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L'invention concerne le démoulage d’'un disque

moulé sur une matrice porteuse d'informations
sous la forme de microreliefs.

Sur un tel disque, les informations sont généra-
iement enregistrées selon une piste en spirale ou
en forme de cercles concentriques formée d’'une
succession d'éléments dont les dimensions peu-
vent étre de |'ordre du micron: cuvettes ou saillies
selon le cas. Un procédé de réalisation d’'un tel
disque est décrit dans la demande de brevet
européen N°80.4012417 déposée [e 29 ao(t 1980
et publiée sous le N° EP-A 0025387.

Pour certaines applications, il peut étre utile de
disposer d’un nombre plus ou moins important de
copies identigues obtenues & partir d'un méme
disque original: soit une matrice spécialement
gravée et qui ne servira qu’a la duplication, soit un
disque susceptible d'8tre enregistré et lu par
I'utilisateur.

De nombreux procédés de copie sont déja
connus, notamment ceux faisant appel aux techni-
ques de pressage, telles que celles utilisées pour
les disques audio, qui nécessitent I'emploi pour les
copies d’un matériau plastique thermodéformable.
Les procédés de pressage bien adaptés & la
production en série nécessitent un appareillage
lourd, encombrant et colteux.

Plus adaptés 4 la production sont les procédés
de moulage consistant & mettre en contact une
matrice et un substrat avec au moins un agent
moulant intermédiaire. L'appareillage est alors
plus léger, de mise en ceuvre simple et de faible prix
de revient, pouvant étre installé dans un local
quelconque, tel un appareil de reprographie par
exemple, sur les lieux mémes de [utilisation.
D'autre part, le moulage n‘engendre pas de
contraintes mécanigues au niveau de Fempreinte
en relief et assure une meilleure fidélité de
reproduction que le pressage. Mais lI'un des
problémes rencontrés est celui du démoulage du
disque ainsi obtenu.

Les procédés de I’art connu permettent d'obtenir
ce résultat en agissant par traction sur le disque.

L'effort nécessaire & ce démoulage crée des
contraintes dans le disque et des déformations du
disque qui sont dans certains cas préjudiciables &
la gravure; cela conduit a I'étude d’un procédé de
démoulage mieux adapté, limitant les risques
d’endommagement de la piste, donc préservant les
informations stockées.

L'invention a pour objet un procédé de démou-
lage de disque porteur d'informations sous la
forme de microreliefs superficiels, ce disque étant
obtenu par moulage a la surface d’'une matrice
gravée; ce procédé étant caractérisé en ce qu'un
gaz est injecté entre ce disque et cette matrice
gravée entrainant le décollement du disque par
rapport 4 cette matrice, le disque étant maintenu en
contact avec la matrice gravée concentriquement
de part et d’autre de 1a zone gravée.

Elle a également pour objet un dispositif mettant
en ceuvre ce procédé.

D'autres caractéristiques et avantages de 'in-
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vention apparaitront mieux a l'aide de la des-
cription ci-aprés et des dessins qui l'accompa-
gnent ou:

la fig. 1 iliustre un procédé de I'art connu;

les fig. 2 & 7 illustrent divers aspects particuliers
du procédé de l'invention;

la fig. 8 iliustre le procédé de 'invention.

Comme représenté en fig. 1, les procédés de I'art
connu permettent d'obtenir le décollement du
disque en agissant  I'aide d'une force de traction 5
sur celui-ci perpendiculaire 4 la surface de la
matrice. Dans le cas de la fig. 1, le disque 1 a été
moulé sur la matrice 3 grice a un agent moulant 2
intermédiaire, par exemple de la résine que l'on a
durcie. Les fléches 4 représentent I'effort de
décollement du disque 1 et de I'agent moulant 2
par rapport 4 [a matrice 3. Le disque peut étre, par
exemple, réalisé en plexigias et la matrice en un
métal tel que le nickel. Dans le cas de la fig. 1 ily a
nécessité de maintenir la matrice pendant le
démoulage.

Tels qu'ils sont décrits dans la demande de
brevet précitée, moulage et démoulage se font par
I'intermédiaire d’'une couronne circulaire soute-
nant le disque par sa périphérie: lors du moulage
pendant que le presseur applique progressivement
le disque sur la matrice et lors du démoulage
lorsque la matrice étant maintenue sur le plateau,
la couronne remonte en position originale, soule-
vant le disque et agissant 3 la manidre d'un
dévétisseur.

Le démoulage par un tel procédé appelle
plusieurs remarques:

— Laforce de décollement est liée 2 la flexibilité
du disque; en effet, I'effort de ddmoulage est limité
par la flexion que peut supporter le disque avant
rupture ou avant que sa déformation ne |'en-
dommage.

— Le fait de démouler le disque engendre, dans
la zone de décollement, en plus des contraintes
utiles perpendiculaires au plan du disque et
nécessaires au démoulage, des contraintes parasi-
tes pouvant entrainer une détérioration de la
gravure. En particulier, la face du disque coté
gravure étant tendue, il apparait des contraintes
tangentielles entre disque et matrice ayant ten-
dance A cisailler le relief.

