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FUNDAMENTO DE LA INVENCION

Campo de la invención

La presente invención se refiere a sistemas de 

manejo de información, y más particularmente a un procedi­

miento para producir réplicas o copias a partir de una ma­

triz principal; y al molde y a las copias producidas con es­

te procedimiento.

Descripción de la técnica anterior

Durante años ha habido un continuo esfuerzo por 

conseguir un disco de bajo coste producido en masa, que con­

tiene información en video, que pueda localizarse con Un dis 

positivo doméstico barato de reproducción para un aparato da 

televisión convencional.

'Loa primeros intantos de proporcionar informa­

ción en video han implicado en general el empleo de grabado­

res de cinta de video de diversas clases, así como técnica^ 

fotográficas. Se han hecho -también otros intentos para utili­

zar grabaciones termoplásticas o la alteración superficial de 

una película metálica delgada.

En la solicitud de patente de Manfred H. Jarsen, 

de nS. de Serie 402.636, presentada el 1 de Octubre de 1.973, 

titulada "Método de crear una matriz reproductora y la matriz 

así creada", cedida al cesionario de la presente invención,



se indicaban métpdos que permitían llegar, a partir de 

una grabación principal de video, tal como la de la soli­

citud de patente de John S. Winslow, de nS. de Serie 333.560, 

presentada el 20 de febrero de 1.973, y cedida al cesionario 

de la presente invención, a una matriz tridimensional, de 

la que pueden crearse réplicas o copias.

En la solicitud de patente de Jars^n citada 

antes, se describió el procedimiento de colada de la pre­

sente invención para producir una copia sobre un disco que 

comprende un sustrato de película de poliéster Mylar y una 

capa de polímero, en la que se moldea la información conte­

nida en la matriz.

SegÓn la presenta invención, el procedimiento 

de colada incluya la producción de un molde principal que 

puede usarse para producir aubmatrices, que, a su vez, pro­

ducirían submoldee. Tanto los moldes domo los submoldes pue­

d a n  usarse para la "colada" de copias. En la realización 

preferida dal procedimiento, un sustrato de Mylar de un es­

pesor da 0,10-0,25 mm ee recubre uniformemente con una ca­

pa muy delgada (aproximadamente 3-7 mieras) de una resina 

polimerizable a la que se ha añadido un catalizador.

La resina se pone después en contacto con el 

molde y se someta a una presión para asegurar que la resi­

na llena todas las depresiones y/o cavidades del molde. Oes- 

pués se deja que cure la resina. La unión entre el sustrato
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de Mylar y la resina se hace perfecta. Después del curado, 

el Mylar y la resina polimerizada son una estructura única, 

y, como tal, puede desprenderse del molde. El mismo molde 

puede usarse después otra vez para la colada de posteriores 

. copias usando sustancialmente las-mismas técnicas.

La copia, colada de este modo, se provee des­

pués con una capa metálica reflectante, por ejemplo por medio 

de un procedimiento de deposición en fase vapor. Si se desea 

puede aplicarse una capa exterior de plástico transparente 

protectora contra el desgaste.

En los sistemas de video-disco descritos en 

las patentes y solieitudas relacionadas con la presente, una 

anlución á estos sistemas permita el empleo de un disco fle­

xible delgado, tal como el que Se producé en él método de la 

presente invención, Este dieco puede leerse en un equipa de 

reproducción apropiado, como aa ha descrito hasta ahora.

Si las exigencias de la producción en masa 

son tales que da una sóla matriz solo puede derivarse un 

número insuficiente de moldes, es posible, según la [presen­

te invención, colar un número de copias de polímero en el pri­

mer molde, que también puede actuar como submatrices.

Puede hacerse una copia alternativa a partir 

de una combinación de material acrilico-material de poliéster. 

Las copias acrilicas, cuando se metalizan, pueden distribuir­

se como están. Las copias acrílicas podrían emplearse también



como elemento de partida en la serie de operaciones de me­

talización que se obtienen finalmente en un troquel para uso 

en el procedimiento alternativo de troquelado para producir

En aún otros métodos alternativos de co­

lada, pueden producirse copias haciendo fluir primero on el 

molde la mezcla de resina-catalizador. El sustrato de pelí­

cula de poliéster Mylar se aplica después, y se acaba adhirien 

do a la resina curada.

