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. La presenta invención se refiere al campo de las ins- ¡

telaciones destinadas a la fabricación de objetos moldeados de 

materia plástica y a la obtención en continuo de preformas de 

materia plástica que tienen la configuración del dibujo de las 

partes huecas de un molde. En particular se refiere a una nue­

va máquina de moldeo automática que trabaja según el principio 

. del plato giratorio donde los moldes en rotación son sucesiva­

mente sometidos a un calentamiento y después a un enfriamiento.

Ahora es perfectamente conocido obtener diversos ob­

jetos moldeados, por ejemplo partes constitutivas de cañas -y - 

empeines para calzados de materia sintética, por relleno con 

ayuda de materia plástica, tal como cloruro de polivinilo en 

polvo en forma de plastisol, de las partes huecas de un molde 

que constituye los negativos del dibujo a reproducir y después, 

trás la aplicación sobre el molde de un material que constituí- ¡ 

j rá el forro (en el caso de una pieza para calzado), por calenta-j 

I miento a elevada frecuencia y bajo presión del conjunto en empa-} 

redado, después de lo cual un enfriamiento permite obtener un 

demoldeo instantáneo de la parte conformada en materia plástica 

que corresponde al dibujo en hueco del molde. Tal téonica, 

con diversas variantes, ya ha sido descrita en varias patentest
de la entidad solicitante.

!
Las instalaciones de moldeo basadas en este procedimie^

. to funcionan actualmente de forma automática y las más perfecto-i
!

nadas son del tipo "carrusel", es decir comprenden una platafor-j 

ma giratoria sobre la que se disponen, a intervalos regulares, } 

los moldes llenos de materia plástica y encerrados bajo su pía- : 

ca porta-molde, siendo llevados sucesivamente estos moldes a una 

prensa de calentamiento por alta frecuenoia y después bajo una
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prensa de enfriamiento, las cuales se montan en puntos fijos al-;i
rededor do la plataforma rotativa. Estas máquinas dan, oon se- j 
gurldad, satisfacción pero su empleo esté limitado a la fabrica­
ción de artículos de poco espesor; en efeoto no es prácticamente 
posible, para mantener un ritmo rentable de fabricación, enfriar' 
bajo presión el objeto moldeado y, por este motivo, no se puede 
evitar las sobreimpresiones (o deformaciones del molde 1) cuando 
el artículo no está plano y comprende por ejemplo burletes o 
conformaciones en sobreespesor. Por lo demás, resulta difícil 
evitar las sacudidas de la máquina que provocan el desplazamiento 
de las piezas posioionadas en los moldes y obtener presiones de 
jección o ajuste extremadamente elevadas y a menudo necesarias 
por medio de los gatos clásioos utilizados en las prensas actual' 
mente conocidas. Por último, los defectos de paralelismo de los! 
moldea son difíoiies de evitar y, por otra parte, las prensas de; 
calentamiento, por alta frecuenoia (M?) provocan a menudo perturb̂  
clones en las redes próximas de telecomunicaciones, puestos de ¡

i
TSF y televisiones, etc. ¡' !

la iavenoión permite evitar los inconvenientes citados 
y aporta una solución elegante y eficaz al problema, no resuelto 
hasta *1 presente de la fabrioaeión de piezas moldeadas de fuer­
te o gran espesor por utilización de prensas de calentamiento 
a elevada frecuencia (HF). Por ejemplo, haoe posible la obten­
ción, a ritmos elevados, de piezas tales como: oaHas de oalzados 
oon gruesos burletes, plantillas para calzados, primeras orto- 
pádicas, empuñaduras de maleta, diversos objetos de marroquine- 
ría, etc. Además permite la utilización de la materia prima 
termopláatioa (tal como por ejemplo cloruro de polivinilo) bajo 
formas diversas, tales como polvos o granulos, láminas, líquidos
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tales como plastisolOB, etc. Otras numerosas ventajas aportadas^ 
por la Invención se pondrán de manifiesto a continuación con el 

transcurso de la descripción que sigue.

