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/. El invento se refiere a un procedimiento para la

‘esterilla de fibras de madera que para el almacenanmiento y

.a que cada esterilla fibrosa se deforma paso a paso, a sa-

!I ' Hoju num. l
fabricacidn de cuerpos preformados a partir de esterillas

fibrosas planas.

Por la préctica es conocido hacer a partir de ung]

el transporte esti precompactada, una esterilla blanda por
aplicacifén de vapor que, bajo presién y calor, puede pren-
sarse pars pfoporcionar piezas conformadas. Sin embargo,
en las zonas de deformacidén pronunciasda existe siempre el.
peligro de qué la esterilla se recalque en estas zonas y
luego se rompa debido a lasfuerzas de cizallamiento que
aparecen, y yé no puede utilizarse. '

Por tanto, el invento se basa en la misibén de crd
un procedimiento del tipo citado inicialmente, con cuya
ayuda se pﬁeda evitar una rotura de la esterilla incluso
en caso de deformacidn final relativamente pronunciada.

Este problema se resuelve segin el invento gracif

ber, en cada caso primero en las zoras en las que se ha

previsto la deformacién mayor correspondiente y, a continug-

cibén, en las otras zonas.

De este modo se consigue que, durante la conformj-

cibn de las zonas que han de deformarse en grado miximo,
la esterilla fibrosa se arrastre ellsticamente hacia estas

zonas y se impida por tanto una rotura de la esterilla fi-

brosa. La deformacidn en secuencia gradual favorece correst

pondientemente, durante el arrastre, las zonas a deformar.
Una realizacidén ventajosa del procedimiento con-

siste en que cada esterilla fibrosa se compacta previamen-
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“te en las zonas en las gque se ha previsio una deformacién

'miento’ antes de scrlto, dotado de un molde de prensado, se.

rillas fibrosas. Cuando la direceidn del mOV1m1ento de los

final pronunciada. Con esto se consigue dizminuir mucho ol
pollg ro de la cizalladura de la esterilla fibrosa durante
la deformacién final y, por tanto, se reducen los desperdid
cios.) . '

Un dispositivo para la realizacidén del procedi~

caracteriza segdn elulnvento por el hecho de que el molde -

de pﬂensédo presenta varios machos de prensado que cubren

en cada caso una regibén de deformacidén con un determinado .

-

grado de‘deformacién o compactacibén y que, independiente-
mente entfé sl y en la secuencia de los grados de deforma~
cién o compactacién, pueéen ser llevados de una posiciébn
abierta a una posicién de.prensado.

Las paftes de deformacidén difficil llevan asocia~“
do en cada caso un macho de prensado propio para controlar
la deformacidn o compactacidén de tal manera que la esteri-
1la fibrosa no se rompa bajo las fuerzas de cizélladura

N
que tienen lugar. '

En una forma de realizacidn prefefida del inven-

to se ha previqto que los machos-de prénsado sean desplaza-

bles oblicuamenfe feSpecto al plano principal de laé’este—

machos de prenuaao estd orientada, por’ eaemplo, mds o menos
perpendicularmente al curso del correspondlente tramo de
esterilla después de la deformacién, se evita un efecto de

¢igalladurs y, por tanto,.se.disminuye el peligpo de la ro

tura.

-

En lo que gsigue, 8e ha repre*entado con ayudg de

un dibujo un ejemplo de realizzcidn del invento. En las
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cinco figuras del dibujo se ha mostrado una secuencis de

'de prensado 3, 4, 5, o, 7, 8, 9, 10. Los machos de prensa-

'aquellos contrlbuyen a la compactacién de la esterllla fi-

.dos de la esterilla fibrosa. En la figura 1, la zona de de-

) Hoja nfim. 3

movimientoé de los machos de prensado de un dispositivo se-
gun el 1nvento. 7

: - Tal como se puéde desprender del dibujo, ¢l dis-~
positévo 1 segin el invento, reﬁresentado esquenaticamente,