La copia se desprende después del molde.

En la realización preferida, la copia colada se somete des­

pués a une operación de metalización en la que se aplica a 

la superficie un metal reflectante adecuado, por ejemplo 

aluminio. Se ha encontrado que la deposición de aluminio en 

fase vapor es satisfactoria. El recubrimiento reflectante 

aumenta al contrasta óptico entra las áreas deformadas que 

representan información y las áreas planas adyacentes a las 

mismas. Puede aplicarse un recubrimiento adicional de una 

capa de plástico transparente,protectora contra Bl desgaste, 

para proteger la película de metal contra rayaduras o abra­

siones.

Es evidente que el método de la presante 

invención podría modificarse para producir copias en las que 

las deformaciones superficiales son depresiones en lugar de 

zonas salientes, si es que este tipo de copia se presta mejor
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al equipo de reproducción. Además, los requerimientos del 

equipo de reproducción determinarían también el tamaño y 

la forma de las deformaciones superficiales que representan 

la información en video.

Por ejemplo, en el sistema que estácbsarroilan 

do el cesionario, se emplea una técnica de lectura en la que 

se utiliza la dispersión de luz y la reflexión de luz para 

generar impulsos eléctricos de diferente magnitud. En este 

sistema, los resaltes o las depresiones sirven para disper­

sar, en lugar de reflejar, la luz aplicada desde el disposi­

tivo reproductor. Sin embargo, la superficie entre resaltes 

o depresiones ¿yacentes sirve como reflector plano, y de­

vuelve austabcialmente toda'.la luz del sistema reproductor 

óptica.

En los esquemas alternativos se emplea una Óp­

tica de contraste de fases, an cuyo caso es deseable emplear 

planos reflectores que estén separados por una distancia de

n A, (donde ^  es la longitud de onda de la radiación de re-
4 .
producción y "n" es un número entero impar), de modo que la 

luz reflejada por una de las superficies se interfiera cons­

tructivamente, y la luz de la otra superficie sea interferi­

da destructivamente.

Dada una matriz original que tiene estas ca­

racterísticas, el procedimiento de la presente invención es 

perfectamente adecuado para producir copias empleando el mol-

2 2 . 3 .7 5 6 -
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de de la presente invención, que se crea a partir de la matriz.

Las nuevas características que se c.reen espe­

cificas de la invención, tanto en cuanto a la organización co­

mo al mótodo de trabajo, juntamente con otrns objetos y vanta- 

.jaa de la misma, se comprenderán mejor por medio de la descrip­

ción que sigue, considerada en conjunción con los dibujos ane­

xos, envíos que se ilustran, a modo de ejemplo, varias de las 

realizaciones preferidas de la invención. No ohstante, ha de 

entenderse expresamente que los dibujos se dan sólo comn ilus­

tración y descripción, y no están destinados a definir los lí­

mites da la invención.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Fig. 1 es una vista en perspectiva de una 

parte de la superficie de un molde hacho según la presente in­

vención.

La Fig. 2 es una vista en corte lateral del apa­

rato usado para producir el molde de la Fig. 1.

La Fig. 3 es una vista en corte lateral del mol­

de de la Fig. 1, tomada según la linea 3-3 en la dirección de 

las flechas indicadas, antes de colar una copia.

La Fig. 4 ea una vista en corte lateral de un 

aparato para proporcionar una combinación de resina polimeriza- 

ble.y sustrato.

La Fig. 5, que comprende las Figs. 5a y 5b, es 

un conjunto de vistas en corte lateral del molde de la Fig. 1,

2 2 . 3.75 7 -
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aplicándose una combinación de resina y sustrato segón 

procedimientos alternativos.

La Fig. 5 es una vista en corte lateral del molde 

durante la operación de colada. ^. ? * . -í '/' '
La Fig. 7 es una vista en corte lateral de la resi 

na polimerizada y el sustrato sen el momento de ser sacados 

del molde.

