Sistemas de Carga
de Prensas de Tableros

Esencialmente hay cuatro sis-
temas de introducir la manta
de particulas en la prensa:

1. Con bandejas que entren
en la prensa sosteniendo la
manta. Este sistema tiene los
inconvenientes de que en el ca-
lentamiento de las bandejas se
pierden de 40 a 50 seg.; la exac-
titud de espesor de los tableros
se ve influida por los errores
de grosor de las bandejas; es
necesario enfriarlas antes de
usarlas de nuevo y se necesita
espacio para el sistema de re-
torno y almacenamiento.

2. Con bandejas que no en-
tren en la prensa. Por medio de
un preprensado en frio de la
manta que estd sobre la bande-
ja se consigue una consistencia
que permite posteriormente in-
troducirla en la prensa sin nece-
sidad de bandeja portadora;
este sistema tiene los inconve-
nientes de que crea la necesidad
de incorporar la preprensa y de
que en tableros de poco grueso
y grandes dimensiones el desli-
zamiento se hace muy dificil.

3. Con moldes, Este sistema
es el que emplea Siempelkamp
y consiste en disponer unos

de Particulas

moldes que deslizan sobre una
cinta transportadora. Estos
moldes constan de cuatro pare-
des laterales (el fondo es la cin-
ta), sobre las cuales se espar-

am—

estda solidaria con la cinta
transportadora que forma el
piso.

El proceso cargador se rea-
liza de la siguiente forma: El
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cen las particulas; los costados
estdn unidos rigidamente al
marco del molde, la pared fron-
tal es levadiza y la posterior

molde con las particulas, es in-
troducido en la prensa que esta
abierta; su pared frontal em-
puja al tablero anteriormente

LINEA DE FABRICACION CON PRENSA DE UN PISO

1. Encoladoras.—2. Estacion de Formacion.—3. Dispositivo de Humidificacion.—
4. Sierrs da= la manta.—5. Balanza da control.—6. Transportador (sistema Carrier) —
7. Prenza caliente—8. Separador de tableros—8. Refrigerador de tableros.




prensado, por lo que actiia de
descargador. Se eleva la pared
frontal del molde y empieza a
reiroced er ; simultdneamente
entra en movimiento la cinta
transportadora con movimiento
sincronizado al del molde (figu-
ra 1). Mediante este movimien-
to combinado, la manta de
particulas es depositada en la
prensa sin sufrir alteracién nin-
guna, Para facilitar el depésito
de la manta se dispone un pla-
no inclinado entre la cinta y el
plato de la prensa. El proceso
de extraccion del molde, o bien
del depésito de la manta sobre
el plato es muy rdpido.

Durante el tiempo de pren-
sado la cinta se rebobina a su
posicién inicial, el molde se dis-
pone debajo de las madquinas

esparcidoras y recibe una nue-
va carga de particulas.

Los moldes permiten variar
las dimensiones de los tableros
mediante diversos ajustes.

Este sistema puede aplicarse
a prensas de varios huecos
(hasta 10 huecos), para table-
ros de grandes dimensiones y
no requiere preprensado.

4, Con ldminas metalicas
flexibles. Este sistema, llamado
«Carrier», es el que emplea In-
duma y consiste en utilizar un
transportador de ldaminas de
acero flexibles de groscres 1 a
1,2 mm., sobre el que se forma
la manta de particulas, que pe-
netra en la prensa y que poste-
riormente descarga el tablero
(Figura 2). El retroceso se hace
por debajo de la linea de for-
macién y prensado. El tiempo

de paso de calor a su través es
de unos 7 seg. (desde la tem-
peratura de la nave hasta los
180° de la prensa), lo que evita
un posible curado previo de las
particulas de la capa exterior
que tienen un contacto directo
con el plato caliente de la pren-
sa, cuando se emplea el sistema
de colocacion directa de la
manta sobre la prensa. Por el
poco grueso de las ldminas de
acero el error en grosor de los
tableros es despreciable,

Este sistema, puede aplicarse
a prensas de varios huecos para
tableros de grandes dimensio-
nes, no requiere preprensado y
puede ser incorporado en fabri-
cas existentes que usen bande-
jas, aumentando la capacidad
de las prensas hasta un 25 %.

Piezas de Muebles Moldeadas,
de Material Plastico

Con gomaespuma rigida se
fabrican en muchos paises ele-
mentos constituyentes de wie-
bles, tales como sillas para ia-
pizar, cajones, pies de mesas y
sillas, marcos para espejos, ca-
beceras para camas, eic.

Se fabrican asi objetos con
un grueso que sobrepasa los
3 com, logrdandose unas buenas
propiedades mecdnicas y una
rigidez elevada, para lo cual se
utilizan densidades desde 04
g/cm hasta 074 glcm?,

Los materiales empleados son
polipropileno, polietileno de al-
ta densidad, copolimeros del ti-
po A. B. S. (acronitrilo, buta-
dieno vy estireno) y poliestireno
resistente al impacto.

El producto conseguido tiene
densidad similar a la madera,
vy se puede trabajar, en cierto
modo, con los procedimientos
cldsicos para este material. Ad-
mite inserciones de metales,
puede atornillarse, graparse,
etcétera. Otra ventaja es que 1o
se precisan moldes costosos,
por lo que el procedimiento es
aceptable para producir series

relativamente bajas. El proceso
de fabricacion mds comiinmen-
te utilizado es el de moldeo por
inveccion:

Se parte del pldstico en for-
ma de granulados, a los que se
ha afiadido previamente el co-
lorante deseado; se funden en
un cilindro, inyectdndose se-
guidamente el gas que provo-
card en su expansicn las celdas
que forman la espuma rigida.
Otras veces el gas se produce
por reaccion quimica al calen-
tar los granulados pldsiicos.

Una buena propiedad que se
logra mediante el adecuado di-
senio de los moldes vy la tempe-
ratura de formacion de la es-
puma, es la formacion de una
capa exterior de wayor densi-
dad que se comporta como una
piel de superior resistenciu
frente a la abrasion y al des-
perfecto por golpes. Esta su-
perficie presenta ademds una
apariencia similar a la madera,
efecto que puede awmentarse
preparando los mwoldes conve-
nientemente. El grueso de esta
capa superficial de superior

densidad oscila entre 2,5 mm.
v 10 mim.

Las presiones necesarias para
lograr una buena distribucion
del material pldstico dentro del
molde no son muy elevadas,
pudiéndose emplear moldes de
aluminio, con precios aproxi-
madamente una cuarta parte
del de moldes de acero para
moldeo por inyeccion.

La prensa para fabricar com-
penentes para muebles tiene un
coste de 5 a 15 millones de pe-
setas (en el Reino Unido). Co-
mo  promedio, la produccion
gue puede alcanzarse con una
prensa de moldeo por inyec-
cion, es del orden de 10 a 60
piezas por hora, dependiendo
del material v del espesor de
lu corteza exterior. Las piezas
ast logradas son impermeables,
no son afectadas por la mayo-
ria de los productos quimicos
v son fdciles de limpiar.

Posiblemente la propiedad
mds importante que presentan
estas estructuras es la resistzn-
cia ual impacto, que es conside-
rablemente mds elevada que la
de otros pldsticos homogéneos
de similar rigidez.
{(Information, Union Europeen-

ne de L'Ameublement. N.° 16.)



