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DESCRIPCION
Maquina de moldeo para hacer compuestos termoplasticos.
Campo de la invencion
[0001] La presente invencion se refiere a una maquina de moldeo para hacer compuestos termoplasticos.
Antecedentes de la invencion

[0002] Una maquina de moldeo convencional para hacer compuestos termoplasticos contiene un bastidor de
maguina con una matriz superior, una matriz inferior y un dispositivo de calentamiento.

La matriz inferior tiene multiples partes de patrén curvado, y una pelicula termoplastica y un material de tela se
cortan y apilan en una superficie superior de la matriz inferior.

El dispositivo de calentamiento calienta la pelicula termoplastica de modo que la pelicula termopléstica se derrite,
y la matriz superior se cubre sobre el material de tela y la pelicula termoplastica, presionando juntos asi el
material de tela y la pelicula termopléstica.

[0003] Sin embargo, el material de tela y la pelicula termoplastica no se pueden prensar muy fuertemente, y los
patrones no son visibles sobre la pelicula termoplastica.

[0004] La presente invencion ha surgido para mitigar y/o evitar las desventajas descritas anteriormente.

La patente de EE.UU. N° 4,740,417 A describe un molde para hacer un compuesto termoplastico con estructura
de doble capa donde, durante la produccion del compuesto termoplastico, se coloca un tejido sobre el molde, un
sustrato termopléastico se calienta y luego se deposita sobre el tejido, y se aplica vacio de modo que multiples
agujeros de vacio aspiran el sustrato termoplastico y el tejido hacia abajo, por lo tanto el tejido y el sustrato
termopléastico adquieren la forma o contorno del molde.

Resumen de la invencion

[0005] El objetivo primario de la presente invencion es proporcionar una maquina de moldeo para hacer
compuestos termoplasticos es capaz de superar las deficiencias de la maquina de moldeo convencional para
hacer compuestos termoplasticos.

El objetivo de la invencién se consigue con la maquina de moldeo segun la reivindicacion 1 anexa. Formas de
realizacién preferidas se definen en las reivindicaciones dependientes.

[0006] Para obtener el objetivo anterior, una maquina de moldeo para hacer compuestos termoplasticos
proporcionada por la presente invenciéon contiene: un bastidor de maquina, una plataforma, un dispositivo de
calentamiento, medios de vacio y una pelicula de barrera de gas.

[0007] El bastidor de la maquina incluye un banco de trabajo.

[0008] La plataforma se monta sobre el banco de trabajo e incluye multiples canales, y los mdltiples canales se
comunican entre si, la plataforma también incluye una parte de patron curvado y multiples agujeros diminutos
que estan dispuestos en la superficie superior de la plataforma, y un conector fijo en un lado de la misma y que
se comunica con los multiples canales.

Los multiples agujeros diminutos estdn en comunicacion con los multiples canales.

[0009] El dispositivo de calentamiento esta afianzado bajo la plataforma y calienta un material de trabajo en una
superficie superior de la plataforma.

[0010] Los medios de vacio esta dispuestos en el bastidor de la maquina e incluyen un tubo para acoplarse al
conector de la plataforma.

[0011] La pelicula de barrera de gas esta descascarada y cubre la superficie superior de la plataforma.
Breve descripcion de los dibujos

[0012]
La FIG. 1 es una vista en perspectiva que muestra el ensamblaje de una maquina de moldeo para hacer
compuestos termoplasticos segun una primera forma de realizacién de la presente invencion.
La FIG. 2 es una vista de plano lateral que muestra el ensamblaje de una plataforma de la maquina de
moldeo para hacer compuestos termoplasticos segun la primera forma de realizaciéon de la presente
invencion.
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La FIG. 3 es una vista en perspectiva que muestra el ensamblaje de la plataforma de la maquina de
moldeo para hacer compuestos termoplasticos segun la primera forma de realizaciéon de la presente
invencion.

La FIG. 4 es otra vista en perspectiva que muestra el ensamblaje de la plataforma de la maquina de
moldeo para hacer compuestos termoplasticos segun la primera forma de realizacién de la presente
invencion.

La FIG. 5 es una vista en perspectiva que muestra el funcionamiento de la maquina de moldeo para
hacer compuestos termoplasticos segun la primera forma de realizacion de la presente invencion.

La FIG. 6 es una vista en corte transversal que muestra el funcionamiento de la maquina de moldeo
para hacer compuestos termoplasticos segun la primera forma de realizacion de la presente invencion.
La FIG. 7 es una vista en perspectiva que muestra el ensamblaje de compuestos termoplasticos segin
la primera forma de realizacion de la presente invencién.

La FIG. 8 es una vista en perspectiva que muestra el ensamblaje de una plataforma de la maquina de
moldeo para hacer compuestos termoplasticos segin una segunda forma de realizacion de la presente
invencion.