tiene un molde de prensado 2 constituido por varios machos

do 3a b forman en’ el presente caso la mitad superior del.
moldp, mleqtras que los machos de prensado 7 a 10 forman 1z
inferior. Entre las dos mitades del molde puede verse en>;§;.
figura 1 una este;illa plana fibrosa 11 que, con ayuda del |’
dispositivé seg@n el invento, ha de conformarse previamen- |
te, prinéipalmeﬂ%e en frio. Cada macho de prensado lleva
asociada en el lado de la esterilla fibrosa que estd vueltc
hacia €1 una zona de deformacibn o compactacién con un de-
terminado grado de deformacidn o compactacién. ¥n el ejenm-
plo mostrado, los machos qé prensado 4 y 9'estén destinadosd
a la parte ﬁe la esterilla fibrosa que se defor&a en grado
méximo. La parte correspondiente es estirada enormemente

durante la Qeformacidn. Los machos de prensado 5 a 8, que
van directamente a continuacién, estdn destinados a las zo-
nas de deformacién con grado de deformacidn menor.-Lbs de~
'mﬁs riachos de prensadé originan gélo una deformacién ﬁeque-

ha.. No obstante, al igual que los otros machos de prehsado,

brosa. Del dibujo puede desprenderse que los machos de pren|
sado no tienen que esatar dlspuestos necesariamente uno Tfren)
te a otro. Correspondlentemente, no coinciden tampoco las

zonas de deformaclon de los machos de prensado a ambos la~
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formacién del macho de prensado 4 eustd sefialada con 12, ¥y
la del macho de prensado 9 con 13. Las dos zonas de defor-
macibén se golapan mutuamcnte.
. Mientras que log machos de prensado en la figura

1 esthn mostrados en su posicidn abierta, en la figura 5
estos se encuentran en su posicién de prensado.

Durante la reslizacién del procedimiento segin el
invento tieﬁén lugag;ios giguientes procesos: Al principip :i
de un brbceso del prénsado,.los machos de prensado se enmil_ 
cuentran en la posiciéu abierta mostrada en la figura 1. '
La esterilla fibrqsa plana 11 se introduce entre las dos
mitades del molge, segln el tipo de la esterilla fibrosa
puede ser necesario asblandar esta con vapor 6 con calor aﬁ-
tes de la deformaciéu. Ba cuanto estd introducida la este- -
rilla, égta es deformada primero en las zonas en las que _i
gse ha previsfo la deformacidén mixima. En el ejemplo mostras -
do es la parte de la esterilla fibrosa 11 la que estd cu-
bierta conjuntamente por las zonas da'deformacign 12 y 13
dibujadas en las que, poxr tanto, se solapan las dos’ zonas
de deformacién. Es alli ¢onde puede aspefarse con seguri-
dad el estirado mayor del material.

Correspondigntcmento;los dos machos de prensado
4 y 9 son movidos uno hacis el otro en la direccién de .

las flechas A y B. En este caso, la esterilla fibrosa. 11

es deformada y también compactada en su estructura. Sin em
bargs, con un mando'porrespondiente de los machos de pren—
sado puede hacerse una deformacidn tambidn sin compécta—

cién sustanciel. Gracias a que los otros machos de prensa-
do no han sido hechos encajar todavia, el material puede

arrastrarse durante la deformacidn hacia las zonas que se

. »’
\
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‘estdn deformando. Por tanto, disminuye considerablcmente el

fLa parte ain no deformada de la zona de deformacién 12 es

el peligro del cizallamiento de las esterillas fibrosas du~

oja ndm, 5

peligro de la rotura. El procesb que se acaba de describir
estd moéfrado en la figura 2.

j Como siguiente etaﬁa son movidos conjuntamente
los dés machos de prensado 5 y 6 en la direccién de las fle|
chas C, ﬁe modo-que se deforma ahora la zona de deformacidn
13 entera. Tamblén en el caso de esta deformacibn vale lo
que se ha dlcho 1nlclalmente' el material puedo arragirarse

ha01a la’ zona que ha de deformarse. Lste estado esti mos-.

trado en la figura 3.

Tal como se puede ver en la figura 4, los machos

de prensadd 7, 8 ¥y 10 son llevados a continuacibén en la di-
reccién de las fiéchas D, desde su posicidén abierta a la po-
sicién de pfensado.lJuntamente con los machos de prensado
5 y 6, el macho de prensado 10 completa ahora la deforma-

cibén en el lado derecho de la esterilla fibrosa mostrada.

deformada por el macho de prensado 8.

