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PATENTE
DE
INTRODUCCION

por «UN PROCEDIMIENTO CON SU CORRESPONDIENTE DISPOSITIVO PARA EL
MOLDEO DE HOJAS TERMOPLASTICAS®, a favor de la razén'social espa

- flola, MANUFACTURAS DE ARTICULOS DE VIAJE BAYER, SéA,, domicilie-

da en BARCELONA, Via Layetana, nt 32

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento cen su
correspondiente dispositivo para el moldeo de hojas termoplésti-
cass |

En la invencidn se ha previste el tratamiento y el moldeo
mediante el vac{o de hojas termoplasticas rigidas y blandas o sea
rigidas y flexibles,

El procedimiento consiste en reblandecer mediante un adecua-
do sistema de calefaccidn a las planchas o folios de plastico o
material sintético parecido, en posicién tensada operando en mol-

des, ya sea de forma convexa, positiva o de forma céncava, negati- §
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va, estableciendo un estado de gran depresién por el vacio en la
zona del molde para que resulte la 1émina adaptada a la configu-
racidn de éste.

Como medioc calefactor se utiliza ventajosamente una bateria
de lémparas de rayos infrarrojos dispuestas gimetricemente y pro-
tegidas por pantalla,

Como elemento de vac{o se emplea un equipo integrade por una
electrobomba rotativa con depésito acumulador,

En cuanto al molde, consiste en un armazén o carcasa metdli-
ca debid;monto trabajada en donde se coloca el molde propiamente
dicho, en forma odncava o convexa, comprendiendo un medie de fi-
jacidén para las planchas o folios mediante bridas adecuadas a fin
de asegurar un cierre perfecto y hermético entre el mareco o arma-
zén y la mesa donde se produce el vacio. |

Fijados los folios segin se ha indicado, ge procede a obte~
ner el veci{c mediante el cual, gse elimina el aire que se halle
bajo dicho folilo, haciéndole adaptar sobre el molde, eea este po-
sitive o negativo, afinando este edaptacién mediente conductos
dispuestos en las zZonas de meyor ocurvatura a fin ée que el contac-
to llegue & ser completo.

Una veg moldeada la plesza, se enfria mediante aire a pre-
8idn suminigtrado por un electre compresor que sctia a través de
un depdsito acumulador, el propio aire comprimido se utiliza para
la expulsién de le pieza moldeada. '

Oon este procedimiente y sin necesided de une manipulacidén
engorrosa se obtiene el moldeo de piezas de gran temefio, e£ln em-
pleo de prensas potentes ni otras miquinas industriales costosas
y de complicado manejo.

Concretamente se aplica con ventaja a la obtencidén de cuer-

pos de maletas, maletines, etc., obteniendo los dos lados de la
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pleza, enterizos, sin costuras ni édngules, por lo que resultan
conjuntos elegantes, lisos y muy de acuerdo con las modernas ne-
cesidades en lo que se refiere a ligereza y resistencila.

Cor el fin de facilitar le explicacién, se acompafia a la
preséﬁte memoria una lémina de dibujos en la gue se’ha represen-
tado un caso de realizacidn que se clta & titulo‘de ejemplo.

En el dibujo:

La figura 1 muestra en alzade ei esquema de la instalacidn
que se precisa,

le figura 2 detalla en seccidn y vista exterior un molde ne-
gativo, y

la figura 3 indica andlogamente un molde positivo y las fa-
gses del procedimiento.

Consiste en un conjunto general en el que interviene un ele-
mento de calefaccién indicade en 1 formado por baterfis de lémparas

infrarrojas, un dispositivo de vacf{o compuesto por la electro-bom

ba 2 un depésito balén 3 gque cumple también con la misién de acu-

mlador, una mesa de trabajo 4 de gran emplitud, pera poder efec-
tuar dos operaciones a la veg, moldeo y desmoldeo, un equipo de
refrigeracidén y expulsién integrade por electrocompresor y depési- ;
to 5 en relacidn con una védlvula de mendo é.

Los moldes, indicados en las figuras 2 y 3, comprenden, una
brida de fijacidn 7 para le lémire de material pléstico 8 en un
armazdn soporte 9, adecuado para encajar en el cuerpo 10 del mol.
de gque presenta un plano de aslento 11 en donde ajusta le junta
estanca 12 que lleva el armazdn.