La FIG. 9 es una vista en perspectiva que muestra el ensamblaje de una plataforma de la maquina de
moldeo para hacer compuestos termoplasticos segun una tercera forma de realizacion de la presente
invencion.

Descripcion detallada de los ejemplos de realizacion preferidos

[0013] Con referencia a las FIGS. 1-7, una maquina de moldeo para hacer compuestos termoplasticos segin una
primera forma de realizacion de la presente invencién comprende: un bastidor de maquina 10, una plataforma 20,
un dispositivo de calentamiento 30, medios de vacio 40, una matriz de prensado 50, una pelicula de barrera de
gas 60.

[0014] EI bastidor de la maquina 10 incluye un banco de trabajo 11 y un estante en forma de C 12 dispuesto
sobre el banco de trabajo 11.

[0015] La plataforma 20 se monta sobre el banco de trabajo 11 e incluye un conector 21 fijo en un lateral de la
misma.

[0016] El dispositivo de calentamiento 30 se afianza sobre un extremo inferior de la plataforma 20 y calienta un
material de trabajo sobre una superficie superior de la plataforma 20.

[0017] Los medios de vacio 40 estan dispuestos en el bastidor de la maquina 10 e incluyen un tubo 41 para
acoplarse al conector 21 de la plataforma 20 y una valvula de control 42 definida en una posicién de conexion del
tubo 41y el conector 21 para controlar la extraccion del aire.

[0018] La matriz de prensado 50 esta dispuesta de forma mavil sobre el estante en forma de C 12 y se mueve
hacia la superficie superior de la plataforma 20 y la presiona.

[0019] La pelicula de barrera de gas 60 esta descascarada y esta hecha de caucho, silicona o plastico, y la
pelicula de barrera de gas 60 cubre la superficie superior de la plataforma 20.

[0020] Con referencia ademas a las FIGS. 3, 4 y 6, la plataforma 20 incluye multiples canales 22, y los multiples
canales 22 se comunican entre si.

La plataforma 20 incluye una parte de patron curvado 23 y multiples agujeros diminutos 24 que estan dispuestos
en la superficie superior de la plataforma 20.

La parte de patron curvado 23 tiene un patrén o mdltiples patrones y multiples areas separadas.

[0021] Un diametro de cada agujero diminuto 24 es al menos 0,001 mm, y los multiples agujeros diminutos 24
estan dispuestos sobre la superficie superior de la plataforma 20 y estan en comunicacion con los mdltiples
canales 22.

Ademas el conector 21 se comunica con los multiples canales 22 de manera que se extrae hacia el exterior aire
en los mdltiples canales 22 de modo que una presién negativa se produce en la superficie superior de la
plataforma 20.

[0022] Como se muestra en las FIGS. 5 a 7, el material de trabajo incluye una pelicula termoplastica 70 y un
material de tela 71, donde la pelicula termoplastica 70 tiene una superficie de un primer lado y una superficie de
un segundo lado, y la superficie de un primer lado de la pelicula termoplastica 70 es resistente a altas
temperaturas superiores a las de la superficie de un segundo lado de la pelicula termopléastica 70.

Durante la produccion del compuesto termoplastico la pelicula termoplastica 70 se coloca sobre la superficie
superior de la plataforma 20 y la superficie de un primer lado de la misma esta orientada hacia abajo, el material
de tela 71 se coloca sobre la pelicula termoplastica 70, y la pelicula de barrera de gas 60 se coloca sobre el
material de tela 71 de modo que la pelicula de barrera de gas 60 cubre la superficie superior de la plataforma 20
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completamente, luego el dispositivo de calentamiento 30 calienta la pelicula termoplastica 70 de modo que la
superficie de un segundo lado de la pelicula termoplastica 70 y una superficie del material de tela 71 en contacto
con la pelicula termoplastica 70 se derriten, y la superficie de un primer lado de la pelicula termopléastica 70 se
ablanda, la valvula de control 42 se enciende para llevar los medios de vacio 40 para extraer el aire fuera de los
multiples canales 22 a través del tubo 41, luego los multiples agujeros diminutos 24 aspiran la pelicula
termoplastica 70 y el material de tela 71 hacia abajo, y una presién negativa inferior a la presion atmosférica se
produce entre la superficie superior de la plataforma 20 y la pelicula de barrera de gas 60, por lo tanto la pelicula
de barrera de gas 60 presiona el material de tela 71, y luego la matriz de prensado 50 se mueve hacia abajo de
modo que un lado superior de la pelicula de barrera de gas 60 presiona hacia abajo.

Por consiguiente un proceso de calentamiento, un proceso de prensado y un proceso de vacio se terminan
simultaneamente para producir compuestos termoplasticos compuestos de la pelicula termoplastica 70 y el
material de tela 20.

Ademas, la pelicula termoplastica 70 tiene patrones tridimensionales formados sobre ella obviamente, y la
pelicula de barrera de gas 60 presiona el material de tela 71 fuertemente sin utilizar la matriz de prensado 50.

