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MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente invención se re fie re  a un procedi­

miento de moldeo de artícu los de d istin tos espesores par­
tiendo de compuestos muy viscosos o secos, ta les  como e l 

5. hormigón o materiales p lásticos, a los cuales se ha adicio­
nado una carga en gran cantidad, siendo introducida la  com­
posición en un molde abierto por lo menos por una abertura+ +
a través de la  cual es accesible directamente l a  cavÍKÉ¡.d 
del molde y a través de la  cual es introducida la  com&Isi-

10. ción, después de lo cual un pistón adaptado a la  foi&a**del 
articulo es hundido en la  abertura y es sometida a presión.

la  invención se re fie re  igualmente a un disposi­
tivo destinado a l a  puesta en práctica del procedimiento 
anteriormente citado. * .* .

15 . los materiales plásticos se han convertidqen**:menos ventajosos para la  producción de objetos de paredes***gruesas, por ejemplo, piezas sueltas u tilizadas en la  in­
dustria  de l a  construcción, ta le s  como bastidores de venta­
nas, guias para ventanas de gu illo tina , puertas, bastido- 

20. res de puertas y objetos para l a  decoración in te rio r  de 
otro tipo , a causa del precio por volumen elevado de los 
materiales plásticos en comparación con los precios de los 
materiales convencionales ta le s  como la  madera o los pane­
les de partículas aglomeradas de madera. Rara la  fabrica- 

25. ción de los objetos indicados, se ria  obviamente convenien­
te  aprovechar la s  buenas propiedades de los materiales plás­
ticos desde e l  punto de v is ta  de conservación y de buena 
apariencia, además de la  facilidad  con la  cual pueden ser 
moldeados los materiales p lásticos, sustituyendo los pro-
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y
cedimientos de moldeo convencionales actuales de fabrica­
ción, que son costosos, utilizando operaciones de corte.

Una solución es hacer que los materiales p lá s ti­
cos, constituyan tan sólo una pequeña parte de los produc- 

5. tos, como se da e l caso en la  fabricación de los paneles 
de partículas aglomeradas de madera, realizando e l produc­
to con la  adición de un m aterial de carga ta l  como 1̂ serrín ,

*los desechos procedentes de la s  operaciones de c o rte ó la s
**l* *viru tas, l a  pasta de madera bruta o sim ilares. Sin embargo, 

10. la s  materias primas conteniendo una parte suficien^emóñte 
grande de m aterial de carga y destinadas a sum inistrar un 
producto de precio suficientemente bajo, han demostrado 
poseer cualidades do moldeo tan inferiores que no se &a po­
dido u ti l iz a r  ningán procedimiento de moldeo por ihyéoción 

1^. conocido dentro de l a  técnica de los materiales p lásticos.
Uno de los objetos da la  presente invencibles 

aportar una posibilidad de u t i l iz a r  una mezcla da materia­
le s  p lásticos y agregados, en l a  cual la  proporción de agre­
gados pueda ser mayor de lo que es posible en relación con 

20. los procedimientos de moldeo por inyección. En una disposi­
ción de esta  clase, l a  proporción de materiales plásticos 
que entran en la  mezcla puede ser totalmente determinada 
a base de la  resistenc ia  necesaria sin  considerar la s  exi­
gencias de un procedimiento convencional.

25. Otro objeto de la  presente invención es suminis­
t r a r  una posibilidad de u t i l iz a r  moldes que permitan en 
la  instalación la  fabricación de productos de forma com­
plicada, por ejemplo, da productos con contra-despullas 
y/b espesores fuertemente variables, y la  producción de
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artícu los del m aterial mencionado en e l preámbulo, dentro 
de una amplia gama de tipos de m ateriales.

El objetivo de l a  presente invención es alcanzado 
por medio de un procedimiento combinado de compresión y 

3. vibración, caracterizado por e l  hecho dé que e l  molde y 
e l punzón están sometidos a uná vibración que produce 
impactos periódicos dirigidos transvdrsalaente a la .d ire c -* j,.
ción de la  compresión, siendo elegida la  dirección de* + 1+ *
los impactos con e l objeto de obtener un movimiento de

* « *10. los componentes de la  composición en dirección de partes
predeterminadas del molde.

Otras carac terísticas y ventajas de la  invención
serán mejor comprendidas por medio de la  lec tu ra  d&*Iá

.  * *descripción que sigue de un ejemplo de realización*.;?.ha- 
15 . ciando referencia a los planos adjuntos, en los cuáles:

-  la  figura 1 representa una prensa vistá.pñ a l­
zada;

-  la s  figuras 2 y 3 representan una sección rec­
ta  v e rtica l segán las  lineas I I  y IH  de la  figura 1 ,

20. -  las  figuras 4 y 5 representan una sección ver­
t ic a l  y una vi3ta en alzada de un vibrador destinado a 
la  prensa de la s  figuras l a ß :

-  la  figura 6 representa una sección parcial de 
un molde para la  composición p lástica:

25. -  la  figura 7 representa gráficamente un proce­
dimiento segán la  invención con vibraciones de d is tin tas  
frecuencias:

-  la  figura 8 representa una v is ta  con arranque, 
de una paleta de carga con e l molde que le  está  destinado;



-  la s  figuras 9 y 10 representan secciones rectas 
de un neldo para o tra  realización do paleta* l a  sección 
recta  de la  figura 9 siendo a lo  largo de l a  lin ea  IX de 
la  figura 10 y la  sección de l a  figura 10 a lo largo de
la  linea X de la  figura 9?