— La force nécessaire au décollement varie en
cours de démoulage en fonction du bras de levier
et de la longueur de la ligne en cours de décol-
lement. Si la force de traction du disque est
constante, on constate des variations importantes
de la vitesse de décollement et notamment en fin
de démoulage lorsque toute I'énergie emmagasi-
née dans le disque déformé se libdre, ce qui
augmente les risques de détérioration de la
gravure.

— Le point d’appui sur le disque est éloigné du
point de décollement. |l peut y avoir glissement du
disque par rapport A la matrice, ce qui peut cisailler
la gravure. Ce phénoméne est particulidrement
important en fin de démoulage alors que seule-
ment queiques millimétres carrés de gravure sont
encare en contact.

Le procédé de I'invention permet d'atteindre un
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affort de décollement trés important ¢ui n’aurait pu

-étre obtenu par un autre procédé. En particulier, la
force de décollement n'est plus liée a la flexibilité
du disque.

Ce procédé permet donc le démoulage de
disques trés souples.

Dans le cas d’utilisation de disques moulés sur
une matrice gréce a un agent moulant intermé-
diaire, il permet le démoulage méme dans le cas de
faible adhérence de cet agent moulant sur le
disque. '

De plus, il n'y a plus lors du démoulage risque de
glissement dangereux pour la gravure.

Le procédé de I'invention consiste 3 injecter
entre disque 1 et matrice 3 un jet gazeux 6 qui
entraine le décollement comme représenté en
fig. 2. On pourra utiliser de I'air comprimé, de
I'azote ou tout autre gaz,

Dans ce type de démoulage, en conjuguant
pression et débit, on peut atteindre un effort de
décollement trés important qui n’aurait pu étre
obtenu par une autre méthode. En particulier, la
force de décollement n’est plus liée 3 la flexibilité
du disque 1.

Ce procédé permet donc le démoulage de
disques trés souples; il reste bien entendu trés
adapté aux disques flexibles en général et aux
disques rigides. Un intérdt de ce procédé de
démoulage qui est particulidrement important
dans le cas des disques moulés sur une matrice 3
grce & un agent moulant 2 intermédiaire, par
exemple de la résine que 'on a durcie, est que le jet
gazeux B s’insinue entre I'agent moulant 2 et la
matrice 3, prenant appui sur eux et permettant
ainsi le démoulage méme dans le cas de faible
adhérence de I'agent moulant 2 sur le disque 1. Par
contre lors d'un démoulage par traction du disque,
I'agent moulant 2 subit lui-méme une traction qui
tend & le décoller du disque 1 comme représenté en
fig. 1.

Dans cette figure et dans les figures suivantes la
matrice 3 repose sur un plateau 25 qui lui sert
d'assise. Dans le procédé de démoulage de
I'invention, il n'y a plus & maintenir la matrice.

Dans ce procédé de I'invention, le gaz injecté 6
prend appui sur le disque 1 ou sur I'agent moulant
2 comme 3 la fig. 2 et sur la matrice 3 au point de
décollement. Il n'y a plus comme précédemment
de risque de glissement dangereux pour la gravure.

Il y a lieu de noter que le décollement ne se
produit que lorsque la pression entre te disque etla
matrice reste & une valeur suffisante, par exemple
avec une pression de l‘ordre-de 1 bar. Le
décotlement, atteignant ia périphérie du disque sur
une portion seulement du périmétre, laisse échap-
per le gaz, ce qui fait chuter la pression et ralentir
ou stopper le processus de démoulage.

Ce phénoméne est fréquent, le démoulage étant
le plus souvent dissymétrique.

Dans la suite des figures I'agent moulant 2 n’a
pas été représenté, mais la description cotrespon-
dante est tout aussi valable pour un démoulage en
présence de cet agent moulant 2.

On peut pallier cet inconvénient en assurant
'étanchéité disque/matrice 4 la périphérie du
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disque ainsi que prés du nez de centrage servant &
positionner le disque-et la matrice. Une solution
représentée 4 la fig. 3 consiste 3 appuyer fortement
sur le disque 1 a {'endroit o1 I'on veut assurer
I'étanchéité, par exemple en exercant une force F
sur des anneaux 7 et 8 placés concentriguement de
part et d’'autre de la zone gravée a démouler, A
étant I'axe de symétrie, 20 le nez de centrage du
disque, et 21 représentant la poche dans laquells le

" gaz a été injecté.

Ces anneaux 7 et 8 peuvent 8tre, par exemple,
des joints toriques en matériaux élastiques. lis
permettent de réaliser une couronne d'appui sur le
disque 1 pour le maintenir en contact avec la
matrice 3. La force d’appui sur ces anneaux peut
étre par exemple de l'ordre de quelques
décanewtons.

L'injection pourra se faire de différentes facons,
par exemple par une buse située en périphérie du
disque; une collerette en forme de couronne ayant
été préatablement introduite entre le disque et la
matrice, cette collerette comportant une buse
d’arrivée de gaz, cette injection peut se faire aussi
par une buse traversant la matrice ou le disque
dans une partie non gravée, ou encore par le nez de
centrage aménagé 4 cet effet. On peut utiliser
plusieurs points d'injection et on peut également,
par le choix judicieux du ou des points d'injection,
créer une direction de démoulage préférentielle,
par exemple de la périphérie du disque vers son
centre.

Lafig. 4 montre un exemple de démoulage par le
nez de centrage.

