
-  PAT^TE DE INVENCION -

Case XLII-JCLII b is .

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

sobre:

"Perfeccionamientos en dispositivos para moldear materias 

'*tennopléaticas'.

Solicitantes: LA RELIEPHOGRAPHIE, Société pour 1^Exploitation

des Procédés de Riotographie en Relief, Maurice 

BONNET, domiciliada en 20 Rué Tourlsque^ Paria, 

Francia.

En las y  ansas mapleadaa hasta ahora para si 

moldeado de materias termo-pléaticas, ya se trate de prensas 

de p latillos sencillos o de p la tillo s  múltiples, el calentamiento 

se efectúa por medio de p latillo s calentados ya sea por vapor, 

o con ayuda de resistencias eléctricas dispuestas oí el 

interior de dichos p la tillo s .

En ciertas aplicaciones se hace necesaria la 

refrigeración de la materia plástica antea de la retirada del 

molde. Esto sucede principalmente en la fabricación de redes
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gofradas ópticas íBelectÓgrafos o Seleetoacop..^*, cese ritos por 

ejemplo oa las patentes francesas n* 839.956 de 2 de diciembre de 

1957 y 852.984 de 24 de octubre de 1958 y 869.293 de 27 de 

septiembre de 1940, a nombre de la sociedad solicitante. En tales 

aplicaciones el calentamiento, seguido de refrigeración de los 

p la tillo s , cuyo espesor y por consiguiente la masa es consi­

derable, exige una cantidad de Caloriaa que no guardan proporción 

con la cantidad de calorías átilea , es deeir, la que es efectiva­

mente necesaria para elevar a la temperatura deaeada la sola mate­

ria  termoplástica.

La presepte invención tiene esencialmente por 

objeto reducir al mínimo esta pérdida de calorías, suprimiendo, 

o reduciendo por lo menos en medida apreciable ,las masas 

parásitas en las que es inútil el calentamiento.

Con la invención se obtiene adestás, una economía 

sensible de tiempo en la prosecución de las operaciones de 

moldeo, por la supresión de los tiempos muertos que representan 

la puesta en temperatura y deapués la refrigeración de loa

p latillos de la prensa.
v

Con arreglo a la invención, el calentamiento 

del conjunto eonatltuido por la a matrices y los cortes a moldear, 

se ejecuta por medio de chapes delgadas , convenientemente 

repartidas en el apilado de las matrices y de los cortes a 

moldear, chapas por las que se hace pasar una corriente 

eléctrica: estas chapas estén constituidas, preferentemente,

por una aleación de gran reelstencia, tal como el ferroniquel 

por ejemplo.

La invención ee describirá con más detalle a 

continuación relacionándola con los dí&ujos adjuntos que 

representan trea ejemplos de ejecución no limitativos, aplica­

dos a la fabricación de seleotores ópticos de elementos
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lenticulares moldeados*

La fug. 1 es una vista asquead tica, ai planta y en 

corte parcial de una prensa establecida según la invención.

La figura 2 muestra una variante de ejecución.

La figura 3 es una vista en detalle , en plante, 

de un elemento de calefacción de ejecución especial.

La figura 4 represeata una tercera variante

de ejecución.

