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PATENTE  DE INVENCION

—

a favor de
Don Ramén DURAN, domiciliado en - Badalona
por:
"Procedimiento para la fabricacién de asientos y tapas

para inodoros".

Memoriaea Descriptivwva.

Esta invencidn tiene por objeto un procedimiento
mediante el cual se obtienen asientos y tapas para inodoros
que reunen condiciones de resistencia, indeformabilidad y
buen aspecto muy superiores a los asientos y tapas fabrica-
5 dos del modo usuale A
Hasta el presente los asientos y tapas para inodoros
se han fabricado compuestos de varias piezas de maders ensam-
~bladas y encoladas convenientemente entre si{ y luego barnizados
0 recubiertos por una capa de pinturé apropisda, o también por

10 une hoja o recubrimiento de celuloide. Este procedimiento de
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fabricacidén ya conocido, tiene € inconveniente de que por 1la
forma especial que tienen estos asientos y tapas, las fibras

de la madera gquedan cortadas o sesgadas en verios punios y se
producen fécilmente resquebrajaduras y distorsiones de la ma-
dera, 0 se rompen las uniones o ensambladuras de lés diferen-
tes pilezas, deterioréindose asi muy fécilmente el asiento o ta-
pe. Ademés el barniz o capa de pintura se resquebraja y despren-
de en muchos casos, 1o que no solamente produce un desliucimien=-
to del asiento o tapa sindé que ademds deja la maders sin pro-
teccidén y mas expuesta a la influencia de la humedad y otros
agentés exteriores.

Con el procedimiento objeto de esta patente se evi-
tan estos inconvenientes y se obtienen unos asientos y tapas
completamente resistentes e inalterables en todos conceptos.

Consiste en esencia este procedimiento, en fabricar
los asientos y tapas para inodoros moldeando a presidén y en -
caliente unaz masa pléstica compuesta a base de caucho, mate-
rias vulcanizentes y acelerantes de la vulcanizacibn, colorantes
y tierras o materias de cerga, la cual al moldearla queda vul-
canizada y produce un esiento o tape de una sola pieza ya co-
loreadec en su masa del color que ha de tener definitivamente
¥y que basta pulimentarlo y abrillantarlo por frotacidn sin
necesidad de ningdn revestimiento exterior.

En la ejecucién industriel de e s te procedimiento,
se empieza por preparar la masa pléstica que ha de servir de
base para el moldeo, para 1o cual se mezcla caucho nuevo o0 re-
generado con azufre, un plastificante como el designado usual-
mente en el comercio con el nombre de "rubert", uno 0 mas ace-~
lerantes de la vulcanizacién, materias de carga tales como
tierras varias, fibras, serrin u otras materias apropiadas
y por Gltimo el colorente correspondiente paré dar a toda la
mase la coloracidén que haya de tener el asiento o tapa ter-
minado, Todos estos8 ingredientes se mezclan intimamenté hag=

ta formar una pasta homogénea en un cilindro mezclador como
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los empleados usualmente en la fabricacidén de objetos de cau-
cho, obteniendo asi una plancha del grueso correspondiente al
qué he de tener el asiento o tapa.
Para el moldeado se emplea un molde, preferentemente
5 de acero fundido y de gran resistencia, que tiene la forma corres.
pondiente al asiento o tapa, se recorta de la plancha de mate=-
ria pléstica una pieza correspondiente a la forma del molde,
se coloca en ¢ste y se cierra el molde llevéndolo & una pren-
sa enérgica en la cual se somete a una presidén fuerte por ejem=

10 plo de 4 4 7 toneladas y al mismo tiempo se calienta a la tempe~
ratura necesaria para producir la vulcanizacidén. Segién la mayor
0 menor dureza que se quiera dar al objeto moldeado, se hace
veriar la composicién de la masa, la presién y la temperatura

. de vulcanizacién o la duracién de esta vulcanizacién, Una vez

15 obtenido el grado de vulcanizacién y endurecimiento deseado,

, se saca la pieza del molde, se quitan las rebabas que pueda
presentar y se pulimenta y abrillanta su superficie. Esta dl-
tima operacién se hace simplemente por frotacién, sin necesidad
de aplicarle ninguna materia extrafia, ni ningdn revestimiento.

20 Se obtienen por lo tanto con este procedimiento
asientos y tapas pare inodoros absolutamente inalterables,
puesto que adenéds de resultar de una elevada resistencia me=-
cénica estén completamente exentos de poros y son absolutamen-
te inatacables por la accidn de la humedad o" de cualquier &cido

25 0 materia'qﬁe pueda emplearse para su limpleze. Ademis como el
color de estos asientos y tapas no estéd obtenido por recubri-
miento como en los casos usuales, sind que es el color de to-
da la masa, resulta un color permanente que no salta ni se res-
guebraja y por 1lo tanto el asiento o tapa conserva su buen as-

30 pecto de un modao indefinido,

N O T A

Je reivindica como objeto de esta patente:

1) Procedimiento para la fabricacidn de asientos y

tapas para inodoros, caracterizado por moldear y vulcanizar uns
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masa pléctica compuesta a base de caucho, productos vulcanizane
tes y gcelerantes de la vulcanizacidén, materias de carga y co-
lorantes,

2) En el prdcedimienﬁo consignado en la reivindica-
cién anterior, la preparacién de la masa mesclando caucho cru-
do o regnerado, azufre, vulcanizantes y acelerantes de la vul-
canizacién, tierras o materias inertes como carga y el coloran-
te necesario para dar a toda la masa la coloracién que haya de
presentar el asiento o tapa despuds de terminado y amasar es-
ta mezcla en un cilindro mezclador de cualquiera de los tipos
eﬁpleados en la fabricacidn de caucho, hastus obtener una plan-
cha del grueso correspondiente gl que haya de tener el asiento
o tapa.

3) En el procedimiento consignado en las reivindica-
ciones anteriores, el moldeado del asiento o tapa por medio
de un molde resistente que se llena con una pieza de la plan~
cha obtenide en el cilindro mezclador y se somete a una ele-
vada presidn, por ejemplo, de 4 4 7 toneladas y el mismo tiem=-
po se calienta para producir la vulcaenizacién de la masa.

4) Bn el procedimiento consignado en las reivindi-
caciones anteriores, el pulimentzdo del asiento o tapa ya mol-
deado simplemente por frotacidén del mismo material, sin apli-
carle ninguna materia extrafia, ni ningin revestimiento,

5) Procedimiento para la fabricacibn de asientos y
tapas para inodoros,

Esta memoria consta de 4 pdginas, escritas por una
sola cara,
Barcelona 5 de Mayo 1941.
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