-  la s  figuras 11 y 12 representan una v is ta  la te ­
ra l  y en sección recta  de un panel de tapa de techo* y* *

-Hila figura 13 representa una sección re ota***%* +una suela de calzado en un molde previsto para su fab ri­
cación con una mezcla de compuestos do m aterial p lástico .

Segán la  figura 1* l a  prensa comprende un 'basti­
dor con una parte portante 22* una mesa de trabajo $jt*y 
cuatro columnas 24 unidas directamente a  l a  parte 23 #
no a la  mesa 23 y que soportan una parte superior $5**.+ + + *
Esta comprende un gran crio hidráulico 26 con un pintón 
que conduce un plato de prensa 27. l a  mesa de trabajo*23 
a s i como e l plato 27 están conectados con la  parte 22 y 
con e l  pistón del cric 26 por medio de bloques e lásticos. 
Unos vibradores 28 y 29 están conectados respectivamente 
a la  mesa de trabajo 23 y a l plato 27. Como será descrito 
a continuación, la  mesa 23 es tá  destinada a soportar un 
molde 16, en la  abertura del cual 20 se hunde un punzón 
21. Este está  destinado a cooperar con e l plato 27 por 
descenso del mismo por medio del c ric  hidráulico 26.

El plato superior 27 con los vibradores 29 está 
representado en la  figura 2 en v is ta  por encima y en 
sección a lo largo de la  linea I I  -  I I  de l a  figura 1 .
La mesa 23 e s tá  representada en la  figura 3 en sección 
ségdn la  lin ea  I I I  -  I I I  de l a  figura 1 . Las posiciones
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de los vibradores 28 son v isib les sobre l a  oara in ferio r 
de la  sesa 23. El molde 16 está  representado sin  e l punzan 
21 en la  figura 3 estando situado sobre l a  mesa 23. Como 
es evidente en la s  figuras 2 y 3* la  mesa 23 y e l plato 27 

5. están provistos cada uno de cuatro vibradores 28 y 29 res­
pectivamente, cada par de ejes paralelos siendo perpendi­
cular a l otro par de ejes de lo s  vibradores. * *.*La figura 4 representa una v is ta  en alzad&.*d6 un+*2+ 4-vibrador. Segdn esta  figura, e l  vibrador presenta una en-

10. voltura 30 con una placa de montaje 31. La envoltura* 30
rodea un motor eléctrico cuyo árbol 32 e s tá  provisto* én
su extremo de. pesas situadas excántricamente 33* D¿f
pesas 33 están recubiertas por medio do capotas 34v*A
cada extremo del árbol 32 existen dos pesas 33 que  ̂pueden. * **

15. g ira r e l uno en relacián con e l o tro . Sin embargo,*guando 
se hacen g ira r  la s  pesas, hay que mantener e l hecho,d& 
que están situados del mismo modo en los dos extremos del 
árbol 32.

El vibrador está  representado desde e l  extremo 
20. en la  figura 5 (ha sido quitada la  capota 34). Como se

ve en esta  figura, e l vibrador y e l cuerpo a l está? fijado 
están sometidos a una fuerza ro ta tiv a  producida por la  
pesa 33. El desequilibrio del par de pesas en cada extremo 
del árbol 32 y, por consiguiente, la  citada fuerza, puede 

25. se r ajustado haciendo g ira r la s  pesas de cada par una en 
relaoidn con l a  o tra . El desequilibrio máximo se obtiene 
en la  posicián representada en la s  figuras 4 y 5 con las  
pesas alineadas, en tanto que s i  la s  posas de cada par 
son hechas g ira r de modo a e s ta r opuestas l a  una a la
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o tra , queda neutralizado a l desequilibrio .
Las fuerzas producidas por la s  pasas g ira to rias

están dirig idas en e l sentido indicado én la  figu re  5,
es decir hacia la  derecha en lo s cuadrantes I  y I I , hacia

5. l a  izquierda en los cuadrantes IV y I  y hacia abajo en
los cuadrantes I I  y I I I .  Si e l  vibrador está  fijado a la
mesa de trabajo que soporta un molde que contiene la. .

. . . .
mezcla en cuestión, la s  fuerzas hacia lo alto  en los 'óua-.*2* *drantea I  y IV tienen por resultado un relleno de l a  mez- 

10. ola con atiborramiento y la s  fuerzas hacia abajo en los 
cuadrantes I I  y I I I  dan como resultado un aflojamiento* 
de l a  mezcla. A consecuencia de la  inercia  de l a  mezcla, 
e s tá  es compaotizada a l  máximo cuando e l peso atraviesa 
lo s cuadrantes I  y I I .  Ai datos, la s  fuerzas actdan, dq* 

1$. modo a desplazar e l molde hacia la  derecha y, a codsq^ 
cuancia de l a  inercia de la  mezcla, dsta es comprimida 
contra la s  superficies in terio res del molde d irig idas 
hacia l a  derecha, es decir, que la  mezcla as comprimida 
contra las  paredes izquierdas del molde.

