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MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente invencidén se refiere a un procedi-
nientec de moldeo de artfculos de distinto; espesores par-

tiendo de compuestos muy viscosos o secos, tales como el

“hormigdn o nateriaieg_ pléstieos, a los cuales se ha adicio-

nedo una carge en gran cantidad, siendo _introducida la con-
posicidn en un molde abierto por lo nenos por.una é’bgrtpra
e través de la cual és-accesible directemente -la ca.v"ﬁg%&
del molde y & través de ls cual es introducida la conposi-
cidn, despué;s de lo ousl wn pistdn adaptado a la fotmzsdel
articulo es hundido en la abertura y es sonetida a presidn.
Ia invencidén se refiers igualmente a un di-.:fposi-
tivo destinado a la pueste en prdctica del procedinmdiensto

anteriomente citado, . . o

.- s
o..c

Ios nateriales plést.mos se han convertidq en
nenos venta;}osos para 1ls producci&n de objetos de pareo.es
gruesas, por ejenplo, piezas sueltas util:lzadas en la “in-
dustria de la construccidn, tales oomo‘bastidorgs de venta=
nas, gufas para ventanas de guillotina, puertas, bastido-
res do puertas y objetos para la decoracifn interior de
otre tipo, a causa del precio por volunen elevade de los
materialeé plésticos en comparacidn con los precios de los
nateriasles convencionales tales como la madera o los pane-
les de particulas aglomeradas de madera. Para la fabrica~
cién de los objetos indicados, seria obviamente convenien-
te aprovechar las buenas propiedades de los materiales plés-
ticos desde el punto de vista de conservacidn y de buena
apariencia, gdemds de la facilidad‘ con la cual pueden ser
woldeades los materiales plésticos, sustituyendo los pro-
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cedimientos de moldeo convencionales actuales de fabrica-
cidn, que son costosos, utilizando operaciones de corts.

. Una solucién es hacer que los materiales plésti-
08, cqnstituyan tan s6lo wma pequefie parte de los produc—
tos, cono se da el caso en la fabrigacﬁn de los ‘péneles
de particulas aglomerades de madera, realizando el produc-'
to con la adicidn de wn material de carga tal como gl gerrin,
los desechos procedentes de las operaciones de corté;.:'.fas _
virutas, la pasta de madéra bruta o similares., Sin égia;a.rgd,
las naterias primas conteniendo una parts suficienterdhte
grande de material de caerga y destinadas a suministrar un
prodizcto ds precio suficisntements bajo, han demostré,&o
poseer cualidades do moldeo tan inferiores que no se fia po-
dido utilizar ningén procedinjento de moldec por iﬁgfe_'gcﬁn
conocido dentro de la téecnica de los nmateriales pléﬁ'[:f'.cos.

Uno de los objetos de le presente invencidnles
aportar una posibilidad de utilizar uns mazcla de mat;ria- :
lea plésticos y agregados, en la cuel la proporcidn ds agre-
gados pueds ser neyor de lo que es posible en relacidn con
los procedimientos‘de moldeo por inyeccidn. En une disposi-
cidn de esta clase, la proporcidn do unatoriales plésticos
que entran on la mezcla puede ser totalmente determinada
& base de la rosistencia necesaria sin congiderar las oxi-
gencias de un procedimiento convencional.

Otro objeto de la presente invencidn es suminis-
trar una posibilidad de utiligar moldes que permiten en
la instglaei&n la fabricacidn de productos de forme com=
plicada, por ejenplo, ds productos con contra~despulles

y/o espesores fuertemcnte variables, y la produccidn de
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articulos del matorisl nencionado an el predmbulo, dentro
de una anplis gama de tipos de materimles..

El objetivo de la presechte invencidr es alcangado

. por medio de um procediniento combinado de comprosién y

vibraeidn, caracterizado por el hecho ds qus el molde y

- ol punzdn 6stén sometidos a und vibracidn quo produce

impactos periddicos dirigidos transvdrsaslnente a la.direo~
¢idn de la compresidn, siendo ‘elegida la direceidn d@
los inpactos con el objeto de obtener un movimiento de

los componentes de la composicidn en direccidn de {)éi'ges

4o 0 e

predeterminadas del molde. .

Otras caracteristicas y ventajas de la in'v:ehcinfn
serdn mejor comprendidas por medio de la lectura ay°Ia
descripcidn que siguc de wn ejemplo de ?ealizacidnz.y.:ha-
ciendo referencis-a los planos adjuntos, en los cu'ﬂe;s:

- la figura 1 represonta una prensa vistd.en al-
zadea;

~ lga figuras 2 y 3 representan uma seccidn rec—
ta verticsl segin las lineas II y III de ia figura 1

-~ las figuras 4 y 5 vrepresentan una seccidn ver-
tical y uns vista en algada de wn vibrador destinade a
lag prensa de las figures 1 a 33

~ la figurs 6 representa vna seccidn parcial de
wn molde para la composieidn plésticas

- la figurs 7 representa gréficamente un proce~
dimiento segtn le i:qvenoidn con vibraciones de distintas
frecusncias; .

