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@ Resumen:

Molde para fabricacion de almas de puertas.

Tiene especial aplicaciéon para almas de puertas que han
de disponer de huecos (15, 16) para panelar o acristalar,
y de un material a modo de sandwich formado por par-
ticulas de aglomerado de madera y cola, siendo la capa
central de menor densidad y mayor tamafo de particulas
que las capas externas. Estos dos productos se reciben
desde unas formadoras (1, 2) en sendas dosificadoras (3,
4) que pueden desplazarse sobre una bancada (5) y son
solidarias entre si, situdndose sobre el molde (9) segun iShs!

una secuencia de descarga y movimientos determinada. e, [N (

23

. |-
El molde (9) esta definido por un marco perimetral fijo (10) /
con el contorno del alma de la puerta o un multiplo de su ‘%%%X*
superficie; una plataforma horizontal inferior (23) con un
primer bastidor rectangular (11) con ventanas (12) que 7 FIG. 1
puede deslizar en el marco perimetral (10); uno o mas
segundos bastidores rectangulares (14) desplazables te-
lescopicamente en las ventanas (12); y un plato superior
(7) movil que cierra superiormente el molde (9) para posi-
bilitar el prensado.
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DESCRIPCION

Molde para fabricacién de almas de puertas.
Objeto de la invencion

La presente invencion, seguin lo expresa el enun-
ciado de esta memoria descriptiva, se refiere a un mol-
de para fabricacién de almas de puertas, y aporta no-
tables ventajas al sistema de fabricacion de puertas,
en especial cuando a éstas se les ha de practicar los
huecos para poder panelar o acristalar en la forma co-
nocida.

Las almas de puertas se forman al prensar la man-
ta de particulas de aglomerado de madera y cola pro-
cedentes de las formadoras, en una prensa de platos
calientes hasta que alcanzan el espesor final de las
puertas standard. Después se cantean y tras un pro-
ceso de lijado se pegan las chapas de madera noble
que definen las caras vistas de la puerta.

El aglomerado de particulas que forman el alma
de la puerta no es uniforme sino que normalmente
presenta una estructura formada a modo de sdndwich,
por una capa central de mayor tamafio de particulas
y también con menor densidad, y dos capas externas
colaterales de particulas mas finas y con mayor den-
sidad.

Antecedentes de la invencion

En la actualidad se fabrican tableros de aglomera-
do de forma continua mediante formadoras que vier-
ten una primera capa de producto de mayor densidad
y menor tamafo de particulas de madera, mezclado
con cola y otros productos activos, sobre la banda de
una cinta transportadora. Sobre esta capa cae una se-
gunda de mayor espesor, menor densidad y particu-
las de menor tamafio, y finalmente se dispone otra ca-
pa andloga a la primera, vertida con otra formadora,
adoptando una disposicién de sdndwich. Esta manta
de particulas de madera y cola puede ser de una solo
tamaifio de particulas, con una composicién uniforme,
incluso del material conocido como DM.

Independientemente de la estructura y composi-
cién de la manta que constituird tras el prensado el
tablero con el espesor de la puerta requerido, tiene ini-
cialmente un espesor del orden de 90-170 mm que se
vierte sobre la banda de transporte, y una vez pren-
sada en la prensa de platos calientes se obtiene a un
grosor del orden de 25-40 mm para puertas estandar.

Después se trocea por parte del fabricante del ta-
blero a las medidas que facilita el fabricante de puer-
tas, con el objeto de paliar la dificultad de movimien-
tos y transporte debido a la gran dimensién de los ta-
bleros obtenidos.

El fabricante de puertas corta esos tableros y los
mecaniza para sacar las puertas a las medidas desea-
das, eliminando las porciones correspondientes a los
huecos que han de panelarse o acristalarse.

En la patente de invencién P-200501869 se reivin-
dica un sistema de fabricacién de tableros de aglome-
rado para puertas, con formacién simultdnea de los
huecos para panelar o acristalar, donde la manta pro-
cedente de una o de tres formadoras dependiendo de
que sea de densidad constante o en tres capas de dis-
tintas densidades con una estructura tipo sindwich, se
recibe en bandejas o moldes cuya anchura se corres-
ponde preferentemente con el largo de las puertas a
formar y su longitud es equivalente a un multiplo del
ancho de ésta, con la particularidad de que el fondo
de la bandeja posee ventanas en correspondencia con
los plafones o huecos que después han de panelarse o
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acristalarse, de dimensiones equivalentes.