20. Del mismo modo, os posible d ir ig ir  e l  relleno
de l a  mezcla en l a  dirección deseada dirigiendo e l  sen­
tido de la s  vibraciones a la s  cuales e s tá  sometida la  
mezcla, por medio de l a  disposición de lo s vibradores. 
Segdn la s  flechas de la  figura 3, los vibradores 28 de 

25. la  mesa 123, en la  realización representada, están d is­
puestos de modo que la  mezcla sea compaot izada en la  di­
rección que indican la s  flechas. Ibr consiguiente, la  
mezcla es compactizada en dirección de la s  paredes del 
molde 16 d irig idas hacia la  derecha o hacia l a  izquierda.



La disposición de loa vibradores 29 del plato. 27 está  e le­
gida de modo que e l  efecto de tamponamiento sea invertido 
en relación con e l de la  mesa de trabajo . Ibr consiguiente* 
e l punzón del molde produce un efecto de oompactación en 

5. dirección de la s  paredes in teriores del molde dirigidas 
hacia l a  izquierda y hacia abaje.

Ib r medio del procedimiento descrito es pues po-t t e * *sfb le  conseguir una oompactación de la  mezcla a lo largo 
de las  paredes del molde* independientemente de l a  diréc- 

10. ción de la  pared. Este efecto es muy importante* dtMante 
una operación de prensado, es decir cuando se oprime*el 
punzón hacia abajo en e l molde lleno de mezcla* l a  pre­
sión en la  mezcla está  d irig ida sensiblemente en 1  ̂ ..direc­
ción de prensado del punzón y* per razón de la  írotq&%Ón

15. elevada de l a  mezcla* e l prensado no produce uña presión
* * Jsuficiente de la  mezcla contra la s  paredes del molde que 

se extienden en la  dirección del movimiento de prensado 
para producir la  fuerza deseada y e l acabado de l a  su­
perfic ie  l i s a  de la s  partes de la  pieza moldeada que son 

20. adyacentes a la s  superficies formadas por la s  citadas pa­
redes del molde. Sin embargo, por medio del procedimiento 
de vibración descrito* es posible obtener una superficie 
sensiblemente igual y un acabado de superficie de los 
artículos* incluso de aquellos que presentan una forma 
muy complicada* con la  citada mezcla que contiene una 
gran cantidad de carga.

Sin embargo* es todavía posible mejorar los re­
sultados por medio de diferentes frecuencias de impactos 
en los d istin tos vibradores. Segdn la  realización prác-

25.



-tica del presente procedimiento, la  frecuencia de los 
impactos para los vibradores de la  parta superior del 
molde corresponde a lo que sigue:

Posición A y 0: 5900 impactos por minuto 
5. Ibsición B y D: 6000 impactos por minuto

Batas frecuencias relativamente elevadas son u t i ­
lizadas para los vibradores de l a  parte superior del molde* ode la  figura 2, en tanto que para la  parte in fe rio r d̂el? 
molde segdn la  figura 3, sq proponen la s  bagas frecuencias 

10. que siguen: *****
Ibsición A y C: 2900 impactos por minuto . . . . .  
Posición B y D: 2600 impactos por minuto 
En c iertas circunstancias es sin  embargo ven­

tajo so modificar l a  disposición de modo que la s  frecaen-
** *  . *15. olas más bajas sean u tilizadas para l a  parte superior del**molde y la s  frecuencias más elevadas para la  p a rte .in fe -*.'r io r .  La disposición más conveniente depende de l a  composi­

ción elegida para e l moldeo. Para e l hormigón, loa mejores 
resultados son obtenidos s i  la s  frecuencias más elevadas 

20. están dirigidas hacia l a  parte in fe rio r del molde, en tan­
to que para la s  composiciones de m aterial p lástico con 
carga de madera, resu lta  más conveniente u t i l iz a r  la s  
frecuencias más elevadas para la  parte superior del molde. 
Generalmente, es necesario determinar la s  frecuencias a 

25. u t i l iz a r  por medio de ensayos prácticos, y l a  disposición 
a u t i l iz a r  depende de l a  composición a s i como de l a  con­
cepción del molde.

Pera obtener la  disposición más adecuada, los
vibradores deben ser pues ajustables en función de la  f re -
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cuencia y de l a  dirección de lea impactos. Loa vibradores 
destinados a trabajar con la  misma frecuencia no deben 
necesariamente ser sincronizados de modo mecánico o eléc­
trico  . Dentro de la  práctica, se ha encontrado que s i  

$. los vibradores está  ajustados para traba jar a i a  misma 
frecuencia, son sincronizados automáticamente por medio 
de los impactos transmitidos por la  base¿ ¿ i los planos,* e
lo s vibradores están situados en frente del centro déaN2
molde, pero una posición en los ángulos de la  base es* * 

10. igualmente posible. "  "*
La figura 7, a la s  cuales se han adicionado* dos 

curvas sinusoidales de frecuencias diferentes, ilu s tra  
como la  u tilizac ión  simultánea de frecuencias Alienantes 
puede In f lu ir  sobre e l efecto de los impactos (amp^UMd). 