- la figura 8 representa wna viata con arranqus,

de vna paleta de carge con el molde que le estd destinado;
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- las figuras 9 y 10 representan secciones rectas
de un wolde paras otra reslizacién de paleta, la seccidn
rocte de la figura 9 siendo & lo largo de la linea IX de
la figura 10 y la seccidn de la figura 10 a lo largo de
la 1inea X de la figura 9; '

| - las figuras 1l y 12 representan una visia late~-
rel y en seccidn recta.de un panel de 'baba de techo x5

-rnla figura 13 represents una seccidén reo*l?éf&'e
una suela de calzado en wn molde previsto para su fégi"i-
cacidn eoﬁ ma nezcla de compuestos de material pléstieo.

Segfin la figura 1, la prensa comprende wi‘basti-

dor con una parte portante 22, una mesa de trbajo 23y

~ecuatro columnas 24 unidas directanente a la parte 23 &

o a la nesa 23 y que soportan una parte superior 25‘
Esta comprende wn gran cric hidrdulico 26 con un pd.s:édn
que conduce wn plato de prensa 27. la nesa de tra'be.j.0523
asf como el plato 27 estén conectados con la parte zé‘y
con el pistén del cric 26 por mnedio de bloques eldsticos.
Unos viﬁradores 28 y 29 estén conectados respectivamente
a la nesa de trabajo 23 y al plato 27. Como seréd descrito
a continuaeidn, la mess 23 egtd destinade a soportar un
nolde 16, en la abertura del cual 20 se hunde un punzén

21. Este estd destinado a cooperar con el plato 27 por

descenso del inismo por medio del eric hidrdulico 26,

El plato superior 27 con los vibradores 29 esté
representadoc en la figura 2'31; vista por encima y en
seccidn a 1o largo: de la 1fmea ITI - ITI do la figura 1.

I1a mese 23 ostd representada eix\ lg figura 3 en seccidn
ségén la linoa III - III de la figura 1. las posiciones
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de los vibradores 28 son visibles sobre la cara inferior

de la nese 23. El molde 16 eété repreacntadc sin .el Imnzén
21 en la figura 3 estando situadg sobre la mess 23, Como

es evidente en las figuras 2 y 3, la mesa 23 y el plato 27
estdn provistos ceda wne de ouatro vibradores 28 y 29 res-
pectivamente, ctda par deo ojes paraleles siendo perpendi-
cular al otro par de ojes de los vibradores.

La figure 4 represents wna vista en alzad®'dd wn

vibradbr. Segén esta figzura, el vibrador presenta wmb en-~

-voltura 30 con una placa de monteje 31, La envoltura’ 30

rodea un motor eldotrico cuyo drbol 32 estf provistd’ ¥n
su extremo de. pesas situadas excéntricamente 33. Ib,a'
pesas 33 estén recubiertas por medio do capotas 34uw-Fa
cade extromo del érbol 32 existen dos pesas 33 que’ Fusden
girar el uno en relacidn con el otro. Sin embarge .'oqpéndo
8o hacen girar las pesas, hay que mantsner el hechb,gb
gque estén situados del mismo modo en los dos extremos‘ ded
4rbol 32,

Bl vibrador oatd representado desde el extremo
en la figura 5 (ha sido quitada la capota 34). Como se
ve en osta figura, el vibrador y el cuerpo sl est& fijado
estén sometidos a wna fuerza rotativa producida por la
pesa 33. El desequilibrio del pé.’:; de pesas en cada extremo
del érbol 32 y, por consiguiente, la citada fuerga, puede
seyr ajﬁstado haciendo girar las peéa.s de cads par ung en
relacién con la otra. El desequilibrio méximo se obtiens
en la posicidn representada en las figuras 4 y 5 con las
Pesas slineasdas, en tanto que si las pesas de cada par
son hechas girar de modo & estar opuestas la una a la
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otra, queda neutrglizado ¢l desequilibrio.

Las fuorzas producidas por las posas gira'bo:g'ias
estdn dirigidas en el sentido indicado eén la figurg 5
¢s decir hacia la derccha en los cuadrantes I y II, hacia
ls izgulerda en los cuadrantes IV y I y hacia abajo en
los ouadrantes II y III, Si el vibrador estd fijado a la
nesa de trabajo que soporta un molde qua contiene la. .

L

mezola en ouestidn, las fuerzas hacla lo alto en. los.'gé';ia-'
drantes I y IV tienen por resultade wn rellenc de la..";z.:;z-
cla con atibvorramiento y las fuerzas hacla abajo en Tos
cusdrantes II y III dan como resultado un aflojamientd*
de la mezcla. A conseousncia de la inercia de la mea"sc:la,
ostd os compactizada al méximo ocuande el peso atravissa
los ouadrantes I y II. En éstos, las fuerzas actfias, éé-
mode a desplazar el molde hacie la derecha y, a coﬁse_-.:
cuoncia de la inercia de la mezcla, dsta es comprifijs
contra las superﬁcies interiores del molde dirigidas
hacis la dereche, es decir, que la nezela es comprimida
contra las paredes izquierdas dol molde.

Dol nmismo modo; os posible dirigir el rollono
de la mezela en la direccién deseada dirigiendo el sen—
tido de las vibraciones a las cualss est4 sometida la
mezcla, por medio de la disp‘oé:lc_idn de los vibradores.

