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para solicitar .
PATENTE DE IDVERNCION

[

0N -
3 N A

=
g o
> B

por VAINTE afios
a nombre de W.V., PHILIPS'GLOLILAMPANFABRIBLEMN, emtidad ho-
landesa, establecida en Bmmesingel 29, &indhoven, Holanda,

por:

MITRIODD PARA HOLDBAR OBJETOS D MATERIAL SINTEIICO
TERMOPLASTICOM,

la presente invencidn se refisre a méiodos para mol-
dear objetos en material sintético termopléstico, mls en -

particuler diecoe fonogréficos ea baso de un copolimero de

&<

cloruro de vinilo y acetato de viailo, y también comprende
un dispositivo pars llevar a cabo tales métodos. #n la fao-
bricacibdn dc discos fonogrdficos es sabido llever ¢l mate-

rial sintético gue ya puede estar precalentado hacia una -
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prensa provista de matrices que luego son ubicadas sutre
¢og blogques prensadorss calentados. Taa pronto como ss -
forrado el disco y el material de moldeo hayé»llenado corn
pletamente el molde y haya sido presionado fuera del mol
de en una pequeila proporeidbn, los blogues prensados fueron
enfriadon, de modo que el material de moldso tambidn era

enfriado hasta que =l disco fonogrdfico se hays endursci-

Go suficientemente. Bsto era un nétodo muy antisconbmico
dado que se perdia una cantidad de calor desproporciona~-

danente slevada. Ccnsccnentsmente se ha sugerido usilizaer
dos Jjuegos de blogues prensadores uno ds los cuales era -
permensntamente calentado miesntras que el otro juego era
pernanentements onfriado. E1 moldeo de prensado gue tenia
umna, oapaciﬂad térmica couwparativemeute baja, justanente con
el material de moldeo que pueds haber sido precalsntado, era
uoicado primeraments entré los blogues prensadorss calen-
tados y una vez llenado el molde, 2 ste Gltimo era retira-
do en estado csrrado de los blogues praensadores calentados
y ubicado entre los blogues snfriados. Bete método ya ofre=~
cla una economfa w asiderable en calor pero era muy lermt o
v, ademnds, la fase sin presidn en algunocs casos involucra—
ba wuna desventaja que debls ser eliminsda medimats recur-
sos especisles. Bl cbjeto de la presente invencidn es ob-
tener por lo menos la misme sconomfs en calor w2 ro, alends,
acelsrando considerablemente todo el proceso y simplifican
do la sstructura de moldeo, nmientras qus la calided del pro
ducto més en mwrticular de los discos fonogréficos se tor-
na nejor que la slcaazable con la tdcnica conocida.

Un mdtodo de acuerdo con la pressnte invencidn se ca~

racieriza por 2l hzcho de que ¢l material que debe ser mol-
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deallo y previameate proporeionado y formado en la confisu—

racidn de un disco de tanafio considerablsemente menor pero
de un espssor ymayor gue el del producto terminado, es pre-
calentedo répidamente fuera del molde hasta una temperatura
tal que el nmodulo de elasticidad es substancialmente 0 y -
la. vigeogided adquiere un valor tan bajo que, durante la -
vrivera fase del procego de moldec, no sge produce una pre-
sidn substencial en el material, efectudndoss ol brecalen~
tamiento de una manera tan rdpida gue no ocurre une diso-
ciacidn dsl material, despuds de lo cual el material es in
torducido en un molde de prensado, también precalsamtado,
que luego ublcado en una prensa eantre dos blogques prense-
dores que son enfriados continuvamente, despuds de lo cual
le prense esg cerrade y es nauntenida en su condicidn cerrag~
da haeta gue el material y el molde de prensado tengan una
tenperature sproximadsmente ignal a la de los bloques pren—
sadores enfriados,

Jg acuerdo con la pressnte invencibn, uno se beneficia

del precalentemiento, que ya es usado en la uayoria de

rante el llenado del molde, no se Torma substancialmente -
presidn alguna en el material, llenindose 2l molds como si
el mismo fuers rellensdo con un liguido. Un celentamiento
postarior ya no es necesario y el proceso de enfrienmiento
puede llevarse a cabo inmediatamente.

