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PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE 
PIEZAS DE MATERIA PLASTICA.

Raymond, Oacquaa, Paul CERF, 

de nacionalidad francesa, re­
sidentes en 22 rué Berbier du 
Wats, París 16, Francia.

La presante invención sa refiere a un procedimiento 

y un dispositivo para la fabricación de piezas da materia 
plástica cuya superficie aparante es transformada para imitar, 
por ejemplo, el aspecto del cuero, siendo efectuada la impre- 

5. sión sobra la superficie da un molde realizado de materia ais-
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lante que no se calienta bajo la acción de una corriente de 

alta frecuencia.
Para la realización de una impresión de un tejido 

enlucido o de una enlución plástica a partir de un procedimientj 
to de alta frecuencia, el ciclo se descompone en dos tiempos: ¡

- Es preciso llevar, ai punto de fusión, la enlución' 

de cloruro de polivinilopor un campo da alta frecuencia. La 
temperatura interna del cloruro de polivinilo es, marcad a la 

excitación molecular, del orden de 150 a 180SC.
- El P.V.C. en fusión es expandido en el molde da 

siiasteno cuya superficie ha sido inicialmente realizada sobre 
la pieza maestra a reproducir, y ésto para dar una reproducciót}¡ 
extremadamente fiel a la enlución de la pieza depositada en el 

molde.
Si el tiempo de fusión as, 3egón el caso, del orden 

de 4 a 10 segundos, es siempre necesario prever un tiempo de 
enfriamiento que permita a la enlución cristalizarse y al mol­
de perder un poco su temperatura, a fin da que éste guarde to­

das sus cualidades dieléctricas.
Los utilizadores, en función da los relieves cada 

vaz mas importantes a obtener sobre las piezas tratadas, han 
sido obligados a buscar astucias de utilización que consistan 
en horadar el fondo del molde, especialmente en las partes hue, 
cas, a fin de que el aire pueda evacuarse y evitar, por este 
motivo fulguraciones por ionización que correrían al riesgo da 

ocasionar deterioros sobra la pieza moldeada y sobre el molde.
Para la obtención da la fusión y dal enfriamiento, 

algunos conjuntos mecánicos están equipados de dos prensas: 

una para la fusión, provista de su generador, la otra para al 
enfriamiento, dotada de un sistema de circulación de agua ra- ¡
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frigerada o equivalente. t

!
La multiplicación de las prensas ocasiona un aumento' 

del costo de los conjuntos mecánicos sin por ello ofrecer siemt 

pre una gran garantía para la calidad de las impresiones rea- ¡

lizadas. ¡
„ . ¡La presenta invención tiene por objeto remediar as- [

tos inconvenientes y sa refiere a este efecto a un procedimieg,, 

to para la fabricación da piezas de materia plástica a partir ; 
de un molde de mataría aislante que no sa calienta bajo la 
acción da una corriente de alta frecuencia y an el que la pis-̂ j 
za enlucida o la enlución es puesta an posición y sometida a ' 

la acción de una prensa de alta frecuencia, procedimiento ca­

racterizado porque se ejerce una presión supía-complementaria ! 

sobre la pieza a moldear y sobre la periferia del molde para 
limitar la expansión da la enlución en los relieves del molde;}i
formando la periferia de éste junta de estanquidad.

La invención concierne igualmente a un dispositivo ¡ 

para la aplicación del procedimiento anteriormente descrito, ¡ 
caracterizado porque la prensa de alta frecuencia comprende ¡ 
unos medios de presión comp3snentario3,que actúan directamente ! 
sobre la superficie de la pieza a moldear. ¡

La invención se extiende igualmente a las piezas

obtenidas mediante la aplicación del presente procedimiento ;, !y con ayuda de la instalación anteriormente descrita. I
Un dispositivo conforme a la invención está repre- ; 

sentado, a titulo da ejemplo no limitativo en las figuras ane^ 
xas, en las que: }

, i
La figura 1, es una vista esquemática da una forma ;

de realización de platos de enfriamiento, según la cual la 

superficie de presión está provista da microorificios por los!
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que el aire comprimido as introducido. ¡
Las figuras 2 y 3, representan la acción producida í 

sobre al tejido enlucido o la anlución dispuesta en el molde.

