
MEMORIA DESCRIPTIVA
p ara  s o l i c i t a r

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N
e n

E S P A & A 
por VEINTE afios

a nombre de N.V. PHILIPS'GLOEILAMPENFABRIEHEN, en tid ad  ho­
lan d esa , e s ta b le c id a  en Emmasingel 29, Eindhoven, Holanda, 
por:

"METODO PARA MOLDEAR OBJETOS DE MATERIAL SINTETICO
TERMOPLASTICO".

l a  p re sen te  invención  se r e f i e r e  a métodos p a ra  mol­
d ear o b je to s en m a te r ia l  s in té t ic o  te rm o p lá s tic o , más en -  
p a r t i c u la r  d isc o s  fo n o g rá fico s  en baso de un copolím ero de 
c lo ru ro  de v in i lo  y a c e ta to  de v in i lo ,  y tam bién comprende
un d is p o s it iv o  p a ra  l le v a r  a cabo ta le s  métodos. En l a  f a ­
b ric a c ió n  do d isco s  fo n o g rá fico s  es sabido l le v a r  e l  mate­
r i a l  s in té t i c o  que ya puede e s t a r  p reca len tad o  h ac ia  una -
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prensa  p ro v is ta  do m atrices que luego son ubicadas en tre  
dos bloques p rensadoras ca len tad o s . Tan p ronto  como es -  
formado e l  d isco  y e l  m a te ria l de moldeo haya llen ad o  com 
p ie  tapíente e l  molde y haya sido  presionado fu e ra  d e l mol 
de en una pequeña p roporción , lo s  bloques p re g a d o s  fueron  
en fr ia d o s , de modo que e l  m a te r ia l de moldeo tam bién e ra  
en friad o  h a s ta  que e l  d isco  fo n o g rá fico  se haya en d u rec i­
do su fic ien tem en te . Esto  e ra  un método muy antieconóm ico 
dado que se p e rd ía  una can tidad  de c a lo r  desp roporc iona­
damente elevada. Consecuentemente se ha sugerido  u t i l i z a r  
dos juegos de bloques p rensadores uno de lo s  cuales e ra  - 
permanentamente ca len tado  m ien tras que e l  o tro  juego e ra  
permanentemente en fr iad o . 31 moldeo de prensado que te n ía  
una capacidad té rm ica  comparativamente b a ja , justam ente con 
e l  m a te r ia l de moldeo que puede haber sido  p reca len tad o , e ra  
ubicado primeramente e n tre  lo s  bloques p rensado res ca len ­
tad o s y una vez llen ad o  e l  molde, e s te  ú ltim o e ra  r e t i r a ­
do en e s ta d o  cerrado  de lo s  bloques p rensado res ca len tados 
y ubicado e n tre  lo s  bloques e n fr ia d o s . E ste método ya o f re ­
cía, una economía co n siderab le  en c a lo r  pero e ra  muy Jen to  
y, además, l a  f a s e  s in  p re s ió n  en algunos casos in v o lu c ra ­
ba una d esv en ta ja  que deb ía  s e r  e lim inada m ediante re c u r­
sos e s p e c ia le s . E l ob je to  de l a  p resen te  invención  es ob­
te n e r  por lo  menos l a  misma economía en c a lo r  poro, además, 
acelerando considerablem ente todo e l  proceso y s im p lif ic a n  
do la  e s t ru c tu ra  de moldeo, m ien tras que l a  ca lid ad  d e l pro 
ducto  más en p a r t i c u la r  de lo s  d isco s fo n o g rá fico s  se t o r ­
na m ejor que l a  alcanza'o le con l a  té c n ic a  conocida.