Bn una realizacidn del método de acuerdo con la pre-
sente invencidn el wmolde da prengedo es precalentado a una
tenperaturs superiof que la del material sintético. Cuales-

quier pérdidas térmicas entre la introduccibn del maierial

siatetico en el molde de prensado y la introduceidn de este
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dltimo en la prensa,., son comprensadog de esta manera, pero

nucho mbs importante son las demds veatajas que se obile-
nen y aue serdn sxplicadas detalladamente més adelante. i
ire otros es powible obtensr un relajamicnto suficiente y
répido pars ¢l material sintético.

De acuerdo con otrs rsalizacida del método de la pre-
sente invencidn, el molde de prensado preforentensnte os
precalentado en un grado tal que la tempsraturs del molde

anfriarse en el instante on que, con la

o

guz ya emnplieszs

£

prensa cerrsde el mnolde ya ha sido llsnado completamente

I 4

por le sustancia vy la presida en la substancia ha 1legano

a su valor méximo, es todavia tento mayor gque la tempera-~
turs del matverial que en el instante en que ol molde y la
subgtencia tienen la misma temperatura, el maeterial se ha
adaptaio a la configuracibn adquirida en este instante subs~
tanecialmente libre de esfuerzos interncs. Las ventajas de
esta realizacidn del invento tambidn serdn explicadas de-
talladanente més edelante.

Un dispositivo pars llevar a cabo el método de acuer-
do con la presente invencidn se caracteriza por el hecho de
que uno o mds elementos elisticos son provistos entre cada
blogue de prensado y el lalo del molde‘de prensado quse coo-
pera con el migmo sisndo dispuestos log elementos de modo
tal qus, cuendo la prensa es cerrada, los correspondientes
lados del bloque de premsado y del molde de prensado se re-
lacionan totalmente subtre si.

fn nna realizecldn del invento, los slementos elésti-
cos comprenden prefersutemente uno o mée anillos ds material
eldetico refractario, prefcrentencnte goua de silicone gue

en sl sstado conprimido se eneuentran a nivel con la super-
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A fin 42 que la presente inveneldn pueda gor fdcil~
ments llevada g las prictica, la nisy se describird shora

dotalladensnte, a titulo de ejemplo, con refersncia a los

dibujos que se acompaiinn y que ilustran on dos gréficos la
variacidn en lteuperstura y presidn durante el prensalo de

o8 fonogréficos de acuerdo con un método conocido y de
acnerdo al nétodo de la presente invencidn, juntamente con
una realizacidn de un digpositivo que puste ser usado en

ol wdiodo de acuerio con la presenve inveneidn & saber:

Te fig., 1 ilustra un gréfico de la variacibn de
la temperaturs y de la presidn, trazadas en funcida del -
tiaupo, del meterial de moldeo y del molde de prensado de
acuerdo con un mdtodo conocidoj

Lo fig., 2 es un gréfico similar pero refiriéndo-
se ahora a una realizacidn del método de acuerdo coa la pre
sente invencida y

La fiz. 5 es una vista en corte de dos blogues de
prensado enfriados con anillos eldsticos y el molde de pren~
sado iaterpuesto rellenédo con material de moldeo.

La flg. 1 muegtrs sobre la abeina uns escalera de tienm
po de 0 a 36 secundos y sobrs la ordeneda une escalera de -
temperatura de O a 2002 € en la izguierda y una escala de -
presidn de Oa 60 atn, 2 la derecha, Ta temperatura del mate
rial de moldeo. en este ejemplo un copolimero de clroruro de
vinilio, estd indicada por una linea liena, la temperatura
del molde de preansado por una linea iuterrupida y la presidn
en el material de moldeo por una lfnea ds puntos y rayas., Il
srédfico se refiers al método conocido segin 2l cval la subs-