En la f ig .  1, 1 y 3 represea tan los dos p latillos  

de la preasa 3 y 4 unas placan de material mal conductor del 

calor que evita desperóloio da calorías por loa p la tillo s  1 y 

2. Lea matrie as 5 y 6 véa colocadas raverso con reverso 

con aus grabados en contacto con loa cortea de selectores 7 y 

8, constituidas por un material tena c lá s t ic o  (o por la combina­

ción de un soporte rígido y plano y de mas capa de material 

termeplóatlco). Una chapa de calefacción 9 pasa entre moda 

par de selectores 7,8. Dicha chapa caté constituida ya asa 

por moa banda plegada en sig-sag como ae representa , o bien 

por unas hojas distintas, unidas o  sua extremos mediante 

aoMadura o de otro modo. B1 nómere de los elementos 5-6-7-8-9 

que se precisen para la misma operación de moldeado ae eligs 

naturalmente, lo más elevado posible, teniendo aa cuenta que la 

operación ha de hacerse con toda precisión,

d i se hace pacer por ls chape 9 una corriente 

eléctrica apropiada, e l calor desprendido seré empleado casi 

integramente an el calentamiento del material termopléatleo 

de loa selectores,sal como de las as trices, con excepción, 

naturalmente de las calórica absorbidas por la chapa de esleí* a- 

eión 9. Este cantidad da calor perdido, aa sin embargo, poco 

importante, puesto que precisamente e l espesor de esta chapa70
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es reducido. Lea placas atalantas 5 y 4 aa oponen eficsatssnte 

por otra parta, a la transmisión de calor hasta loa p latillos

1 y 3.

R1 empleo da ana chapa delgada presenta además 

la ventaja da reducir el número de calorías a disipar durante 

la refrigeración, y permita aoclarar ésta áltima. Extendiendo 

ámpllmaante loa pliegues da la chapm 9 por cada lado de la  masa 

a calentar, pueda adamas constituirse una especie de alatas que 

favorecen la refrigeración del conjunto.

La f ig . 2 muestra esquamá tic amen te una segunda 

forma de ejecución de la invención en la que ae utiUsan  

chapas independientes unas de otrae para constituir lea elemaatoa 

de calefacción. Ha cata figura, las misma a c ifras da raf er en c la 

Indican partea análogas a las da la f ig .  1. Hn cada extremo de 

laa chapas 9, un apilado da asíaos aislantes 10 , o conductoras 11 

da espesor apropiado, permita afee toar la conexión eléctrica 

de eataa chapas entre ai y con la linea de entrada da corriente} 

la obtención de buanoa contactos ae fa c ilita  ejerciendo una 

presión suficiente sotare loa elementos 9, 10, 11. don este 

objeto ae utilizan dos paqueaos p latillo s auxiliaras 12, 13, 

movidos por dos tornillos hidráulicos mecánicos cualesquiera que 

no ván representados en la figura y cuya maniobra eshtdependiente 

de la dal p la tillo  principal 1 de la prenaa.

Para responder a laa caraotariaticaa de corriente 

eléctrica da calafacción empleada, laa chapas 9 puados ir  

también coartadas en bandas, costo por sjampio, costo ae representa 

en la figura 3. Este corte tiene por objeto aumentar la 

resistencia eléctrica del elemento de calefacción, que puede 

catar también constituido por cintas dispuestas sn paralelo.

Según la invención, las matrices 5 y 6 que llevan
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^1 grabado que se haya de reproducir sobre el material temo- 

iAástico, pueden , con arreglo a coa tercero variante, emplearse 

directamente para el eal entámi en to. Con eate oh Je to, ae hace 

que las recorra la corríante eléctrica. Pueden efectuarse 

*n cate caso, las conexiones oeceaarlaa aegcn la disposi­

ción de la f ig . 2. La flg . 4 representa coa variante de 

eje eneldo s eme jan te. En eate caso, es conveniente emplear pasa 

la confección de catas matrices on metal o aleación da 

reaiatsaeia lo máa elevada posible. Batas matrlcaa pnedeo 

estar constituid es por un smterial ais la ata conven laotesMn te 

reveatido de una capa conductora apropiada.

Es evidente que los dispositivos descritos y 

representados podrán modificarse , sin salirse por e llo  del 

alcance del invento, para satisfacer las exigencias de cada 

caso particular, ya aea con respecto a las prensas empleadas, o 

a los productos a obtener. La invención nú se limita desde 

luego al caso particular de aplicación a l moldeado de eeleoto­

rea óptico a.