El molde o bandeja incluye en el contorno de cada
ventana un encofrado telescépico que aporta una ca-
racteristica retraible para que permita recibir la manta
de particulas de aglomerado de madera y cola en una
altura inicial antes del prensado, y que permita absor-
ber la diferencia de espesores hasta el que ha de tener
después de la compactacion de los dos platos calientes
de la prensa de porticos en la que convencionalmente
se desarrolla el prensado o compactacion.

Por las ventanas caen las porciones de manta o
particulas mezcladas con cola que llenarian estas zo-
nas de los huecos, siendo recogidas en una cinta infe-
rior para ser reutilizadas pues se reenvian directamen-
te a las correspondientes tolvas de las formadoras.

En la instalacién y acorde con esta patente de in-
vencion citada, existe un dispositivo elevador de ali-
mentacién de las bandejas, avanzando sobre una ban-
da sin fin y pasando en continuo debajo de las for-
madoras que descargan el producto en estas bandejas.
Después avanzan hacia el puesto de prepresando en
frio, donde el espesor de la manta se reduce aproxi-
madamente a la mitad y se elimina el aire. Mediante
otro elevador las bandejas son alimentadas al hueco
de la prensa de platos calientes y después las bande-
jas son recogidas por otro elevador que las conduce al
puesto de desmoldeo.

En un primer certificado de adicién a esta patente
de invencién principal citada, se mejoraba y simplifi-
caba la estructura de la propia bandeja y su sistema
de guiado en la estacién de prensado. El encofrado
retraible se materializaba por un simple perfil trian-
gular y la lamina eléstica deflectores que existia en
la patente de invencién principal, absorbiéndose per-
fectamente los espesores de la manta de particulas de
aglomerado y cola antes y después del prensado.

En el segundo Certificado de Adicién a esta pa-
tente de invencion principal citada, se aportaban unas
mejoras consistentes en disponer en el borde delante-
ro de las bandejas unos soportes con una extension a
modo de gancho que serd trabado por un diente pre-
visto en las cadenas de arrastre del cargador y des-
cargador multiple de la prensa, en los distintos nive-
les que poseen los platos calientes de la misma. En el
borde trasero de las bandejas también estdn montados
otros soportes con un taco emergente donde queda-
rd trabado el gancho correspondiente de la parte de-
lantera de la bandeja contigua posterior. La prensa se
carga con nuevas bandejas a la vez que salen las que
ya estan prensadas. Existe un cargador de las bande-
jas que las recibe unitariamente desde la preprensa y
va ascendiendo segun reciben las bandejas hasta que
se completa la carga. Tanto el cargador como el des-
cargador incluyen pares de cadenas sin fin sobre las
que descansan las bandejas por cada nivel de la pren-
sa y estdn soportadas en una estructura de puente que
es deslizante sobre pistas de rodadura y con accio-
namiento hidrdulico para producir la conexién de las
bandejas del cargador con las de prensa y para conec-
tar las del descargador con las de la preprensa, respec-
tivamente.

Descripcion de la invencion

En lineas generales, el molde para fabricacién de
almas de puertas que constituye el objeto de la in-
vencion tiene especial aplicacion en la fabricacion de
almas de puertas que han de poseer los huecos para
panelar o acristalar, siendo éstos de las dimensiones,
nimero y posicién prefijados. Tiene la especial ca-
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racteristica de que en la fabricacién no se desperdicia
material, o al menos no hay que reconducirlo hacia las
tolvas de las formadoras para su reutilizacién, ya que
el alma de la puerta queda perfectamente terminada
y rematada, solo a falta del rechapado final, no pre-
cisando ningtin mecanizado. Al recibirse las distintas
capas del sandwich que ha de formarse, en un mol-
de en el que también se prensan, se consigue ademas
que la periferia del alma de la puerta reciba més can-
tidad de aglomerado de su capa media que en el resto,
por lo que al compactar o prensar se logra una mayor
densidad que conlleva incluso a que no sea necesario
montar en una operacion posterior, los gruesos cantos
encolados que se ponen convencionalmente para dar
rigidez a la zona periférica (sobre todo en los bordes
longitudinales o verticales que son los que han de re-
cibir los herrajes tanto para el abisagrado como para
el montaje de los sistemas de cierre). Solo es nece-
sario cantear para igualar la calidad de los materiales
vistos de madera noble, por estética, para que parez-
ca que se trata de una puerta de madera maciza, en
apariencia.