15. Como se ve, l a  adición tiene como resultado un aumento; 
periódico dé la  amplitud en e l  momento en que los im- * 
pactos están dirigidos en l a  misma direcoión. Después 
de ensayos prácticos, se ha v isto  que éste cambio perió­
dico del afecto da los impaotoa da como resultado una 

20. flu idez y una compac tac lÓn excepcionales de l a  composi­
ción. En la  práctica, e l procedimiento descrito re su lta  
ventajoso y gracias a l  mismo ha sido posible fabricar 
piezas moldeadas con espesores muy variados en e l mate­
r i a l  y a pesar de ello  con prácticamente l a  misma den- 

2$. sidad en todas la s  partes. Bh la s  piezas moldeadas fabri­
cadas por medio de procedimientos convencionales en los 
cuales no se u t i l iz a  la  técnica especial de vibración 
segán la  presente invención, l a  densidad en la s  d is tin tas  
partea es muy diferente y se producen igualmente cavi-
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dadas en la s  partes espesas.
Las ventajas obtenidas por medio de l a  invención 

son principalmente e l resultado de un trabajo experimental 
intenso durante un largo periodo de tiempo, estando basado 

5. este trabajo sobre c iertas  teorías apoyadas en resultados 
experimentales. La teoría  re la tiv a  a l a  u tilizac ión  de 
vibraciones de d istin tas frecuencias y de diferentes d i-

e 4

reociones a la s  partes superior e in ferio r del molde^eéíá 
basada sobre la  hipótesis de que la s  molóculas de d is í ih - 

10. tas masas quedan influidas de modo diferente por frá&Báh- 
eias diferentes y se supone que lo mismo sucede en lo^que 
se re fie re  a la s  d is tin tas  cantidades de l a  composición 
incluidas en la s  cavidades del molde de diferentes volúme­
nes. La descripción que si&ue es un ejemplo del modp.'eüa que 

15. ha sido puesto en práctica e l  procedimiento según l a  presen­
te  invención i ** **1. El molde in fe rio r ee llenado de composición 
hasta la  a ltu ra  deseada. El molde es puesto en vibración 
de modo adecuado durante e l llenado, lo que disminuye e l

20. tiempo necesario para e llo . Como variante, l a  vibración 
puede ser efectuada después del llenado y es generalmente 
necesario rea lizarlo  después de que la  cantidad deseada 
de composición ha sido introducida en e l molde. Se ha com­
probado por experiencia que la s  vibraciones con la  composi- 

25. ción situada libremente en l a  parte in fe rio r del molde y 
no encerrada entre la s  partee del molde dan una superficie 
superior inclinada para la  composición, como se indica en 
la  figura 1 (linea & en la  parte del molde 16).

2. La parte superior del molde es bajada en direc—
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ción de la  superficie lib re  de l a  composición según un 
ciclo relativamente lento (que se extiende por decenas 
de segundos). Ibr medio de la s  vibraciones y de la  pre­
sida procedente de l a  parte superior del molde, la  com- 
posición ea d istribuida de modo unifoime en e l molde.
Durante e l prensado de la  parte superior del molde contra 
la  composición, se produce una distribución bien def i -  , 
nida de la  composición en e l molda y esta  compos idóneos 
compactizada de modo que es eliminado todo e l a ire  encorra­

lo . do en l a  misma.
3. Despuós de un periodo de vibración bajo * p a ­

sión relativamente baja, e l moldo ds sometido a l a  p i f ió n  
rea l de prensado de producto (una presión de alguno sími­
le s  de newtones según la  dimensión del molde) y se ^cali­

lo . za la  última compresión de la  composición. '*.,1
4. EL molde con la  parte superior quedando.en la  

parte in ferio r (punzón) es retirado de l a  prensa y es trans­
portado a l punto en donde e l producto será endurecido (vul­
canizado). Rara la s  composiciones de m aterial p lástico , e l

20. endurecimiento se rea liza  durante e l calentamiento una cá­
mara caliente (homo).

En lo que sigue, se describe e l  moldeo, incluido 
e l  llenado del molde de nodo adecuado en e l caso de produc­
tos manufacturados de diferentes formas.

La figura 6 representa una parte de un molde 16. 
Cono se ha indicado, e l molde contiene una mezcla de den­
sidad desigual, en la  proximidad de la  pared v e rtica l del 
molde, una mezcla 35 de gran densidad y contra e l centro 
del molde, una mezcla 36 de pequoüa densidad. Rara la

25
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distribucidn de la  ne zela 35 sa u ti l iz a  una placa 37 con 
aberturas 38 adecuadas. Después de haber sido introducida 
la  mezcla 35 a  lo largo de la s  paredes del nolde a través 
de las  aberturas 38 del sodo que se describe a continua-

5. cidn, la  placa 37 es quitada y la  mezcla 36 es introdu­
cida a través de la  abertura no reoubierta 20 del nolde. 
Después da espesada la  mezcla del nodo descrito por medio 
de l a  vibración de la  nezcla 35 do nayor densidad, wsta 
queda rellenada de nodo más ajustado. Ibr este procèdi­

lo . niento es posible disminuir l a  resistencia  de la s  partes
in teriores del articulo producido y rellenarlo  suficiente­
mente, incluso s i  la s  paredes del molde están en l a  ̂ di­
re ocién de la  presida e incluso s i  existen contradsspp- 
H as, í*? ,

15. La figura 8 representa un nolde para una, paleta
97. Bata paleta se ve por encina hundida en e l  moldea 
La paleta que está  heoha de una sola pieza comprende tres  
vigas de soporté 98 y, en ángulo recto con ésta , unas 
partes 99 que forman la  superficie superior que presenta 

20. cuatro aberturae 100. EL molde tiene un fondo 101 y,
articulados con éste, cuatro lados acerró jabíes 102. A 
las aberturas 100 corresponden cuatro cuerpos 103 (tan 
sdlo dos están representados) que parten del fondo 101.
Las partes 99 están formadas por medio de se is  elementos 

25. de punzdn 104 (tan sdlo dos están representados) unidos 
uno a otro por medio de v a rilla s  105. Rara e l prensado 
de las  vigas 98 ae han previsto tres  elánentos de punzdn 
(data representado tan sdlo uno). Los elementos 106 están 
interconectados por medio de viguetas 107 que sirven para
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presionar sobre los elementos 104 cuando e l punzan for­
mado por las piezas 106 y las viguetas 107 es empujado 
haoia abajo por medio del plato de prensa.