Por dltimo, el macho de prensado 3 es movido en
la direccién de-la flecha E, después de lo cual la esteri-
1lla fibrosa esté,déformada completanente en la zona descada
Por tanto, en ellejémp;o de realizacién mostrado se hgfprp—
éucido una pieza bruta cuyas paredes han sido prebbmpégta~
das hasta el doble del grueso final de pared ezistente des-
pués del prensado Gefinitivo. Debido a la deformaciéﬁ pre~
via y'la compactaciéq de las e8terillas fibrosas para pro-

porcionar un cuerpo preformado se ha reducido fuertemente

rante la deformacién final.

.Se puede reconocer fécilmente que se habian defol]

>
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1 (mado primero en oada caso las =zonas de deformacldn en las
que se ha previsto la deformacién mixima correspondiente.
Tl procedimiento ea particularmente ventajoso en el caso de
la fabricacidén de objetos tridimensionales complicados. Los
5 machos de prensado mostrados pueden acoionarse a discrecidn
Aparte del accionamiento mecdnico se piensa en el hidrdul.i-
co o el neumdtilco. Afdn cuando en el ejemplo de realizacién
mostrado se ﬁueven simultdneamente algunos de los machos def .
prensado, es posible mover individualmente e independiente:

10 mente de los otros machos de prensado cada uno de ellos.
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REIVINDICAGTONES

' Los tuntos de invencién propia, 1o nueva, pero no
establecida, practicada ni divulgada en Espaiia, que se pre~
sentan para que sean objeto de esia solicitud de Patente de
Introduccibn, por DIEZ afios, son los que se recogen en las
reivindicaciones siguientes:

12,~ Procedimiento para la Tabricacién de cuerpos
preformados a partir de esterillas fibrosas planas en un
molde de prensado provisto de varios machos de prensado que
cubren cada uno una regidn de deformacidn de la esterilla
con wn determinado grado de deformacidn o compactacidn y
que, independientemente entre sl v en la sccuenciz de los
grados de deformacidn o compactacidn, pueden ser llevados
de una posicién abierta a una posicién de prensado, carac-
terizado porque se introduce primero la esterilla fibrosa
pland, eventualmente ablandada con vapor o calor, entre las
mitades del molde mientras los machos de prensado se enw—
cuentran en su posicidm abierta, a continuacidn se deforma
la esterilla fibrosa paso a paso, a saber, primero en las
zonas en las qﬁe gse ha previsto la deformacidén méxima, lle
vando para ello los wachos de prensado correspondientes é

su posicidn de prensado y comprimiendo entre ellos a la eg
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~terilla fibrose, ¥y luego en ias demﬁs zonas a deformar de lg
eaterilla fibrosa moviendo los machos de premsado respecti-
vos hasta su pogicién de prenmsado, eligiéndose la secuencia
de deforrmacidén de ‘tal manera due, durante la conformecidn
de las zonas que hén de deformarse- en grado mdximo, la es-
teriila fibrosa se arrastre eldsficamente hacia cstas zonas
y se impida asi una rotura de la esterilla fibrosa, y, por
Yltimo, se retira del molde de prensado el cu:irpo preforma-
do producido. |

28, Procedimicnto segin lu reivindicacidén 12, ca-
racterizado porgue la esterilla fibrosa se compacta previa-
mente en las zonas en que se ha previsto wa leformscidn
final pronunciada, disminuyéndose asi en :sran medida los
esfuerzos de cizalladura sobre la cstverilla fibrosa duran-
te la deformacidn final y reduciéndose la produccidén de me~
terial de desecho, |

3&,- PROCEDIMIENTO PARA LA PABRICACION DE CUERPOS
PREFORMADOS A PARTIR DE ESTERILLAS FIDROSAS PLANAS,

Tal y como se ha descrilto en la Mémoria'qua antece~
de, representado en los dibujos que se acompafian y para
los fines que se han especificado, |

Esta Kemoria consta de OCHO hojas emcritas a mdgui-

na por una sola cara,

Vadrid, 27.JUN1978
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