La Fig. 8 es una vista en corte lateral de una co­

pia acrilica colada en el molde, y

la Fig. 9 es una vista en perspectiva de una parte 

de un disco de copia parcialmente despiezada para mostrar 

lps recubrimientos protectoras de metal y de plástico.
..

DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS . . i.-

En la Fig. 1 se muestra, en perspectiva, una parte '_ jyi 

de un molde 10 hecho sagOn al procedimiento de la presante'* 

invención. Como sa observará, al molde 10 tiene una euperfi*-' 

cié superior 12 en la que hay formadas una pluralidad da depra-%' 

siones 14, dispuestas en general en una pista espiral eoncén- ;

trica 16. - - * - '(--1
- - . - - . - " - ;'

Aunque las depresiones individuales están dispuestas 

entuna disposición generalmente circular, la pista 16 es dis-, i" 

continua, e incluye un área superficial plana 18 entre depre- ^  

siones adyacentes 14. En la realización preferida de la pre- 

senta invención se considera una pista de información 16 dis- . '

puesta en espiral, pero en realizaciones alternativas se con-

- 82 2 . 3 .7 5
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sidera información dispuesta en pistas circulares también, 
que no se muestran.

Ha de advertirse tambión que, aunque en la reali 
zación preferida ilustrada en la Fig. 1 se muestra cada pis 

5 ta 16 provista de depresiones 14, es igualmente posible dis
poner protuberancias o "resaltes" en lugar de las depresio­
nes 14. Si se pretende que las características superficiales 
dispuestas en la copia de reproducción dispersen la luz en 
lugar de rcELejarla, la elección de una u otra está determína­

lo da fundamentalmente por consideraciones de fabricación del
molde 1 0, o de la copia que ha de colarse en el molde 1 0.

El procedimiento de producción del molde 10 puede 
explicarse en relación con la Fig. 2. El material de partida 
ha de ser una matriz 2 0, tal como la descrita en la solicitud 

15 de Jarsen también en tramitación. Como se indica en esa soli­
citud, la matriz 20 incluye un aisco de vidrio 22 sobre el que 
está dispuesta la información en video en forma de una serie de 
"resaltes" 24 de fotorreserva de aproximadamente 0 ,7 mieras de 
altura y generalmente 1 miera en dirección radial. Los resal- 

20 tes están dispuestos en general en una pista espiral concén­
trica con una separación de aproximadamente dos mieras entre 
los centros de pistas adyacentes.

La matriz 20 puede conservar o no sobre la super­
ficie una capa muy delgada de un material opaco de bajo punto 

*25 de fusión 2 6, tal como se describe en la solicitud de patente

} 11-8-77
!
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da Winslow. Se ha encontrado que una película delgada de bis 

muto es adecuada para este fin. Si se desea, la película de 

bismuto 26 puede separarse empleando un disolvente químico 

adecuado. Esta operación no se realiza generalmente, porque 

5 puede comprometer la integridad de la información.

Pára preparar la matriz 20'para el procedimiento 

de la presente invención, se aplica por centrifugado un com­

puesto de desmaldeo (que no se muestra) sobre la matriz 20, 

y se deja secar, y después se somete a cocción. En un proce- 

10 dimiento satisfactorio, un agente de desmoldeo comercial, co­

nocido eomd Desmoldeante da Poli(alcohol vinílico) FitzgSrald 

ae dilúye con tres partes da agua por cada parte da agenta da 

desmoldeo. ..

Con una matriz 20 tal como la descrita en la an- 

15 tedicha solicitud de Jarsen, se diluyen aproximadamente 25 cc

agente de desmoldeo hasta una cantidad total de 100 ce, ae 

filtra y después se aplica a la matriz 20. El agente de des­

moldeo se seca al aire durante aproximadamente 10 minutos, y 

la matriz se somete después a cocción a una temperatura de 

20 149SC durante aproximadamente 30 minutas.