En su forma más general, la nueva instalación segán la 

invención se caracteriza porque comprende esencialmente:

a) una serie de prensas independientes de membranas, 

repartidas sobre una plataforma giratoria y en las que el obje­

to a moldear es mantenido a presión durante el calentamiento HF

y la refrigeración, i

b) un dispositivo de enfriamiento de las prensas, j

c) por encima y cerca del borde de la plataforma, un ' 

puesto fijo de calentamiento HF en cuyo seno cada prensa viene

a encastrarse alternativamente,

d) un conjunto de medios, conocidos de por si, para
)

asegurar el desplazamiento de los órganos móviles, el funciona- ! 

miento y el enfriamiento de las prensas de membrana, el tele- ' 

mando automático y de ritmo programado del conjunto del apara- ! 

to.
{

Según una primera característica y originalidad de la i
!

invención, cada prensa de membrana es independiente y comprende, 

dispuestos sobre un fondo o placa metálica: un plato o mármol 

inferior fijo, provisto de perforaciones y recubierto de una 

membrana de caucho de igual superficie, un mármol intermedio 

flotante sobre el que se ha dispuesto el molde lleno de materia, 

y un mármol superior fijo, estando destinado el mármol flotante 

para apoyarse fuertemente contra el mármol superior merced a la 

presión ejercida por la membrana hinchante por un fluido.

En la práctica, el mármol intermedio y el mármol infe­

rior se unen entre si por un elemento metálico conductor, tal !
}

como lentejuela o similar, que permite el retorno de la corríen-
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te HF a la masa, efectuándose la llegada de esta corriente sobre] 
el mármol superior como será explloado más tarde. Por otra par-! 
te, el conjunto en emparedado de los tres mármoles horizontales 
mantenido sobre montantes verticales realizados en material ais­
lante. Por lo demás, los mármoles inferior y superior fijos son 
refrigerados por circulación de fluido desde un puesto de refri­
geración dispuesto ya sea en el eje central de la plataforma 
giratoria o bien ¿1 exterior de ésta. Merced a esta nueva con­
cepción de las prensas, las piezas a moldear, mantenidas a pre­
sión durante los ciclos de las rotaciones suoeslvas, no experi- ¡ 
mentan deformación alguna; además, la presión de sujecoión pue- í 
de ser muy fuerte y alcanzar por ejemplo tres toneladas/cm pa­
ra 1 a 2 Kg. de presión de aire (u otro fluido) sobre la membrana 
merced a la superficie importante de ésta última, que se susti­
tuye a los gatos olásioos utilizados sobre las prensas conoci­
das.

Segdn otra característica esencial de la invención, j 
el puesto fijo de calentamiento HF - alimentado y regulado por ' 
medios oonocidoa de por si-, está constituido por una oampana 
o cavidad blindada en la que cada prensa, elevada por gato, 
viene a encastrarse alternativamente de tal forma que el fondo 
(o placa metálica) de la prensa, de dimensiones superiores a 
esta última,, permita oerrar herméticamente la cavidad y oons- i 
tituir el retorno a la masa de la oorriente HF. La transmisión j 
de esta oorriente a la prensa es efectuada por medio de un con­
ductor que se apoya sobre una plaoa oonductora prevista en el má; 
mol superior de la prensa. Asi pués, meroed a esta ooncepción 
del nuevo dispositivo de calentamiento por alta frecuencia, se j
puede obtener un blindaje perfecto que garantiza la ausencia de ¡

¡
perturbaciones de las telecomunicaciones y bidógicas y se en-
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cuentra por tanto totalmente en regla con las diversas normas de 

seguridad, naoíonales e internacionales.

La invenoión será mejor oomprendlda mediante una des­

cripción detallada de los órganos esenciales de la nueva ins­

talación, con referencia a las figuras anexas esquemáticas en las 

que:
La figura 1 es una vista general y simplificada en 

perspectiva, de una máquina segán la invención.