Dans cet exemple le nez de centrage 20 posséde
une collerette 10 intercalée au moment du
moulage entre le disque 1 et la matrice 3.

Des rainures 11 sont ménagées dans cette col-
lerette 10 pour permettre le passage du gaz. Elle
joue le role d’'une buse d'injection de gaz. Le léger
écartement du disque et de la matrice di &
I'épaisseur de la collerette facilite le passage du gaz
vers la zone 4 démouler.

Il y a &tanchéité entre le disque 1 et le nez de
centrage 20 en 9 et entre la matrice 3 et ce nez de
centrage 20 en 12. Les chambres 26 représentent
des réservoirs qui permettent d’'équilibrer la pres-
sion du gaz injecté. )

Cette figure montre le disque 1 déformé, le nez
20 assurant le centrage du disque 1. En fait un
centreur avec une collerette de deux dixiémes de
millimétre d'épaisseur et comprenant huit rainures
d’un dixiéme de millimétre de profondeur a donné
satisfaction. Les dimensions mode_tes de -ceite:
collerette n’ont pas perturbé le moulage du disque.

Bien entendu, cette colierette 10 peut étre
rapportée, elle peut étre encastrée dans lamatrice 3
ou dans le disque 1; disque 1 et matrice 3 peuvent
comporter d'origine des stries ou autre forme
permettant l'injection. La fig. 5 illustre un exemple
d’embouti d’une matrice 3 facilitant le passage du
gaz et I'amorgage du processus du démoulage;
14 étant le trou de centrage, A I'axe de symétrie et
15 des bossages sur lesquels viendra reposer le
disque 1, qui servent d’entretoises entre te disque 1
et la matrice 3 en laissant passer le gaz.
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La fig. 6 illustre un autre exemple d’injection de
gaz 13 par le nez de centrage 20. Dans cet
exemple, le nez 20 a un mouvement de transia-
tion 16 dans la direction de I'axe de symétrie A,
juste avant le démoulage, afin de dégager les buses
d’injection 22 et de soulever légérement le
disque 1 pour faciliter le passage du gaz 23.

Lafig. 7 iliustre un exemple d’injection de gaz 13
a travers la matrice 3 dans une partie en dehors de
la gravure. 27 représente un petit tube avec une
collerette qui est plaquée sur la matrice 3 par la
pression du gaz.

Il faut remarquer, notamment dans le cas de
disque flexible, que le disque a tendance a se
gonfler sous l'action de la pression. La déformation
résultante induit des contraintes dans le disque au
point de décollement.

il faut donc, pour ne pas retomber dans
I'inconvénient des systémes dits par traction du
disque, limiter cette déformation.

Pour cela on peut, par exemple, placer un
plateau 17 ou un capot rigide parallélement au
disque 1 et ne tolérant la déformation de celui-ci
que de quelques dixiémes de millimétre, comme
représenté en 18 a la fig. 8.

Sur cette fig. 8 une collerette 10 a été
représentée comme a la fig. 4, pour permettre
I'arrivée de gaz qui entraine e décollement, par
Fintermédiaire des rainures 11,

Une autre possibilité pour faire obstacle a la
déformation est de se servir d'un organe de
pressage, du presseur lui-méme s’il a été utilisé
pour I'obtention du disque, que I'on maintiendra
soit au contact soit prés du disque.

Bien entendu, cet obstacle devra s'accommoder
du systéme assurant |'étanchéité disque/matrice.

En utilisant un disque de 300 mm de diamétre,
de 1,5 mm d'épaisseur, pour une hauteur de relief
d’environ 0,1 um, de bons résultats ont é&té obtenus
avec une pression de gaz injecté de 1.5 bar,
I'étanchéité et I'obstacle 4 la déformation étant
assurés par un méme plateau comportant des
joints toriques en périphérie et prés du centre. Le
systéme d'injection est du type 3 collerette et
I'ensemble est maintenu sous le presseur ayant
servi au moulage du disque avec une force de
I'ordre de 300 daN. On obtient alors le démouiage
du disque dans un intervalle de temps de |'ordre de
la seconde. .

En fin de démoulage il est nécessaire de main-
tenir mécaniquement le disque aprés coupure de
I'injection pour éviter tout nouveau contact du
disque et de la matrice.

Revendications

1. Procédé de démoulage de disque porteur
d'informations sous la forme de microreliefs
superficiels, ce disque (1) étant obtenu par
moulage & |a surface d'une matrice gravée (3); ce
procédé étant caractérisé en ce qu'un gaz (6) est
injecté entre ce disque (1) et cette matrice gravée
{3) enirainant le décollement du disque (1) par
rapport a cette matrice (3), le disque (1) étant
maintenu en contact avec la matrice gravée (3)
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concentriguement de part et d'autre de la zone
gravée.

2. Procédé selon la revendication 1, un agent
moulant (2) ayant été introduit lors du moulage
entre le disque (1) et la matrice (3}, caractérisé en
ce qu'un gaz (6) est injecté entre cet agent
moulant (1) et cette matrice gravée (3).

3. Dispositif comportant un plateau (25) et un
nez de centrage (20} sur leque! est positionnée
une matrice gravée (3) pour la mise en ceuvre du
procédé selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce qu'it comprend des moyens
d’introduction du gaz et des moyens de maintien
du contact entre le disque (1) et la matrice gravée
(3), concentriquement de part et d'autre de la zone
gravée.

