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

Felocitants Raymond, Jacques, Paul CERF,
de nacionalidad frapcesa, re—
ddentes en 22 rue Berbiler du

Mets, Paris 16, Francia,
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La presente invencidn se refiers a un procedimiento
y un dispositivo para la fabricacidn de plezas de materia
plastica cuya suparficis aparante es transfofmada para imitar,
por e¢jemplo, el aspecto del cuero, siendo eféctuada la impra-

sidén sobrae la superficie de un molde realizado ds materia aise«
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lante que no se calienta bajo la accidn de una corrients de |
élta frecugncia, !
Para la realizacidn de una impresion de un tejido !

snlucido o de una enlucidn plastica a partir de un procsdimieg;
ta de alta frecuencia, el ciclo se descompone en dos tismpos: |

- Es preciso llevar, a] punio ds Fuéién, la enlucion’
de cloruro de pelivinilopor un campe de ajta frecusncia, La
temperatura interna del cleoruro de polivinilo es, marced a la
excitacion molecular, del ordsn de 1580 a 1802%,

- E1 P,V,C, en fusion es sxpandido an ol molde de

silasteno cuya superficie ha sido inicialments realizada sobre

extremadamente fiel a la enlucion de la pieza depositada en gl
molde. l
Si gl tismpo de fusidn es, segun el caso, dsl orden
de 4 a 10 sequndoz, es siempre necesario prever un tismpo de
enfriamiento que permita a la enlucion cristalizarss y al mol-
de perder un poco su temperature, a fin de qua gste quarde to~

das sus cualidades dielectricas.

Los utilizadores, sn funeidn de los relisves cada

sido obligados a buscar astuclas de utilizacidn que consistan
an horadar el fondo del molde, especialmsnts en las partes hug
cas, a fin de qua el aire pueda.avacuarss y evitar, por este
motive fulguracionss por ionizacion que correrian el riesgo ds
ocasionar deterioros sobre laz pleza moldeada y sobre el molde.
Para la obtencitén da la fusion y del enfriamiento,
algunos cenjuntos mecénicos sstan equipados de dos prensas:

- ” .
una para la fusion, provista de su generador, la otra para el

enfriamiento, dotada de un sistema de circulacicn de agua ra-
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frigerada o equivalante.

La multiplicacion de las prensas ocasiona un aumsnto
del costo de los conjuntos mecanicos sin per sllo ofrecer siem

pre una gran garantia para la calidad de las impresiones rea-

lizadas,

|
!
l
T
i

La presents invencidn tiens por objeto remediar es-

¢

tos inconvenisntes y se refisre a este sfecto a un procedimiep,

. s s Lt
to para la fabricacion de piszas de materia plastica a partir !
de un molde de materia ajislante qus no ss calienta bajo la

accion de una corriente de glta frecuencia y en sl que la pis-

za enlucida o la enlucidn es puesta sn posicion y somstida a
la accidn de una prensa de alta frecusncia, procedimiento ca~ :
racterizado porqus ss ejerce una presion suple-complementaria .
sobre la pieza a moldaar y sobre la periferia del moldse para

limitar la expansidn da la snlucion en los relisves del moldaﬁ
formando la periferia de éste junta de estanauidad. |

La invencién corderne igualmente a un dispositive f
para la eplicacion del procedimiento anteriormente descrite, |
caracterizado porque la prensa de alta frescusncia comprends :
unos medios de presidn complmentarios,que actdan directamente !
sobre la superficie de la pieza a moldear.

La invencion se extiende igualments a las piezas

obtenidas mediante la aplicacién del presente procadimiento
vy con ayuda de la instalacidn anteriormente descrita,

Un dispositivo conforme a la invencidn estd repre-

sentado, a titulo de ejemplo no limitative en las figuras ans

Xas, en las qus:

La figura 1, @s una vista esquematica de una forma

Ve i e e B

de realizacion da platos ds snfriamienta, segin la cual la

v - . ? *, . » 3 . .
superficie de presion esta provista de microorificias por los!
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que el aire comprimide es introducido, i

Las figuras 2 y 3, representan la accian producida g
sobre el tejido snlucide o la enlucidn dispussta en el molde.