Acorde con la invencion, en la linea de fabricacion
intervienen dos formadoras que llevan el aglomerado
de particulas de madera y cola en las dos densidades
y tamaio de particulas que se precisan para formar el
sandwich o estructura del alma de la puerta, anterior-
mente comentado.

Las formadoras descargan el producto en sendas
dosificadoras del tipo de engranajes o similar, en las
que el material se recibe pesado y/o dosificado, con
una altura de nivel y una distribucién determinadas.

Las dosificadoras incluyen sendos recipientes
contenedores del producto y son desplazables lineal-
mente sobre la bancada para llenarse de producto,
siendo susceptibles de avanzar hasta situarse sobre el
molde que ocupa una posicién fija en todo momen-
to, con unas secuencias de avance y retroceso que co-
mentaremos mds adelante.

El molde estd formado por un marco perimetral
fijo que sigue el contorno del alma de la puerta, o un
mdltiplo de la superficie de ésta para obtener varias
almas de puertas en la misma fase de moldeo y se-
pararlas después por cortes. La altura de dicho marco
perimetral es superior al grosor del alma de la puer-
ta antes de compactar, es decir, supera la altura de la
manta antes del compactado.

Sobre una plataforma horizontal situada en la par-
te inferior a dicho marco perimetral y que es desplaza-
ble verticalmente mediante cilindros hidraulicos, des-
cansa y es solidario un primer bastidor rectangular
ajustado a las dimensiones del hueco del marco pe-
rimetral y que puede deslizar en su interior o modo de
émbolo, cuya superficie incluye tantas ventanas como
almas de puerta a obtener simultdneamente puedan fa-
bricarse en el molde, siendo las dimensiones de es-
tas ventanas menores naturalmente que las dimensio-
nes del alma de la puerta pero de bordes retranquea-
dos respecto a los de ésta, quedando tales ventanas en
posicién concéntrica respecto del contorno rectangu-
lar de ellas y deslizando desde una posicién inferior
en que se recibird el producto de las formadoras en
un grosor sin compactar para llenar el molde, hasta
otra posicion de elevacion para compactar el produc-
to quedando con el espesor correspondiente al de las
puertas standard, al actuar hidrdulicamente la prensa.

Existe uno o més segundos bastidores rectangula-
res independientes entre si pero que son desplazables
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telescépicamente en el interior de cada una de las ven-
tanas del primer bastidor rectangular y que presentan
la forma de la superficie restante del alma de la puer-
ta, incluyendo los respectivos huecos si los hubiera
para panelar o acristalar, siendo accionados estos se-
gundos bastidores también por cilindros hidrdulicos y
teniendo la misma altura que el primer bastidor.

Existe finalmente un plato superior mévil vertical-
mente que constituye un plato caliente de la prensa, el
cual es accionado hidraulicamente para cerrar el mol-
de al contactar con el marco perimetral fijo.

Cuando el alma de la puerta ha de llevar los hue-
cos para panelar o acristalar, la superficie que ocupan
se rellena con respectivos bloques que permanecen fi-
jos en posicién enrasada con el marco perimetral fijo,
teniendo la misma altura que éste y de forma que en
sus paredes se guian telescOpicamente los segundos
bastidores rectangulares.

Los bastidores rectangulares primero o segundo o
segundos son accionados hidraulicamente y constitu-
yen por si mismos el plato inferior caliente de la pren-
sa, segin un prensado que podiamos llamar conven-
cional puesto que la manta a compactar se prensaba
entre los dos platos calientes: superior e inferior.

Este plato inferior tiene la forma de la superficie
que recibird el producto, con las dimensiones y dis-
posicion geométrica para formar el alma o almas de
puertas segtin una superficie multiplo de la primera y
que sera troceada después del desmoldeo, como he-
mos indicado anteriormente.