4. Dispositif selon la revendication 3, caracté-
risé en ce que ces moyens d'introduction du gaz
comprennent une collerette en forme de couronne
comportant une buse d'injection de gaz position-
née en périphérie du disque (1) au moment du
moulage.

B. Dispositif selon la revendication 3, caracté-
risé en ce que ces mayens d’introduction du gaz
comprennent une buse d'injection de gaz traver-
sant la matrice (3) ou le disque (1) en une zone
non gravée.

6. Dispositif selon |a revendication 3, caracté-
risé en ce gue ces moyens d’introduction du gaz
comprennent des buses permettant {'injection de
gaz situées dans le nez de cantrage (20).

7. Dispositif selon la revendication 3, caracté-
risé en ce que ces moyens d’'introduction du gaz
comprennent une collerette (10} située sur le nez
de centrage (20) intercalée entre le disque (1} etla
matrice (3) au moment du moulage, des rainures
(11) étant ménagées dans cette collerette pour
permettre |'injection de gaz.

8. Dispositif selon la revendication 3, caracté-
risé en ce que ces moyens d'introduction du gaz
comprennent une collerette rapportée entre le
disque et la matrice gravée, cette collerette
comportant une buse d'injection de gaz.

9. Dispositif selon la revendication 3, caracté-
risé en ce que le nez de centrage (20) est mobile en
translation dans la direction de I'axe de symétrie
{A), ce qui permet de soulever le disque (1) et de
dégager des buses d'injection de gaz (22}.

10. Dispositif selon la revendication 3, caracté-
risé en ce que ces moyens de maintien du disque
(1) en contact avec la matrice gravée (3) sont
constitués par deux anneaux de maintien (7, 8)
concentriques.

11. Dispositif selon |a revendication 3, caracté-
risé en ce que ces moyens de maintien du contact
entre le disque {1) et la matrice gravée (3) limitent
la déformation du disque lors du décollement
grace 3 un plateau (17) disposé au-dessus du
disque.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Abldsen einer Informationen
in Form oberflachlicher Mikroreliefs tragenden
Scheibe (1) von der Oberflache einer gravierten
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Matrix (3) nach der Scheibenherstellung durch
Giessen, dadurch gekennzeichnet, dass ein Gas
(6) zwischen die Scheibe (1) und die gravierte
Matrix (3) hineingedriickt wird, wodurch die
Scheibe (1) von der Matrix (3) abhebt und zu-
gleich mit der gravierten Matrix (3) konzentrisch
zu beiden Seiten der gravierten Zone in Kontakt
bleibt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem ein
Gussagens (2) beim Giessen zwischen die Schei-
be (1) und die Matrix (3) eingebracht worden war,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Gas (6) zwi-
schen dieses Gussagens (1) und die gravierte Ma-
trix {3) hineingedrickt wird.

3. Vorrichtung mit einer Platte (25) und einer
Zentriernase (20), auf der eine gravierte Matrix (3)
angeordnet ist, zur Durchfilhrung des Verfahrens
nach einem beliebigen der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass sie Mittel zum Ein-
leiten des Gases und Mittel aufweist, mit denen der
Kontakt zwischen der Scheibe (1) und der gravier-
ten Matrix (3) konzentrisch zu beiden Seiten der
gravierten Zone aufrechterhalten wird.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass diese Gaseinlassmittel einen
kronenfdétmigen Kragen mit einer Gaseinlassdiise
aufweisen, die wahrend des Giessens am Rand der
Scheibe (1) angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gaseinlassmittel eine Gas-
einlassdiise aufweisen, die die Matrix (3) oder die
Scheibe (1) in einer nicht gravierten Zone durch-
quert.

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gaseinlassmittel Disen
enthalten, die eine Gasinjektion erlauben und in
der Zentriernase (20) angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gaseinlassmittel einen Kra-
gen (10) aufweisen, der in der Zentriernase (20}
liegt und zwischen die Scheibe {1) und die Matrix
(3) wahrend des Giessens eingeflgt ist, wobei
Rillen (11) in diesem Kragen fiir die Gasinjektion
vorgesehen sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gaseinlassmittel einen Kra-
gen enthalten, der zwischen der Scheibe und der
gravierten Matrix angebracht ist und eine Gasin-
jektionsdise enthélt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zentriernase (20) in Rich-
tung der Symmetrieachse (A) beweglich ist, so
dass es moglich ist, die Scheibe (1) anzuheben
und Gasinjektionsdiisen (22) freizulegen.

10. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mittel, mit denen die
Scheibe (1) mit der gravierten Matrix (3) in Kon-
takt gehalten wird, aus zwei konzentrischen Halte-
ringen (7, 8) besteht.

11. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mittel, mit denen die
Scheibe (1) und die gravierte Matrix (3) in Kontakt
gehalten werden, die Verformung der Scheibe
wahrend des Ablésens mit Hilfe einer oberhalb der
Scheibe angebrachten Platte (17) begrenzen.
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Claims

1. A method for demoulding a disk which
carries informations in the form of superficial
microreliefs, this disk (1) being obtained by a
moulding process on the surface of an engraved
matrix (3}, the method being characterized in that
agas {6) is injected between said disk (1) and said
engraved matrix (3) and makes the disk (1) lift off
from the matrix (3), the disk being concentrically
kept in contact with the engraved matrix (3) on
both sides of the engraved zone.

