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por omz, mientras cue la temperatura es mantenida tan baja

como sea posible de acuerdo con la presidn y el tiempo que

el material necesita para expandirse y cubrir el molde., Esto
explica por que todo el procedimiento es muy antiecondémico
desde el punto de vista de la técnica del celor, dado que la
mayor parte del calor suministrado, respectivamente el frio,
es usado para calentar, respectivamente enfriar, los blogues
que rodean el molde. De mediciones realizadas resultd que un
molde para el prensado de discos fonogréficos necesita apro=
ximadamente 300,000 calorias para alecanzar lsz temperatura de-
seada, cantidad de calor, que en realidad, debe ger elimina-
da luego. Resultd gque de esas 300,000 calorias sélo aproxi-
madamente 10,000 calorias eran requeridas para el proceso de
moldeo propilamente dicho. Esto significa que aproximadamente
290.000 calorias de la cantidad de calor suministrada son se-
paradas sin haber reslizado ningln trabajo dtil., Esta pérdi-
da es debida en parte al hecho que debido a la elevada presidn
aplicada, los blogues prensadores delen ser pesados, de modo
que el calentamiento requiera una gren cantidad de energia

que debe ser eliminadz nuevamente, Es dificil suministrar es-
te calor sin el uso de vapor, lc que nuevamente implica la
necesidad de tener una instglacidn completa para generar el va-
por.

Sorprendentemente, la solicitante ha reconocidé el hecho
que no es del todo necesario eplicar un método tan antiecond-
mico como el descrito precedentemente., De acuerdo con la in-
veneidn, un método como el precedentemente descrito se carac-
teriza por el hecho de que la relacidn entre la presidn de mol-
deo, el tiempo de moldeo y la temperatura de moldeoc es elegida

de modo tal que para la plasticidad deseada del material de
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moldeo, la presién de moldeo es minima y la temperatura de
moldeo méxima, siendo determinado el tiempo de moldeo sola-
mente por el tiempo que el material flufdo necesita para lle-
nar el molde completamente. Reduciendo la presién de moldeo,

los bloques prensadores pueden ser de una construccién consi-

.gerablemente mds liviana que hasta ahora, de modo gue como

resultado, la temperatura puede ser elevada a un valor mucho
mds alto que el aplicado hasta ahora, dado que debido\a los
moldes més livianos se requiere una caﬁtidad muche mas peque-
fla @e calor, siendo asi realizada la fabricacidn mucho més eco-
némicamente, Con un molde basado en el invento, se encontrd
que solamente 30.000 calorias habian sido suministradas vy eli-
minadcs, de modo que solamente se perdian 20.000 calorias.

La temperatura del molde preferentemente es elevada a
un valor tal que durante la operacién de moldeo el material
de moldeo justemente adn no se ha descompuesto; deberia ob-
servarse gque como regla, la temperatura del material, durante
el perfodo de calentamiento es siempre menor que la temperatu-
ra del molde,

De acuerdo con otro aspecto de la invencidn, particular-
mente para el moldeo de discos fonogrdficos de polivinilecloruro-
acetato, la temperatura del molde al comienzo del pericdo de
moldeoc es aproximadamente 2202 C y la presidn de moldeo es apro-

2, siendo el tiempo de fluidez,

ximadamente 10 a 20 kgs. por cm
aproximadamente 15 segundos,
Adn més econdmico resulta el método de acuerdo con la in-
vencidn, si de acuerdo con otro aspecto, el molde es calenta-
do tan répidamente como sea posible a la temperatura deseada,
puesto que la temperatura es ligeramente reducida ya durante

el periodo de fluidez del material, dependiendo esta reduccidn
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del tiempo de fluidez y el didmetro del disco.

Se ha establecido que, llevando a la préctica la inven-
cién, los bloques prensadores pueden ser de construccidn més
liviana. Esto provee la posibilidad de calentar los moldes
eléctricamente, de modo que el conjunto productor de vapor
para calentar el blogue puede ser eliminado. Dado que la elec-
tricidad estd disponible précticamente en todas partes, mien~
tras que el suministro de combustible puede ocasionar dificul-
tades, existe una gran litvertad para elegir el punto para el
establecimiento de la fAbrica para llevar a la préctica di-
cho método., Ademds, los medios elésticos de suministro de
vapor a los blogues prensadores, gque frecuentemente presentan
escapes y requieren un cuidado considerable, pueden sexr omiti-
dos.