Un método de acuerdo con l a  p re sen te  invención  se ca­
r a c te r i z a  por e l  hecho de que e l  m a te r ia l que debe se r  mol-
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desdo y previam ente proporcionado y formado en l a  configu­
ra c ió n  de un d isco  de tamaño considerablem ente menor pero 
de un esp eso r ymayor que e l  d e l producto term inado, es p re ­
calo  litado rápidam ente fu e ra  d e l molde h a s ta  una tem peratu ra 
t a l  que e l  modulo de e la s t ic id a d  es substancia lm en te  0 y -  
l a  v iscosidad  adquiere un v a lo r ta n  bajo que, du ran te  l a  - 
prim era fa se  d e l proceso de moldeo, no se produce una p re ­
s ió n  su b s ta n c ia l  en e l  m a te r ia l , efectuándose e l  p reca len ­
tam ien to  de una manera ta n  rá p id a  que no ocurre una d iso ­
c ia c ió n  d e l m a te r ia l , después de lo  cu a l e l  m a te r ia l  es in  
to rd u c id o  en un molde de prensado, tam bién p recale  nt ado, 
que luego ubicsho en una p rensa  en tre  dos bloques p ren sa­
dores que son en fr iad o s  continuam ente, después de lo  cual 
l a  p rensa  es ce rrad a  y es m antenida en su condición  c e r ra ­
da h a s ta  que e l  m a te r ia l  y e l  molde de prensado tengan una 
tem peratu ra  aproximadamente ig u a l  a l a  de lo s  bloques p ren ­
sadores e n fr ia d o s .

acuerdo con l a  p resen te  invención , uno se b e n e f ic ia  
a s í  d e l p reca len tam ien to , que ya es usado en l a  mayoría de 
lo s  casos, p a ra  l l e v a r  e l  m a te r ia l  a un estado  t a l  que, du­
ra n te  e l  llen ad o  d e l molde, no se forma substancia lm en te  -  
p re s ió n  alguna en e l  m a te r ia l , llenándose e l  molde como s i  
e l  mismo fu e ra  re llen ad o  con un l íq u id o . Un calen tam ien to  
p o s te r io r  ya no es n ecesa rio  y e l  proceso de en friam ien to  
puede l le v a r s e  a cabo inm ediatam ente.

Un una re a l iz a c ió n  d e l método de acuerdo con l a  p re ­
sen te  in v en ció n  e l  molde de prensado es p reca len tad o  a una 
tem pera tu ra  su p e rio r  que l a  d e l m a te r ia l s in t é t i c o .  Cyales­
q u ie r  p é rd id as té rm icas e n tre  l a  in tro d u c c ió n  d e l m a te ria l 
s in té t ic o  en e l  molde de prensado y l a  in troducción , de e s te
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ú ltim o  en l a  p ren sa , son comprensados de e s ta  manera, pero 
macho más im portan te  son la s  demás v en ta ja s  que se o b tie ­
nen y que se rán  ex p licad as deta lladam ente más ad e lan te , .dn 
t r e  o tro s  e s .p o s ib le  ob tener un re la ja m ie n to  s u f ic ie n te  y 
ráp id o  p a ra  e l  m a te r ia l s in té t i c o .

De acuerdo con o tra  r e a l iz a c ió n  d e l método de la. p re ­
sen te  invención , e l  molde de prensado p referen tem en te es 
p reca len tad o  en un grado t a l  que l a  tem p era tu ra  d e l molde 
que ya em pliesa a e n f r ia r s e  en e l  in s ta n te  en que, con l a  
p rensa  ce rrada  e l  molde ya ha sido  llen ad o  completamente 
por l a  su s ta n c ia  y l a  p re s ió n  en l a  substancia  ha. l i e  gano 
a su v a lo r  máximo, es to d av ía  ta n to  mayor que l a  tem pera­
tu r a  d e l m a te r ia l que en e l  in s ta n te  en que e l  molde y l a  
su b s tan c ia  t ie n e n  l a  misma tem pera tu ra , e l  m a te r ia l se ha 
adaptado a l a  con fig u rac ió n  ad q u irid a  en e s te  in s ta n te , subs­
tanc ia lm en te  l ib r e  de esfu erzo s in te rn o s . Las v e n ta ja s  de 
e s ta  re a l iz a c ió n  d e l inven to  tam bién se rán  ex p licad as de­
ta llad am en te  más ad e lan te .

Un d is p o s i t iv o  p ara  l l e v a r  a cabo e l  método de acu er­
do con l a  p resen te  invención  se c a ra c te r iz a  por e l  hecho de 
que uno o más elem entos e lá s t ic o s  son p ro v is to s  en tre  cada 
bloque de prensado y e l  lado d e l molde de prensado que coo­
p e ra  con e l  mismo siendo d isp u es to s  lo s  elem entos de modo 
t a l  que, cuando l a  p ren sa  es ce rrad a , lo s  co rresp o n d ien tes . 
lados d e l bloque de prensado y d e l molde de prensado se r e ­
lac io n an  to ta lc íen te  e n tre  s í .