tencia primeremente ey precalentada, lunego ubicade en el mol
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de de prensado suirs dog blogues presusadores calle ntes y
moldeada, a coatimmzcidn es rstirada junto con el molde de
la prensa, después de lo cml el molde de prensajo juntamen
te con =2l ﬁaterial ¢s ubicado entre bloques prensadofes en~—
friados y es comprimido nuevamente. Como pusde observarse
en el gréfico el material sintédtico es prscalentado a 1208
C. Una vez llevado entre loz bloques prensadores calentadbs.
la tenpersiurg del raterial disminuys misniras gue la ften~
peratura del molde entre los bloques prensadores calentados
awieta. La presidn en el material despuds de aproximada~
mente dos segundos, es llevada a 60 ati, Despuds de 8 a 9
segundos, la temperatura en el neterial empieza a aumentar
nuevanents y despuds-de 16 segundos la uismg alcanzs un ve-
lor de aprozimedsmente 1402 C. Ta tenpsratura del molde en-
tonces es nucho nayor y apfoximadamente es igual a 1768 C.
Ahors la presidn es sliminads en la prenss y durante los -
custro sezundos entre 16 y 20 sezundos, el molde junten ante
con ¢l material es ubleado entre los blogues prensadores en-
friados, -Ia presidn 2n la substancia surments entonces nusvae-
nmente a 60 atm: y las teme raturas tanto del molde de pren-
sado como del matorial disminuyen répidamente hasta que des-
pués de 36 segundos, contados deade el princisio dei proce-—
go del moldeo, tanto al disco fonografico como el molde han
alcanzado una temperatura de 20¢ C,, después de lo cual el
proceso de moldeo es termimdo y el molde puede ser ablerio
y 2l disco prensado retirado,

Ay B indican las temperaturas de 2002 C y 202, reg-
pactivemente, de los blogues prensadores caientadosAy enfrig~
dos respectivamente. Preferentemente se slevard la tempera-

tora del material de moldeo antes que ol nismo es introduci
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do en sl molde pero esta tempergtura no

debido al proceso fe dos Tases dado que pusde

e gas en el material durante el tiempo de cambio cuando

no nrevalece una presidn., Ademds, este proceso presenta la

desventaje que el disco prensado trabaja una vez retirada

la presibun de modo que el surco puede deformarse durante

Bn la fig. 2 las temperaturas y presiones nuevausente

tragadas sobre la abcisa y sobre la ordenada respec-

tivamente, 21 principio del proceso de moldeo estd indica-

do por O, #stén ilustradas 3 curvas con lineas llenas I,

II y III para la variaccidn de temperatura en el material de

moldeo y Tres curvas colu lineas interrumpidas I, II vy III

que representan las femperaturas corrientes en el molde de

prensado. Despuds de un segundo todas las lineas coineciden,

Ta linea de 208 C., tal comc estd indicada por B represen-

te la temperatura de los bloques

(S

P~

snsadores enfriados. ILa

presibn de 60 atm. esté indicada por una linee de puntos y

rayas.

Bn las curvas 1 el nmaterial es precalentado a 1052 C

y el molde es precalentado a 1452 C. Cuando el molde y ol

nateri al son ubicados luego entre los blogues prensedorss

enfrisdos, la tenperatura del material decrece ls ntamsnte,

y después de un segundo, alcanza una tempe ratura de aproxi~-

nadamente 1552 C. Al mismo tiempo la temperatura del molde

de decrecido a ua valor ligeramente inferior, Sin embargo,

durante el primer medio segundo no se forma presibn ensl

material debido a la alta temperatura del mismo para el cual

este
iz,

cidn

material es pléstico. Ademéds,
3s un slemento eldstico 3, en

zong de gilicona, es provisto

tel como se ilustra en la

aste ejemplo de realiza~

sanire el blogque de pren~




10

15

20

25

30

@ &
A
(t‘»x

)

sado enfriado a 20¢ C y el molde de prensado 4. Un elemen~
to similar 3 ss provisto entre el blogue de prensado 2y el
molde de prensado 5, estando ublcado el material de mol-