La figura &, repressnta okra forma de realizacién
seglin 1a cual la supsrficie de presidn del plato estz cons-
tituida por una membrana deformable,

Las figuras 5 y 6, reprasssntan la gccion que se pro-
duce sobre el tejido snlucido o la enlucion dispuesta en el
molds,

N Y 4
La figura 7, representa otra forma ds realizacion,

seglin la cual una bolsa daformable esti dispussta en sl inte-

riar del plato de presion,

La figura 8, representa atra forma ds realizacion
seqln la cual la contra-placa es intercambiable y se eligs
en funcion del molds tomado. ‘

Caomo sa reprssenta en la figura 1, el plato de pre-~
sion 1, solidario del piston 2, presenta una superficie de
presién 3, provista de una pluralidad de perforaciones 4 por
las que penetra el airse comprimido que llega por los conduc-
tos 5., La accion del aire comprimido sobrs le superficie del
tejido enlucido o ds la enlucion 6, tiens por efectc compri-
mir el policloruro de vinilo sobre la superficis trabajada dsl
melde 7, La zona ds perforacionss se extiende mas alla de la
periferia de la superficie trabajada del molde, de tal forma
que se crea una junta de gstanquidad en 8. Le presion, ejer-
cida sohrs sl tejido enlucido o la enlucién, acelera la cris~
talizacion dando una impresion netamente mejor. El molds 7 y
gl tejido snlucido o la enlucion 6 son representades en las

figuras 2 y 3.

En la figura 3 es visible la accidn de compresion
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que se produce sobre la suparficie del tejido enlucido o da la
enlucidn en sl molde. :

La figura 4 representa otra forma de rsalizacidn se~§
gln la cual sl plato de prssion 1 estd provisto de una membran%
9 que delimita, en el interior del plato de presion una cémarai
10 en cuyo intsrior se introduce, o bien aire comprimido, o %
bien un fluido llavado a presion a tempsratura regulable. i

Las figuras 5 y 6 represesntan la accion sobre la !
pigsza & dabida a la deformacion de la membrara 9. !

Ctra forma da realizacidn se representa igualmentse !
en la figura 7. En esta figura, el platoc de presion 1 delimi- §
ta una camara en la que se encuentra dispuesto un plato de 5
contra~presidn 11, solicitado por un dispositive de presion o |
un pistdn indepsndiente 12, actuando dicho plato de contra-
presion sobre una bolsa flexible 13 qus encierra o bien un
polvo metdlico o bien un metal liquide 14 o un material qui-
mico que requiers las cualidadas f{sicas que le permitan ser
utilizado scbre asts pringipio, transmitiendo una membrane !
flexibla 15 la presion inculcada por el plato de contra-pre- i
sidn sobre la bolsa para ia obtencidn de la deformacion nece- E
saria para la transformacion cde la superficie del tejido o de
la enlucidén 6, previamente dispuasta en el molde 7,

La bolsa, por la naturalsza del producto que contis~
ne, puede asegurar una reparticidn de la presion sobre la pie-
za sfioldear, en especial en las partes da relieve importante.

Por (ltimo, y como se representa en la figura 8, el

molde 1 puede estar provisto ds contra-placa intercambiable
16 cuyo corte corrssponde al corte practicado sn el molde re-
captor da las piezas a transformar. Cada contra-placa es adap-

i

table sobre el plate ds presion o pueds ser libre, limitando
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tagpbien la accidn de los madios de presion complsmentarios dei
los qus esta equipado el plato ds presion en la superficis da%
la pieza a moldear. §
La utilizacidn de una superficis daformabls qua ac- |

.

5. |%tha directaments sobre la pieza a moldear permite disminuir las
superficiss de expansion del pelicloruro da vinilo, repro- !

duciendo a la vez sin alteracion los relisves de la superfi- |
cie trabajada del molde, i

Por ultimo, independientemsnts de las vantajas téc~i
10, nicas debidas al resultadoc cbtenido, el tismpo de produccion é
es reducido de modo notable. ‘ E

Este procsdimiento pusde ser aplicado sobre todo

tipo de tejidos enlucidos o de enlucionss utilizadas en sl :
sellado, la marroquinsria o tafilsteria, o similares, para laE
15, confeccién de piezas maestras, talss como empeinss de calzadoé
costados ds bolscs, stec,