Como se ve en la Fig. 2, se muestra un.aparato

que as adecuado para uao en la producción del molde 10. Una

unidad 30 de calefacción tiene, colocado sobre su superficie

superior, un bloque da aluminio 32, que es un buen conductor 
25 térmico. La matriz 20 basada en vidrio se sujeta a la placa

2 2 .3.75 10 -



de aluminio 32 empleando una cera 34 que actúa tanto de 
adhesivo como de amortiguador.

Hay dispuestos unos separadores 36 para crear 
un espacio en el que puede hacerse el molde 10. En la rea- 

5 lización preferida, se coloca un primer separador 36, de
aproximadamente 0 ,3 5 MR de altura, alrededor de la perife­
ria de la matriz 2 0, y un segundo separador 3 8, de aproxi­
madamente 0 ,1 8 mm de espesor, en el centro del disco de la 
matriz.

10 Una placa de vidrio 40 se recubre con un com­
puesto de imprimación 42 al que se adhiere el material olas 
tomárico que comprende el molde. Uno de estos materiales im 
primadores se vende con la denominación de Primer 554120, por 
la General Electric Company. El recubrimiento de imprimación 

15 42 se deja secar al aire durante aproximadamente 30 minutos.
En la realización preferida, el molde 10 se hace 

de un elástomero de caucho de silicona, tal como el que vende 
la General Electric Company con la denominación de caucho de 
silicona RTV 615A. En el procedimiento, que se describe aquí, 

20 se ha encontrado que son suficientes unos 200 gramos del cau­
cho de silicona, con 20 gramos del catalizador adecuado pura 
este compuesto, para hacer un molde de aproximadamente 38 cm 
de diámetro que tiene aproximadamente 0,35 mm de espesor.

La mezcla de caucho de silicona y catalizador se 
25 mezcla durante aproximadamente 15 minutos, se filtra y se des

11-8-77
11 -
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gasifica, hasta que han desaparecido todas las burbujas. {

Después, el compuesto se vierte sobre la superficie de la . 

matriz 20 que se ha tratado con el agente de desmoldeo. La 

placa de vidria 40, con la capa imprimadora 42 aplicada, sa 

coloca, con la capa de imprimación hacia abajo, sobre los 

separadores 36 y 38, e inmediatamente-recubre la mezcla de 

caucho y catalizador.

Después se coloca un plato 44 de caucho so­

bre el disco de vidrio 40, y se coloca una masa 46 sobre el 

plato, para aplicar una presión uniforme sobre la superfi­

cie del vidrio 40.

La mezcla de caucho se cura después. Natu­

ralmente, la temperatura y loa tiempos de curado están rala-. 

Otoñados. La temperaturas inferioras, comprendidas entra 71

A-

; r
* r ¿

y 93,2BC puede usarse un tiempo de curado de aproximadamente^

12 horas. A las temperaturas de curado más elevadas puedert 

usarse tiempos de curado más cortos. Por ejemplo, un molde 

de 0,35 mm de espesor y 38 cm de diámetro cura en aproxima­

damente 2 horas a 204SC.

Al final del periodo de curado, la placa 

superior 40 se a epara de la matriz 20. La presencia del 

agente de desmoldeo sobre Ja matriz 20 y de la imprimación 42 

sobre el disco de vidrio superior 40 hace que el molde asi 

creado se adhiera al disco superior 40 y no a la matriz 20. ; '*.-.j
-4 t-%

El molde de caucho ya completo 10, mostrado . '
; -

' ' . r

F

T - T

- ...

í.=

. . . . .

2 2 .3 .7 5 - 12 -
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en la Fig. 3, puede recortarse después para separar el ex­

ceso extruido, y debería limpiarse y someterse a vacio para 

su uso en reproducción. Si el agente de desmoldeo ha actuado 

bien, la matriz original puede.emplearse para producir más 

moldes. Sin embargo, como las características superficiales 

sobre la matriz 20 consisten en un material de fotorreserva 24 

simplemente endurecido que se adhiere al disco de vidrio 22, 

no se espera en general que pueda hacerse más que un número 

limitado de moldes a partir de la matriz original 20. Sin 

embargo, un molde 10 pueda usarse, una vez hecho, para colar 

o bien copias, que se han da usar para la reproducción, o 

submatrices, que puedan usarse o no para reproducción.

