PATENTE

DE
INTRODUCCION

por vPROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PiRA EL MOLDEC DE HOJAS DE
MATERIAL PLASTICO", a favor de la firma alemana ALASKA-WERK
DIETER SCHILDBACH, K.G., domiciliada en BERGNEUTADT/RHLD.

(Alemania).

MEMORIA DESCRIPTIVA

Ia presente invencidn se refiere a un procedimiento y

dispositivo para el moldeo de hojas de material pldstico.
Es cosa conocida el moldear hojas de material artifi-~

cial a base de cloruro de polivinilo, Polystyrol y materiales

Se siailares, precalentado dichas hojas en una cara, o en ambas
caras, mediante calentamiento infrarrojo, embutidéndolas segui-
damente por presidn con aire compremido en un molde negativo,
o bien produciendo el vacio en el espacio intermedio entre el
molde negativo y la hoja por evacuacidn del aire, de manera

10, gque la hoja calentada plastificada es aspirada al interior del



10.

15‘

20.

25.

30,

269944

molde negativo. En una modificacidn de este procedimiento, la

hoja es primero inflada en forma semiesférica mediante aire
conprimido, siendo seguidamente introducido en molde positi-
vo en le hoja inflada y, finalmente producido el vacio en el
espacio intermedio entre molde. positivo y hoja, de menera que
la hoja es aspirada al molde positivo.

Lo comin & todes los procedimientos es que la hoja sea
calentada a las temperaturas necesarias para su moldeo en un
horno de calentemiente previo, o bien en un calentador previo
calentado por radiador infrarrojo combinado con la méquina de
moldeo. En la meyorfa de las miquinas de moldeo conoccidas, la
hoja primero es firmemente sujetada en el molde y entonces ca=-
lentada en una cara mediente calefaccldn infrarroja dispuesta
encima, Esta modalidad de calentamiento presenta la desventaja
de que el tiempo de calentemle nto es més largo que con un ca-
lentamiento por ambas caras, el cual no obstante requiere un
horno de calentamiento separado y, ademds, que la cara infe-
ricr de la hoja a consecuencia de la mala conductividad térmi-
ca del material de hoja no alcanza la misma temperatura de ca-
ra superior. Estos repercute desfavorablemente en la aptitud
para la ambuticidn profunda de la hoja; conduciendo a tensio-
nes internas, a paredes de espesor desigucl, ‘etc.

Segun la invencidn se propone, calentar previemente
le hoja de materia artificial en la forma ya conocida, en un
cempo eléctrico de alta frecuencia. Al, efecto, la hoja es in~
troducida sobre rieles de guie que consisten, preferentemente
en material no conductor, en el cempo de alta frecuencia exis-
tente entre dos placas de condensador. La hoja de material arti-
ficial se calienta en virtud de las pérdidas dieléctricas que

se originan en el campo de alta frecuencia. liediante la corres-
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pondiente disposicidn de los electrodos se puede lograr un ca-

lentamiento muy uniforme de la hoja, incluso en los bordes.Pues-
to gue solamente es calentada la hoja, basta con una fraccion

de lea energia necesaria con calenfaceidn infrarroja w otros
métodos de calentamiento.,

Bl previo calentamiento de la hoja, ademds, puede ser
llevado & cabo nucho mas rdpidemente, ya que con el sistema del
calentamiento en un campo de alta frecuencia, no existe el
riesgo del sobrecalentamiento de la hoja en sitios individua-
les que se produce en todos los metodos de calentamiento. Bl
generador de alta frecuencia puede ser colocado al lado de la
maquina de moldeo, pero tambien puede ser montado juntamente
con ésta.

También existe la posibilidad de calentar previamente
la hoja de material artificial con alta frecuencia después de
que la misna haya quedadb sujetada encima del moldeo. Ello re-
sulta posible principalmente cuando se utilice un moldeo de ne-
tal u otro material con gran constante dleléectrico, en cuyo
caso, ol dispositivo de sujecion as{ como el molde, con relacidn
a la alta frecuencia, estdn conectados a masa, conducisndo ten-
sion el electrodo, preferentemente en forma de placa, que se en-~
cuentraencima de la hoja y cuyo electrodo despuds del previo
calsntamiento, puede ser desplazado hacia el costado o hacla a-
rriba. También existe la posibilidad de disponer a ambos lados
del dispositivo de moldeo sendos condensadores, de manera que
durante el moldeo de una hoja, puede ser previamente calenbada
la hoja siguientes.

La invencidn, dentro de su esencialidad, puede ser lle-
vada a la prdctica en oftras formas de realizacidn que difieran

en detalle de la indicade a titulo de ejemplo en la descripcién,
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a las ouales alcanzara ipualments la proteccidn que se recaba,

,
Podra, pues, construlrse en cualqguier forma ¥y tamsiio con los

materiales mas adecuados por quedar toio ello comprendido en

LS s s . .
el espiritu de las reivindicaciones.

HOTA

Descrito el objeto de la invencidn, lo que se declara
como no divulgado ni practicado en Espafla, comprende las si-
guientes reiviadicaciones:;

1 Procedimiento y dispositivo para el moldeo de
hojas de material plastico, en forma de reclplentes u otros,
caracterizado porgue el previo calentamiento de las hojas tie-
ne lugar en el campo eléctrico de alta frecuencia situado inme-
diatamente encima del dispositivo de moldeo, o bien directamen-

te al lado de este.

2. Procedimiento y dispositivo segun la reivindica-
cién 1, caracterizado porgue la hoja de material pldstico puede
o
ser conducida sobre guias, preferentemente de material no con-

ductor, en el ccndansador de previo calentamiento situado al
lado del dispositivo del moldeo, o bien desde éste encima del
dispositivo de moldeo.

e Procedimiento y dispositivo segin las reivindica-
ciones 1 y 2, caraclerizado porque estan praevistos sendos con-
densadores de alta frecuencia en ambos costados del dispositi-
vo de moldeo.

4, Procedimiento y dispositivo segun la reivindica-

cidn 1, caracterizado porque mediante correspondiente desarro-
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1lo de los electrodos de condensador son previamente calenta-
dos més intensa o nds débilmente, determinados sitios de las
nojas de material plastico.

5. Procedimiento y dispositivo segin las reivindica-
clones 1 y 4, caracterizado porque la conexidn y desconexidn
del campo de alta frecuencia, asi como el transporie de la
hoja al campo del condensador y fuera del mismo, tiene 1lugar
automaticamente mediante un interruptor de tiempo-programa.

6. Procedimiento y dispositivo segun las reivindice-
ciones 1 & 4, caracterizado porque el campo de alta frecuencia
queda desconectado automdticamente y porque el transporte y
proceso de moldeo son iniclados automdticamente, tan pronto
gue la hoja de material pléstico haya alcanzado le temperatura
de moldeo,

7 Procedimiento y dispositivo para el moldeo de
hojas de material pldstico.

Segun se describe y reivindica en la presente memoria
que consta de cinco hojas, folladas y escritas a miquina por
una sola de sus caras.

Madrid, a 25 de Junio de 1.960
ALASKA-WERK DIETER SCHILDBACH K.G.
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