La figura 2 es una vista superior, en proyección sobre 

el plano horizontal, de los principales elementos de la máquina, 

representada muy esquemáticamente.

La figura 3 muestra la representación de una de las j 

prensas independientes, con sus elementos característicos. i
í

La figura 4 muestra la introducción de una prensa en j 

el dispositivo de cavidad de calentamiento HF desde la posición 

-en el bastidor de la prensa (figura 4a) hasta la posición final 

de ésta, encastrada en la oampana HF (figura 4b).

La figura 5 es una vista general en perspectiva de otra 

realización de una máquina segán la Invención. }

En su forma de realización, no limitativa, de las fi­

guras 1 y 2, el aparato comprende esencialmente: una serie de 

prensas 1 (que pueden ser por ejemplo el número de cuatro o seis) 

dispuestas a intervalos regulares sobre una plataforma giratoria 

2 provista bajo cada prensa de un pistón 3 cuya misión será explj^ 

cada más tarde; en el centro de la plataforma o carrusel 2, un } 

bloque de enfriamiento 4, igualmente rotativo, provisto de cana­

lizaciones de fluido 5 (por ejemplo de agua) que alcanzan las 

partes superior e inferior de las prensas 1 y cuya alimentación í 

eléctrica y neumática es efectuada por medio de juntas girato- ! 

rías; en un puesto fijo, por encima de un borde de la platafor- !

-  5
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ma 2, una campana o cavidad 6 de calentamiento HF ooneotada a 
au generador y estabilizador da alta frecuenoia 7; frente a la 
prensa más próxima de la cavidad 6, un dispositivo anexo 8 (que 
no forma parte de la presente invención) que sirve de distribui­
dor-repartidor de materia plástica en el molde donde se desea 
fabricar los objetos conformados; el oonjunto desoansa en el 
suelo sobre un armazón 9*

Como se puede ver claramente en la figura 3, cada pren-- 
sa 1 descansa sobre una placa metálioa en el fondo 10, a su vez 
colocado sobre la plataforma giratoria 2, y se compone: de un 
mármol inferior fijo 11 provisto de perforaciones y sobre ouya 
superficie es depositada una membrana 12 de caucho; de un már­
mol intermedio 13, móvil y unido al mármol 11 por lentejuelas 
14 conductoras de la alta frecuencia; de un * mármol superior 
fijo 15 provisto de una placa oonductora 16 que sirve para la i 
alimentación por HF de la prensa; el molde 17 que contiene la 
materia a conformar se deposita sobre el mármol flotante 13 y 
los montantes verticales 18 de la prensa están realizados en un 
material aislante eléctrico.

La campana 6 destinada al tratamiento por alta fre­
cuencia está constituida por una oavidad 19, de dimensiones li­
geramente superiores a las de una prensa 1, y provista en su 
parte superior de elementos de contaoto 20 destinados a venir a 
apoyarse sobre la placa conductora 16 de la prensa (veánse las 
figuras 3 y 4b). Cuando, oomo será explicado más tarde, la 
prensa 1 se encastra en el seno de la cavidad 6, el fondo metá­
lico 10 de la prensa sirve de placa de blindaje o cierre de 
la cavidad de modo que se evita toda perturbación externa por ¡' j
las corrientes de alta frecuencia.



En la figura 5, se ha representado una variante de rea­

lización de un aparato según la Invención en la que la plataforma 

giratoria o carrusel-2 comprende una serle de seis prensas 1 y 
en la que el bloque de enfriamiento central 4- de las figuras 1 y 

2 es sustituido por un puesto independiente 24 de enfriamiento 

y climatización, situado del lado del carrusel y coneotado por 

canalizaciones 25 a un satélite de distribución de fluido (no re 

presentado) en los mármoles fijos de las prensas 1.