2. A method according to claim 1, a moulding
agent (2) having been inserted during the
moulding process between the disk (1) and the
matrix (3), characterized in that a gas (6) is
injected between said moulding agent (1) and
said engraved matrix (3).

3. Adevice comprising a plate {25) and acenter
pin {20) on which an engraved matrix (3} is
iocated for realizing the method according to any
one of claims 1 or 2, characterized in that it
comprises gas introeduction means and means for
keeping in contact the disk (1) and the engraved
matrix (3) concentrically on both sides of the
engraved zone.

4. A device according to claim 3, characterized
in that these gas introduction means comprise a
crown-shaped collar including a gas injection
nozzle which is located at the periphery of the disk
(1) during the moulding process.

5. A device according to claim 3, characterized
in that these gas introduction means comprise a
gas injection nozzle passing through the matrix (3)
ot the disk (1) in a zone which is not engraved.

6. A device according to claim 3, characterized
in that these gas introduction means comprise
nozzles allowing the injection of gas and situated
in the center pin (20).

7. A device according to claim 3, characterized
in that the gas introduction means comprise a
collar (10) which is located on the center pin (20}
and inserted between the disk (1) and the matrix
(3) during the moulding process, grooves (11}
being cut into said collar for allowing the injection
of gas.

8. A device according to claim 3, characterized
in that said gas introduction means comprise &
collar which is applied between the disk and the
engraved matrix and which includes a gas
injection nozzle.

9. A device according to claim 3, characterized
in that the center pin (22) is movably arranged in
the direction of the axis of symmetry (A), thus
allowing to lift the disk (1) and to free the gas
injection nozzle (22).

10. A device according to claim 3, characterized
in that said means for maintaining the contact
between the disk {1) and the engraved matrix {3}
are constituted by two concentric hold rings ( 7.8).

11. Adevice according to claim 3, characterized
in that said means keeping the disk (1) in contact
with the engraved matrix (3} limit the deformation
of the disk during the lift off due to a plate (17)
which is located above the disk.
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The invention relates to the demoulding of a disk
moulded on an information carrying die in the form of
microreliefs.

On such a disk, the information is generally
recorded along a spiral track or in the form of con-
centric circles and formed from a succession of elements
whose dimensions can be in the order of one micron:inden-
tations or protrusions depending on the case. A method of
producing such a disk is described in the European Patent
Application No 80.4012417, lodged on the 29 August 1980
and published with reference No EP-A (,025,387.

For certain applications it can be useful to have
a more or less large number of identical copies obtained
from the same original disk: either a specially engraved
die which will only be used for the duplication, or a
disk capable of being recorded and read by the user.

Numerous copying methods are already known,
particularly those based on pressing technology such as
those used for audio disks which necessitate the use, for
the copies, of a thermodeformable plastic material. The
pressing methods suitable for mass production require
heavy, bulky and costly equipment.

More suited to the production are the moulding
methods consisting in placing in contact a die and a
substrate with at least one intermediate moulding agent.
The equipment is then lighter, easy to use and of low
cost price, can be installed in any location, like a
reprographic apparatus for example, in the actual places
of use. Furthermore, the moulding does not give rise to
mechanical stresses at the level of the relief impression
and provides better reproduction quality than pressing.
But one of the problems encountered is that of demoulding
the disk thus obtained.

The methods of the prior art enable this result
to be obtained by applying traction to the disk.

The force necessary for this demoulding creates
stresses in the disk and deformation of the disk which,
in certain cases, are prejudicial to the engraving; this
leads to the design of a better suited demoulding method,
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limiting the risks of damaging the track and therefore
preserving the stored information.

An object of the invention is a method for
demoulding a disk which carries information in the form
of superficial microreliefs, this disk being obtained by
moulding on the surface of an engraved die, this method
being characterized in that a gas is injected between
this disk and this engraved die and makes the disk lift
off from the die, the disk being concentrically kept in
contact with the engraved die on both sides of
the engraved zone.

Another object of the invention is a device
implementing this method.

Other characteristics and advantages of the
invention will appear better with the help of the follow-
ing description and the accompanying diagrams in which:

- Figure 1 illustrates a method of the prior art;

- Figures 2 and 7 illustrate various particular
aspects of the method of the invention;

- Figure 8 illustrates the method of the inven-
tion.

As shown in Figure 1, the methods of the prior
art enable the detachment of the disk by applying a
traction force 5 on the latter perpendicular to the
surface of the die. In the case of Figure 1, the disk 1
has been moulded on the die 3 by means of an intermediate
moulding agent 2, for example a resin which has been
hardened. The arrows 4 represent the detachment force of
the disk 1 and the moulding agent 2 with respect to the
die 3. The disk can be, for example, made from plexiglas
and the die from a metal such as nickel. In the case of
Figure 1 it is necessary to hold the die during the
demoulding.

As described in the abovementioned patent ap-
plication, moulding and demoulding are carried out using
a circular crown supporting the disk by its periphery:
during the moulding while the press progressively applies
the disk to the die and during the demoulding, the die
being held against the plate, the crown returns to the
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original position, lifting off the disk and acting like
a stripper.