En el caso de la especial aplicacién de la inven-
cién que es cuando la puerta incluye los huecos pa-
ra panelar o acristalar, el bastidor rectangular segun-
do, o segundos, incluyen los huecos referidos y como
es desplazable verticalmente es por lo que su super-
ficie ha de quedar tapada constantemente mediante el
bloque respectivo fijo, comentado anteriormente. Si la
puerta es compacta, es decir, sin huecos para panelar
o acristalar, el segundo bastidor es macizo y toda su
superficie recibird las capas de aglomerado y cola.

Gracias a que los bastidores rectangulares son des-
plazables indistintamente, pueden hacerlo en diferen-
te carrera. El primer bastidor se desfasa respecto del
segundo o segundos bastidores rectangulares descen-
diendo en mayor medida para recibir més cantidad de
producto y de forma que al compactar en la prensa se
logre mayor densidad en esta zona perimetral como
habfamos indicado anteriormente.

El plato superior caliente de la prensa y los bas-
tidores telescépicos que materializan el plato inferior
caliente de la misma, sobre los que gravitan las parti-
culas de aglomerado de madera y cola, pueden incor-
porar ademas del sistema de calentamiento conven-
cional para fundir las colas de urea-formaldeido que
estan mezcladas con las particulas de madera, unas
toberas de salida de aire caliente o vapor, con las que
se mejora la calidad del sindwich y también se consi-
gue disminuir el tiempo de fraguado. Con este mismo
fin, el marco perimetral y los bloques fijos que estdn
situados en la posicién de los huecos para panelar o
acristalar, incorporan también un sistema de calenta-
miento similar al de los platos calientes de la prensa.

El plato caliente superior que en todo el proceso
de carga del molde con los distintos productos para
formar el sandwich, ha permanecido levantado para
permitir la entrada y salida de las bandejas dosifica-
doras que han sido previamente cargadas del respecti-
vo producto mediante las dos dosificadoras, descien-
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de finalmente para cerrar superiormente el molde. La
carga de producto se ha efectuado en tres fases co-
mo veremos mds adelante en relacién con los dibujos,
para que se formen las tres capas del sindwich. Es a
partir del momento en el que se cierra superiormente
el molde cuando los bastidores telescopicos rectangu-
lares primero y segundo o segundos, se elevan al ha-
cerlo la plataforma horizontal inferior pero con la par-
ticularidad de que a medida que avanzan para efectuar
el prensado, va disminuyendo su desfase hasta enra-
sar, continuando asf hasta finalizar su carrera para ob-
tener un sandwich de grosor uniforme pero de mayor
densidad en la periferia de cada una de las puertas
obtenidas en una misma prensada, aunque después se
trocee el tablero mediante serrado para independizar
las diferentes almas de puerta.

El desmoldeo se efectia de forma facil después
del tiempo de fraguado, levantando el plato caliente
superior y continuando el avance de la plataforma in-
ferior, hasta que salga del molde el tablero prensado.

Para facilitar la comprensién de las caracteristi-
cas de la invencion y formando parte integrante de es-
ta memoria descriptiva, se acompaifian unas hojas de
planos en cuyas figuras, con caricter ilustrativo y no
limitativo se ha representado lo siguiente:

Breve descripcion de los dibujos

Figura 1.- Es una vista esquemadtica de una insta-
lacién para la fabricacion de almas de puertas con el
molde objeto de la invencién.

Figura 2.- Es una vista en alzado lateral de la mis-
ma prensa que interviene en la instalacién de la figura
1.

Figura 3.- Es una vista esquemadtica en alzado lon-
gitudinal, del molde en el que se fabrican simultdnea-
mente varias almas de puertas en una misma opera-
cion, incluyendo el plato caliente superior de la pren-
sa en posicion elevada para permitir la carga del mol-
de, asi como la plataforma inferior vinculada a los
bastidores rectangulares telescopicos, correspondien-
do también con la seccién por la linea de corte A-A
de la figura 4.

Figura 4.- Es una vista parcial en planta del molde
para fabricacién simultdnea de varias almas de puerta
con dos huecos de distintas dimensiones para montar
paneles o acristalar, acorde con la figura 3.

Figura 5.- Es una secuencia de movimientos para
llenado del molde con el producto a prensar, proce-
dente de las dos formadoras, incluyendo en la posi-
cién final (d), el plato caliente superior que cierra el
molde para permitir el prensado.