'Segfin las flechas de la figura 3, los vibradores 28 de

la mesa 23, en la realizacidn representada,’ estdn dis-
puestos de modo que la mezcla sea comp,actizaiia on la di-
reccifn que indican las flechas. Ror consiguiente; la
nmezcle s compactizada on direccidn de las paredes del
molde 16 dirigidas hag;}.a la derecha o hacia la izquierda.
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La disposicidn de los vibradores 29 dol plato. 27 estd éle-
gida de modo que el efecto de tamponamiento sea invertide ) |
en relacidn con el de la mesa de trabajo. Por consiguiente,
el punzén del molds produce wn efects de oompzetacién en
direccidn do las paredes interiores del molde dirigidés
hacie la izquierda y hacia abajo.

For nmedio del procsdimiento deserito es pues po-
sible conseguir uma compactacién de la mezcle & lo ]:argo
de las paredes del molde, independientemente de la é'frec-
cidn de la pared. Este efocto s muy importante; durants
una operzcidn .de prensade, es decir cuando se oprine-el
punzén hacia abvajo en el molde lleno de mezcla, la p?e—
sidn en la mezcla esté dirigida sensiblemente en la.direc-
cidn de prensado del'punzd'n ¥y, por razén de la frotgeién
elevada de la megzcla, el prensado no produce una pt:,,e:égg.dn
suficioente de la mézclé contra lag paredes del moldt?'g;us
ge extionden en la dirsccién del movimiento de prenéz;é.o
Para producir la fuerzs deseada y el acabado de la su-
perficie lisa de las partes de la picze moldeads gque son
adyacentes a las superficies.fomadas por las citadas pa-
redes del molde. Sin gmbargo, por medio del procedimiento
de vibracidn descrito, os posible obtener wma superficie
sensiblemente igual y un acabado de superficie de los
srtioulos, incluso de aguellos qus presentan wns forma -
nuy complicada, con la citads mezclas gue contiene una
gran cantidad de carga. l

Sin embargo, es todavia pogible mejorar los re-
sultades por medio de diferentes frecusnclias de impactos
en los distintos vibradores. Segfn la reslizacién préc~
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tica del presente procedimiento, la frecouencia de los
impactos para los vibradores de la parte dupsrior del
nolde corresponds a lo que sigue:

Pogicidn 4 y C: 8900 impactos por minute

Pogicidn B y D: 6000 impactos por minuto .

Bstas frecuenciass relativements elevadas son uti-
lizadas para 103 vibradores de la parte superior del molde
de la figura 2, en tanto qus para la parte inferior delt
molds segfin la figura 3, s¢ proponen las bajas frecue'ﬁéias
que sigue_n;

Bbaicidn A y C: 23900 impactos por minuto ...,

Pogicidn By D¢ 2606 impactos por minuto

En ciertas circunstancias os sin embargo més ven-
tajoso modificar la disposicidn de mode que las :trecuen—
olas mds bajas sean utilizadas para la parte suporj,c;i: 'del
molde y lags frecuencias nds elevadas para la parte, inf.e-
rior. La disposicidén més convenien-l;e depende de la composi-
¢ién elegida parz el moldeo. Para el hormigdn, los mejores
rosultados son obtenidos si las frecusncias més elevadas
estén dirigidas hacia la parte inferior del molde, en tan—
to que para las composiciones de material pléstico con
carga de madera, resulta més conveniente utilizar les
frecusncias nds elevadas para la parte superior del molds.
Genera.‘lmente; es necesario determinar las frecuenciass a
utilizar por medio de onsayos préoticos, ¥y la disposicidn
a utilizar dopende de la composicidn asi como de la con-
cepcidn del molde.

Para obtensr la disposicién més adecuada, los

vibradorss deben ger pues ajustables en funcidn de la fre-
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cusncia y de la direccidn de les impactog. Ilos vibradores
destinados a trabajar ocon la misma frscuencia no deben
necesariamente ser sincronizades de modo mecéuico o elée-
trico. Dentro ds la préctica, se ha endontrado que si
los vibradores oatd ajustados para trabajar a la misma
freousncia,; mon sincronizados sutomdticamente por modio
de los impé,ctos transmitidos por le bese. B los pla?os.,
los vibradores estén situados en frente del centro d&.;h'

P
erlen

molde, pero una posieidn‘en los éngulos de la base es
iguelmente posible. veeds
La figura 7, & las cuales se han adicionadw dos
curvas sinugoidales de frecuencias diferentes, ilustxfa
como la utilizacién simulidnea de frecusncizs difenentes
pusde influir sobre el efecto de los impactos (ampl,»;'txﬁ.d).
Como se ve, la adicidn tiene como resultado wn atmen'bq
periddico de la amplitud en el momento en que los :hn-
pactos estén dirigidos en la misma direccidn. Despuéé.’
de ensayos précticos, se ha visto que éste cambib perid-
dico del efecto do los impactos da como resultado uma
fluidez y una compactacidn excepeionales de la composi-
¢idn. En la prédctica, el procedimiento desorito resultia
ventajoso y gracias al mismo ha sido posible fabricar
plezas moldeadas oon espesores muy variados en ¢l mate~
rial y a pesar de ello con précticamente la misma den-
sidad en todas las partes. Bu las piezas moldeadas fabri-
cadas por medio ds procedimientos convencionales en los
cuales no ge utiliza la téonica especial ds vibracién
segfin la presente invencidn, la densidad en las distintas
partes ea muy diferente y se producen igualmente cavie
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dades en 1asl partes sspesas.

