de ta l modo que ejecuten un movimiento 

en dirección horisantal y ósto relativamente entre s í .

Bn e l ejemplo da ejecución ilustrado, e l fondo de criba 

23 in ferior realiza un movimiento lineal, como se indica, 

por las fleches 24. B1 fondo de cribe superior 22, por 

e l contrario, ejecute un movimiento circular, como ao fg  

dice por la  elipse con flechas 25#

Para e l llenado del volumen 21 de la  parte in ferio r de 

la  herramienta de prensa, e l espacio rodeado por e l do-30
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pasito 1 en forma de caja, está llenado con la  masa pren- 

sable, que ae llena, bien sea de manera discontinua me­

diante un depósito o de manera continua a travós de un 

plano inclinado o semejante. E l llenado de la  parte in­

fe rio r de la  herramienta de prensa se efectúa después de 

la  superposición del dispositivo, de modo que los fondos 

de oriba 22 y 23 se ponen en movimiento. Ahora cae masa 

prensáble durante tanto tiempo a travós de lo s fondos de 

criba en e l volumen 21, hasta que Óste estó lleno de ma­

sa prensáble y esto sin que se produzca ningún desmez­

clado de la  masa prensáble. Aún cuando prosiga e l movi­

miento de los foñdos de criba, despuós de estar lleno e l 

volumen 21, no llega ninguna ulterior masa prensáble a le  

parte in ferior de la  herramienta de prensa.

E l nuevo dispositivo incluso puede estar constituido de 

ta l manera que pueda fabricarse a partir de la  masa pren 

sable, llenada en la  parte in ferior de la  herramienta de 

prensa, un cuerpo de p e r fil con superficie especialmente 

plana y lis a . Este resultado se consigue cuando e l fondo 

de criba in ferior 23 poeeo una amplitud de mallas rela­

tivamente reducida, mientras que e l fondo de criba supe­

r io r 22 posee amplitud de malla de 2 hasta 6 veces supe­

rio r a la  del fondo de criba in ferior y ambos fondos de 

criba poseen velocidad diferenciada,

En ta l constitución del dispositivo hacia e l final del 

proceso de llenado sólo caen todavía partículas finas de 

masa prensáble a travós de los fondos de criba, de modo 

que e l cuerpo prensado obtiene una superficie lis a .
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En cada caso posee e l fondo de criba in ferio r una ampli­

tud de malla, ta l que cea permeable también para la s  par­

tículas de masa prensable más gruesa## Cuando en e l caen 

de la  masa prensablo se trate de una mezcla de fib ra  y de 

un aglutinante termoendureeiblCt la  amplitud de mallas del 

fondo de criba in ferior importará, per ejemplo, de 6 a 

10 Ena+ Bu la  elaboración de talos masas prensables so pro­

ducen cuerpos do p erfil con superficie especialmente lisa , 

cuando e l foddo de criba 23 in ferior ejecutaba desde 20

- 1 8 -

io a 100 carreras por minuto y el fondo de criba 22 superior 

ejecutaba desde 200 a 1.000 movimientos circulares por

minuto.

Con e l nuevo dispositivo aa consiguen siempre llenados

uniformes de la s  herramientas do prensa, sin deamaselade,
15

que poseen, en caso necesario, una superficie de grano 

fino sin muestra de criba impresa, E l dispositivo además 

ce fá c il de manejar en la  fabricación en serie, 

la  presente patente de invención recaerá sobre las s i -  

2 0 j guiantes reivindicaciones.
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R E I V I N D I C A C I O N E S  

1 *- Procedimiento pera la  fabricación do una estera, de

5

!0

!5

20

25

materia pronaable, para cuerpos prensados, susceptible 

do verterse, pero no capas, o malamente capas, de flu ir , 

ea farsa do virutas o de fibras, mezclada con un agluti— 

sanie, especialmente para la  fabricación de un cuerpo/ 

prensado poseyendo un p erfil tridinensíonal, caracterisa- 

do por^e la  masa prancabio so Uona automáticamente, en 

la  cantidad requerida y en e l espesar requerido, en e l 

espacio entro la  superficie de le  parte in ferior de la  

herramienta de prensa, adaptada a la  forma del cuerpo 

prensado, que deba p sanear se y e l fondo de criba cons­

tituido correspondiendo a la  f&naa del cuerpo de prensa, 

do un depósito lleno do masa pransable, por vibración do 

este depósito#

2#— Proocdijaiento según la  reivindicación l ,  caraoteri­

zado porque la  mezcla, durante e l llenado y/o ¿eepuÓs del 

llonedo en e l espacio entre la  parte in ferior de la  he— 

rraRdenta Re prensado y e l fondo de criba, so condensa 

por oscilaciones Rol fondo do criba por lo  nanea re c tilí­

neas o circulares#

^.-ProcedimicBto según la  reivindicación 2, caracteriza­

do porque se condensan proforontemonto loo partes dé cu— 

perficio, que so extienden an un plano diferente e l pla­

no de oscilación#

4#— Procedimiento para la  fabricación de una estera de

materia prensablc, para cuerpos prensados.
Según so describe y reivindica en esta memoria desorip—
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