deo 6 entre las dos witades 4 y 5 del molde. Les calidades

7 vy 8 son tales que, cuando la presidn haya alcanzado su
velor {insl, las mitades 4 y 5 del molde se relacionan con
los blogues prensadores enfriados l y 2. Si, tal como sur-
ge del gréfico la presidn no se forma en el material duran-
te ol primer medio sesundo, no hay un enfrianiento intenso.
Despuds de un medio segundo, la subsitancia ha rellensdo ~—-
completamente el molde y también es cerrado este Ultimo,
Ahora se forma presidu en el material y, consecuentemente

los elementos eldsilcos 3 son conprimidos de modo que el
mnolde de prensado y los blogues de prensado se relacionan
nutuamente y se produce un enfriasniento intenso. Despuds de
un segundo la temperatura del molde y del neterial ha dis-
ninufdo algo por debajo de 1452 C y shora esta temperatura
decrece répidamente a la tempefaﬁura de enfriamiento de 20¢
C. Bn primer lugar el tiempo total durante el cual la pren—
sa cstd en uso es as! solamente de 6 segundos. En el método
nostrado en la fig. 1l el tiempo total Aurante =l cual la pren
sa estaba en uso para dog discos era 36 segundos, es decir
18 segundos por cada disco. Ademds, el material ye era mol-
deado mientras permenecia todavia en sstado comparativamente
frio lo que no es ventajoso con referencia a la calidad del
producto y aumenta el desgaste de las matrices. De la fig, 2
surge tambidn que duranite sl segundd medio segundo, después
de la iniciacidn del proceso de moldeo, la temperatura del
naterial todavia eg tan elevada que durante este medio se-

gundo, el tiempo de relajamiento, la substancia puede rela-
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jarse complstamente y, debido a la tenpsratura elsvada del
relajamiento puede traascurrir nuy répidanente. Los esfuer-
z0s internos que normelmente se producen durante la defor-
nacidn del material desaparacen asl, y =i, shora cl nmate-
rial es enfriado ripidamente, ha sido prensado un disco =
fonogrdéfico libre de esfuerzos que no se dobls en el caso

de un calentamiento accidental, por ejemplo cuando el dis-

.co fonogrdfico estd expuesto en la luz solar. Ademés, el

nivel de ruido puede ser influenciado en sentido favorable
debido a que la substancie, por le alta temperatura ha re-~
llenado con exactitud los surcos. No ocurre ung disociacién
del nmaterisl dado que la alta temperaturs es mantenida so-
1o durante un tiempo nmuy corto.

De acuerdo a las curvas II el material eg precale nta-
6o a 1458 C, y el molde es precalentado a 1902 C. Iuego, du
rante el.relajamiento cuando haya terminado la formacién de
presidn en el material, es decir durante el segundo medio
segundo contado desde el principio del proceso de moldeo la
tamperatura de la substancia aumenta momenténesmente & 1552
C. pero tampoco ocurre en este caso una disociacién del me-
terial ya que esta temperatura elevada es mantenide durante
un tiempo muy corto. Cuando el molde es calentado a una tem~
peratura sugerior, por ejemplo s 2102 C., tal como se indi-
ca por lag curvas III y la substancié mievamente o8 prece~
le ntade & 1452 C., pueden omitirse los clementos elésticos
3 entre ol molde de prensado y los bloques de prensado. Du~
rante el primer medio segundo cuando todavia no existe pre-
818n en el material, es cierto que el bloque de prensado en-
frisdo y el molde de prenszado estén en contacto entre si,

pero la transferencia de calor entre el blogue y el molde to-
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davia ¢s bastente pequefia dodo que subgtencialmente no exig-

ml)

te vna presidn en el material, Debide a la =alta tenperatura
del nolde, la tenporatura del material, cuando haya termi-

nedo la Formacidn de la presibn en el material, todavia es

4

pasteonte elevada pars permitir ve relajaniento substancial-~
mente coupleto de la substancia dentro del tiempo disponi-
ble.