Las figuras 9 y 10 representan un molde para otro 
5, tipo de paleta. La paleta 115 es análoga a la  paleta 97 

de la  figura 8 y comprende tre s  vigas 116 unidas entre 
g i por medio de una parte del fondo 117. Sin embargo y'^g.j 
a l contrario de la  paleta de la  figura 8, la s  viguetas^
116 son huecas. cada una de las  vigas exteriores i?a%

10. realizados tres  o rific ios ciegos cénioos 118 y, en 1.3,, 
viga central^ tre s  o rific io s ciegos cónicos mayores 119. 
Entre estes o rific io s , las aberturas 120 están realizabas 
a través de las  vigas. Los o rifio ios 118 y 119 son moldea** 
dos por las partes correspondientes 121 y 122 de una parte 

15. 123 del plato de prensa 124. Las superficies dirigidas Ji. **hacia lo alto en posición de moldeo y que rodean los o ri­
fic ios 118 y 119 están fornados por las superficies 131 
de la  citada parte 123 del plato de prensa. Las aberturas 
120 son moldeadas por medio de correderas o núcleos adviles 

20. 126 que pueden deslizarse en la  parad 127 de la  parte in­
fe rio r  128 del molde, partiendo de una posicidn superior 
representada a la  izquierda de l a  figura 9 haoia una po­
sición inferior representada a la  derecha de la  figura 
9. La guia de la  pared 127 para e l movimiento de desli- 

25. semiento del núcleo 126 está provista de elementos de
estanqueidad, de modo que la  conposicidn no pueda escapar 
a través de la  guia durante e l  deslizamiento del núcleo 
126. La corredera o núcleo 126 puede ser retirada del 
molde por medio de empuñaduras en forma de an illas .



Las superficies de la s  vigas situadas entre las 
superficies que rodean los o rific ia s . 118 y 119 son mol­
deadas por medio de las¡superficies 3J0 en o tras partes 
131 del plato 124. Las partes I 3I  están situadas en cavi- 

3. dades 132 en l a  parte 123 y son desplazadas por medio; de 
ástas durante la  operación de prensado.

La parte principal de la  parte del fondo ¿?*¿ 
entre las  vigas 116 es moldeada por medio del ndcleo*%26 
cuando date es desplazado en dirección, de su posición* día­

lo . fe r io r . Los núcleos 126 son desplazados por medio de-otras 
partes 133 del plato 124* Las partes 133 están provistasr
de cavidades 134 en la s  cuales se sitúa  e l núcleo 3 ,2^
cuando, por e l desoenso del plato 124* la  parte 123 es dás-* *-**plazada por medio de la  parte 123* La parte 133 presenta,

15. además, unas superficies 135 destinadas a moldear 3p par-**-*te  restante de l a  porción 117 entre la s  vigas 116.
La superficie de la  porción 117 d irig ida hacia 

abajo en posición de moldeo es moldeada por medio de la  
placa de fondo 136 de l a  parte in fe rio r del molde. Beta 

20. placa es móvil por medio de barras eyectoraa 137 para 
la  re tirada  de la  paleta acabada fuera del molde.

En e l  curso del llenado del molde según la s  f i ­
guras 9 y 10, la s  partes del plato de prensa, a s i  cono 
los núcleos 126 están colocados en niveles adecuados, de 

25. modo que la  a ltu ra  de l a  composición está  adaptada a los 
d istin tos espesores del producto acabado. Durante e l 
prensado, l a  parte 123 del plato 124 es hecha descender 
y hace avanzar la s  partes 131 y 133. Simultáneamente, la  
parte 133 comprime e l  núcleo 126 hacia abajo, hacia la

^ 14 -
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posición representada a la  derecha de l a  figu ra  9 y de 
la  figura 10. Asi, la  composición es comprimida entre 
la s  d is tin tas  partes del plato Í24 y del fondo 136 de la  
parte in fe rio r 128 del molde, respectivamente entre la  
superficie in fe rio r de los núcleos 126 y l a  citada placa 
de fondo.

El producto acabado puede aer eyeotado quádá&ído*-
sobre e l fondo de la  placa 136, por medio de la s  bai%3& 
eye oto ras 13?.

