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WEUIORIA DESCRIFIIVA
para solicitvar
PATENTE DE INVENCIOUN
en
EsPARaA

por VEINTE afios
a nombre de N.V, PHILIPS ‘GIOETILANPENFAERIEVEN, entidad holande-
sa, establecida en Emmasingel 29, Eindhoven liolanda, por:

"  UN DISPOSITIVO DE MOIDE DE PRENSADO "

La presente invencidn se refiere a un molde de prensado
convencional para ¢l prensado de articules de material termo-
fraguable o termo-pldstico, mds especialmente pero no exclusi-
vamente, para el prensado de discos fonogrdficos, comprendien-
do el molde un blogue superior y un blogue inferior gue tienen
asegurados matrices delgaias hechas preferentemente galvéni-
camente, soportadas en todo su largo, mientras que en el mol-
de cerrado porciones salientes de la matriz superior y de 1la
matriz inferior se vinculan unz a la otra en la parte externa
para formar una cavidad de moldeo, extendiéndose las matrices
mismas también mds alld de sus porciones salientes y estando
aseguradas a los bloques ' or medio de miembros de sujecciédn,

A fin de que el nmolde sea completzmente rellenzdo con material

de moldeo fluyente, la cantidad de material de moldeo intro-
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ducida en el molde deberia exceder li;eramenle la cantidad es-
trictamente requerida. Durante ls operacién de prensado, es-
te material de woldeo en exceso es expulsado a través de pa-
sajes entre las porciones salientes del molde. De acuexrdo
con la invencidn, la matriz superior y la matriz inlerior del
molde cerrado, més alld de las porciones salientes estén se-
paradas més gue lo que corresponde al espesor mdximoe del ar-
ticulo gue debe ser prensado. Debido a la invencién, la can-
tidad de mzterial sintético exvulsada entre las salientes es
dejada expandirse de wodc que la misma no esta sometida a ma-
yor presidn, y por esto, ¢l material no tiende @ deslizarse
entre los sovortes de la metriz y la matriz misma. En esta
construccibn, cl aire contenido en la matriz de prensado, ade-
més, es dejedo salir de medo gue las oclusiones de aire son
eliminadas con certeza en el borde del objeto mocldeado.

Cuandc la matriz se abre, resulta incierto que mitad
de la matriz ccntendrd el objeto moldeado, lo gue es una Ges-
ventaja especialmente en la produccidn en mssa. Ln una rea-
lizaciédn de la invencidn, una de las piezas de sujecidn de un
molde de prensado del tipo descrito, es construlda de wodo
tal gue el objeto moldeado, despuéds de la apertura del molde
estd invariablemente sujetc por el mismo blogue con una wma-
triz, ror ejemplo, esto puede ser reslizado proveyendo la
sieza de sujecidn con ganches o pernos, alrededor de los cua-
les es Hrensado el material de moldeo excedente., De acuerdo
con otra realizacidn de 1é inveneidn, en un wmolde unc de los
blogues del cuzl comprende uno o0 m&s pernos para cavidades o
aberturas del ar-ticulo que debe ser moldeado desoués de la
avertura del solde ectsd ventajosswente asegurada al blogue sin

pernos. Lsta rezlizaeidn tiene la ventaja yue el objeto mol-
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deado puede ser retirado mids fhcilmente del molde de prensa-
do, dado yue no es necesaric alzarlo sobre los pernos o lo
siniler.

En otra realisacidn siuple de la invencidn, la pieza de
sujecibn estd provista externamente con un borde chanfleado que
se extiende en Adngulo agudo con la matriz y retiene el objeto
moldeado en grado suficiente.

A Fin de qgue la invencién pueda ser fécilmente llevada a
la préctica, se describird a continuzcidn en detalle un ejemvlo,
con referencia zl dibujo acompaﬁado, en que:

La figurs 1 es una vista en corte parcial de un molde de
prensado circular tomaia a lo lzrgo de la linea i—I de la figu-
ra 2, ¥

La figura 2 es una vista en planta del blogue inferiox
de este melde,

un el dibujo, la referencia 1l designa el tlogue supericr
de un wolde ‘de prenszdo y 2 designa el bloque inferior de este
molde., Amvos blogues esté&n provi.utos cen porciones salientes
3y 4. Sovre los blogues estén provistas matrices 5 y 6, cons-
titufdas, por ejeuwplo por negativos galvanicamente producidos
de los lados sucer.icr e inferior de un disco fonogréiico, Lus
matrices estdn curvadas sobre las porclones salientes 3 y 4,

v aceguradas a las paredes exteriores de los blogues iroldeado-
res 1 y 2 por medio de plezas de sujecidbn 7 y sseguradas poxr
medic e tornillos 11 a los blogues moldeadores 1 y 2. In

el lado interno, la pieza de sujecidn 8 tiene un chanfle 9.