Tas refeoridas presiones y tiempos han sido medidas
durante el prensadc de discos de sproximedamente 17 cr. de
didmetro y 45 rpm. Fundamentalmente el método puede ger ~
aplicado de la misma manera para discos fonogréficos de -
tanafio mayor pero en este caso las temperaturas de los mol
des de prensado één elezidos prefersntemente con velores -

superiores y el tiempc de enfriamiento se torna ligeramente

Bgta solicitud que corresponds a la pres sentade en
Holands, el 9 de Abril de 1.959, bajo el mimero 237.970,
ge acoge & log beneficios del articulo 51 del vigente Bgs-

tetuto sobre Fropieded Industrial,

Tos puntos de inveneidn propia y nueva que se presen-
tan pars que sean objetc de esta wlicitud de Fetente de In-
voneidn en Depafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

g, - Método para moldear objetos de material sinité-
tioo uGTlOOl”St’COs nég en particular discos fonogréficos
de un copolimero de cloruro de vinilo y acetato de vinilo,

caracterizado por el hechc de que la masa que debe ser mol-

deads y previamente proporcionade y llevade a la forma de un

- 10 -
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disco &e un tamafo congiderablemente menor pero de un espe-
gor mayor que el producto terminedo es répidemente preca-
lentads fuera del molde & une temperatura tal que el modu-
lo de elasgticided es substancialumente 0 y la viscosidad ad-
guiere un valor tan bajo que durante la primera fase del -
proceso del moldzo no se forma presidn substencialmente al-
gune en el matsrial, efectudndose el precalentamiento de -
menera tan répida que no se produce la disociacidn del me~
terial, después de lo cual 21 material es introducido en
un molde de prensado, tambidn precalentado, que a continue-
cidn és ubicadc en una prensa entre dos blogues prensadores
que gon enfriedos continuamente, despuds de lo cual la pren-
ga es cerrads y es nsntenlds en su sstado cerrado hasta que
el material y el molde de prensado tienen uns temperatursa
aproximadanente igual a la 4e los blogues de prensado frio.

0g, - IMétodo de acuerdo con le reivindicacibu 1, ca-
racterizado por el hecho de que el molde de prensado es pre-
calentado a uae temperatura superiér que la del matsrial sin
tético.

3¢. ~ Método de acuerdo con la reivindicacibén 2, oca-
racteriéado por el hecho de que el molde de prensado es pre-
calertado & una temperabura tal cue la temperatura del molde,
que yao se esté enfriando en el instante en que, con la pren-
se cerrada, el molde ya ha sido completamente rellemado por
el material y la presibn en el material ha alcanzado su va-
lor néximo, todavia es tanto mayor que la temperaturs del -
material que en el instante en que el molde y material tienen
le misma temperatuvra, el material se ha adeptado asimismo -

substencialmente libre de esfuerzos a la configurecidn alcan~

z20.2.

-1l ~
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42, -~ Digpositivo para llevar & cabe el método de -
acuerdo'con cualguiera de lag reivindicaciones 1, 2 o 3,
caracterizado por el hecho de que uno o més elementos elds-~
ticos estén presentes entre cads blogue de prensado y el
lado del molde que coopers con el mismo, estando dispues~
tog log elementos de una manera tal gue, cuando la prensa
eg cerrada, los correspondientes lados del blogues de pren-
sado y del nolde se relacionan totalmente entre si.

52, - Digpositivo de acuerdo con la reivindicacidn 4,
carecterizado por el hecho de que uno o més anillos de ma~
terial eldstico refractario, por ejemplo de goma de gilico-
na, son provigtos en cada bloque de prenc sado, encountrdndose
dichos anillos en el estado conprimido a nivel con la super
ficie del blogue de prensado.

62, -~ Método para moldear objetos de material sinté-
tico tefmopléstlco.

Tal y como se ha descrito en la lNMemoria que antecede,
representado en los dibujos que se acompalian, y con log Ffi-
nes que ge han especificedo,

Esta Menoria consta de doce hojas sseritas a méquina

por upa scla de sus caras.

- 12
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