[0023] Como se ilustra en la FIG. 8, una maquina de moldeo para hacer compuestos termoplasticos de una
segunda forma de realizacion a partir de la primera forma de realizacion contiene: una plataforma 20 que incluye
multiples areas de formado 25 con diferentes profundidades, multiples partes de patron curvado 23 con mltiples
patrones en multiples areas separadas, y los multiples patrones coinciden con las mltiples areas de formado 25
para producir un patron de trabajo.

[0024] Como se muestra en la FIG. 9, una maquina de moldeo para hacer compuestos termoplasticos de una
tercera forma de realizacion a partir de la primera forma de realizacion contiene: una plataforma 20 sin multiples
partes de patrén curvado 23, de modo que la pelicula termoplastica 70 y el material de tela 71 entran en contacto
entre si de forma apretada.

[0025] Asi, los compuestos termoplasticos de la presente invencion se aplican en la produccion de zapatos,
monederos y sombreros.
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REIVINDICACIONES
1. Maquina de moldeo para hacer compuestos termoplasticos que comprende:

un bastidor de maquina (10) que incluye un banco de trabajo (11);

una plataforma (20) montada sobre el banco de trabajo (11) y que incluye mdultiples canales (22), y los
multiples canales (22) se comunican entre si, la plataforma (20) también incluye mdultiples agujeros
diminutos (24) que estan dispuestos sobre una superficie superior de la plataforma (20), los mdltiples
agujeros diminutos (24) estan en comunicacion con los multiples canales (22), un conector (21) fijo en
un lado de la misma y que se comunica con los multiples canales (22);

un dispositivo de calentamiento (30) afianzado sobre un extremo inferior de la plataforma (20), entre el
banco de trabajo (11) y la plataforma (20), y adecuado para calentar un material de trabajo sobre la
superficie superior de la plataforma (20), el material de trabajo que incluye una pelicula termoplastica
(70) y un material de tela (71), donde la pelicula termoplastica (70) tiene una superficie de un primer
lado y una superficie de un segundo lado, y la superficie de un primer lado de la pelicula termopléastica
(70) es resistente a altas temperaturas superiores a las de la superficie de un segundo lado de la
pelicula termoplastica (70), de modo que cuando el dispositivo de calentamiento (30) calienta la pelicula
termopléstica (70), la superficie de un segundo lado de la pelicula termoplastica (70) y una superficie del
material de tela (71) en contacto con la pelicula termopléastica (70) se derriten, y la superficie de un
primer lado de la pelicula termopléastica (70) se ablanda;

medios de vacio (40) dispuestos en el bastidor de la maquina (10) y que incluyen un tubo (41) para
acoplarse al conector (21) de la plataforma (20), de modo que cuando una valvula de control (42) se
enciende para llevar los medios de vacio (40) a extraer el aire fuera de los multiples canales (22) a
través del tubo (41), los miltiples agujeros diminutos (24) aspiran el material de trabajo hacia abajo,
teniendo cada agujero diminuto un diametro de al menos 0,001 mm y estando adaptado para aspirar el
material de trabajo hacia abajo;

una matriz de prensado (50) dispuesta de forma movil en un estante en forma de C (12) del bastidor de
la maquina (10) y que se mueve hacia la superficie superior de la plataforma (20) y la presiona; y

una pelicula de barrera de gas (60) que esta descascarada y estd destinada a cubrir la superficie
superior de la plataforma (20) completamente, de modo que cuando la pelicula termopléastica (70) se
coloca sobre la superficie superior de la plataforma (20) la superficie de un primer lado de la misma esta
orientada hacia abajo y el material de tela (71) se coloca sobre la pelicula termoplastica (70), la pelicula
de barrera de gas (60) cubre el material de tela (71) cuando una presién negativa inferior a la presion
atmosférica se produce entre la superficie superior de la plataforma (20) y la pelicula de barrera de gas
(60), la pelicula de barrera de gas (60) presiona el material de tela (71), y cuando la matriz de prensado
(50) se mueve hacia abajo, un lado superior de la pelicula de barrera de gas (60) presiona hacia abajo.

2. Maquina de moldeo para hacer compuestos termoplasticos segun la reivindicacion 1, donde la plataforma (20)
también incluye, en su superficie superior, una parte de patrén curvado (23).

3. Maquina de moldeo para hacer compuestos termoplasticos segun la reivindicacion 2, donde las multiples
partes de patrén curvado (23) tienen mdltiples patrones.

4. Maquina de moldeo para hacer compuestos termoplasticos segun la reivindicacion 2, donde la plataforma (20)
también incluye, en su superficie superior, multiples areas de formado (25) con diferentes profundidades,
multiples partes de patron curvado (23) con mdltiples patrones en mdltiples areas separadas, y los mdltiples
patrones coinciden con mdltiples areas de formado (25) para producir un patron de trabajo.
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