Bn una re a l iz a c ió n  d e l in v en to , lo s  elem entos e l á s t i ­
cos comorenden p referen tem en te  uno o más a n i l lo s  de m a te r ia l 
e lá s t ic o  r e f r a c t a r io ,  p referen tem en te  goma de s i l ic o n a  que 
en e l  es tado  comprimido se encuentran  a n iv e l  con l a  super-
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i  c íe bloque de p ren sad o , 
n de que l a  p re s e n te invención  pueda se r f á c i l ­

mente lle v a d a  a l a  p rá c t ic a ,  l a  
d e ta llad am en te , a t í t u l o  de ejem plo, con

d e s c r ib irá  ahora 
re fe re n c ia  a lo s

d ib u jo s que se acompañan y qu.e i l u s t r a n  en dos g rá f ic o s  l a  
v a r ia c ió n  en tem pera tu ra  y p re s ió n  durante e l  prensado de 
d isco s  fo n o g rá fico s  de acuerdo con un método conocido y de 
acuerdo a l  método de l a  p re sen te  invención , juntam ente con
una re a l iz a c ió n  de un d is p o s it iv o  que puede' s e r  usado en 
e l  método de acuerdo con l a  p resen te  invención  a saber:

La f i g .  1 i l u s t r a  un g rá fico  de l a  v a ria c ió n  de 
l a  tem peratu ra  y de l a  p re s ió n , tra za d a s  en función  d e l -  
tia n p o , d e l m a te r ia l de moldeo y d e l molde de prensado de 
acuerdo con un método conocido;

La f ig .  2 es un g rá f ico  s im ila r  pero  r e f i r ié n d o ­
se ahora a una r e a l iz a c ió n  d e l método de acuerdo con l a  p re 
sen te  in v en ció n  y

La f ig .  5 es una v i s t a  en co rte  de dos bloques de 
prensado en friad o s  con a n i l lo s  e lá s t ic o s  y e l  molde de p ren ­
sado in te rp u e s to  re llen ad o  con m a te r ia l de moldeo.

La f i g .  1 m uestra sobre l a  abcina una e s c a le ra  de tiem  
po d-e 0 a 36 segundos y sobre l a  ordenada una e s c a le ra  de -  
tem peratu ra  de. 0 a 2003 c en l a  iz q u ie rd a  y una e sc a la  de -  
p re s ió n  de Oa 60 atm. a l a  derecha. La tem p era tu ra  d e l mate 
r i a l  de moldeo, en e s te  ejemplo un copolímero de c lro ru ro  de 
v in i l io ,  e s tá  in d ica d a  p a r  una l ín e a  l le n a ,  l a  tem peratu ra
d e l molde de prensado por una l ín e a  in te r ru p id a  y l a  p re s ió n
en e l  m a te r ia l de moldeo por una l ín e a  de puntos y ray as . E l 
g rá f ic o  se r e f ie r e  a l  método conocido segdn e l  cua l l a  subs­
ta n c ia  primeramente es p rec a le n tad a , luego ubicada en e l  mol
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moldeada, a co n tin u ac ió n  es r e t i r a d a  ju n to  con e l  molde de 
l a  p ren sa , después de lo  cual e l  molde de prensado juntamen 
te  con e l  m a te r ia l  es ubicado en tre  bloques p rensadores en­
f r ia d o s  y es comprimido nuevamente. Como puedo observarse 
en e l  g rá f ico  e l  m a te r ia l  s in té t i c o  es p reca len tad o  a 120S 
C. Una vez llev ad o  e n tre  lo s  bloques p rensadores ca len tad o s , 
l a  tem peratu ra  d e l m a te r ia l disminuye m ientras que l a  tem­
p e ra tu ra  d e l molde e n tre  lo s  bloques p rensadores ca len tados 
aumenta. La p re s ió n  en e l  m a te r ia l después de aproximada­
mente dos segundos, es llev a d a  a 60 atm. Después de 8 a 9 
segundos, l a  tem peratu ra  en e l  m a te ria l empieza a aumentar 
nuevamente y después de 16 segundos l a  misma alcanza un va­
l o r  de aproximadamente 140S C. La tem pera tu ra  d e l molde en­
tonces es mucho mayor y aproximadamente es ig u a l a 1763 C. 
Ahora l a  p re s ió n  es elim inada en l a  prensa, y duran te  lo s  -  
cua tro  segundos e n tre  16 y 20 segundos, e l  molde juntaaeinte 
oon e l  m a te r ia l  es ubicado e n tre  lo s  bloques p rensadores en­
f r ia d o s .  -La p re s ió n  en l a  su b s tan c ia  aumenta en tonces nueva­
mente a 60 atm: y la s  tem peratu ras ta n to  d e l  molde de p ren ­
sado como d e l m a te iia l  dism inuyen rápidam ente h a s ta  que d es­
pués de 36 segundos, contados desde e l  p r in c ip io  d e l p ro ce­
so d e l moldeo, ta n to  a l  d isco  fo n o g rá fico  como e l  molde han 
alcanzado una tem pera tu ra  de 203 C ., después de lo  cual e l  
proceso de moldeo es term inado y e l  molde puede s e r  a b ie r to  
y e l  d isco  prensado r e t i r a d o .