Las ventajas obtenidas por medio de la invencidén
son principalments el resultade de un trabasjo experimental
intenso durante un largo periodo de tiempo, estando basado
este trabajo sobre ciertas teorias apoyadas en resultados
experinentales. Ia teorfa relativa a la utiligacién de
vibraclones de distintas fréouencias y de diferentes edi-‘-
recciones a las partes superior e inferior del moldei'gé'éé
besada sobre la hipétesis de que les moldeculas ds dis€in-
tes masas queden Influidas de modo diferente por fréétin-
clag difercntes y se supone que lo mismo sucede en lo:aqus
se refiere a las distintas cantidades de la compoaicﬁ.:dn
incluidas en las cavidades del molde de diferentes wolfime-
nes. Ia descripeién que sibue es wn ejemplo del modp 9}1 que

ha sido puesto en préctica el procedimiento segin le pfesen=

te invencidn: !

1. Kl molde inferior es llenado de composiei:'ﬁn
hasta la alture deseada. El molde es puesto en vivracidén

"de modo adecuado dAurante el lleﬁado, 1o que disminuye el

tiempo necesario para ello. Como variante, la vibracidn
puede ser efectuads despuds del llenado y es genoralmente
necesario reaglizarlo despuds de que la centided deseada
de compogicidn ha side introducida en el molde. Se ha come
probade por experiencia que las vibraciones con la composi-
cién situada libremente en la parte inferior del molde y
no encerrada entre las partes del molde dan una superfiecie
superior inclinada para la composicidn, como se indica en
la figura 1 (1inea g en la parte del molde 16).

2. Ia parte superior del molde es bajada en dirac—



cidn de la superficie libre de la conmposicidn segtn wn

ciclo relativamente 1én‘bo (qus se extiende por decenas

de segundos). For medio do las vibrgoiones y de la pre-

s8idn procedente de la parte superior del molde, la com-
5. posicidn es distribuida de modo uniforme en el molde.

Durante ol prensado ds la parte superior del molde contra

la ocomposicién, se produce una distribucidén bien defi- ,

v.,

nida de la oomnosicidn en el molde y esta composicidn’ es
!;'r;o.b.
compactizada de modo que es elim:lnado todo el aire enberra—-

10,  do on la misma.
3. Despuds ds un perfodo de vibracidén bajo'bz'e-
sidn relativamente baja, 6l molde d4s sometido a la pi"s‘sidn

real de prensado de producto {una presifn de algunos mi-
les de newtones segfin la dimensién del molds) y se reali-

O

10, za la @ltima conmpresidn de la composicién. .,:

4, El molds con la perte superior quedandb-,gx_’_x la
parte inferior (punzén) es retirado de la prensa y es frans-
portado el punto en donde 81 producto serd endurecido gvul- :
canizado). Para las composiciones de material pléstico, el

20. endureciniento se realize Adurante el calentamiento una céd-
mara celiente (horno). '

Bn 1o que sigue, se describe el moldeo, inclufde
el 1llenado del nolde de modo adecuado en el caso de produc—
tos manufacturados de diferentes formas.

25. Le figura 6 representa une parte de un molde 16.
Cono se ha indicado, 8l molde contiene una mezcla de den-
sidad desigual, en la proxinidad de la pared vertical del
nolde, une nezcla 35 de gran densidad y contras el centro
del molde, wa megzela 36 de pequofia densidad. Para la
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distribucidn de la mezecla 35 se utiliza wna placa 37 con
sberturas 38 adecuadas. Despude do heber sido introducida
1la mezcla 35 a lo large de las paredes del molde & través
de las aberturas 38 del nodo que se describe a continua~
cidn, la placa 37 es quitada y la nezcla 36 &8s introdu~
cida a través de la sbertura no recubisrta 20 del molde.
Despuds ds espesada la mezcla dol modo descrito por medio
de la vibracidn de la nmezcla 35 do nayor densidad, ‘G’B:E’a
queda relienada de modo nfs ajustado. Por este procedi-
niento es posible disminuir la resistencis de las partes
interiores del artfculo producide y rellenarlo suficiente~
mente; ineluso si las paredss del nolde estén en la:di-
reccién ds la presidn e incluso si existen contradespp-
llas,

24

s 2
<
tes

Ia figura 8 representa un molde para wms,paleta

@

¢
4
v

LA IR %

97. Bsta paleta 8e ve por encina hundida en el molde

v

Ig paleta que estd hecha de una sola pieza conprende tres
vigas de soportd 98 y, en dngulo recto con ésta, wmas
partes 99 que forman la superficie superior gque presenta
cuatro aberturas 100. El nolde tiens wn fondo 101 y,
articulados con 4ste, cuatro lados acerrojables 102. A
las absrturas 100 corresponden cuatro cusrpos 103 (tan
gdlo dos estén representados) gque parten del fondo 101,
Ias partes 99 estdn formadas por nedio de seis elementos
Ge punzdn 104 {tan sélo dos estén representades) unidos
une a otro por nedio de varillas 105. Fara el prensado