La figura 6, representa otra forma de realización 
según la cual la superficie de presión del plato está cons­

tituida por una membrana deformable.
Las figuras 5 y 6, representan la acción qua se pro-} 

duce sobre el tejido enlucido o la enlución dispuesta en el 

molda.
La figura 7, representa otra forma de realización, 

según la cual una bolsa deformable está dispuesta en al inte­

rior del plato de presión.
La figura 3, representa otra forma ds realización t 

según la cual la contra-placa es intercambiable y sa elige 
en función del molda tomado.

Como se representa en la figura 1, el plato de pre­
sión 1, solidario del pistón 2, presenta una superficie de 
presión 3, provista de una pluralidad de perforaciones 4 por 
las que penetra al aire comprimido que llega por los conduc­

tos 5. La acción del aire comprimido sobre la superficie del 

tejido enlucido o de la enlución 6, tiene por efecto compri­
mir el policloruro de vinilo sobra la superficie trabajada del 
molde 7. La zona de perforaciones se extiende mas allá de la 

periferia da la superficie trabajada del molde, de tal forma 
qua 3e crea una junta da estanquidad en 8. La presión, ejer­
cida sobre el tejido enlucido o la enlución, acelera la cris­
talización dando una impresión netamente mejor. El molde 7 y 
el tejido enlucido o la enlución 6 son representados en las 

figuras 2 y 3.
En la figura 3 es visible la acción de compresión30
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que 38 producá sobre la superficie del tejido enlucido o da la !

í
snlución en el molda. !̂

La figura 4 representa otra forma da realización 3a-j 

gún la cual el plato de presión 1 está provisto de una membran;j

9 qua delimita, en el interior del plato de presión una cámara
10 en cuyo interior se introduce, o bien aire comprimido, o 
bien un fluido llevado a presión a temperatura regulable.

Las figuras 5 y 6 representan la acción sobre la 

pieza 6 debida a la deformación de la membrana 9.
Otra forma da realización se representa igualmente '

en la figura 7. En esta figura, el plato de presión 1 delimi- ;!
ta una cámara en la que se encuentra dispuesto un plato de ! 
contra-presión 11, solicitado por un dispositivo da presión o ¡'. 

un pistón independiente 12, actuando dicho plato de contra- 

presión sobre una bolsa flexible 13 qua encierra o bien un 
polvo metálico o bien un metal liquido 14 o un material quí- j 
mico que requiere las cualidades físicas que le permitan ser j
utilizado sobre aste principio, transmitiendo una membrana ¡

!
flexible 15 la presión inculcada por el plato do contra-pre- [ 
sión sobre la bolsa para la obtención de la deformación nece— !
saria para la transformación de la superficie del tejido o de ¡!
la enlución 6, previamente dispuesta en el molde 7. j

La bolsa, por la naturaleza dal producto que contis-"} 

ne, puede asegurar una repartición da la presión sobre la pie-!
za a/*oldear, en especial en las partes de relieve importante. {

!
Por último, y como se representa en la figura 8, el ¡i

molde 1 puede estar provisto de contra-placa intercambiable I 
16 cuyo corta corresponde al corta practicado en el molde re­

ceptor da las piezas a transformar. Cada contra—placa es adap—

30. tablB sobre el plato de presión o puede ser libre, limitando ¡



también la acción da los medios de presión complementarios da ¡
^  ^  ilos que esta equipado el plato de presión en la superficie da ¡

!
lo pieza a moldear. :

La utilización de una superficie daformable que ac- } 

túa directamente sobre la pieza a moldear permita disminuir las 
superficies de expansión del pclicloruro da vinilo, repro- !

duciendo a la vez sin alteración los relieves de la superfi- ;i
cié trabajada del molde. i

Por último, independientemente de las ventajas téc-! 

nicas debidas al resultado obtenido, el tiempo de producción i 
es reducido ds modo notable, j