A y B in d ican  la s  tem peratu ras de 2003 0 y 203, r e s ­
pectivam ente , de lo s  bloques prensadores ca len tados y e n f r ia ­
dos respec tivam en te . P referen tem ente se e le v a rá  l a  tem pera­
tu r a  d e l m a te r ia l  de moldeo an te s  que e l  mismo es in tro d u c i
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do en e l  molde paro e s ta  tem peratu ra  no puede ser'aum entada 
debido a l  proceso de dos fa se s  dado que puede d e s a r r o l la r ­
se gas en e l  m a te r ia l  duran te e l  tiempo de cambio cuando 
no p reva lece  una p re s ió n . Además, e s te  p roceso  p re se n ta  l a  
d e sv en ta ja  que e l  d isco  prensado t r a b a ja  una vez r e t i r a d a  
l a  p re s ió n  de modo que e l  surco puede deform arse duran te  

. l a  segunda fa se .
En l a  f ig .  2 la s  tem peratu ras y p res io n es  nuevame'nte 

e s tá n  tra z a d a s  sobre l a  ab c isa  y sobre l a  ordenada re sp ec ­
tiv am en te , E l p r in c ip io  d e l proceso de moldeo e s tá  in d ic a ­
do por 0. E stán  i lu s t r a d a s  3 curvas con l in e a s  l le n a s  I ,
I I  y n i  p a ra  l a  v a r ia c ió n  de tem peratu ra  en e l  m a te r ia l de 
moldeo y t r e s  curvas con l ín e a s  in terrum p id as I ,  I I  y 111 

que re p re se n tan  la s  tem peratu ras c o r r ie n te s  en e l  molde de 
prensado. Después de un segundo todas la s  l in e a s  co inc iden . 
La l ín e a  de 203 C ., t a l  como e s tá  in d icad a  por B re p re se n ­
t a  l a  tem p era tu ra  de lo s  bloques p rensadores en fr ia d o s . La 
p re s ió n  de 60 atm. e s tá  in d icad a  por una l in e a  de puntos y 
ra y a s .

