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MEMORTA DESCRIPTIVA

Epta Petente de invencién se refiere s unas mejoras
introducidas en los procedimientos 'aotualﬁente gonocidos
de fabricacién de 4iscos fonogréficos, preferentemente
en materieles termoplésticos, siguiendo los miéltiples pro
casoa de moldeo, los cusles tiemen la finalidsd de con-
seguir el disco fonogrifico a base de un materisl adecus
do de tipo termopléstico ocon caracteristicas de flexibi-
lidad adecuadas para impedir su fractura fécil y asimismo
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que admita un grabado correcto y que tenga una resisten
cia més o menos elevada a la abrasién, basdndose en adap
tar dicho material a la temperatura adecuada en la gue
se produce su reblandecimiento contra unos moldes que le
confieren la forma, teniendo lugar a continuacién su en
friamiento. '

VComo' es ggbido, en la actuslidad existen diversos -
procedimientos que basados de un modo esencial en lo an
teriormente dicho, aplican los procesos corrientemente
conocidos pars consegulr piezas moldeadas al ¢aso parti-
cular de conseguir discos fonogrificos, no constituyendo
por 1o tsnto més que wn caso particular tecmolégico de lg

eplicacién de métodos sonocidos hasta el momento.

Lias mejoras objeto de la presente Patente tienen por .
misién conseguir una mayor economia de febricacién y un
ahorro mucho mayor de material al conseguir una técnica
més depuraé.a de fabricacidén que la que se desprende de la
aplicacidn direota de los métodos usuales actualmente co=
nocidos.

En les presentes mejoras se ‘tiene‘ en cuenta la natﬁ-
ralege éeeulia.r de los discos fonogréficos en cuanto a
quedar constitufdos por una pleza laminar de poco espesor
y de carscterfsticas preferentemente flexibles que sin em
bargo debe poseer la suficiente resistencia a la abrasidén
para que la punta «iel cabezal fonocaptor pueda actuar de
wn modo indefinido con un funcionamiento satisfactorio del
disco. La constitucifn peculiar del disco fonogréfico cum
pliendo las condiciones dichas, exige por una parte que
la masa de la ousl procede sea llevads s una temperstura

conveniente a efectos de au fluidificacién para poder. per

- mitir el moldeo ¥y sin embargo debe efectuarse un enfria—
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miento mds bien rdpido de la pieza fabricada pera permi-
tir el desmoldeo y para que la fabricacién sea rentable.
Como es evidente, para conseguir que le fabricacidn. .

de discos fonogréficos y similares sea econémica, es pre-

ciso tener en cuenta el elevado 'i)recio de los equipos em
pleados en dicha fabricacidn y por lo tento es imprescin
dible la méxima repidez de fabricacién e qfeétos de lo-

grar una emortizacidn baja por cada piesa y. asimismo re-
ducir los gastos genersles y de personsl a wn minimo. Tg
niendo en ouenta es-tas caracter{sticas, se ha previsto en

las presentes mejoras, la continuidad de fsbricacién con-

-dicionsde solamente por la velocidzd de sslide del mate-

riel a través de una boquilla de extrusiép, no existien~
do en modo slguno tiempos de espera.
De wn modo esencial se basan las presentes mejoras en

la disposicidn de una prensa de extrusién. dotada como es

_ ususl’de wna tolva de admisién de materisl fluidificsdo y

de wne oémara de compresién del mismo por medioc de wn tor
nilio de Arquimedes o dispositivo siﬁzilar, el cual tiene
por misidn forzar el mzterial a cierta presién a través de
w cebezsl dotado de boquilles o toberes de salide que po -
seen la forma adecuads para que le seocién del materiel -
sgliente de diches toberas ¢ en genersl del cebezal de ex
trusionado sea adecuada a la finalidad que se persigue,
piendo usual en los procedimientos conocidos hasta la fe-
cha el que despuds de le faee. de extrusién, el materisl-
era enfriado y elmacenado para eiguientes fases de aprove

‘chamiento, siendo una caracteristica esencial del preaén-—

te procedimiento el que la banda laminar procedente del og
bezel de extrusién, la cual sbandona dicho cabezsl & oler

ta temperatura y por lo tento en un estado semipastoso es
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facilitads inmediatamente a wn conjunto de.‘ dos semimol-
des 0 matrices dispuestas una & c¢ada lado de la banda lg
ninar de materisl termopléstico y siendo portadors cada
wma de dichas metrices del grabado adecuado para una de
las caraé de un disco, acercindose dichas matrices por -
medios mecédnicos a la banda. laminar procedente del cabe

zel de extrusibn con 10 que se produce el grebado instan

' téneo de wna pleza discoidal del material saliente, que

queda separada del resto de la banda laminar y que consti
tuye una pieza fabricada. '

