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: La llamade goma esponjosa Lia venido a. resolver una sSge

rie de problemas en la fabricacibén de objetos d goma, verda

deramente incalculables, ya que reune todas lus ventajas ape

tecibles de la goma actual pero también suprime los inconve-

5 - nientes que actualmente presenta {fsta, es decir, su dureza o

rigidez, gue imposibilite en determinados casos la utiliza -

cién de la goma en objetos que reguieren, flexibilidad, adsp
tacidn y comodidad,

En la presente patente de introduccidn se resuelve uno

10 - de los mayores inconvenientes que presente la goma para su -
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utilizacidén como asiento. Jon la goms actual, su dureza impi-
de casl totalmente este uso,ya que al rato de encontrarse -
sentados sobre un asiento de esta meteria se huce molesta su
permanencia,casi tanto o més se nota que en un asiento de -

5 - madera,y esto en grandes viajes por ferrocarril,sutomovil,o
incluso en la propla casa cuando se encuentra una persona en
ferwa,la precisién de estar varias horas sentado,obliga a -
buscar con almohizdas o almohadones de pluma la couodidad ne-
cesaria para su reposo,almohada o almohadones'que por sus de-

10 - fectuosas condiciones higiénicas son poco aconsejables.

Se ha previsto le construccidn de asientos constitui-
dos por una masa de goma esponjosa en forma de plancha moldea—
da y cuya cara inferior la constituye una superficie gue puede
ser lisz o punteada,rallada en cualquier sentido,(longitudinal,

15 - transversal) con impresidn de tela,o formando alveolos que al
penetrar en la masa esponjosa le darédn a ésta mayor elastici-~
dad;y la superior podrd estar formada por 1z misma goma o uns
capa de goma compacta pegada a ells bien con disoclucida o -
moldeada en una sola pieza,la superficie de la cual podrd -

20 - ser en un caso gue en el otro, lisa o con impresidén de tela,
con dibujos o iniciales grabadas o esculpidas bien en el mig~
mwo tono de color o en otro difer-.nte, o, por goma de diferen
tes colores qu. formen entre si dibujos. También ests cara -
la podré formar otro material cualquiera como fibra, yute,

25 - cuerc, tejido de cualquier clase, etc. y gue hags o no Jjue-
go con otra cuazlqguiera clase de muebles con su propic tapi-
zado, o con el iaterior de su propio veifculo a gusto de su
propietario,

Tguelmente en la construccidn de estos asientos e -

30 - podréd adoptar cualquicr forma geométrica, circuler, ovalada,
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rectangulsr, etc. con dngulos srqueddos o no.

La mezcla empleada en este procedimiento es unu ngzela
ordinaria de goma esponjosa, constituida por caucho, mate -
rias minerales y orgdnicas y productos de inflamiento, con-

5 - feecionada asimismo en condiciones normales, para esta clase
de mezclas,

Los moldes empleados en esta Ffabricacidn son de dos
clases; unos que estdn constituldos per un si ple marco de
hierro do grueso que desceuos tenga la masa esvonjoss uns i

10 -~ vez vulcanizada, y los otros que son semejantes a los ras-
tantes emplesdos en esta clase de industria.

11 método de fabricacidn para estos asientos es el
siguiente: Con ls mezcla preparsds en los condlciones indi-
cadas anterlormeunte hay que proceder a tirar en la calandra

15 ~ unas planchas de un grueso proporcionsl sl que "a de tener
el asiento una vez vulcanizado, cortdndolas después de la
nisma forma y & lus dimensiones exactas del molde; quedan-
do azf en condiciones dv poder ser vulcanizadas.

in ls vulcanizacidn se emylea el mismmo método utili-

20 w=zando wolde de marco de hierre, pero habremos de obs. rvar -
distintos sistomas semlin el aspecto gue deba presentar la
cara supcrior del asieato., Sstos sistemas sons
19: La cars superior deberd llever una ceps de goma, yute,

etc. vulcanizada en una sola pieza.

™~
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~obre ls cara inferior del wolde, bien entalcado, se
coloca en el sitio'y a4 las dimensiones gque se desee una -
plancha de goma (cruda) de yute, etc. biem limpis previamen-
te con benzol o petrdleo y sobre ella la plancha de goma es-
ponjosa que se ha cortado znteriormente, cerrando éste y mew

30 - tiéndolo a vulcanizar,
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29: la cara superior del asiento presentard iniciales o di-
bujog esculpidos o grabadoss

Sobre la cara inferior del molde entalcado se colocard
un cartén o chapa de estafio con la forma o dimensiones gue
se desee y en el cual se habrd vaciado el sitio correspon—
diente a las inicliales o dibujo que pretendamos aparezcan
4 spuds de grabédo en el asieuto, espolvoredndolo con un -
poco de talco y colocando enciwa la plancha de goma, cerran
do & conbinuscidn el molde pars meberlo en la prensa y vul-
cunizarlo,

39; ue la cara superior esté constituida por gomas de di-
faruntes colores grabados o no,

~g prepars primeranente una plancha con trozos, unidos
por los bordes de goma cruda adoptando los dibujos ¢ue se
deseen, frtas unicnes cuando se trate de goms compacta se
harén limpiando bien los bordes con benzol u otro dirmolven-
te cuslguiers y uniéndolos a tope y cuandc sea goms €spon-
josa se utilizerd el mismo procedimisnto pero inteirpouien—
‘ R/ bord%(
do entre el bordeduns tirita de ppma compacta.