En el caso de molde negative, figura 2, la forma céncava 13
sirve como molde propiamente dicho, debajo de la lamina 8, que al
ser calentada y aspirada por el grado de vacifo que se establece anl

el espaclio 14 a través de los conductos 15, obliga & la lémina a
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adaptarse al hueco mencionado en toda su superficie.

Cuando el molde es positive figura 3, igualmente existe en
é1 el armagén, y la junta estanca, segin (I), que colocados en
superposicién (II) se procede a realizar el vacio por 15 hacien-
do que las partes tensas 16 de la lémina se adapten al esquinal
17 tal como se indice en (III).

Se conmutea le llave 6 y se realiza la refrigeracién y expul-
gsidn con el equipo 5.

Como la mesa 4 tiene dos bogquillas de acoplamiento, en ceda
une de ellas puede hallarse el molde respective, realizandose al-
ternativamente la primera fage o de moldeo y la segunda o de re-
frigeracién y expulsion. -~

La invencidn, dentro de su esencialidad, puede ser llevada a
la practica en otras formas de realizacidén que difieran en deta-
1le de la indiceda a titulo de ejemplo en la descripcion, a las
cuales alcanzard igualmente la proteccién que se recaba. Podré,
pués, construirse en cualquier forma y tamafio, con los materia~
les mées adecuados, por quedar todo ello comprendido en el espi-

ritu de las reivindicaciones.
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NOTA

Descrito el objeto de la invencidn, lo que se declara como
no divulgade ni practicado en Espafia, comprende las siguientes
reivindicaciones:

1, Un procedimiento con su correspondiente dispositivo pa-
ra el moldeo de hojas termoplédsticeas, caracterizado esencialmen-
te por el hecho de someter & una hoja de material termopléstico
a un proceso que comprende su colocacidn en una brida bastidor
que le mantenga tensada en la parte superior de un armazén, opers

tivamente dispuesto para acoplarse y cerrar herméticamente sobre

un molde de organizacidn positivo o convexa o bien negativa o cdn~ |

cave, establecer en el espacio entre hoja y molde un grade de va-
cfo y preparar el material de la hoja mediante un proceso térmico

actuando desde el exterior de la misma con un elemento calefactor,

en operacidn previa o simulténea con el vacf{o a fin de gque la hoja

se deforme por efecto de su plasticidad y depresion lograds, para
adaptarse por completo a la configuracién del molde, se deja en-
friar y se expulsa la lamina moldeada mediante aire comprimido.
2. Un procedimiento, segin la anterior reivindicacidn en el
gque, ol digpositivo utilizado para su realigzacion consiste en una
instalacién en la que se comprende una mesa de trabajo con gran
emplitud, gue permita realigzar por lo menos dos operaciones a la
vez, comprendiende esta mesa, boqulllas de acoplamiento para las
tuberfas y sobre ella un elemento calefactor, como una baterfa de
lémperas de irreadiacidén infrarroja con su adecuada pantalla,

3. Un procedimiento segdn las reivindicaciones 1 y 2 en el
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que, debajo de la mesa o en lugar conveniente se halla un equipo
de vacfo formado por electro-bomba y depdsito acumulador.

4, Un procedimiento segin las reivindicaciones 1 y 2 en el
que, el dispositivo de refrigeracidn y expulsidn es un eleectrocom-
presor y acummlador cuya tuberfa se conecta a la de vacio y se
conmuta mediante una llave.

5. Un procedimiento segin las reivindicaclones 1 a 4 en el
que, los moldes comprenden un armazén soporte en el que existe una
brida marginal para el tensado herméticoe del material y ademés un
borde de base con junta para su acoplamiento estance al cuerpo
del molde.

6, Un procedimiento segin las reivindicaciones 1 a 5, en el
que el cuerpo del molde, sea convexo o positivo, sea céncavo o ne-
gativo presenta un borde de anientb para recibir la junta del
armazén y ademés lleva a través del material del mismo, los con-
ductos adecuados para la extraccidn del aire y para le insufla-
cidn en el desmoldeo. . .

7. Un proeedimiehto con su dispositive correspondiente para
el moldeo de hojes termoplésticas.

Segiin se describe y reivindica en la presente memoria des-
criptiva, que consta de seis hojag, foliadas y escritas a maqui-
na por una sola care, acompafiedas de dos léminas de dibujos.

Hedrid, e 30 de Jjunlo de 1956.

MANUFACTURAS DE ARTICULOS DE VIAJE BAYER, Sod.
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JAIME ISERN MIRALLES
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