En la s  curvas 1  e l  m a te r ia l  es p reca len tad o  a 1053 C 
y e l  molde es p reca len tad o  a 1453 C. Orando e l  molde y e l  
m a te ria l son ubicados luego e n tre  lo s  bloques p rensadores 
e n fr ia d o s , 3.a tem pera tu ra  d e l m a te r ia l decrece lientamente, 
y después de un segundo, a lcan za  una tem peratu ra  de ap ro x i­
madamente 1553 C. Al mismo tiempo l a  tem p era tu ra  d e l molde 
de decrecido  a un v a lo r  ligeram en te i n f e r io r .  S in  embargo, 
duran te  e l  prim er medio segundo no se forma p re s ió n  en e l  
m a te r ia l  debido a l a  a l t a  tem pera tu ra  d e l mismo p ara  e l  cual 
e s te  m a te r ia l es p lá s t ic o .  Además, t a l  como se i l u s t r a  en l a  
f ig .  3, un elemento e lá s t ic o  3, en e s te  ejemplo de r e a l i z a ­
ción  goma de s i l ic o n a ,  es p ro v is to  en tre  e l  bloque de p ren -
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sado en friad o  a 203 c y e l  molde de prensado 4. Un elemen­
to  s im ila r  3 as p ro v is to  en tre  e l  bloque de prensado 2 y e l  
molde de prensado 5 . estando ubicado e l  m a te r ia l  de mol­
deo 6 e n tre  la s  dos m itades 4 y 5 d e l molde. Las ca lid ad es 
7 y 8 son t a l e s  que, cuando l a  p re s ió n  haya alcanzado su 
v a lo r  f i n a l ,  l a s  m itades 4 y 5 d e l molde se re la c io n a n  con 
lo s  bloques p rensadores e n fr iad o s* ! y 2. S i , t a l  como su r­
ge d e l g rá f ic o  l a  p re s ió n  no se forma en e l  m a te r ia l duran­
te  e l  p rim er medio segundo, no hay un en friam ien to  in te n s o . 
Después de un medio segundo, l a  su b s tan c ia  ha re llen ad o  — 
completamente e l  molde y también as cerrado  e s te  ú ltim o ,
Ahora se forma p re s ió n  en e l  m a te r ia l  y , consecuentem ente, 
l o s  elem entos e lá s t ic o s  3 son comprimidos de modo que e l  
molde de prensado y lo s  bloques de prensado se re la c io n a n  
mutuamente y se produce un en friam ien to  in te n so . Después de 
un segundo l a  tem pera tu ra  d e l molde ,y d e l m a te r ia l ha d i s ­
minuido algo por debajo  de 1453 C y ahora e s ta  tem peratu ra  
decrece rápidam ente a l a  tem peratu ra  de e n f r ia n ie n to  de 203 
C. En prim er lu g a r e l  tiempo t o t a l  du ran te  e l  cua l l a  p ren ­
sa e s tá  en uso es a s í  solam ente"de 6 segundos. En e l  método 
mostrado en l a  f ig .  1  e l  tiempo t o t a l  du ran te  e l  cua l l a  pren  
sa e s tab a  en uso p a ra  dos d iscos e ra  36 segundos, es d e c ir  
18 segundos por cada d isco . Además, e l  m a te r ia l ya e ra  mol­
deado m ien tras perm anecía to d av ía  en estado  comparativamente 
f r í o  lo  que no es ven ta joso  con re fe re n c ia  a l a  ca lid ad  d e l 
producto y aumenta e l  desgaste  de la s  m a tric es . De l a  f í g .  2 
surge tam bién que duran te  e l  segundo medio segundo, después 
de l a  in ic ia c ió n  d e l proceso de moldeo, l a  tem pera tu ra  d e l 
m a te r ia l  to d av ía  es ta n  elevada que duran te  e s te  medio se ­
gundo, e l  tiempo de re la ja m ie n to , l a  su b s ta n c ia  puede r e l a -
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ja r s e  completamente y, debido a l a  tem peratu ra  elevada d e l 
re la ja m ie n to  puede t r a n s c u r r i r  muy rápidam ente. Los e s fu e r­
zos in te rn o s  que normalmente se producen duran te  l a  d e fo r­
mación d e l m a te r ia l desaparecen a s í ,  y s i ,  ahora e l  mate­
r i a l  es en friad o  rápidam ente, ha sido  prensado un d isco  - 
fo n o g rá fico  l ib r e  de esfu erzo s que no se dobla en e l  caso 
de un calen tam ien to  a c c id e n ta l , por ejemplo cuando e l  d i s ­
co fo n o gráfico  e s tá  expuesto en l a  luz  s o la r .  Además, e l  
n iv e l  de ru ido  puede s e r  in flu en c iad o  en se n tid o  fav o rab le  
debido a que l a  su b s tan c ia , por l a  a l t a  tem peratu ra  ha r e ­
llenado  con ex a c titu d  lo s  su rco s. No ocurre  una d iso c ia c ió n  
d e l m a te r ia l dado que l a  a l t a  tem p era tu ra  es m antenida so­
lo  d u ran te  un tiem po muy co rto .