10. Un panel de techo está  representado en l a  .figura
11 como ejemplo Ae un producto que puede ser realizadof
por medio del procedimiento da l a  invención. .KL paQgl^ 
está destinado a ser colocado directamente sobre las* v i-tt % ** * ++gas del techo y los paneles están previstos para spr ?eu- 

1$, nidos por medio de juntas de es tanque idad 108. El panel
está  provisto de salientes 109 destinados a se rv ir  dé ele­
mentos portantes para to jas planas. Con e l  objeto de per­
m itir que e l  agua de lluv ia  se escurra debajo de las  te jas 
hacia abajo, los salien tes están provistos de en ta llas 110 

20. (figura 12).
l a  figura 13 representa un molde 111 con un 

plato de prensa 112. El molde que es preferentemente rea­
lizado como un molde de compartimentos múltiples está  
destinado a fabricar, con la  citada mezcla, suelas 113 

25* de calzado de madera. Como se ve claramente en l a  figura, 
l a  cavidad destinada a  la  suela 113 está  situada en án­
gulo oblicuo en relación con l a  superficie f i j a  114 del 
molde. Gracias a la s  vibraciones del procedimiento objeto 
de la  invención, es posible d ir ig ir  un flu jo  de mezcla



t

y e l efecto de tamponaniento en dirección del tacón de 
l a  suela 113 , le  que aumenta l a  res is ten c ia  del tacón.
En efecto, no es posible obtener una res is ten c ia  su fi­
ciente en e l tacón en la  operación de prensado por medio 

5. del punzón 112; la  re s is ten c ia , por una sen c illa  opera­
ción de prensado en la  citada mezcla depende efectivanen-? y *te  del espesor en l a  dirección del prensado. Sin em^%ó, 
con la  ayuda del presente procedimiento, es posible a t e ­
ner una precompresión de l a  mezcla y un relleno con*ós^a 

10. entre e l  molde y e l  punzón durante la  operación de prensa­
do, gracias a  lo cual es posible obtener l a  res is ten c ia  
deseada en todas la s  partes del a r ticu lo . ^

Como ha sido descrito en relación con l a  *f igpra'* .4-6, e l molde puede ser llenado con mezclas de distintas*
15 . composiciones con ca rac te rís ticas  d iferentes, segán,lo« que 

se desee obtener como re s is ten c ia , densidad o sim ilares. 
Las d is tin ta s  mezclas han sido determinadas antes de se r 
d istribu idas de forma adecuada ségdn l a  forma del molde 
y la s  ca rac te rís ticas  deseadas en e l a rticu lo  a manufactu­

ro. r a r .  Con e l f in  de obtener e s ta  d istribución se lec tiva ,
e l  llenado se rea liz a  en varias etapas, utilizando placas 
(37 en l a  figu ra  6), proveyendo la  placa 17 de aberturas 
(38 en la  fig u ra  6) destinadas a dejar penetrar l a  mezcla. 
La mezcla puede igualmente ser preoomprimida. Eh c iertos 

25. casos, l a  compresión puede se r d irig ida  hacia c ie rta s  par­
te s  del molde y/b c ie rta s  partes de la  mezcla en la s  cua­
le s  la  densidad es mayor que en la s  o tras partes, segdn 
lo que ha sido descrito anteriormente.

Puede se r  necesario u t i l iz a r  la s  disposiciones

= 16 ¿r



descritas en último lugar en circunstancias especiales, 
es decir, para productos de forma muy complicada y para 
exigencias de resistencia  especiales. Sin embargo, gene­
ralmente no es necesario u t i l iz a r  ta lca disposiciones 
especiales empleando e l  procedimiento de vibración de la  
invención, gracias a l cual se pueden producir igualmenteY tpiezas de fomaa muy complicadas.

En lo que antecede, se han descrito únicamente
dos estaciones de trabajo para la  producción de pradug&os
de material p lástico  u honaigón, es decir, l a  prenda, con
los vibradores y la  estación de endurecimiento (vulcani-*zación). Después de l a  operación de prensado en l a  pr$nsa, 
resu lta  muy ventajoso transportar e l molde hacia l a  #3-  
tación de endurecimiento, como ha sido indicado anter^or- 
mente. Incluso s i  es posible llen a r e l molde en l a  prensa* A *antee de la  operación de prensado, puede re su lta r más"* 
práctico rea liz a r  la  operación de llenado y de precompre­
sión por medio de la  vibración antes de la  operación de 
prensado en estaciones separadas y desplazar e l molde por 
etapas do una estación a  o tra . En este  caso, por lo menos 
l a  estación de preoompresión debe ser también provista 
de vibradores del tipo anteriormente descrito en relación 
con las  figuras 1 a 5.

Ea la  u tilización  de un molde según la s  figuras 
9 y 10, e l núcleo 126 es retirado durante la  operación 
de llenado. Antes del prensado, e l núcleo 126 es entonces 
preferentemente desplazado y empujado en l a  mezcla en su 
posición superior, lo que viene fac ilitado  por e l  extremo 
puntiagudo del núcleo. Después de esto, se in ic ia  e l  ciclo
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de prensado por descenso del plato de prensa 124* e l  nú­
cleo 126 siguiendo la  dirección descendente y ocupando 
su posición f in a l desdada cuando l a  composición de debajo 
del núcleo ha alcanzado e l espesor deseado. A continua- 

5. ción, la  composición es comprimida dentro de la  cavidad 
del molde en forma de capa ininterrumpida sobre e l lado 
del núcleo, por medio del plato, pero debajo del núcleé*?epor medio del núcleo mismo que, durante e l movimiento*?"
descendente, comprime la  composición que se encuentra * A

10. debajo del mismo. Cuando se produce una paleta 97 segám
la  figura 10, la s  paredes la te ra le s  102 del molde sopf,*levantadas y acerrrojadas juntas. El fondo de la  cavidad
del molde forma un plano con los cuatro cuerpos 103, que+ *++parten de este plano. El molde es entonces unido a la  .