Several comments arise from the demoulding by
such a method:

- The detachment force is related to the flexibi-
lity of the disk; in effect, the demoulding force is
limited by the flexion which the disk can withstand
before breaking or before its deformation damages it.

- The fact of demoulding the disk gives rise, in
the detachment zone, in addition to the usual stresses
perpendicular to the plane of the disk and necessary for
the demoulding, parasitic stresses which can cause
deterioration in the engraving. In particular, the face
of the disk on the engraving side being stretched,
tangential stresses appear between the disk and the die
having a tendency to shear the relief.

- The force necessary for the detachment varies
during the demoulding as a function of the lever arm and
the length of the line being detached. If the traction
force of the disk is constant, large variations are noted
in the speed of detachment and in particular at the end
of demoulding when all of the energy stored in the
deformed disk is released which increases the risk of
damaging the engraving.

- The point of applying pressure to the disk is
distant from the detachment point. A slipping of the disk
with respect to the die can occur which can shear the
engraving. This phenomenon is particularly significant at
the end of demoulding when only a few square millimetres
of engraving are still in contact.

The method of the invention enables a very large
detachment force to be obtained which it would not be
possible to obtain by another method. In particular, the
detachment force is no longer related to the flexibility
of the disk.

This method therefore enables the demoulding of
very flexible disks.

In the case of the use of disks moulded on a die
using an intermediate moulding agent, it enables the
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demoulding even in the case of low adhesion of this
moulding agent on the disk.

Furthermore, there is no longer any risk of
slipping which is dangerous to the engraving during the
demoulding.

The method of the invention consists in injecting
between the disk 1 and die 3 a gaseous jet 6 which causes
the detachment as shown in Figure 2. Compressed air,
nitrogen or any other gas can be used.

In this type of demoulding, by combining pressure
and flow rate, it is possible to achieve a very large
detachment force which it would not have been possible to
obtain by any other method. In particular, the detachment
force is no longer related to the flexibility of the disk
1.

This method therefore enables the demoulding of
very flexible disks; it is of course still suitable for
flexible disks in general and for rigid disks. An ad-
vantage of this demoulding method which is particularly
important in the case of disks moulded on a die 3 using
an intermediate moulding agent 2, for example resin which
has been hardened, is that the gaseous jet 6 enters
between the moulding agent 2 and the die 3, applying
force to them and thus enabling the demoulding even in
the case of low adhesion between the moulding agent 2 and
the disk 1. On the other hand during a demoulding of the
disk by traction, the moulding agent 2 itself undergoes
a traction which tends to detach it from the disk 1 as
shown in Figure 1.

In this figure and the following figures the die
3 rests on a plate which serves as its seat. In the
demoulding method of the invention it is no 1longer
necessary to hold the die.

In this method of the invention, the injected gas
6 applies pressure to the disk 1 or to the moulding agent
2 as in Figure 2 and on the die 3 at the detachment
point. There is no longer, as before, any risk of slipp-
ing which is dangerous to the engraving.

It should be noted that the detachment only
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occurs when the pressure between the disk and the die
stays at a sufficient value, for example with the pres-
sure in the order of 1 bar. The detachment, reaching the
periphery of the disk over only one portion of the
perimeter, allows the gas to escape which causes the
pressure to drop and to slow down or stop the demoulding
process.

This phenomenon is frequent, the demoulding most
often being asymmetrical.

In the rest of the figures the moulding agent 2
has not been shown, but the corresponding description is
equally valid for a demoulding in the presence of this
moulding agent 2.

This disadvantage can be overcome by providing a
disk/die sealing at the periphery of the disk and close
to the centre pin used for positioning of the disk and
the die. A solution shown in Figure 3 consists in press-
ing strongly on the disk 1 at the place where the sealing
is desired, for example by applying a force F on rings 7
and 8 placed concentrically on either side of the engrav-
ed zone to be demoulded: A being the axis of symmetry, 20
the centre pin of the disk and 21 representing the pocket
into which the gas has been injected.

These rings 7 and 8 can, for example, be annular
seals of elastic material. They enable the production of
a ring of pressure on the disk 1 in order to keep it in
contact with the die 3. The pressure force on these rings
can for example be in the order of several decanewtons.

The injection can be carried out in various ways,
for example using a nozzle located at the periphery of
the disk; a crown-shaped collar having been previously
introduced between the disk and the die, this collar
comprising a gas inlet nozzle, this injection can also
take place through a nozzle passing through the die or
the disk in a non-engraved section, or through the centre
pin made suitable for this purpose. It is possible to use
several injection points and it is also possible, by
careful choice of the injection point or points, to
create a preferred demoulding direction, for example from
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the periphery of the disk towards its centre.

Figure 4 shows an example of demoulding through
the centre pin.

In this example the centre pin 20 has a collar 10
placed between the disk 1 and the die 3 at the time of
moulding.

Grooves 11 are produced in this collar 10 to
allow the passage of the gas. It acts as a gas injection
nozzle. The slight separation of the disk from the die
due to the thickness of the collar facilitates the flow
of gas towards the zone to be demoulded.

There is sealing between the disk 1 and the
centre pin 20 at 9 and between the die 3 and this centre
pin 20 at 12. The chambers 26 represent reservoirs which
enable the pressure of the injected gas to be balanced.