Ista plancha as{ preparada se colocard sobre el fondo
antalcado de wolde, en el gue se habrd dispuesto si se ha
de grabar algo, el cartén o placa indicado anteriormente,-
poniendo enciia la plancia de esponjosa cerrando el molde
y vulcanizéndolo.

Ia vulcanizacifn se efectéia en todos los casos de la
forma siguiente: Una vez el molde dentro de la prensa, gque
estard fria, se le abre el vapor a la misma, manteniéndolo
en medio kilo aproximadamente, durante cierto tiempo, a con-
tinuacidén y muy lentamente se le va aumentando la tempera-

tura hasta llegar a 4 8§ S kilos, mantenidndola en esta pre-
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sifn durante un tiewpo marcado de antewano, enfrisndo des-

pués la prensa, ubriéndola.y sgcando el molde. Cuando el es-
pesor de los asientos es pequefio no es necesario hacer la -
subida lenta de temperatura sino que puede entrarse y sacar-
se el molde con la prensa ya caliente.

Una vez la pieza fuera del molde, rebarbada y limpis,
estd en condiciones de podsrse utilizar,

fin resumen; La patente recaerd sobre las siguientes -

reivindicaciones;

1 - Perfeccionamientos introducidos en la fabricacién
de asientos & base de goma esponjosa o substancias eléstie
cas o flexibles sinilares, caracterizudos por la construc-
cibn de asientos constitufdes - por una mess de goma espon~
Josa en forma de planchsa moldeads y cuys cars infarior la
constituye una superficie que puede ser lisa o punteada, -
rayada en cualguier sentido (longitudinal, transversal) con

impresidén de tela, o formando alveolos que al penetrar en -

la masa esponjosa le dardn a ésta mayor elasticidad; y la

superior podrf estar formads por la misma goma o0 una caps ~
de goma compacta pegada a ella bien con disolucidén o moldea-
da en una sola pieza, le superficie de la cual podrd ser -
en un caso gue en el otro, lisa o con impresidn de tela,con
dibujos o iniciales grabadag o esculpidas bien en el mismo
tono de color o en otro diferente, o por goma de diferentes
colores que formmen entre si dibujos.

24 - Perﬁeccionami@nto;“segﬁn la reivindicecidn an-
terior, caracterizwdos porgue sobre cualguiera de las dos
caras del usivnto ce podrd emplear otro material cuslquiera

couwo fibra, yute, cuero tejido de cualquier clase ete. ¥ que
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‘haga juego o no con obrs cualquiera clase de muebles, con
su propio tapizado o con el interior d« un vehiculo.

34 - Perfeccionamicntos, samin las reivindicacicues
sntericoreg, caracterizzdos porgus la construccidn de asien-

S « tos se realize & base 3o lug Toruss seométrices més varis-

L¢, con fngnlor argueados o no.

4a -~ Perfeccionamientn~, regin Y reivindicacionss
anteriores, caracterizudes porgue la mezcls empleada es una
mezcla ordinaria de goma esponjoss, constituida por caucho,,

10 - materias minerales y orginicas y productos de inflamiento,
confeccionada sglmiswo en condiclones normales para esta -
clase de meszclas.

53 = Perfeccionamientos, segln las reivindicaciones
anteriores, caracterlizudos porqgue los moldes em leados en

15 - esta fabricacidn soa de dos clases; unos gue estin constitui
dos por un siuple mavrco de hierro del urueso gue se desea =-
tenga la goma esponjosa una vern vulcanizada, y los otros -
gue son semcjantes & los restantes empleados en esta clase
de industria.

20 ~ 64 - rerfeccionsmientosy segln lus reivindicaciones
anterior.s,caracterizudos porque la vulec:nizacidn se efec—
tda de la forma siguieote: una vez ¢l wolde dentro de la ~
prensa que estafé fria se le abre el vepor o la misma,man-
tenidndolo en medio kg. aproximadamente durante cierto tiem

25 ~ po,a continuacidén y muy lentamente se le va aumentando la
tewpersbura hasta llegar a 4 6 5 kzs. manteniéndola en es-
ta prosién durante un tiempo marcado de antemano, enfrian-
do despuds la prensa, abriéndola y sacando el molde.uando
el aspesor de los asientos es puquefio no es necesario hacer

30 - la subida lenta de temperatura sino que pucde entrarse y sa
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carse -l wmolde con la prensa ya caliente, Una vez la pie-
za fuera del molde, .t'ebarbéda ¥ limpia estd en condiciones
de poderse utilizar.

78 = "PIRFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS B Lé »MABRI-

CACION Do AcLENTOS a B340 D GOMA walONJOG: O SUBSTANCIAS

BLASTICAS O PLuxlBLEs of TLakis”

sepln consta en la presente cemoria que consta de
. . e : 4
e hojus escritas a miquina por un. sola cara,entre liness
‘ - vale,
Fadrid, 12 de febroro de 1941,
B. aliwiDaclsd o UI30s.
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Francisco Javier Plaza
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