De. acuerdo a la s  curvas I I  e l  m a te r ia l  es precava n ta -  
do a 1458 C. y e l  molde es p reca len tad o  a 190B C. Luego, du 
ra n te  e l  re la ja m ie n to  cuando haya term inado l a  form ación de 
p re s ió n  en e l  m a te r ia l ,  es d e c ir  du ran te  e l  segundo medio 
segundo contado desde e l  p r in c ip io  del p roceso de moldeo l a  
tam pera tu ra  de l a  su b s tan c ia  aumenta momentáneamente a  1558 

C. pero  tampoco ocurre  en e s te  caso una d iso c ia c ió n  d e l ma­
t e r i a l  ya que e s ta  tem peratu ra  elevada es m antenida duran te  
un tiempo muy c o rto . Cuando e l  molde es ca len tado  a una tem­
p e ra tu ra  su p e rio r , po r ejemplo a 2108 C., t a l  como se in d i ­
ca por la s  curvas I I I  y l a  su b s tan c ia  nuevamente es p reca­
ve n tad a  a 1458 C., pueden o m itirse  lo s  elem entos e lá s t ic o s  
3 e n tre  e l  molde de. prensado y lo s  bloques de prensado. Du­
ra n te  e l  p rim er medio segundo cuando to d a v ía  no e x is te  p re ­
s ió n  en e l  m a te r ia l , es c ie r to  que e l  bloque de prensado en­
f r ia d o  y e l  molde de prensado e s tá n  en con tacto  e n tre  s i ,  
pero  l a  t r a n s fe r e n c ia  de c a lo r  e n tre  e l  bloque y e l  molde t o -
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t e  una p re s ió n  en e l  m a te r ia l. Debido a l a  a l t a  tem peratu ra  
d e l molde, l a  tem p era tu ra  d e l m a te r ia l , cuando haya te rm i­
nado l a  form ación de l a  p re s ió n  en e l  m a te r ia l , to d av ía  es 
b as tan te  e levada p a ra  p e rm itir  un re la ja m ie n to  s u b s ta n c ia l­
mente completo de l a  su b s tan c ia  den tro  d e l tiempo d isp o n i­
b le .

Las r e f e r id a s  p res io n es y tiem pos han sido  medidas 
d u ran te  e l  prensado de d isco s de aproximadamente 17 cm. de 
d iám etro  y 45 rpm. Fundamentalmente e l  método puede s e r  -  
ap licad o  de l a  misma manera p a ra  d isco s  fo n o g rá fico s  de -  
tamaño mayor pero  en e s te  caso la s  tem peratu ras de lo s  mol 
des de prensado son e leg id o s p referen tem en te  con v a lo re s  -  
su p e rio re s  y e l  tiempo de en friam ien to  se to rn a  ligeram ente 
más la rg o .

E sta  s o l ic i tu d  que corresponde a l a  p re sen tad a  en 
Holanda, e l  9 de A b ril de 1 .959, bajo e l  número 237.970, 
se acoge a lo s  b en e fic io s  d e l a r t ic u lo  51 d e l  v igen te  Es­
ta tu to  sobre Propiedad In d u s t r ia l .

- . N O T A -

Los p u n to s de invención  p ro p ia  y nueva que se p resen ­
ta n  p a ra  que sean o b je to  de e s ta  so lic itu d  de P a ten te  de In -  

25 vención en España, por VEINTE años, son lo s  s ig u ie n te s :
i s .  -  Nétodo p a ra  moldear o b je to s de m a te r ia l s in té ­

t i c o  te rm o p lá s tic o , más en p a r t i c u la r  d isco s  fo n o g ráfico s 
de un copolím ero de c lo ru ro  de v in i lo  y a c e ta to  de v in i lo ,  
c a ra c te r iz a d o  por e l  hecho de que l a  masa que debe s e r  mol- 