Quede bien entendido que el aparato está provisto de ; 

un conjunto de equipos, conocidos de por si, que permiten el 

funcionamiento de las prensas de membranas y del dispositivo 
de tratamiento HF, la rotación del carrusel, la introducción ¡ 

de cada prensa en la cavidad HF, la salida del molde, y, de una j 

forma general, el telemando automático de cada órgano según un !i
ritmo predeterminado. Estos equipos, anexos no están representad- 

dos en los dibujos esquemáticos anexos. :
t

En funcionamiento, la máquina según la invención tra- ¡ 

baja de la siguiente manera: después del posicionamiento del } 

molde cargado 17 en la prensa 1, sobre el mármol intermedio 13, 

se envia aire oomprimido (u otro fluido) por ejemplo bajo 1 a 

2 Kg de presión, al mármol fijo 11, de modo a hacer inflar la 

membrana flexible 12.que, al oprimir sobre el mármol flotante 

13 provoca el ascenso de éste último y la sujecclón con fuer­

te presión del molde 17 entre los mármoles 13 y 15. El carrusel 

2 es entonces puesto en rotación y la primera prensa más próxi­

ma del dispositivo HF es ascendida a la cavidad 19 de la campa­

na 6 con ayuda de un gato hidraúlico 21 que se apoya sobre el 

pistón 3 citado, previsto bajo cada prensa. La cavidad es en­

cerrada en su base por aplicación del fondo 10 de prensa sobre



las ; credos de la campana HF. Después del tiempo de calentamien­
to predeterminado según el tipo de objeto á moldear y bajo fre­
cuencias que corresponden a la resonancia molecular de los ma­
teriales plásticos elegidos (por ejemplo 27,12 megaoiclos o 4-8 
megaciclos o cualquier otra frecuenoia), la prensa es inmediata­
mente descendida, la rotación ae efectúa y la prensa siguiente sube 
de nuevo a la campana 6. Así pues no hay tiempo o espaolos muer­
tos después del calentamiento HF. Desde el momento mismo que el 
meoanismo de relojería de calentamiento está a cero, el ciclo de 
desoenso de la prensa y de rotaoiÓn se efectúa, permaneciendo siên 
pre la pieza moldeada bajo presión después del calentamiento HF.

Esto permite obtener un ritmo de producción elevado. 
Mientras la plataforma 2 continúe su rotación, la prensa es re­
frigerada y olimatizada bajo presión merced al bloque central j 
rotativo 4 o al dispositivo anexo 24 hasta que vuelva a su posi- i 
oión de partida (carga). Rn este instante, una leva 22 libera eli 
orificio 23 (veáae figura 2) de puesta en presión de la membrana ¡ 
12 y permite así desajustar los mármoles tomados en emparedado ;i
y liberar el molde que comprende la pieza conformada, presta pa­
ra su utilización.

El nuevo aparato de moldeo por HF, de tipo carrusel, 
según la Invenoión está adaptado para la utilización de cualesquiia 
ra tipos de material plástico y bajo formas diversas (láminas, j 
placas, polvo, pasta, ...) como materia prima introducida en 
el molde en hueoo. El molde por su parte, realizado en cauoho 
de silloona, es mucho menos costoso que los moldes clásicos pues-j 
tos en práctica en las técnicas conocidas de moldeo por inyeco tón[

ide las materias plásticas. Entre las múltiples aplicaciones de ¡
. Ila máquina descrita, se puede citar en particular la realización '
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de plenas de marroquinerla y de elementos de calzado que presen­

ten en ciertos lugares sobreespesores tales como burletes o si­

milares y ouya obtención, con una gran perfección en detalle, 

era imposible hasta el presente con las instalaciones, incluso 

perfeccionadas, ya conocidas.

Quede bien entendido que el alcance de la invención no 

se limita a la forma de realización descrita más arriba e ilus­

trada en los dibujos. En la práctica, diversas variantes de cons 

trucción y de adaptación pueden utilizarse tales como por ejem- i 

pío: número de prensas en el carrusel, variación de presión bajo , 

cada prensa por colocación de varios descompresores de aire com-, 

primido cuando se dispone de moldes de diferentes superficies, :

etc. ,

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, }

asi como la manera de realizarse en la práctica, debe hacerse 

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­

ceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alteren su 

principio fundamental. *

t!

i
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REIVINDICACIONES !