Volviendo da nuevo a la Fig. 4, sa ilustra par­

cialmente el procedimiento de producción de una copia. En una 

realización preferida, un sustrato 50 de película da poliea- 

tar Mylar se corta en forma de un disco de 38 cm y se coloca 

sobre una placa de vidrio da soporte 52. Después ee colocan 

emboa sobre un plato giratorio 54. El sustrato 50 se lava con 

acetona y xileno y ee seca por centrifugación.

Después se prepara una mezcla de resina de p&li- 

uratano. En la realización preferida se emplea una resina de 

poliuretano qua aa vende por la Hughson Chemical Cbmpany con la 

denominación da Chamglaze Z051. Alternativamente puede usarae 

también una resina similar, la Chemglaze Z052. En la realiza­

ción preferida se usa también un diluyente de resina, vendido

2 2 . 3.75 - 13 -
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con el nombre üe Ohemglaze 9951. La resina y el diluyente 
se usan en general en una relación de 3 partes de resina por 
2 partes del diluyente.

Tambión se emplea un catalizador vendido por la 
Hughson Chemical Company con el nombre de Fast Catalyst 9984' 
ó 9986, para acelerar el proceso de polimerización. En la. 
realización preferida, .10 cc de catalizador se diluyen hasta 
75 cc, usando el diluyente, antes de su uso. ..

Después se mezclan aproximadamente 5 cc del cata 
lizador diluido con 100 cc de la disolución de resina diluida. 
La combinación se mezcla bien durante aproximadamente 3 minu­
tos y después se aplica por "centrifugación" sobre el disco 50 

de sustrato. Manteniendo el plato giratorio 54 funcionando a 
aproximadamente 400 rpn, se aplica por centrifugado un recu­
brimiento de polímero 56-durante aproximadamente 5 segundos, 
lo que da como resultado una capa de aproximadamente 5 mieras 
en la realización preferida. El espesor puede estar comprendi­
do entre 3 y 7 mieras.

Los métodos de aplicar el sustrato recubierto 
al molde 10 se muestran en la Fig. 5. Como se muestra en la 
Fig. 5A, la técnica preferida es envolver parcialmente el 
sustrato 50 alrededor de un cilindro más bien grande 58, y 
después hacer rodar el conjunto sobre el molde 10. Este método 
da una aplicación gradual del sustrato 50 recubierto de resi­
na, y al mismo tiempo, proporciona una oportunidad para ase­

11-8-77
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gurar una aplicación cuidadosa y uniforme de presión a la 

capa de resina 56, minimizando al mismo tiempo la.posibilidad 

de que queden burbujas de aire o gas retenidas en el molde 10.

Mientras la capa de resina está curando, la com­

binación puede laminarse de nuevo con un cilindro más pesado.

El tiempo de curado varia db desde 15 a 45 minutos, según la 

combinación de resina-catalizador y el espesor de la capa de 

resina 56.

Pueden usarse otros materiales, además de la resi­

na de poliuretano. Pueden emplearse también, par ejemplo, mate­

riales acrilicoa y epoxldieoa, asi como monómeros que pueden 

polimarizarse por radiación, por ejemplo por medio de luz ul­

travioleta o energía de radiofrecuencia, como se indica en laa . 

patentes antedichas de Broedbant, relacionadas con la presente. 

De modo similar, podrían emplearse sustratos distintos de la . 

película de polieatar Mylar, incluyendo láminas metálicas, que 

pueden ser delgadas y flexibles.

Se ha'encontrado también que puede emplearse un 

procedimiento alternativo de colada, como se ilustra en la 

Fig. 58. La resina se diluye y se mezcla con el catalizador, 

y sa aplica directamente al molda 10. El sustrato 50'sa lamina . 

después sobra la capa da reaina 56", que después se deja curar ' 

y adherir al sustrato 50", como se ilustra en la Fig. 6. La 

copia acabada as.después suatancialmente la misma, independien­

te da qué procedimiento se emplee.