En eata miama aplicación que conatituye el objeto 

de loa dibujoa, es poaible apartarse de la dispoaieión 

representada, disponiendo las dhapas de calefacción no entre 

dos cortee sino entra las dos matrédea colocadas reverso can 

reverso, siempre que, bien entendido, ae disponga en eete caso 

un aislamiento eléctrico conveniente entre la chapa y las 

matrices.

En ciertas aplicaciones, la sociedad solicitante 

ha comprobado que los pliegues formados por las chapas, en s i 

exterior del apilado, aleansaban una temperatura más elevada 

que las partea planas de las chapas, que ae encontraban en 

contacto con las masas a calentar. En ofaeto, en estas partea130
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planas, el calor generado por #1 paso de la corríante ae 

transmite por conducción a materiales ( por ejemplo cobre, 

acetato de celulosa y vidrio ) en loa que el calor especifico 

es elevado, mienáraa que el calor desprendido áaat loa 

pliegues no puede transmitirse ana que por convección al aire, 

coya conductividad ee más débil. Esta desigualdad de tempera­

tura di lugar, por una parte, a una pérdida inútil de caloría# 

ea los pliegues, y por otra parte, ae corre e l ríe ego de 

provocar en ella deforme clone a perjudicial ea. Además puede 

dar lu#tr a cierta# irregularidades en la impresión,debido a l 

hecho de que dos somas margina les de los productos moldeados 

están a más elevada temperatura que el reato.

Según una forma perfeccionada de la invención 

ae remedia este inconveniente reduciendo localmente la 

reala teñe la de eataa chapa e, al nivel de aoa pliegue#, de modo 

quejla cantidad de calor que lea ea generada aea más reducida 

que en sua partes que están en contacto con el apilado a 

calentar.

Una primera solución consiste en aumentar la 

aeeción de lea chapas, a l nivel de los pliegues. Sin embargo, 

esta modificación local de aeeción , ea la práctica ea 

d if íc i l  de obtener y en todo caao muy onerosa.

Por el contrario, con arreglo a la Invención, 

la disminución de resistividad en loa plleguas ae obtiene de un 

modo muy sencillo y ef leas, dispon lena ose una capa superficial 

de un metal buso conductor, por ej ampio, e l cobre. 3ha parte 

de la corriente, proporcional al espesor da esta capa, ea 

desviada de este modo, reduciendo con ello  e l calentamiento 

de la chapa en este sitio .

En la práctica, las chapas resistentes están160



constituidas por una aleación ferro-niquel el cusí tiene una 

realatencia de 40 a SO veces mía elevada que la del cobre.

En estes condiciones, ae vi que aeré suficiente depositar sobre 

loa pliegues una capa de cobre muy delgada, de algunas centésimas 

165. de ana. pera obtener el resultado requerido.

Este depósito de cobre a a obtendrá fácilmente,por 

ejemplo, mediante metalización con pisto las, o por cualquier 

otra procedimiento conveniente. Sin oabargO, la sociedad 

solicitante ha gpaaferido emplear la vía electrolítica, demer­

ito . giendo loa pliegues a la profundidad deseada, as un hado 

de galvanoplastia apropiado.

Este recubrimiento de cobre localizado de laz 

chapas , puede emplearse también con ventaja para asegurar 

un contacto más perfecto entre estas últimas y las conducciones 

175. al Se trie as que ván un idas a e llas. De este modo e l calea-

tamiento dlamlnuye en estoa psmtoa, calentamiento que corre el 

riesgo de llegar a ser importante, debido al hecho dé laa 

fuerte# intensidades que se amplíen. Prefer oa temen te, el 

recubrimiento de cobre se dispondrá de mayor eapaaor a l nivel 

180. de laa conexione a que en loa pliegue# de las chapas.