de las vigas 98 se han previsto tres eldmentos de ﬁunzdn
(&sta representado tan sélo wmo). log elementos 106 estén
interconectados por medio de viguetas 107 que sirven para
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presionar sobre los elementos 104 cuando el punzén forf
mado por las piesas 106 y las viguetag 107 es empujado
hacia abajo por medio del plato de praensa.
Las fiéums 9 y 10 rgpresentan wn nolde para otro
5, tipo de paleta. Ia paleta 115 es andloga a la paleta 97
do lg figura 8 y comprende tres vigas 116 unidas entre
#1 por medic de una parte del fonde 117. 3in emba.rgo,iw-.f
al contraric de la paleta de la figura 8, las Viguetmgo..t.
116 son huscas. Bn cada une de las vigas exterlores hayy,
10, realizados tres orificios ciegos odnicos 118 y, en lg
viga central, tres orgi.:t‘icios ciegos odnicos mayores J,}g%.
FEntre estos orificios, las sberturas 120 estén malizédas

S b

a través de las vigas. Ios orificios 118 y 119 son x;oldéa—
dos por las partes correspondientes 121 y 122 de ma:':p’a';'te
15. 123 del plato de premsa 124. Ias superficies dirigid;.:sz
haois lo alto en posioidn de moldeo y que rodean los ori-
ficios 118 y 119 estdn formados por las superficies 131
de la citade parte 123 del plato do prensa. les aberturas
120 son moldeades por nedio de corrsderas o nficleos néviles
20. 126 que pusden deslizarse en la pared 127 de la parte in-
ferior 128 del molde; partiendo de wna posicién superior
representada a la izquierds de la figura 9 haoia una po~-
sicién infeorior representada a la dereche de la figura
9. Ia gufa de la pared 127 para el movimiento de desli~
25. zamiento del nficleo 126 estd provista d: elementos de
estanqueidad, de modo qus la composicidn no pueda escapar
a travds de la gufa durante el deslizanisnto del ndclec
126, Ia corredera o nfeleo 126 pusde ser retirada del ;
molde por medio de aempufiaduras en fomg de anillas.



Las superficies de las vigas situadas entre las
superficies que rodean los orifielos 116 y 119 son mol-
deadas por medio de las :supserficles 130 en otras partes
131 del plato 124. Ias partes 131 estén situadas en cavi-

5., dades 132 en la parte 123 y son desplazadas por medio de
éstas durante la operacidén de prensado. :

La parte principal de la parte del fondo ﬁ,:l'f
entre las vigas 116 es noldsada por medio del nficled 136
cuando dsto os desplazado en direccidn de su posicidndn-

10. ferior. Ios nécleos 126 son desplazados por nedio &e odras
partes 133 del plate 124. Ias partes 133 sstdn pmvis:tas
de cavidedes 134 en las cuales se sitda el nficleo 126,-
cuanda; por el desoenso del plato 124, la parte 123 es dds-
plazada por medio ds la parte 123. Ia parts 133 prege"éta,
15. ’ademﬁs; was superficies 135 destinadas a moldear 13;'1;&:»
te restante de la porcidn 117 entre las vigas 116. e

Ia superficie de la poreidn 117 dirigida hacis
ghajo en posicidn do moldeo es moldeada por medio de la
place de fondo 136 de la parte inferior del molde. Bsta

20. placa es mévil por medio de barras eyectoras 137 para
la retirada de la paleta acabada fuera dél nolde.

Bn el ourso dol llenado del molde segfn las fi-
guras 9 y 10, las partes del plato de prensa, asi cono
los nficleos 126 estédn colocados en niveles adecuados, de

25, nodo que la altura de la composicién estd adaptada a los
distintos espegores del producto acabado. Durante el
prensado, la parte 123 del plato 124 es hecha desconder
¥y hace avanzer las partés 131 y 133. Simultépeamente, la
parte'133 conprine ol ndcleo 126 hacia abajo, hacia la
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posicién representada a la derecha de la figura 9 y de
la figure 10. Asi, la domposicidn es comprimida entre
las distintas partes del plato 124 y del fondo 136 de la
parte inferior 128 del molde, fespectivamante entre la
guperficie inferior de los nfeleos 126 y la ciltada plece
de fondo. ‘

El produeto acabado pueae ger eyectado qué'da‘mc!do
sobre el fondo de la placa 136, por medio de las baz’f:%.s
eyoctoras 137. : cerde

Un pansl de techo estd representado en la.figura
11 como ejemplo de un producto que puede ser roalizade
por medio del procedimiento de la invencién..BEl pax;gi,,.‘_

ostd destinado a ser colocado directanente sobre lag:vi-
goa del techo y los peneles estén previstos para sp}.: ";:eu-
nidos por medio de juntas de estanqueidad 108. Bl pe:nol
estd provigto de salientes 109 destinades a servir ég*ele-
mentds portantes para tejas planas. Con el objeto de per-
nitir que el agua de lluvia ss escurra debajo de las tejas
haels abajo, los salientes estén provistos de entallas 110
(figure 12),