Es esenciél la utilizacién del mismo calor de salide
del material despuds del cebezal de extrusién para que és
te posea la necesaris pastosidad que haga posible su mol
deo fédcil del modo deserito, ahorrando fases intermedias
de trabaje y cons:l_;guiehd,o lg mayor rapidez en la fabrica
oién. _

En el propio moldeo del material tiene lugar el en-
friasmiento del mismb, para lo cual seé aprovecha la baja
capaeidad calorffica de la pieza que constituye el disco
dada la poca cantidad de material que integra el mismo ¥
sus caracteri{sticas ff{sicas, combinando dicho factor con
la disposicién de ,bJ.Oqﬁes de disipacién de calor de dimen
siones importantes en cada wno de los semimoldes o matri-
ces que 1ntegi'en los cobezales activos em la fabricacién
dél disco, estando destinados graciss s su cepecidad calo
rifica elevada, a absorber con gran facilidad las calo-
rias existentes en la masa que integra el disco y a disi~

parlas directemente a la atmésfera o bien a través de me-

dios refrigerentes montados en dichos blo«;ues;

Para su mejor comprensién, se adjunte a t{tulo de

' ejemplo, un dibujo explicativo de las mejoras objeto
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La figurs 1 es wna vista longitudinal esquemética

de la presente Patente.

éue‘mues'tra la disposicién de elementos para ls fabrica
cién de discos, segin la Patente.

La figuras 2 es wna vista frountal que nuestra ssimismo
de wn modo esquemdtico la dispogicidn del cabezal de ex-~
trusién con respecto a2 las matrices de moldeo.

Segin se eprecis en tales figuras, estas me joras preg
ven la digposicién de wna cémara principsl -1- para almg
cenaniento del materisl termopléstico, el cuel se intro-
duce & trevés de wma tolva superior -2- a la temperaturs
nés adecuada para corseguir su fluidez, siendo impulsadc
en el interior de diche cémara -l- por medio de un tormi-
1le de Arguimedes -3~ o0 medic similar, el cusl tiende a
der wn curso uniforme al material slmacenado en dicha of
mere segén une direccién uwniforme y hacia un extremo de
19.' propia cémara -l-, pesando a través de umos orificios
existentss en Gicha oémara, hacia un cabezsl de extrusién
-4~ el cuel congta de wns pieza dé reparto de material ¥
de un cbn;)mto de suministroe del mismo ~5-, que en algu-
nos casos estd constitulde por uwnas toberss ¢ dispositi-
vo similar ¥ que en esté casc posee uns forma elargads ¥
de espesor wniforme, quedando edaptado dicho csbezsl pera
suninistrar una banda laminar -6- de material de la =nchu
re equivalente a dicho cabezal -5- y de un espesor adecug
do pars lsa fa‘oz“icaciGn de los discos. ‘

' ILa bande leminer ~6- procedente del cabezal de extru-
sién es recibida inmediatemente a la salida de dicho ca-
bezal, entre dos semimoldes 0 matrices ~7- y -8- cada uno
de los cuales es portador del grabado que debe figurar en
uwna de las caras del disco a fabricar, estando montadas d&i
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ches matrices de modo que shs caras frontales se encuentren
en planos parelelos a lg banda laminar -6- y ezistiendo.
las debidas conexlones mecénicas pars que dichas motri-

ces avancer en sentidos contrarios hasta presionar cada
unga de ellas por una csara distinta de la banda laminar ‘
-6-, con lo que se consigue reproducir el grsbado que ai
chas matrices poseen en una zona de diche benda laminar
cuya extensién ha sido prevismente determinads, corres-
pondiendo a la que poéee el disco que se deses fabricer.

Es esencial en estas mejoras, que los holdes 0 matri
ces -';- y -8- posean simultépeamente los adecuados dispo
sitivos de corte de los bordes de la pieza que queda apri
sionada entre ambos, con lo que den lugar no solamente al
grabado de ambes ceres del disco, sino tembidn al corte
del mismo y separacién de la bands leningy ~6-, cc;n 1o que
después de lg sepsracién de dichas matrices -5— ry =8~ por
medio de los mismos medios mecimicos anteriormente dichos,
tiene lugar el desprendimiento del disco fabricado gra-
clas a la disposici&i de un mecsnismo impulsor o simple-
mente por gravedad, con la colaboracién de uma corriente
de aire de enfriamiento.