De acuerdo con un aspecto de la invencidn, el molde pue-
de ser enfriado con agua. Sin embargo, de acuerdo con otro
aspecto de la invencidén, la construccién mucho més 1iviana-
del molde provee la posibilided de enfriar el molde con aire,
teniendo entonces los moldes delgadas aletas enfriadoras que
son preferiblemente més delgadas gue 1 mm, teniendo estas ale-
tas entre ellas separaciones de un ancho de preferentemente me-~
nos que 2 mms,

Cuando se lleva a la préctica el método de acuerdo con
la invencibn, el calentamiento eléctrico provee otras venta-
jas. Una temperatura de 2202 ¢ puede ser alcanzada por medio
de calentamiento de vapor solamente si el vapor tiene una pre-
sibn comparativamente elevada. La ventaja debida a la construc-
cidén liviepa de los blogues prensadores detido a la presiédn de
moldeo baja, se perderia nuevamente por la presidn elevada del

agente calefactor. Consecuentemente, en el caso de vapor de
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temperatura elevada y presién elevada, el enfrigmieﬁto con
aire sclamente puede realizarse con dificultad. Dado que no
siempre es posible en muchos lugares del mundo obtener agua
de temperatura suficientemente baja en cantidades adecuadas
o dado que esto puede resultar costoso, el enfriamiento por
aire debe ser preferido, pero entonces el calentamiento eléc~
trico deberfa también ser preferido,

En lo que antecede se ha utilizado la expresidn "tiempo
de fluidez", Esto debe entenderse como significando el tiem-
po que requiere el material a una temperatura dada y a una pre=-
gién dada para llenar completamente el molde despuds que ha
sido cerrado. Esto deberia entenderse como gue para un ma=-
terial particular, existe una relacidn entre la temperatura,
presidn, vollmen del molde y propiedades fisicas del material.
E1l tiempo de moldeo en si mismo es mayor que el tiempo de flui-
dez, puesto que se requiere un cierto lapso para calentar el
material a la temperatura requerida.

Esta solicitud gue corresponde a la presentada en Holan;
da el 30 de Marzo de 1.957, bajo el nimero 215.915, se acoge
a 1os beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre

Propiedad Industrial,

NOTA

Los puntos de invencién propia y nueva gue se presentan
para gue sean objeto de esta solicitud de Patente de Invencidn,
en Espafia, por VEINTE afios, son los sigulentes:

le,- Métodc para el moldeo de objetos de un material de
moldeo termopldstico o termoendurecible, siendo llenado el mol-

do abierto con el material, que puede ser precalentado, siendo
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luego cerrado el molde, calentado y sometido a presiédn, después
de lo cual, luego de un tiempo determinado, es terminado el ca-.
lentemiento y el molde es enfriado, luego atierto y separado
el objeto moldeado, més particulermente, método de moldeo de
discos fcnograficos, caracterizado por el hecho de que la re-
lacidén entre la presidén de moldeo, el tiempo de moldeo y la
temperatura de moldec es elegida para ser tal gue para la plas-
ticidad deseada del material de moldeo, la presién de moldeo
es minima y lz temperatura de moldeo méxima, estando determi-
nado el tiempo de moldeo solamente por el trampo‘requerido pa-
ra que el material flufdo llene el molde completamente.

2¢,- Método de acuerdo con la reivindicacidén 1, con la
particularidad de gque la temperatura es elevada a un valor tal
que @urante el proceso de moldeo el material de moldeo justa-
mente no se ha descompuesto ain.

32,- Método de acuerdo con la reivindicacidén 1 o 2, pa-
ra el moldeo de discos fonogréficos de polivinileloruro-aceta-
to, con la particularidad de que la temperatura del molde al
comienzo del periodo de mcldeo es aproximadamente 2202 C y la
presidn de moldeo es aproximadamente de 10 a 20 kgs. por cm2,
siendc el tiempo de fluidez aproximadamente 15 segundos.

4e,- Nétodo de acuerdo con la reivindieacidn 3, con la
particufaridad de que el molde es calentado tan rapidamente
como sea posible hasta la temperatura deseada, mientras que
durante el tiempo de fluidez del material, la temperatura es
va ligeramente reducida, dependiendo esta reducciédn del tiem-
po de fluidez y el didmetro del disco,

5e,- Método para el moldeo de objetos de un material



de moldeo termopléstico o termoendurecible,
Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede y
con los fines gue se han especificado.
Esta Memoria consta de siete hojas escritas a mdquina
5 por una sola cara.

.. 23 JUK 1958

Madrid,
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