1. Perfeccionamientos en instalaciones para la fa­

bricación automática en continuo de objetos moldeados por ca­

lentamiento a elevada frecuencia, bajo presión de una materia 

plástica contenida en las partes huecas de un molde flexible, ! 

segón el principio de plataforma giratoria o carrusel, donde los 

objetos son sometidos sucesivamente a un calentamiento y des- 

puás a un enfriamiento o climatización, caracterizados porque se 

dota a cada instalación de una serie de prensas independientes dé 

membranadas, repartidas sobre una plataforma giratoria y en las ' 

que el objeto a moldear es mantenido a presión durante el ca- j 
lantamiento a alta frecuencia y el enfriamiento; un dispositivo ^e 

enfriamiento y climatización de las prensas; por encima y cerca '

del borde de la plataforma, un puesto fijo de calentamiento por .
* )

alta frecuencia en ouyo seno cada prensa viene, alternativa­

mente, a encastrarse; y un oonjunto de medios para asegurar el 

desplazamiento de los órganos móviles, el funcionamiento y el en­

friamiento de prensas de membrana, el telemando automótloo y j 

de ritmo programado del conjunto del aparato.

2. Perfáóolonfamiantos según la reivindicación 1, ca­

racterizados porque cada prensa de membrana es independiente y 

comprende, dispuestos sobre un fondo o placa metálica: un pla­

to o mármol inferior fijo, provisto de perforaciones y recubier­

to de una membrana de caucho de igual superficie; un mármol in- ¡ 

temedlo flotante sobre el que se ha depositado el molde lleno j 

de materia; y un mármol superior fijo, estando destinado el j 

mármol flotante para venir a apoyarse fuertemente contra el már-} 

mol superior merced a la presión ejercida por la membrana hln- } 

ohada con aire u otro fluido. I
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3. Perfeccionamientos según la reivindicación 2, j 

caracterizados porque el mármol intermedio y el mármol inferior 

se conectan por un elemento metálico conductor que permite el 

retorno de la corriente a elevada frecuencia a la masa, efec­

tuándose la llegada de la corriente por el mármol superior de

la prensa.

4. Perfeccionamientos según la reivindicación 3, ca­

racterizados porque los mármoles fijos inferior y superior son en 

friad.. ,.r 4s finid. d.l diwsitiv. d.

enfriamiento y climatización. ^

5. Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1

y 4, caracterizados porque el dispositivo del enfriamiento eatá ¡!
dispuesto ya sea en el eje central de la plataforma giratoria o b 

al exterior de ésta, conectándose este dispositvo por canaliza^- ¡ 

ciones a los mármoles fijos.

6. Perfeccionamientos según una de las reivindicacio-t 

nes 1 a 5, caracterizados porque el puesto fijo de calentamiento 

por alta frecuencia, alimentado y regulado, está constituido por 

una campana o cavidad blindada en la que cada prensa, elevada 

por gato, viene a encastrarse alternativamente de forma que el 

fondo metálico de la prensa, de dimensiones superiores a ésta 

última, permita cerrar herméticamente la cavidad y constituir

el retorno a la masa de la oorriente de alta frecuencia.

7. Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1 a 

6, caracterizados porque las prensas independientes de membra­

nas mantienen el objeto a moldear bajo presión durante los ci­

clos de calentamiento - enfriamiento durante la rotación de la 

plataforma giratoria haBta el puesto de demoldeo.
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8. Perfeccionamientos en instalaciones para la fabricaj-

ción automática en continuo de objetos moldeados por calentamien-{ 

to a elevada frecuencia, tal y como que sustanoialmente descrito 

en la presente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 12 hojas, escritas a máquina 

Por una sola cara. i

SOCIETE IMMOBILIERE ET FINANCIESE SUCHET 

ALFOR (S.I.F.S.A.),10

. t

i
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