*30 deada y previam ente proporcionada y l le v a d a  a l a  forma de un
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d isco  6e un tamaño considerablem ente menor poro de un espe­
so r mayor que e l  producto  term inado es rápidam ente p reca­
len ta d  a fu e ra  d e l molde a una tem peratu ra  t a l  que e l  modu­
lo  de e la s t ic id a d  es substancia lm ente 0 y l a  v iscosidad  ad­
q u iere  un v a lo r  ta n  bajo que durante l a  prim era fa se  d e l -  
proceso d e l moldeo no se forma p re s ió n  substancia lm ente a l ­
guna en e l  m a te r ia l , efectuándose e l  precadentam iento  de -  
manera ta n  rá p id a  que no so produce l a  d iso c ia c ió n  d e l ma­
t e r i a l ,  después de lo  cua l e l  m a te r ia l es in tro d u c id o  en 
un molde de prensado , tam bién p reca len tad o , que a co n tin u a­
ción  es ubicado en una p rensa  en tre  dos bloques p rensadores 
que son en friad o s  continuam ente, después de lo  cual l a  p ren ­
sa  es ce rrad a  y es mantenida en su estado  cerrado  h a s ta  que 
e l  m a te r ia l y e l  molde de prensado tie n e n  una tem peratu ra  
aproximadamente ig u a l  a l a  de lo s  bloques de prensado f r í o .

2S. -  Método de acuerdo con l a  re iv in d ic a c ió n  1, ca­
ra c te r iz a d o  por e l  hecho de que e l  molde de prensado es p re ­
ca len tado  a una tem pera tu ra  su p e rio r  que l a  d e l m a te r ia l s in  
t é t i c o .

33. -  Método de acuerdo con l a  re iv in d ic a c ió n  2, ca­
ra c te r iz a d o  p o r e l  hecho de que e l  molde de prensado es p re ­
ca len tado  a una tem pera tu ra  t a l  que l a  tem pera tu ra  d e l molde, 
que ya se e s tá  en friando  en e l  in s ta n te  en que, con l a  p ren ­
sa  ce rrada , e l  molde ya ha sido  completamente re llen ad o  por 
e l  m a te r ia l y l a  p re s ió n  en e l  m a te r ia l ha alcanzado su va­
l o r  máximo, to d av ía  es ta n to  mayor que l a  tem pera tu ra  d e l -  
m a te r ia l  que en e l  in s ta n te  en que e l  molde y m a te r ia l  t ie n e n  
l a  misma tem p era tu ra , e l  m a te r ia l se ha adaptado asimismo — 
substancia lm en te  l ib r e  de esfu erzo s a l a  con fig u rac ió n  a lc an ­
zada.
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43. -  D isp o s itiv o  p ara  l l e v a r  a cabo e l  método de -  
acuerdo con cu a lq u ie ra  de la s  re iv in d ic a c io n e s  1 , 2 o 3* 
c a ra c te r iz a d o  por e l  hecho de que uno o más elem entos e lá s ­
t i c o s  e s tá n  p re se n te s  en tre  cada, bloque de prensado y e l  
lado  d e l molde que coopera con e l  mismo, estando  d isp u es­
to s  lo s  elem entos de una manera t a l  que, cuando l a  p rensa  
es ce rra d a , lo s  co rresp o n d ien tes  lados d e l bloques de p ren ­
sado y d e l molde se re la c io n a n  to ta lm en te  e n tre  s i .

52. -  D isp o sitiv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic a c ió n  4, 
c a ra c te r iz a d o  por e l  hecho de que uno o más a n i l lo s  de ma­
te r ia ,!  e lá s t ic o  r e f r a c ta r io ,  por ejemplo de goma, de s i l i c o -  
na, son p ro v is to s  en ca,da bloque de prensado , encontrándose 
d ichos a n i l lo s  en e l  estado  comprimido a  n iv e l  con l a  super 
f i c i e  d e l  bloque de prensado.

63. -  Método p a ra  moldear o b je to s  de m a te r ia l  s in té ­
t ic o  te rm o p lá s tico .

Tal y como se ha d e s c r i to  en l a  Memoria que an tecede, 
rep resen tad o  en lo s  d ib u jo s que se acompañan, y con lo s  f i ­
nes que se han e sp e c if ic a d o .

E s ta  Memoria consta  de doce ho jas e s c r i t a s  a máquina 
por una so la  de sus ca ra s .
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