This figure shows the deformed disk 1 and the pin
20 providing the centring of the disk 1. In fact a
centring device with a collar of two tenths of a mil-
limetre thickness and including eight grooves of a tenth
of a millimetre depth has proved satisfactory. The small
dimensions of this collar did not interfere with the
moulding of the disk.

Of course, this collar 10 can be inlaid, it can
be let into the die 3 or into the disk 1; disk 1 and die
3 can initially include scores or other ways of allowing
the injection. Figure 5 shows an example of a pressing of
a die 3 facilitating the passage of the gas and the start
of the demoulding process: 14 being the centring hole,

4 being the axis of symmetry and 15 the raised
pads on which the disk 1 will come to rest, which serve
as spacers between the disk 1 and the die 3 allowing the
passage of the gas.

Figure 6 shows another sample of gas injection
13 through the centre pin 20. In this example, the pin 20
can move 16 in the direction of the axis of symmetry a
just before the demoulding, in order to free the injec-
tion nozzles 22 and to slightly raise the disk 1 in order
to facilitate the passage of the gas 23.

Figure 7 shows an example of gas injection 13
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through the die 3 in a section away from the engraving.
27 represents a small tube with a collar which is held
close against the die 3 by the pressure of the gas.

It should be noted, in particular in the case of
a flexible disk, that the disk has a tendency to bulge
under the effect of the pressure. The resulting deforma-
tion induces stresses in the disk at the point of detach-
ment.

It is therefore necessary to limit this defor-
mation in order not to return to the disadvantage of the
so-called traction systems for the disk.

For this purpose it is possible, for example, to
place a plate 17 or a rigid cover parallel to the disk 1
and allowing deformation of the latter by only a few
tenths of a millimetre as shown at 18 in Figure 8.

In this Figure 8, a collar 10 has been shown as
in Figure 4 to enable the inlet of gas, which results in
the detachment, via grooves 11.

Another possibility of producing an obstacle to
the deformation is to make use of a pressing device, or
of the press itself if it has been used for obtaining the
disk, which will be maintained either in contact or close
toc the disk.

Of course this obstacle will have to be matched
to the system providing the disk/die sealing.

Using a disk of diameter 300 mm, and thickness
1.5 mm, for a relief height of approximately 0.1 um, good
results have been obtained with an injected pressure of
1.5 bar, the sealing and the obstacle to deformation
being provided by the same plate comprising annular seals
at the periphery and close to the centre. The injection
system is of the collar type and the assembly is main-
tained under the press which was used in the moulding of
the disk with a force in the order of 300 daN. The
demoulding of the disk is then obtained within a period
of time in the order of one second.

At the end of demoulding it is necessary to
mechanically hold the disk after switching off the
injection in order to prevent any new contact between the
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CLAIMS

l. Method for demoulding a disk which carries
information in the form of superficial microreliefs, this
disk (1) being obtained by moulding on the surface of an
engraved die (3), this method being characterized in that
a gas (6) is injected between this disk (1) and this
engraved die (3) and makes the disk (1) l1ift off from the
die (3), the disk (1) being concentrically kept in
contact with the engraved die (3) on both sides of the
engraved zone,

2. Method according to Claim 1, a moulding agent
(2) having been inserted during the moulding between the
disk (1) and the die (3), characterized in that a gas (6)
is injected between this moulding agent (1) and this
engraved die (3).

- 3. Device comprising a plate (25) and a centre
pin (20) on which an engraved die (3) is located for
carrying out the method according to either of Claims 1
or 2, characterized in that it comprises gas introduction
means and means for keeping in contact the disk (1) and
the engraved die (3) concentrically on both sides of the
engraved zone.

4. Device according to Claim 3, characterized in
that these gas introduction means comprise a crown-shaped
collar including a gas injection nozzle which is located
at the periphery of the disk (1) during the moulding.

5. Device according to Claim 3, characterized in
that these gas introduction means comprise a gas injec-
tion nozzle passing through the die (3) or the disk (1)
in a zone which is not engraved.

6. Device according to Claim 3, characterized in
that these gas introduction means comprise nozzles
allowing the injection of gas and situated in the centre
pin (20).

7. Device according to Claim 3, characterized in
that these gas introduction means comprise a collar (10)
which is located on the centre pin (20) and inserted
between the disk (1) and the die (3) during the moulding,
grooves (ll) being cut into this collar for allowing the
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injection of gas.

8. Device according to Claim 3, characterized in
that these gas introduction means comprise a collar which
is inlaid between the disk and the engraved die and which
includes a gas injection nozzle.

9. Device according to Claim 3, characterized in
that the centre pin (22) can move in the direction of the
axis of symmetry (a), thus allowing to lift the disk (1)
and to free the gas injection nozzles (22).

10. Device according to Claim 3, characterized
in that these means for maintaining the contact between
the disk (1) and the engraved die (3) are constituted by
two concentric holding rings (7,8).