Ia pieza de sujecidn 7 tiene un chanile similar 10, pero con-
trariamente al chanfle 9 forma un Zngulo agudoc con la matriz

-

5
Durante la operacidn de nmoldeo, el blogue superior y el

]
W
i



>

10

15

20

25

30

bloque inferior 1 y 2 junto con las matrices 5, 6, se vincu-
lan unc =l otrc en las sslientes % y 4. El materisl de mol=~
dec en exceso recuerido para rellenar el wmolde complutamen-
te es expulsado entre las sallentes 3 y 4 hascila un espacio,
la matriz inferior y la.matriz superior estédn separadas mas
que lo que corresponde al espesor méximo del objeto moldea-
do. Cowo resultado, este material en exceso eliminado no es
sometido a presidn y es dejado cxpandirse libremente, asi ade-
mds se permite que el aire escape del molde, mientras qgue di-
cho meterial en excesoc no tiende a deslizarse entre las ple-
zas de sujecibn 7 y 8 y les matrices 5, 6. Ll exceso de ma-
terial de woldeo llena el espacio més alléd de las salientes

y consecuentemente también se vincula con los bordes internos
de las piezas de sujecidén 7 y 8, Al abrir el molde, el ob-
jeto moldeado se separa facilmente del borde interno S. Sin
embargo, el borde interno 10 que se proyecta interiormente,
sostendrd el objeto, de modo gue, al abrir el molde, el ob-
jeto inveriszblemente estard ubicado contra la matriz 5, y con-
secuentemente también contra el blogue superior. Dudo gue
los bordes del objeto moldeado mds alld del molde estdn aln
blandos después de la overacidn de moldeo, el objzto pucde
ser fécilmente separado del molde.

En el molde de prensado representado en el dlbujo, se
emplea para el prensado de discos Fonogrdficos, y el bloque
ineriocr comprende un perno gue perforas ls abertura central
del disco, es pzrticularmente ventajoso que el disco moldea-
d0 sea ineclinado con respecto al perno por el blogue superior
sursnie la apertura del molde, evitdndose asi dafiar el disco,
por ejemplo si el disco ocupa una posicidn oblicua durante

la separzcibn. ~ror lo tanto, en .cneral se utiliza un dispo-
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sitivo que provee gue el disco moldeado esté en un lado deter-

minaGo el molde de prenszdo durante esta Wltima apertura, es-
t4 provisto sobre aguella parte del molde gue no lleva per-
nos para aberturas y cavidad-s. Ln este caso, el objevo mol-
deado es sepzrado invariablemente del perno durante la apertu-
ra del molde de ovrensado.

Esta solicitud, gue corresponde & la presentsda en Holan-
da, el 18 de mzrzo de 1.957, bajo el nimero 215.486, se =coge
a los ueneficios del articulo 51 del vigente Estatulo-Ley so-

bre Propiedad Tndustrial.

Los puntcs de .nvencidn propia y nueva gue se presentan
para que sean objeto de esta Patente de Invencidn en hspatia,
son los siguientes:

le,- Dpispositivo de molde de prensado gque comprende un
blogue superior y un blogue inferior gue tienen asegurados a
ellos, matrices delgadas, preferentemente hechas galvénica-
mente, soportadas en toda su longitud, disefiado para el pren-
sado de articulos de material sintético termo-fraguable o ter-
mo-plésticos, més particularmente pzre el prensado de discos
fonograficos, con salientes de la matriz superior y de la ma-
triz inferior relacionades una con otra externamente cuando
el molde de prensado estd cerrado, prra formar una cavidad de
moldeo cerrada, mientras que las matrices mismas se extienden
mds alld de las salientes y ecstdn aseguradas a los blogues por
medio de plezas de sujecién, cgracterizado por el hecho de que
en el molde de prensado cerrado, la distancia entre la matriz

superior y la matriz inferior fuera de las salientes es mayor
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que el espesor maximo del articulo gue debe ser prenszdo.

2¢,- Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 1,
con la particulariiad de que una de las piezas de sujecidn es-
t4 construida de modo gue, durantc la apertura del molde, el
artfculo prensado estd invarisblemente sujeto por el mismo
blogue con matrigz.

32,.~ Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn

2, en que uno de los bloques comprende unoc o0 mas pernos para

3
formar cavidades o aberturas en el articulo que debe ser pren-
sado, con la particulsridad de que la pieza de sujecidn estd
agsegurada al blogue gue no tiene pernos.

42,~- iUn dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn
2 6 3, con la particularidad de gque la pieza de sujecidn estd
chanfleada en su borde int.rno, formando este borde un Zngulo
agudo con la matriz en el lado interno,

5¢,- Un dispositivo de molde de prensado,

Tal y como se ha descrito en la liemoris que antecede, re-
presentado en el dibujo adjunto y mra los fines gue se han es-
pecificado,

Esta liemoria consta de seis hojas escritas a mdquina por

unz sola de sus ecaras. 1 5 m 1958

Hadrid s

IC.
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