En la Fig. 7 so muestra un método de extraer 
una copia 60 del molde 10. El cilindro 58 que se usó 
para aplicar la combinación de polímepo-sustrato puede 
usarse para extraer la copia colada y curada 60. Una de 
las superficies de la copia 60 se adhiere al cilindro 58, 
que, cuando se hace girar, extrae la copia curada 60 del 
molde 10.

Alternativamente, puede colarse un material acrí 
lico en el molde 10, como se muestra en la Fig. 8 . La co­
pia acrílica 62 puede usarse con un sustrato 63 de pelí­
cula de poliéster. La copia acrílica puede usarse de modo 
intercambiable con las copias de polluretano..

Se ha observado también que, siempre que las copia 
acrílicas 62 pueden clisarse, la copia acrílica clisada 
62 puede emplearse también como elemento intermedio en el 
procedimiento de producir troqueles para hacer copias em­
pleando técnicas de gofrado.

Aunque los métodos de producción del molde y las 
copias se ha descrito en términos de un sistema en que se 
emplean "resaltes" para representar una información, es 
igualmente posible emplear el mismo procedimiento para 
crear un molde cuya superficie se asemeja a la matriz, y 
a partir del cual pueden colarse copias alternativas. En 
las copias alternativas, la información se representa como 
'depresiones en la superficie de la copia.



De igual modo, aunque la presente invención se
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ha descrito con referencia a un sistema de video-disco en el 

que se emplea la dispersión de luz para reconocer la informa­

ción, las operaciones de tratamiento son igualmente aplicables 

a los sistemas de grabación y reproducción por contraste de 

fases. En estos sistemas puede crearse un molde a partir del 

original. Los planos reflectores están separados por una dis­

tancia vertical de n (donde ^.es la longitud de onda de
4

la radiación de iluminación, y "n" es un número entero impar), 

y puedBn reproducirse fácilmente. Parece que una copia relati­

vamente rígida seria preferible para eate tipo de reproducción.

Volviendo finalmente a la fig, 9, aa muestra con 

algo mayor detalle un disco de copia 6Q. El disco 60 compren­

de, en la realización preferida, una configuración superficial 

de resaltes o salientes discontinuos 64 separados por áreas, 

planas 66, Se aplica un recubrimiento metálico reflectante 68, 

por ejemplo de aluminio, por medio de un procedimiento tal 

como la deposición en fase vapor, para aumentar la refJacti- 

vidad de las porciones planas 66, y para aumentar la capací- - 

dad de dispersión da luz de las deformaciones superficiales 

individuales 64 que representan información.

Si se desea, puede aplicarse un recubrimiento adi­

cional de plástico transparente 70 al disco 60, para proteger 

la superficie metálica 68 contra rayaduras, abrasiones, y des­

gasta. Sin embargo, con los sistemas da reproducción sin con-

2 2 . 3.75 - 17 -



tacto, tales como los descritos en patentes de la tácnica 
anterior, asi como el transductor de reproducción a vacio y 
los platos giratorios de amortiguador fláido descritos por 
Jarsen en las patentes antedichas, se minimizan las posibi­
lidades de que haya un desgaste abrasivo, al menos con res- . 
pecto al mecanismo de reproducción.

De este modo se ha descrito un procedimiento com­
pleto para convertir una matriz derivada de un disco origi­
nal en un disco de copia para reproducción. El procedimiento 
incluye, en primer lugar, un procedimiento para crear moldes 
a partir de una, matriz. Las copias del primer molde pueden 
emplearse para fabricar submoldes adicionales sin pórdida de 
fidelidad. .

En segundo lugar, se describe un .procedimiento 
para la colada de copias a partir de los moldes asi descritos. 
Las copias incluyen una capa superficial que es un compuesto 
polimerizable que se ha colado en el molde y un sustrato de 
polióster, que está adherido a la capa superficial dando su 
integridad estructural. Se aSaden otros recubrimientos super­
ficiales de metal reflectante y de plástico transparente para 
proteger el disco contra el desgaste y la abrasión.