Ig figura 13 representa un molde 11l con wum
plato do prensa 112. El molde que es proferentemento rea—
lizado oomo un molde de conpartinentos ndltiples estéd
destinado a fabricar, con la oltade nezela, suslas 113
de calzadoe de nadera. Como se ve clarsmente en la figura,
la cavidad destineda a la suela 113 estd situada en én-
gulo oblfouo en relacién con la superricie f£ija 114 del
nolde. Gracias a las vibraciones del procedimiento objeto

de la invenoidn, es posiblo dirigir wn flujo de meszcla
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y el efecto de tamponamiento en direccin del tacén de
ls suela 113, lo que aumenta la resigtencia del tacdn.
En sfecto, no es posible obisner une resistencis sufi-
clente en ol tacdn eon la operaqid’n de prensgado por medio
dsl punzdédn 112; la resistencia, por une seneills opera-
cidn de prensedo em la citada meszcla depende efeotivamen-
te del espesor en la direccidn del preneado. Sin emba?go,
oon la ayuda del presente procedimiento, es posible o%’te-
ner una preconpresién de la mezela y wn rellenc contés%a
entre el molde y el punzdén durante la operacidn de Ppremsa~-
do, gracias a lo cual es posible obtener la resistemfia
deseada en todas las partes del articulo. .,.ﬁ,‘,-.
Como ha sido descrito en relacién con la-figure
6, 61 molde puede mer llenado con mezolas de distin;:;;
conposiciones oon caracteristicas difarentes, segtn, lo« que
se deseo obtener como resistencia, densidad o similares.
Las d.istin;l:as mezclas hon sido determinedas aentes de ser
distribuidas de forme adecuads segén la forma del molde
¥ les caracteristicas descadas en el articulo a memufactu-
rar. Con ¢l fin de obtener esta distri‘pucidn selectiva,
el llenado se realiza en varlas etapas, utilizando placas
(37 en 1a figura 6)4 proveyendo la placa 17 de sherturss
(38 en 1a figura €) destinadas a dejar penetrar la mezcla.
La nezela puede igualmente ser praoomprimida. B ciertos
oaaoa; la conpresién pusede ser dirigids hacia cisrtes par-—
tes del molde y/o ciertas partes de la mezcla en las cua-
les la densidad oe mayer que en las otrag partes, segin
1o que ha sido desecrito anteriormente.
Puede soxr necesario utilizar las disposiciones
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descritas en fltimo luger en circunstancias especiales,
es deolir, para productos de forme muy complicada y pare
exigencies de resistencia especiales. Sin eubargo, gone=-
relmente no es necesario utiliger tales disposiciones
especiales empleands el procedimisnto de vibracién de la
invencidn, gracias al eual se pusden producir igualmento

¥
v

plezas do formas nmuy complieadas. : %, et
Bn lo que anteceds, ge han descrito dnicaméh'te
dos estaciones de trabajo para la vaduccid’n de prodycgios
de material plé.sfieo, u homigdén, es decir, la prengg,con
los vibradores y la estacidn de endureciniento (vulgani-
zacién). Despuds de la operacidn de prensado en la p;‘gnsa,

a8 <y

o

\J

\

resulta nuy ventajoso transportar el molde hacia la gs-

- &

tacifn de endurecimiento, como ha sido indicade aniéijor—
mente. Incluso si es posible llenar el molde en lg _;I'%nsa
antes de la operacidn de prensado, pusde resultar mé‘-%z
préctico reamlizar la operazcidn de llenzdo y de precompre=—
8idn por medio de la wvibracidn antes de la operacién de
prensado en estaciones separadaes y deaplazaz_' el molde porx
etapas do wna estacidn a otra. Bn este caso, por lo menos
la estacidn ds precompresidén debe ser tambidn provista
de vibradores del tipo enteriormente descrito en relacidén
oon las figuras 1 a 5.

' Bn lag utilizacidn de un molde segfin las figuras
9 y 10, el ndéeclao 126 es rotirade durante la operacidn
de llenado. Antes del prensado, el ndeloo 126 es entonoss
preferentencnte d_aaplaza.do ¥ empujade en la ;nezcla en su
posicidn superior, lo qus vicne facilitado por el extremo
puntiagudo del nficleo. Despuds de esto, se inicia el ciclo
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de prensedo por descenso del plato de prensa 124, el nfi=
cleo 126 giguiendo la direccidn desgendonte y ocupando
su posibid’n final des@ada cuando la ocomposicidn de debajo
del naqleo ha alcanzado el ospesor deseado. A4 continua-
¢idn, la composicidn es comprimida dentro de la cavidad
del molde en forma de capa ininterrumpida sobre el lado

. ¥ s
-del nficleo, por medio del plato, pero dsbajo del nficlseh?

por medio del nfeleo mismo que, durante el movimientb'g"
descendente, comprime la compogicldn que se encusntya, i
debajo del mismo., Cuando se produce una paleta 97 segfu.
la figura 10, las paredes laterales _102 del molde son!.
lovantadas y acerrrojadas juntas. El fondo de la caﬁ?i&d
del molde forma wn plano con los omtm cuerpos 103,‘%;15;
Parten de este plano. El molde os entonces unido a ;:5:“.
placa 17 y la composicién es introducida en wna misy}a'éa-
Pa que sirve para moldear las partes 99. Después de ch‘?""
cual, los seis elementos de pwnzén 104 son introducides
en el molde y se introduce en éstc wna nueva capa de com-
posicidn que sirva para formar las vigas 98, en las super-
ficies dejadas detrds de los cuerpos 103 y de los elemen=—
tos 104. Antes do la operacidn de prensado, los pungones
106 y 107 son introducidos dgntro del nmolde. Durante el
prensado de éste hecia abajo, se prensaen hacia abajo los
elementos 104 por medio de las partes 107. Ajustando la
distanciz entre los lados inferiores de los elementos 106
¥ ol lado inforior de las partes 107 a la altura de los
elemontos 104, es posible obtener wna coumpresidn adecuade

de las diferentes parites de¢ la paleta 97.