15. placa 17 y la  composición es introducida en una misma pa- 
pa que sirve para moldear la s  partes 99. Después de lo* 
cual, los se is  elementos de punzón 104 son introducidos 
en e l  molde y se introduce en éste  una nueva capa de com­
posición que sirva para formar la s  vigas 98, en la s  super- 

20. f ie le s  dejadas detrás de los cuerpos 103 y de los elemen­
tos 104. Antes de la  operación de prensado, los punzones 
106 y 107 son introducidos dentro del molde. Durante e l 
prensado de éste hacia abajo, se prensan hacia abajo los 
elementos 104 por medio de las  partes 107. Ajustando la  

25. distancia entre los lados inferiores do los elementos 106 
y e l lado in fe rio r de la s  partes 107 a la  a ltu ra  de los 
elementos 104, es posible obtener una compresión adecuada 
de la s  diferentes partes de la  paleta 97.

Cuando se fabrica e l panel de techo de la s  figuras



11 y 12y es importante alcanzar una resistenc ia  elevada 
en loa salien tes 109, lo que resu lta  d i f íc i l  a causa del 
gran espesor del mismo en relación con e l espesor en e l 
resto del panel. Sin embargo, por medio del procedimiento 

5. de vibración de la  invención, es posible producir una
fuerza la te ra l  en relación con la  dirección del prensado, 
que va de izquierda a derecha en la  figura 11, as dápá-B, 
en l a  dirección paralela a la  extensión principal de^panel 
Así es posible obtener en los salien tes 109 una presión 

10. mucho mayor de la  que seria  obtenible por medio de . la s ó la  
presión debida a l  prensado. La dirección adecuada d$*laffuerza producida por la s  vibraciones del molde es tá  Jn d i-  
oada por medio de uná flecha hacia l a  derecha en l a  figura.. * t *.
11 , siendo inversa la  dirección de la  fuerza procedente

15* del punzón, segdn la  flacha hacia la  izquierda. , ,*. *Unos ganchos (no representados) empujados pór 
un muólie son dispuestos preferentemente para mantener 
e l punzan empujado hacia abajó contra e l mólde con una 
fuerza correspondiente a una c ie rta  parte de la  pieza a 

20* prensar. Esta presión por resorte  es mantenida durante
e l próoese tànnico del m aterial p lástico . Los ganchos em­
pujados por resortes son utilizados cuando se emplean l i ­
gantes solubles en agua, por ejemplo plásticos de urea, 
de modo que e l  vapor producido durante e l  procedimiento 

25. de tratamiento tànnico tenga la  posibilidad de escapar 
cuando e l punzón es oomprimido ligeramente hacia arriba .

Bh los procedimientos convencionales, ha sido 
necesario distender la  presión una o varias veces durante 
e l tratamiento tànnico, con e l f in  de dejar escapar e l

= 19 =
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vapor, do lo que resultaban poro iones rugosas más bien 
grandes dé la s  superficies del producto, pbRoiones cuyá 
rugosidad debía ser eliminada por medio dS un trabajo de 
acabado ¿

Las posiciones de los vibradores 28 y 29 pueden 
ser cambiadas comò Ce indica oon una "x" (ver figuras 2 y 
3) Representada en la s  figuras en 281 y 291 respactiüraágn-* ' , ate y dirigidas ságdn la s  flechas representadas. **í*'

&i relación con la  vibración anteriormente .dgb-
104 c r i ta , se ha encontrado que en c ie rtas  a p lic a c io n e s ,.^

decir, con moldes que presentan profundidades que varían*en diferentes partes del molde, se obtiene un mando 
tioulaimente bueno delmefecto de compao tac ión cuando e le é ^eêmolde y e l punzón se encuentran inclinados con respecto 

15. a l  plano horizontal. Preferentemente, la  inclinación sé 
elige con la s  partes que presentan una mayor profundidad 
situadas en e l  punto más bajo, dado que la  mezcla, du­
rante la  vibración, tiende a desplazarse hacia abajo en 
dirección de la  inclinación, es decir, en la  dirección 

20. de la s  partes más profundas. La inclinación es elegida 
por ejemplo, de modo a obtener una densidad homogénea 
del producto, es decir, de modo que e l efecto de espesa­
miento más débil, que se obtiene normalmente en la s  partes 
más profundas, quede compensado. La inclinación es obteni- 

25. da, por ejemplo, por medio de una disposición pivotante 
del molde. La dirección de l a  presión puede se r elegida 
ya sea por la  inclinación en relación con una lin ea  ver­
t ic a l  en correspondencia con la  inclinación del molde y 
del punzón, ya sea verticalmente, pero con e l molde y e l
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5 .

10.

15.

20.

25.

punzón todavía inclinados.
Naturalmente, diversas modificaciones pueden 

ser aportadas por los técnicos del ramo a los dispositivos 
o procedimientos anteriormente descritos a titu lo  única­
mente de ejemplos no lim itativos, sin  por ello  sa lirse  del 
ámbito de la  invención. * y-  —  ̂ ** +* ++-REIVINDICACIONES **?"