- REIVINDICACIONES -

Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente 
de Invención en España, por VEINTE años, son los que se re­
cogen en las reivindicaciones siguientes:
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18.- Un procedimiento pa-.a producir una copia 
de disco de video a partir de una matriz principal tri­
dimensional que tiene una superficie portadora de infor 
mación que lleva al.menos iniormación ue vaneo represen 
tada como deformidades superficiales dispuestas en forma de 
una pista de información, comprendiendo el procedimiento 
las operaciones de preparar un molde elústomoro de la ma­
triz, teniendo dicho molde una superficie superior comple 
mentaría de la superficie portadora de información de la 
matriz, estando formada dicha superficie superior del mol 
de con un patrón de deformidades superficiales separadas 
por partes superficiales planas de dicha superficie supe­
rior, formar un disco copia en dicho molde elastómero y 
retirar el disco copia que lleva una superficie plana que 
presenta un patrón de deformidades dispuestas de forma 
idéntica a la pista de información llevada por la matriz 
principal.

28.- Un procedimiento según la reivindicación 18, 
que incluye la operación adicional de aplicar un compuesto de 
desmoldeo a la superficie portadora de información de la 
matriz antes de preparar el molde.

!§.- Un procedimiento según la reivindicación 18, 
que incluye la operación de fijar una placa de respaldo a 
la superficie del molde opuesta a la superficie superior 
del molde para facilitar la separación del molde respecto

-77
1$ —
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de la matriz y proporcionar soporte adicional al molde
elastómero.

4 8.- Un procedimiento según la reivindicación 
18, en el que dicha operación de formar comprende las 
etapas de aplicar una resina polimerizable a la super­
ficie superior del moldo y hacer cue establezca contac 
.to intimo con las deformidades llevadas por la superfi 
cié superior del molde, curar la resina hasta un esta­
do en el que tiene dimensiones estables, y sacar el 
plástico curado del molde en forma de la copia de disco 
de video.

$8.- Un procedimiento según la reivindicación 
4 8, en el que la resina tiene un espesor comprendido en
tre 3 y 10 mieras.

6 s.- Un procedimiento según la reivindicación 
4 8, que incluye además las operaciones de formar un re­
vestimiento reflectante sobre la superficie plana de la 
copia, incluyendo el patrón de deformidades llevadas por 
ella, y formar un revestimiento protector de material 
transparente sobre el revestimiento reflectante.*

7 3.- Un procedimiento según la reivindicación 
4 8, en él que la resina es un revestimiento sobre un sus 
trato relativamente grueso.

8&.- Un procedimiento según la reivindicación 
78, en el que el sustrato tiene un espesor comprendido



entre 0,102 y 0,254 mui.
9§.- Un procedimiento según la reivindicación 

7s, en el que el sustrato se aplica a la resina cuando 
la resina está en contacto con la superficie del molde,

5' y el sustrato queda adherido a la resina durante la ope,
ración de curado.

IOS.- Un procedimiento según la reivindicación 
7&, en el que el sustrato es flexible.

lis.- Un procedimiento según la reivindicación 
10 73, en el que la resina se aplica al sustrato antes de que

la resina se aplique a la superficie del molde, y el sus­
trato y la resina se aplican juntos a la superficie del 
molde.

123.- Un procedimiento según la reivindicación 
15 11&, en el que la resina se aplica al sustrato mediante -

un proceso en el que se centrifuga el sustrato mientras 
se aplica a ól la resina en forma de un fluido.

138.- Un procedimiento según la reivindicación 
118, en el que se utiliza un rodillo para obligar a la 

20 resina a establecer contacto íntimo con la superficie del
molde.

. . . ' 14°.- UN PROCEDI,.RENTO PAnA PRODUCIR UNA COPIA
DE DISCO DE VIDEO A PARTIR DE UNA MATRIZ PRINCIPAL TRIDI 

- MBNSI0NAL.
25 . Tal y como.sc ha descrito en la Memoria que an

11-8-77
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tecede, representado en los dibujos que se acompañan y 
con los fines quo se han especificado.

Esta Memoria consta de veintidós hojas escri 
tas a máquina por una sola cara.

f

Madrid, "?

¡'
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