Es esencial en les presentes mejoras asimismo, que lg
capacidad calorifica de los moldes o matrices -7- y =B-
sea suficiente para sbsorber las calories qﬁe mantienen
en estado pastoso la zona -9- de la banda -6- que es apri

sionads entre ambos, por 1o que puede adoptarse la solu=

‘¢ién de montar en cada uno de dichos moldes o mstrices,

sendos cuerpos o bloques -10- y -11- los cuales tienen
uwna capacidad calor{fica slevada y ademés poseen wma su
perficie de considersble extensién psra permitir la re-
digoién por medios propios del celor a la atméafera. De
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igusl modo pueden disponerae medios de refrigeracién for--
zads de dichos blogues o cuarpos complementarios =10~ ¥
-1l~, tendiends ello a conseguir um enfrismiento répido
del disco fabricado. |

~ Como es evidente la rapidez de funcionemiento quederd
condicioneds a que el enfrismiento de la banda laminar -6-
en la zone sprisionada entre los semimoldes -‘;—- y =8~ sea
lo suficientemente répida, 10 onel queda soclucionsdo del
nodo anteriormente apuntado.

De igual menera estas mejoras comportardn wuma conexién
mecénice entre los vsemim'oldes o mgtrices =7- y «8= en cuan
to @ su desplazamiento horizontal y em cuanto a 1o que
raespeacta sl desplazamiento verticsl de le bandas laminar
-6~, teniendo ello por finalidad que el tiempo que tarda
en producirse el prensado de un diseo y su enfrigmiento
posterior y desmoldeo, no se traduzos en uns acwmulacién
de ung parte de la banda lemingy =6, 1a cual es facilita
da de wn modo continuo por el csbezal de extrusibn ~5-,
por lo que se hace imprescindible una separacién vertical
relativa entre dicho cabezal de extrusién y el conjumto
de matrices o semimolde, la cual q_uedarﬁ previsto de m

. modo preferente por medio del despiazamiento vertical con

junto de la cémara -1~ y del cabezal de extrusién =S5-,
siendo la amplitud de le separacifn vertical entre el cog
junto de matrices y dioho cabezal de extrusidn de tal cusn
t{a, que permite la sslida del material necesario pare la
fabricacifn del disco dursnte el tiempo que durs la febri
cacidén de uno de ellos, por 1o gque. el proceso se bace con
t{nuo. .

" Para el mejor gprovechamiento del mterial; 1a bande
continua -6~ que es m:ilizadé por el cabezal de extrusién
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-5~ poseeri wna ‘snchura sensiblemente equivalente al dif
metro de wno de 1los discos que se va a fabricar, con 'lo
que el desperdicio lsteral por ambos bordes de dicha ban
da es minimo.

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifique ls
egencia de las mejoras des;:ritas, sers variable a los efec
toa de la actual Patente. ‘

N 0T A |

S8e reivindica como objeto de esta Patente de inve-
cién: , ‘
1.- Unas mejoras en la fabricacién de discos fonogréficos
por moldeo, caracterizadas esencialmente por la disposi~
cién de un cabezal de extrusién de material -temopléstico,

con una boquilla de salida, al&rgéda_ y de anchura constan

te para el suministro contfnuo de una banda laminar de en

chura equivalente al didmetro del disco, pasaendo inmedig-
tamente dicha banda a ocupar por gravedad el plano medio
de dos mqtrices opuestas entre sf, cadae una de les cuales
posée el grabado equivalente a una de las caras del disco,
presionando simulténeamenfe dichas matrices sobre ls ban-
de laminer e efectos de determinar el grabado de wn disco
y efectuar el.corte del mismo por sué bordes, separéndolo »
del resto de materiel de dicha banda laminar, utilizéndo-
ge para €l moldeo la prOpia. cantidad de calor aportada por
el material a la salida del cabezal de extrusién, le cual
es elimingds por las propiass metrices, de gran capacided
calorifica y dotedas de refrigeracién.

2.- Las propias mejoras de la reivindicacién enterior, ce-
racterizadas esencialmente porque el cabezsel de extrusidn
estd afectado de un desplezemiento alternativo rectilineo

con relecién al conjunto de matrices, y segin el plano me
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éio. de separacién de los mismos, de modo que ls longitud
de banda laminar facilitada por el cabezal de extrusién
exi ¢ada ciclo alternativo, sea equivalente a la necesa~
ria para la fabricacién de mn disco.

Sean cuales fueren las circumstanclss que concurran

en la esencialidad de la Patente de invencidn deﬁnida

“en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

3.~ "UNAS MEJORAS EN LA FABRICACION DE DISCOS FONOGRAFL
¢0S POR MOLDEO®.

Consta la preaenta memorisa de nueve hojas foliedas,
mecenogrefiedas por una sola cara-y del dibujo wido a
la mdismae. .

Barcelona, siete de febrero de mil novecientos sesen

ta y tres. ) )
P.A. de D. Menuel Monfort Lozer,
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