. . .  AHecha la  descripción del presente invento, se 
declaran como nuevas y no practicadas n i divulgadas'én^Es- 
paEa, las siguientes reivindicaciones. ***

1 . -  ITocedimiento con su dispositivo corFá&!Rn-
*  +  *diente para e l  moldeo de artícu los de d istin tos espe%3&*es, 

partiendo de composiciones muy viscosas o secas, ta lag  como 
e l hormigón o e l m aterial p lástico , a la s  cuales ha*q&3o 
adicionada una gran cantidad de carga, siendo introducida 
l a  composición en un molde abierto con una abertura por lo 
menos, por medio da la  cual la  cavidad del molde es acce­
sib le  directamente y a travós de la  cual es introducida 
l a  composición, deapuós de lo cual un pistón adaptado a  
l a  forma del articulo  es hundido en l a  abertura y es so­
metido a una compresión, caracterizado por e l hecho de que 
e l  moldo y e l  punzón están sometidos a vibraciones que pro­
ducen impactos periódicos dirigidos transversalmente a la  
dirección de prensado, siendo elegida la  dirección de los 
impactos para obtener un movimiento de los ingredientes 
de la  composición hacia partes predeterminadas del molde.

2 . -  Procedimiento segdn la  reivindicación 1, ca­
racterizado por e l  hecho de e s ta r  sometido e l  molde a im-
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pactos cuya dirección es sensiblemente opuesta ¿ l a  de 
los impactos a los cuales está  sometido e l punzón.

3*.- Procedimiento según la  reivindichción 1, ca­
racterizado ¿póir e l hecho de ser u tilizadas d is tin tas  fuen- 

5, tes  qué est&i sincronizadas, para crear los impactos.
4^- Procedimiento según la  reivindicación^1,^ca- 

Fáctérizádo por é l hecho de ser obtenidos ios impacto* 
contra e l punzan con frecuencias diferentes de la s  dé los 
impactos cohtra e l  molde. *

10. 5 Procedimiento, según la  re iv in d icac ió n í, ca-
ractarízado por e l  hecho de que los impactos contra*por lo 
menos e l uno o e l otro, punzón o molde, resu ltan  sexdti- 
braciones superpuestas una a o tra  oon por lo menostdMs f re -  
cuencias diferentes^ . *

15. 6*- Procedimiento, según la  reivindicación 5* ca-
raoterizado por é l hecho de que los impactos contra e l pun­
zón y e l molde presentan respectivamente una amplitud que 
relesa, en direcciones elegidas, la  amplitud en las  o tras 
direcciones.

20. 7 .-  Procedimiento según la  reivindicación 1, ca­
racterizado por e l  hecho de ser u tilizadas d is tin tas  com­
posiciones de densidades diferentes y de ser distribuidas 
selectivamente a d istin tas partes del molde.

8.  -  Procedimiento según una cualquiera de las  
25. reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por e l  hecho de es­

ta r  inclinado e l  molde en relación con la  dirección del 
prensado.

9 . -  Procedimiento, según la  reivindicación 8, ca­
racterizado per e l  hooho de es ta r dirigidos los impactos
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hacia lamparte más baja del molde.
10.  -  Procedimiento seg&i la s  reivindicaciones

precedentes, en donde e l dispositivo, que oomprenda úna 
mesa de trabajo destinada a soportar e l molde y ún plato 

5. de prensa opuesto a ásta y empujado en dirección da la
mesa para obligar a l punzón a hundirse en e l molde, se ca-* w
racteriza  porque l a  mesa y e l  plato de prensa presaift&Er 
unos vibradores que sirven para crear impactos por Iceme­
nos en dirección perpendicular a la  del movimiento 

10. plato de l a  prensa, siendo elegida esta  dirección de *2S>s 
impactos para obtener un movimiento de los ingredientes 
de la  composición hacia partes predeterminadas del -molde.

11. -  Procedimiento segán la  reivindicaci%n,'lP,+* a +caracterizado por e l hecho de que cierto námero de -yitíra-
15. dores están situados transversalmente en relación eon'los* * totros vibradores, respectivamente para e l punzón y e l  mol­

de.
12.  -  Procedimiento segán una cualquiera de la s  

reivindicaciones 10 u 11 , caracterizado por e l hecho de
20. ser ajustabla individualmente cada vibrador en lo referen­

te  a su efecto de impactos y/b su frecuencia.
13.  -  Procedimiento segán la  reivindicación 10, 

caracterizado por e l hedió de presentar cada vibrador unas 
pesas dispuestas de modo excántrico sobre un árbol hecho

. g ira r por un motor de impulsión, pudiendo estas pesas gi­
ra r  uno en relación con el otro alrededor del eje de im­
pulsión, lo cual ajusta el efecto de los impactos.

14.  -  Procedimiento segán una cualquiera de las  
reivindicaciones 10 a 13, caracterizado por e l hecho de

25
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que los moldes utilizados en e l aparato son ta le s  que su^s) 
abertura(s) de llenado estÓ(n) provista(s) de bordes en 
un plano comdn, debiendo es ta r estos bordes sensiblemente 
en un mismo plano durante la  operación de llenado y estan- 

5. do conectados con una placa provista de aberturas reduci­
das a parte de la  superficie de la  abertura del molde para* *perm itir l a  distribución de ingredientes de oaracteris'&S-

*

cas diferentes en diferentes partes del molde. *****
15.-* Procedimiento con su dispositivo correspen- 

10. diente para e l  moldeo de artícu los de d istin tos espesónos.
Segdn se describe y re ivindica en l a  presente me­

moria descriptiva que consta de 24 páginas foliadas es­
c r ita s  a máquina por una sola de sus oaras y aoompa&a^p*..+de los dibujos reglamentarios. ;

Madrid, a 3 ¿ S e tiem b re  de 1977

npo.
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