N O T A
Descrita suficientementelp naturaleza del invento, 

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

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son suseep- 

185. tibies de modificaciones de detalle , en cuento no altere au 

principio fundamental. También ee hace constar que dicho 

invento correa pende a osa patente preeenteda en Prane lo ná^#02.610 
fecha 11 de Septbre.de 1946 , acoglándose,por lo tanto, a los  

beneficios que conceden los Convenios Internacionales <n vigor 

. y síeddo lo que constituye la esencia del referido invento

y por lo que se so lie ita patente de invención, por veinte a&oa
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en Espade: " Per feo o ionam le otos en ále positivo# pera mo3d ear 

materias termo plástic ae^ ; carao te r izóndmee per le siguiente:

1 *.- Per face Ion am ien toe en d Ispea Itiv os pera 

moldear materias termopláaticaa, earaoterizándMte por el 

hecho de que el calentamiento del conjunto constituido por 

las matricea y la a piezas a moldear? ae ejecuta por medio de 

chapas delgadas , distribuidas convenientemente en el apilado 

de las matrices y de los cortes, chapas en lea que ae hace 

pasar una corriente eléctrica adecuada.

2aperfeccionam ientos según reivindicación 1*, 

caracterizándose por al hecho de que el conjunto constituido 

por las matrices y los cortea vá aislado térmicasunte de loa 

doa p latillo s de la prensa por unas placas de material 

calorífugo.

3 *.- Perfeccionamientos según reivindicaciones 

1* y 2*, caracterizándose por el hecho de que los elementos 

de calefacción están constituidos por una banda de chapa 

única , dispuesta ai zig-zag sobre las matrices y las piezas.

4 *.- Perfeccionamim tos según reivindicaciones 

1* y 2*. caracterizándose por el hecho de que los expresados

elementos de calefacción están formados cada uno por une chapa
dos

separada euyos/hórdea opuestos sobrepasan el apilado de lea 

matrices y de loa cortea yendo apretados estosbordea entre 

unos calzos aislantes y conductores alternativamente, para 

hacer que la corriente de calefacción recorra todaa las 

chapas.

5 3 Perfeccionamientos según reivindicación 4*, 

caracterizándose porque loe dispositivos pera e l apriete de

las chapas y de los calzos son Independientes del p latillo  

móvil de la prensa.
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6̂  . -  Perf ecc ionamientos según reivindlcación 4*, 

c ar ac t e rizéndosa por el hecho de que cada chapa caté recortada 

para formar una resistencia de ealefacción en zig-zag.

7 * .- Perfeccionamientos según relvindlcaeiónea 

1- a aplicables especlalmeete a la fabricación de aelectorea 

ópticoa de elementos lenticulares moldeados# caracterizándose 

por el hecho de que las matrices hacen de per al el papel 

de elementos de calefacción y ván dispaeataa, con este objeto, 

como se capee ifiea  en las reivindicaciones 4 y 5#

8 *.- Perfeccionamientos según reivindicaciones lo, 

2* y 5*, caracterizándose porque se dispone un depósito 

superficial sobre los pliegues de las chapas, por el exterior 

del apilado, de un metal buen conductor, cobre por ejemplo.

9 * .-  Perfeccionamientos según reivindicación 8*, 

caracterizándose porque loa pliegues de las chapas da 

calefacción llevan un depósito e lectrolítico de cobre obtenido 

mediante inmersión de estos pliegues, a la profundidad cooyenien^ 

te, en un ba&o ge galvanoplastia.

104- Perfeccionamientos según reivindicación 

8*, caracterizándose por el hecho de que el depósito de eohre 

de las chapas de calefacción se hace mas espeso en eue extremos 

interesados por las conexiones de unión a la condueoáám 

eléctrica.

11".- Perfeccionamientos en dispositivos

para moldear materias tenso plásticas"; ta l

ctalmente descrito en la presente memoria e

adjuntos dibujos.

Bata memoria conata da nuev

sola cara. Madrid 3 * de ootu
IA RBLIBPH0Q8&PBBÍ, sociét* , 
desProcédéa do Photographle en

* Por Poder de J

bates-
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