Este procedimiento puede ser aplicado sobre todo 
tipo de tejidos enlucidos o ds enluciones utilizadas en el '

sallado, la marroquineria o tafiletería, o similares, para la :
 ̂ 'confección de piezas maestras, tales como empeines da calzado^

costados de bolsos, etc, í
Quede bien entendido que la invención no se limita }

t
a los ejemplos da realización anteriormente descritos y re- ! 
presentados. Se podrá, si ello es necesario, recurrir a otras¡ 

formas de realización sin por alio salir del marco de la in- ¡

vención.
N O T A

Oescrita suficientemente la naturaleza del invento j 

así como la manera da realizarlo en la práctica, cabe hacersej 

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus4

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren }
)

su principio fundamental. También se hace constar que el in­
vento corresponde a una solicitud da patente presentada en

<Francia con el nB 71.46.686 da 24 ds Diciembre de 1.971, acó- ¡!
giéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los Con- !
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venios Internacionales an vigor, siendo lo que constituye la j 
esencia del referido invento y por lo que se solicita una Pa- i 
tente da Invención por 20 sf!os en España, sobre: PROCEDIMIENTO 
Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE PIEZAS DE MATERIA PLASTI­

CA, caracterizándose por lo siguiente:
1. - Procedimiento y dispositivo para la fabricación 

de piezas de materia plástica, a partir da un molda de materia 
aislante qua no se calienta bajo la acción de una corriente
de alta frecuencia y en el qua la pieza enlucida o la enlución^ 

es puesta en posición y sometida a la acción de una prensa do 

alta frecuencia, procedimiento caracterizado porque se ejerce 
una presión flexible complementaria sobre la pieza a moldear 

y sobre la periferia dal molde para limitar la expansión da 
la enlución an los relieves del molde, formando la periferia 

de éste junta da estanquidad.
2. - Dispositivo para la realización del procedimien­

to según la reivindicación 1, caracterizado porque la prensa j 
da alta frecuencia comprende unos medios de presión complamen-j
tarios, que actúan directamente sobre la superficie de la pie-¡

¡
za a moldear. [

3. - Dispositivo según la reivindicación 2, caracte- j 
rizado porque los medios de presión complementarios están cons! 
tituidos por un conjunto de perforaciones previstas sobra el 
plato de prensa, siendo el aire bajo presión pulsado a través 
de estas perforaciones para actuar directamente sobre la su­

perficie de la pieza a moldear.
4. - Dispositivo según la reivindicación 1, caracteri-' 

zado porque los medios de presión están constituidos por una
membrana deformable qua obtura una cámara creada en el plato j, !
de presión, siendo sometida esta membrana en al momento dal !
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moldeo da la pieza a la acción de un fluido comprimido y lie- [ 
vado a temperatura regulable. t

5. - Dispositivo según la reivindicación 2, caracte- ' 
rizado porque el plato de presión presenta una cámara en la 

que se encuentra dispuesto un órgano de contra-presión que !' 
actúa sobre una bolsa flexible que contiene una sustancia fle­

xible que tiene propiedades físicas que le permiten ser some­
tida a un campo de alta frecuencia, siendo ejercida una pre- :ision por el plato de contra-presion sobre la bolsa flexible, j 
repartiendo la superficie de la bolsa en contacto con la pie- j 
za a moldear la presión percibida en función de los relieves j 
del molde.

6. - Dispositivo ssgún las reivindicaciones 2 y 5, 
caracterizado porque el plato ds presión está provisto de una ¡ 
contra-placa intercambiable, cuyo corte, que corresponde apro­
ximadamente a la impresión del molde, limita asi el efecto de 
presión producido por el órgano del que está equipado el pla­

to da presión,
7. - Procedimiento y dispositivo para la fabricación 

de piezas da materia plástica, tal y como queda sustancial­

mente descrito en la presente Memoria e ilustrado en los di­

bujos adjuntos.
Esta Memoria consta de 8 hojas escritas a máquina 

por una sola cara.
Madrid,
Raymond, Oacques, Paul CERF.
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