Cusndo se fabrica 61 panel de techo de las figuras
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11 y 12, es important: alcanzar una resistsncis elevada
on los salientos 109, lo que resulta diffeil a csusa dol
gren espoesor del mismo en re.'_l.acidn con el sspesor en el
roesto del panel. Sin embargo, por medio del procedimiento
5. Qe vibracién de la invencidn, es posible producir une .
fuerga lateral en relacidn con la diréééidn del prenssdo,
que va de izquierde a derecha en la figura 11, es dagsa:, ,
en la direoccidn paralela a la extensidn principal deé!"panel
As! es posible o‘ntener on los salisntes 109 wna preaifn
10. mucho mayor de la que soris obtenible por medic de.lg,.sols
presién debida al prensado Ia direcoidn adecuada dqzla
fusrgza producida por las vibraciones del molds esté indz-
ogfla por medio de una fleoha hacis la derecha en 1% ‘?‘a;gura
11, siendo inversa la direccidn de la fusrze procegf'e‘ﬁ"t;e

.,

15. d@el punzén, seghn la flecha hacia la izquierda. . *
Unos ganchos (no representades) eupujados iﬁ'c;r
w nuslie son dispusstos preferentemente para mantener
el punzdh empujado hacia abajo contra el mélde con una
fuarza eorrespondiente a una cisrta parte de la piema a
20 prensar. Esta presidn por resorte os nmantehidd durante
¢l proceso tdmico 4ol material pldstico. Ios ganchos em-
pujados por resortes son utilizados cuandoe se emplean :_I.i-
gantes soludbles on agua, por ejemplo plésticos do urea,
do modo qus el vapor producido durante el procedimignto
25. do tratamiento térmico tenga la posibilidad de escapar
cuande el punzdn es comprimido ligeramente hacia arriba.
-Bn los procedimientos convencionales, ha side
necesario distender le presifn wna o varias veoces durante

0l trataniento térmico, con el fin de dejar escapar el
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vapor, de lo que resultaban pdroiones rugbeas més bien
grandes de laa superficies del produe’oo, poroionas ouys

‘Tugosided debia ser eliminada por medio d¢ wm trabajo ds

e,_;éabadof _
" Las posicionas de los vibradores 28 ¥ 29 puaden
ger cambiadaa como be indica ocon wna "x" (vor figuras 2 y
3) i'epresen ada en las figuras en 281 y 201 reapacti&aﬂﬂn—-
te y dirigidas segﬁn las flechas repreaentadas. "3"
_ Bn relacidn con la vibracién anteriormsnte .dde-
orita, s6 ha encontrado que en ciertas aplicaciones,.¢s.
decir, con moldes que presentan profurdidades que varlan

" en diferen*bea partes del molde, se obtiene wm mando ge;-

ticularmente bueno delmefecto de compagtacidn cuande ol
molds y ¢l punzén se encuentran mclinados con resp_e.éi‘:;
al plano horizontal. Preferentemente, la inclina.ci6n so
elige con las partes que presenta.n me mayor profmdidad
situndas en el punto nds bajo, dado qte la mézela, du~
rante la vibracién, tiends a desplazarse hacia abajo en
direccidn de la inclinaciédn, es docir, en la direccidn

de las partes més profundas. La inclinacidn es elegida
por ejemplo, de modo & obtener una densidad homogénaa~

del producto, ee,decir, de modo que el efecto de espesa-
miento més d6bil, que se obtiene normalmente en las partes
nés profundas, quede compensado. Ia inclinacidén es obteni-
da, por ejemplo; por medio de wma disposicidn pivotante
del molde. La direccién de la presién pusde ser elegida
ya sea por la inclinacién en relacidn con una lines ver-
tical en correspondencia con la inelinacidn del molde y
del punzén, ya sea verticalmente, pero con el molde y el
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pungzdén todavia :inoiinar_los.

Naturalmente, diversas moaificaciones pueden
ser aportadas por los téenicos del ramo g los dispositives
¢ procedimientos antériomente descritos a titulo énica-
mente de ejemplos no limi’cafivos, sin por e6llo salirse del
émbito de la invenoidn.