Queds bien entsndide que la invencidn no se limita

- . + & - .
a los sjemplos de realizacion anteriormente descritos y re-

prasentados. Se podra, si ello @s necesario, racurrir a otras

20, formas de realizacion sin por ello salir del marco ds la in-

vencién.
NOTA ;
Descrita suficientemsnte la naturalsza del invento

s 4 . .
asi como la manera de realizarlo en la practica, dsbs hacersa

25, | constar que las disposicionss anteriormente indicadas son sus-
captibles de modificacionss de detalle en cuanto no altsran i
sy principio fundamental. Tambisn se hacs constar que sl in~ i
vento corresponds a una solicitud de patente presantada en :

Francia con el n® 71,46.685 dn 24 d¢ Diciembre de 1.871, aco-

|
i
30. | giéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los Con= %

T R
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venios Internacionales en vigor, siende lo que constituye la
esancia del referido invento y por lo gue se solicita una Pa-~ |
tente de Invencidn por 20dios en Espafia, sobre: PROCEDIMIENTO
Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACICN DE PIEZAS DE MATERIA PLASTI-
CA, caractesrizandose por lo siguisnte:

1,~ Procedimiento y dispositivo para lsa fabricacidn

de piezas de mataria plastica, a partir de un molde de materia
aislante que no se calientz bajo la sccion de una corriente |
ds alta frscuencia y en el qua la pieza enlucida o la enlucidn!
es puesta en posicitn y somatida a la accion de una prensa de
alta frecuencia, procedimisnto caractsrizads porque se ejerce
una presidn flexible complementaria sobre la pisza a moldear
y sobre la periferia del molde paras limitar la expansion de
la enlucidn en los relieves desl molde, formando la pesriferia
de aste junta de estanquidad,

2.~ Dispositivo para la raalizacion del procedimien-g
to seqgin la reivindicacion 1, caracterizads porque la prensa !
de alta frecuencia comprends unos medios de prasion complamen-—I

N

tarios, que actlan directamente sobrs la superficie de la pie=-

za a moldear. ]

3,~ Dispositivo segln la reivindicacion 2, caracte- |
t

t

rizado porqus los medios de presidn complsmentarios estan cong.
tituidos por un conjunto de perforaciones previstas sobre el
plato ds prensa, siendo sl aire bajo presion pulsado a traves

ide estas perforaciones para actuar dirsctamente scbre la su-

perficie de la pieza a moldear,

4.~ Dispositivo segin la reivindicacion 1, caracterir

. s ? ¢ 3 .
zado porque los modios de presion estan constituidos por una
membrana deformable que obtura una cémara creada en el plato

de presion, siendo somatida esta membrana en &l momento del



S5,

10,

15.

20,

25,

“°- 4008 0R(

moldec de la pisza a la accidn de un fluido comprimido y lle-
vado a tempsratura regulabla,

5,~ Dispositivo segin la reivindicacién 2, caracte-
rizado porque el plato de presion prssenta una camara en la
que se encuentra dispuesto un organo de centra~presion que
actla sobre una bolsa flexible que.contiene una sustancia fle~
xible que tiene prapiedades fisicas que le permiten ser scme-—
tida a un campo de alta frecgusncia, sienda ejercida una pre~
sion por el plato de contra~presidn sobre la bolsa flexiblse, i
repartiendo la supsrficie ds la bolsa en contacto con la pie- ‘
za a moldear la presion percibida en funcion de los relisvss i
del molds, _

6.~ Dispasitivo ssglin las reivindicacionss 2 y 5,
caracterizado porque el plato de presidn ssta provisto de una |
contra—-placa intercambiable, cuyo cortse, que corraspends apro—I
ximadamente a la impresion del molds, limita asi el efecto de
presian producida por sl Organo del gue esta equipado el pla-
to ds presion,

7.=- Procedimiento y dispositivo para la fabricacion
de piezas de materia plastica, tal y camo queda sustancial~
mente descrito en la presente Memoria e ilustrado an les di-
bujos adjuntos,

Esta Memoria consta de 8 hajas escritas a magquina
por una sola cara.

Madrid,

Raymond, Jacques, Paul CERF,
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