11. Device according to Claim 3, characterized
in that these means keeping the disk (1) in contact with
the engraved die (3) limit the deformation of the disk
during the lift-off due to a plate (17) which is located
above the disk.
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Patentanspriche

1. Verfahren zum Abldsen einer Informatianen
in Form oberflachlicher Mikroreliefs tragenden
Scheibe (1) von der Oberflache einer gravierten

Matnix (3) nach der Scheibenherstellung durch
Giessen, dadurch gekannzeichnet, dass ein Gas
{6} zwischen die Scheibe (1) und die gravierte
Matrix (3) hineingedrickt wird, wodurch die
Scheibe (1) von der Matrix (3} abhebt und zu-
gleich mit der gravierten Matrix (3) konzentrisch
zu beiden Seiten der graviertan Zone in Kontakt
blaibt. )

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem ein
Gussagens (2) beim Giessen zwischen die Schai-
be (1) und die Matrix (3) eingebracht worden war,
dadurch gekennzeichnat, dass ein Gas (6) zwi-
schen dieses Gussagens (1) und die gravierte Ma-
trix {3) hineingedrijckt wird.

3. Vorrichtung mit einer Platte (25) und einer
Zentriernase (20), auf der eine gravierte Matrix (3)
angeordnet ist. zur Durchfihrung des Verfahrens
nach einem beliebigen der Anspriche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass sie Mittel zum Ein-
leiten des Gases und Mittel autweist, mit denen der
Kontakt zwischen der Scheibe (1) und der gravier-
ten Matrix {3) konzentrisch zu beiden Seiten der
gravierten Zone aufrechterhalten wird,

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass diese Gaseinlassmittel einen
kronenformigen Kragen mit einer Gaseinlassdise
aufwaeisen, die wihrend des Giessens am Rand der
Scheibe (1) angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dis Gaseinlassmittel eine Gas-
einlassduse aufweisen, die die Matrix (3) oder die
Scheibe (1) in siner nicht gravierten Zone durch-
quert.

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gaseinlassmittel Disen
enthalten, die sine Gasinjektion srlauben und in
der Zentriernase (20) angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gaseinlassmittel sinen Kra-
gen (10) autweisen, der in der Zentriernase (20)
liegt und zwischen die Scheibe (1) und die Matrix
{3) wahrend des Giessens eingefiigt ist, wobei
Rillen (11) in diesem Kragen fir die Gasinjektion
vorgesehen sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzsichnet, dass die Gaseinlassmittel sinen Kra-
gen enthaiten, der zwischen der Scheibe und der
gravierten Matrix angebracht ist und eine Gasin-
jektionsdise enthait. ‘

8. .Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zantriernase (20) in Rich-
tung der Symmetrieachse (A) beweglich ist, so
dass es moglich ist, die Scheibe (1) anzuheben
und Gasinjektionsdisan (22) freizulegen.

10. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mittsl, mit denen die
Schaibe (1) mit der gravierten Matrix (3} in Kon-
takt gehaiten wird, aus zwei konzentrischen Halte-
ringen {7, 8) besteht.

11. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mittel, mit denen die
Scheibe (1) und die gravierte Matrix (3) in Kontakt
gehalten werden, die Verformung der Scheibe
wiithrend des AblGsens mit Hilfe einer oberhalb der
Scheibe angebrachten Platte (17) begrenzen.

Claims

1. A method for demoulding a disk which
carries informations in the form of superficial
microreliefs, this disk (1) being obtained by a
moulding process on the surface of an sngraved
matrix {3), the method being characterized in that
agas (6) is injected between said disk {1} and said
engraved matrix {3) and makes the disk (1) htt off
from the matrix (3), the disk being concentrically
kept in contact with the angraved matrix (3) on
both sides of the engraved zone.

2. A method according to claim 1, a moulding
agent (2) having been inserted during the
mouiding process between the disk (1) and the
matrix (3), characterized in that a gas (6) is
injected between said moulding agent (1} and
said engraved matrix (3).

3. Adevice comprising a plate {25) and a center
pin {20} on which an engraved matrix (3) is
located for realizing the method according to any
one of claims 1 or 2, characterizad in that it
comprises gas introduction means and means for
keeping in contact the disk (1) and the engraved
matrix (3} concentrically on both sides of the
engraved zone.

4. A device according to claim 3, characterized
in that these gas introduction means comprise a
crown-shaped collar including a gas injection
nozzle which is located at the periphery of the disk
{1) during the moulding process.

5. A device according to claim 3, characterized
in that these gas introduction means comprise 3
gas injection nozzle passing through the matrix {3)
or the disk () in a 2one which is not engraved.

8. A device according to claim 3, characterized
in that these gas introduction means comprise
nozzies allowing the injection of gas and situated
in the center pin (20).

7. A device according to claim 3, characterized
in that the gas intraduction means comprise a
collar (10) which is located on the canter pin (20)
and inserted between the disk (1) and the matrix
(3) during the moulding process, grooves (11)
baing cut into said coilar for allowing the injection
of gas.

8. A device according to claim 3, charactarized
in that said gas introduction means comprise a
collar which is applied between the disk and the
engraved matrix and which includes a gas
injection nozzie.

9. A device according to claim 3, characterized
in that the canter pin (22) is movably arranged in
the direction of the axis of symmetry (A). thus
allowing to lift the disk (1) and to free the gas
injection nozzle (22).

10. Adevice according to claim 3, characterized
in that said means for maintaining the contact
between the disk {1) and the engraved matrix (3)
are constituted by two concentric holdrings (7. 8).

11. Adevice according to claim 3, characterized
in that said means keeping the disk (1) in contact
with the engraved matrix (3) limit the deformation
of the disk during the lift off due to a plate (17)
which is located above the disk.
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