Descripcion de la forma de realizacion preferida

Haciendo referencia a la numeracion adoptada en
las figuras y en especial con relacién a la figura 1, el
molde para fabricacion de almas de puertas que la in-
vencién propone parte de la utilizacién de las dos for-
madoras 1 y 2 en las que se encuentra el aglomerado
de madera y cola segtin las dos densidades y tama-
fo de particulas mezcladas con las colas de urea-for-
maldeido: en la formadora 1 el componente de mayor
densidad que ocupard las capas exteriores del sdnd-
wich del tablero del alma de puerta y en la formadora
2 se encuentra el componente de menor densidad que
quedard en la parte central del tablero.

Las formadoras 1 y 2 estan ubicadas en puntos fi-
jos y la carga de las dosificadoras respectivas 3 y 4
se efectda al desplazarse éstas ya que pueden avanzar
sobre la bancada 5. Ambas dosificadoras 3 y 4 estdn
unidas linealmente y pueden situarse en el interior de
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la prensa 6 sobre el molde que ha de llenarse primero
con la parte del producto suministrado por la dosifi-
cadora 3, después recibird el contenido de la dosifica-
dora 4, y finalmente se descarga en el molde el res-
to del producto de la dosificadora 3, formando asf el
sandwich, combinandose estos movimientos con los
descensos programados de la base mévil del molde.

La prensa 6 incluye el plato caliente superior 7 que
es desplazable verticalmente con cilindros hidraulicos
8 cerrando el molde 9 en el que se recibe secuencial-
mente el producto de las dosificadoras 3 y 4.

En la figura 2 se ve la prensa 6 en una vista lateral
con el plato caliente superior 7, estando separado del
molde 2, al igual que en la figura 1.

El molde 9 estd representado esquemdticamente
en alzado en la figura 3 y en planta en la figura 4. El
marco perimetral 10 es fijo y determina las paredes
del molde 9 (ver la figura 4). En su perimetro inter-
no desliza el primer bastidor rectangular 11 que sigue
exactamente su contorno y puede deslizar en él a mo-
do de émbolo. Tiene la misma superficie que las puer-
tas a formar (al menos tres se ven en la figura 4 ya que
es una vista parcial en planta), y es una superficie con
tantas ventanas 12 como almas de puertas a formar,
existan. La linea de unién de dos puertas adyacentes
estd representada con lineas 13 de trazos y puntos que
seran después lineas de corte del tablero para separar
las diferentes almas de puerta formadas en la misma
prensada, al final del proceso.

En cada ventana 12 desliza el respectivo segundo
bastidor rectangular 14 que cuenta con los huecos 15
y 16 para panelar o acristalar, de distinta dimensién
en el ejemplo de realizacién mostrado.

El primer bastidor rectangular 11 esté definido por
los largueros 17, travesafios extremos 18 (de los que
solo se ve el izquierdo en la figura 4) y travesaflos
centrales 19, siendo estos ultimos de doble amplitud
ya que como veremos seguidamente han de servir pa-
ra que las bandas extremas de las dos almas de puer-
tas consecutivas que determinan, queden igualmente
compactadas que en las zonas perimetrales.

En la figura 3 se ven claramente todos estos tra-
mos de los bastidores méviles 11.

Cada uno de los segundos bastidores 14 tiene unos
tramos en direccion transversal, paralelos y deslizan-
tes en los referenciados con 18 y 19 del primer basti-
dor rectangular 11, referenciados en este caso con el
nimero 20.

Las referencias 21 y 22 designan los bloques fi-
jos que ocupan la posicion de los huecos 15y 16 para
panelar o acristalar.

El bastidor rectangular 11 es solidario de la plata-
forma inferior 23.

Con esta disposicion y con especial referencia a la
figura 5 en la que se observan distintas fases secuen-
ciales de la fabricacién de este producto, el llenado
del molde y prensado final se llevan a cabo de la si-
guiente forma:

El producto suministrado desde la primera forma-
dora 1, dosificado y pesado pasa a la dosificadora 3 y
de ésta al molde 9 cuando los bastidores rectangulares
11 y 14 estén enrasados (solo se ven los respectivos
tramos 18 y 20 en las distintas posiciones o fases de
esta figura 5) y retraidos respecto del borde del marco
perimetral 10.