L

»®,

o —
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REIVINDICACIONES W

‘ béliir
Hecha la descripecidn del presente invento, se

declgran como nuevas ¥y no practicadas ni divulgadas: 'én‘:‘zg..
pafia, las siguientes reivindicaciones. e
1.~ Procedimiento con su dispositivo oom‘é'sﬁbn-_
ddente para el moldeo de artfoulos de distintos espsfgres,
pertiendo de composiciones muy viscosas o secas, télag:' como
el hornigén o el material pldstico, a las cusles hé"e,i:d.o
adicionade uma gran cantidad de oarga, siendo introducida
la coxpposicidn en un melde abiertoc con una abertura por lo
menos, por medio de la cual la cavidad del molde es acce-
sible d:lrectamgnte ¥y & travds de la cual es introducids
la composicidn‘, dospuds do lo cual wn pistén adaptado a
la forma del articulo es hundido en la abertura y es so-
meti& a wna compresidn, caractorizade por el hecho de que
6l nolds y el p@zdn'estén sometidos a vibraciones que pro-
ducen impsoctos periddicos dirigidos transversalmente a la
direccidn deo prensado, siendo elegide 1la dirececidn de los
inpactos para obtensr un movimiento de los ingredientes
de la composicidn hacia partes predeterninades del molde.
2.- Procedimiento segén la roivindicaeién 1, ca~-
racterizado por el hecho de estar sometido el molds a im~
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pactos ouya d:.reoci&n o8 senaiblemente opuesta é la de
los :Impaétos a los cuales estd somtido Gl punzd’n.

, 3.-— Procedimiento segﬁn 1a reivindicacidn 1, ca-
racterizado poi' el hecho ds ser utﬁizada.s distintes fuen-
tes qua esté.n aincronizadas, para ¢rear 1os impac-bos.

: 4.- Procediniento segfn la reivindicaci&n 1, o8
racterizado por 6l hecho de ser obtenidos los impaci;q%
con‘tra el p‘unzd‘n oon frecuenclas diferentes de las a‘e:' 'los
inpactos ootitra el molde. eede

5.*— Prooedimiento, segin la reivmdicaeib‘h‘ I, ca-
racterizado por. el hecho de que los :Impaotos contra' pbr lo
menos sl wo o el otro, punzdén o rolde, resultan sew ki
breciones superpusstas wma a otra con por lo menos'.dos fre-
cuencias difercntes. .'.::.

6.5 Prooe&imianto, segﬂn la reivindicacifn 5, ca~-
racterizado por 8l hechd de que los :Impactos contra el pun—
7dn y el molde presentan respectivanente una emplitud que
rehaa; en direcciones elegldas, la amplitud en las otras
direcciones. ‘

7.~ Procedimiento segln la reivindicacidn 1, ca-
racterizado por el hecho ds ser utilizadas distintas com=
poslciones de densidades diferentes y de ser distribuidas
seloctivamente & distintas partes del molde.

8.~ Procedimiento segfn wna cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 7, oaraoterizadb por el hecho de es—
tar inclinado el molde en relacidn con la dirsocidén del

prensado. )
9.~ Procediniento, segfin la reivindicacidn 8, ca=~

racterizade por el hecho de estar dirigidos los impactos
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hacia lamparte nds baja del molde,

10.~ Procodimiento segfn las reivindicaciones
precedentea; on donde el dispositivo, gue comprende tma
mesa de trabajo destinada a scportar sl molde ‘yun pJ:ato
de prensa opuesto a ésta y empujado en dirgéeidn de la
mesa para obligar al punzén a hundirse en 61 molde, se ca~
racteriza porque la mesa y el plato de prenss presersdtf
wnos vibradores que sirven para crear impactos por 16" ho~
nos en direccoidn perpendicular a la del movimiento ¥ &
plato do la prensa; siendo elegida esta direccidn de-les
impaoctos para obtener un movimiento de los ingredieniﬁas
de la composiocién hacia partes predeterminadas del amolde.

1},~ Procedimiento segin la reivindicaoid.?:*.ip,
caracterizado por el hecho de que oierto némero depvg;lzra-
dores estén situados transversalmente en relacidn eon ;}.os
otros vibradores, respectivamente para el punzén y ol mol-
de,

12.~ Procedimisnto seglin wma cualquiera de las
reivindicaciones 10 u 11, caracterizado por el hecho de
ser ajustable individuslmente cada vibrador en lo referen—
te a su efecto de impactos y/o su frecuencia. _

13.- Procediniento segfn la reivindicacidn 10,
caracterizado por el hecho de presenter cada vibrador wnas
pesas dispuestas de modo excént:_::leo sobre wn 4rbol hecho
girar por um motor de impulsidn, pudiendo estas pesas gi-
rar wo en relacidn con 8l otro alredodor del eje de im~
puleidn, lo cusl ajuste ol efecto do los impaotos.

14.- Procedimiento seglin una cualquiera de las
relvindicaciones 10 a 13, caracterizado por el hecho de
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que los moldes utilizados en el aparato gon tales que suzs) ‘
abertuwra(s). de llenado estd(n) provista(s) de bbrdas.én
un plance com@n, debiendo estar esfos bordes sensibiemente
en wn mismo plano durante la operacidn de llenado y estans
5. do conectados con una placa provista de gberturas réduci-
das a parte de la superficie de la gberture del molde para
pernitir la distribucidn de ingredientss de oaracterisﬁ-
cas diferentes en diferentes partes del molde, e
15,- Procedimiento con su dispositivo correspen—
10. diente para el moldeo de articulos de distintos espesones.
Segfin se deseribe y reivindica en ls presenf;e 1e=-
moria descriptiva que conste de 24 pdginas foliades J, e~
critas a médquina por una sola de sus oaras y acompafiadas

‘st
»

de los dibujos reglamentarios.
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Madridy & 3 3 ¢ seticsbre de 1977 e
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