En el detalle ampliado de la figura 1 se observa la
estructura de un dosificador de engranajes que es muy
preciso ya que hay que descargar en el molde la mi-
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tad del producto contenido en la dosificadora 1. Esta
primera capa que se vierte en el molde corresponde a
la capa inferior del sandwich y esta referenciada con
24 en la posicién a).

Después tiene lugar un desplazamiento lateral de
esta primera dosificadora 3 hacia la derecha de la figu-
ra 1, quedando la dosificadora 4 contigua y solidaria
a ella, en posicién de descarga sobre el molde 9. En
este desplazamiento ha tenido simultdneamente lugar
un barrido o raseado del molde para que la capa in-
ferior 24 sea homogénea y quede limpia la superficie
del molde.

A continuacién tiene lugar la descarga total de esta
segunda dosificadora 4 con el producto mas grueso o
el central del sdndwich, una vez que ambos bastidores
rectangulares 11y 14 han descendido ocupando la po-
sicién b) de esta figura 5 (en estas figuras solamente se
ven los tramos transversales de los bastidores, corres-
pondiendo a las referencias 18 y 20 respectivamente).
Esto se consigue al actuar en la medida preseleccio-
nada, los cilindros hidrdulicos que comandan el des-
plazamiento del bastidor rectangular telescopico 14,
ubicados en la plataforma inferior 23. Al quedar des-
fasados en esta posicion de carga y haber realizado el
bastidor rectangular correspondiente al tramo 18 una
mayor carrera que el tramo 20 del bastidor rectangular
14, se recibe mayor cantidad de producto en la peri-
feria del molde. Esta capa intermedia distribuida de la
forma comentada estd referenciada con el nimero 25.

A continuacion tiene lugar el retorno de la prime-
ra dosificadora 3 para situarse nuevamente sobre el
molde 9, a la vez que se hace un barrido o raseado
del mismo y tiene lugar el descenso simultdneo de
ambos bastidores telescopicos 11 y 14 (tramos 18 y
20 respectivamente), segin una carrera de descenso
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correspondiéndose con el espesor de la capa externa
y restante del sindwich, descargdndose este producto
mas fino hasta llenar el molde segun la capa referen-
ciada con 26 en la posicion c) de esta figura 5. Como
se observa claramente, la capa central 25 tiene mayor
espesor en la zona izquierda que en la zona derecha
seglin se pretendia para conseguir que al final de la
compactacién la densidad en el perimetro sea mayor
que en la zona central. En la periferia de los huecos
para panelar o acristalar 15 y 16, no se precisa mayor
densidad porque es donde han de quedar situadas las
molduras de montaje de estos paneles o cristales.

Una vez llenado el molde 9 retornan los dosifica-
dores 3 y 4 a la posicién primitiva fuera del molde 9
para permitir el descenso del planto caliente superior
7 hasta contactar con él, tal como corresponde a la
posicién d) de la figura 5.

Finalmente, al elevarse la plataforma inferior 23
hasta la altura correspondiente al espesor final del al-
ma de la puerta, los dos bastidores rectangulares 11 y
14 llegan a enrasar y contindan asi ascendiendo enra-
sados hasta ocupar la posicion d) de esta figura 5.

Como se deduce al observar la figura 5, una vez
transcurrido el tiempo de fraguado, se levanta el plato
caliente superior 7 y puede producirse el desmoldeo
al seguir ascendiendo hidrdulicamente la plataforma
inferior 23. Cuando el tablero prensado ya ha salido
fuera del molde, se le retira para iniciarse un nuevo
ciclo.

En esta posicion d) de la figura 5 se ha referen-
ciado con el niimero 27 la parte perimetral de la ca-
pa media 25 del sdndwich, la cual ha recibido mayor
cantidad de producto y queda mas compactada, en la
magnitud deseada.
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REIVINDICACIONES

1. Molde para fabricacién de almas de puertas, en
especial cuando han de disponer de huecos para pa-
nelar o acristalar, y de un material formado por parti-
culas de aglomerado de madera y cola en distintas ca-
pas formando un sandwich cuyas capas externas son
de particulas mas pequefias y de densidad superior a
la de la capa interior mds gruesa y de particulas mas
grandes, suministrado este material desde respectivas
formadoras para llenar el molde y ser después com-
primido entre los platos calientes de una prensa, ca-
racterizado porque esta definido por:

- un marco perimetral fijo (10) siguiendo el con-
torno del alma de la puerta o un multiplo de la super-
ficie de la misma para obtener varias almas de puer-
tas simultdneamente y separarlas después por cortes,
siendo la altura de dicho marco perimetral (10) su-
perior a la del grosor del alma de la puerta antes de
compactar,

- una plataforma horizontal inferior (23) desplaza-
ble verticalmente y accionada hidraulicamente, sobre
la que descansa y a la que es solidario un primer bas-
tidor rectangular (11) ajustado a las dimensiones del
hueco del marco perimetral (10) y que puede deslizar
en su interior a modo de émbolo,

- un primer bastidor rectangular (11) cuya superfi-
cie incluye tantas ventanas (12) como almas de puerta
a obtener simultineamente, de dimensiones menores
y en posicién concéntrica respecto de ellas, despla-
zandose desde una posicién inferior en que se recibi-
rd el producto de las formadoras (1, 2) en un grosor
sin compactar para llenar el molde (9), hasta una po-
sicién de elevacion para compactar el producto que-
dando con el espesor correspondiente al de las puertas
standard, siendo accionado hidraulicamente,

- uno o mas segundos bastidores rectangulares
(14) independientes que son desplazables telescopi-
camente en el interior de cada una de las ventanas
(12) del primer bastidor rectangular (11) y que pre-
senta la forma de la superficie restante del alma de la
puerta con sus respectivos huecos (15, 16) si los hay
para panelar o acristalar, accionados también por ci-
lindros hidraulicos y de la misma altura que el primer
bastidor rectangular (11), y

- un plato superior (7) movil verticalmente que
constituye un plato caliente de la prensa (6) y que
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es accionado también hidrdulicamente para cerrar el
molde (9) al contactar con el marco perimetral fijo
(10).

2. Molde para fabricacién de almas de puertas, se-
gun reivindicacién primera, caracterizado porque los
bastidores rectangulares primero (11) y segundo (14)
o segundos (14), telescOpicos, constituyen el plato in-
ferior caliente de la prensa (6) en la accion de prensa-
do final.

3. Molde para fabricacion de almas de puertas, se-
glin reivindicacién primera, caracterizado porque el
hueco o huecos (15, 16) del alma de la puerta para
panelar o acristalar, se forman mediante respectivos
bloques (21, 22) que permanecen fijos en posicién en-
rasada con el marco perimetral fijo (10), de la misma
altura que éste y en sus paredes se guian telescopica-
mente los segundos bastidores rectangulares (14).

4. Molde para fabricacién de almas de puertas, se-
gin reivindicacién primera, caracterizado porque el
producto suministrado desde las dos formadoras (1,
2) es recibido debidamente dosificado y/o pesado, en
respectivos recipientes prismaticos rectangulares cu-
yas bases cubrirdn la superficie del molde (9) y per-
tenecen a sendas dosificadoras (3, 4) de engranajes o
similares que se encuentran ubicadas sobre una ban-
cada (5), solidarias entre si y desplazables linealmente
bajo las formadoras (1, 2) para cargarse del respectivo
producto, con la particularidad de que en su desplaza-
miento son susceptibles de situarse entre el molde (9)
y el plato caliente superior (7) segiin una secuencia
determinada de movimientos.

5. Molde para fabricacién de almas de puertas, se-
gun reivindicacién primera, caracterizado porque el
plato caliente superior (7) de la prensa (6) y los bas-
tidores rectangulares telescopicos (11, 14) que mate-
rializan el plato inferior caliente de la misma, sobre
los que gravitan las particulas de aglomerado y cola,
incorporan ademads del sistema de calentamiento para
fundir las colas de urea-formaldeido, unas toberas de
salida de aire caliente o vapor.

6. Molde para fabricacién de almas de puertas, se-
gun reivindicacién primera, caracterizado porque el
marco perimetral (10) y los bloques (21, 22) que es-
tan situados en la posicién de los huecos (15, 16) para
panelar o acristalar, incorporan un sistema de calenta-
miento similar al de los platos calientes (7, 11, 14) de
la prensa (6).
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