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i PATENTE DE INVENCIÓN 

per 20 años

a favor de D. Emilio ARNÓ SANTOS 

de nacionalidad española

residente en Barcelona, Avda.'Rep&blica Argentina, n  ̂ 189 

porí

"UN NUEVO PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACIÓN, MOLDEO 

Y ACABADO DE OBJETOS 0 PIEZAS DE CAUCHO 0 SIMILARES 

DE CONSISTENCIA CELULAR 0 ESPONJOSA".

MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente invento se r e f ie re  a nn aaevo procedimiento 

para la  fabricación , moldeo y acabaáo de objetos o piezas de 

cancho o sim ilares de consistencia ce lu lar o esponjosa. i

Sabido es qne hasta la, fecha la  obtención de p iezas n ' 

objetos de cancho ce ln la r, de nn grosor y dimensiones apre­

ciab les, ha ofrecido d ifica lta d es  ponto menos qne insnperables, 

siendo nna de e lla s  la  de lograr a l cargar e l  molde nna correc-s 

ta distribución  de la  masa de cancho dentro del miaño, a f in  

de que e l  objeto de cancho ce ln lar resaltante tenga en todos 

los pontos la  misma esponjosidad. Otra importante d ificn ltad , 

es hacer lle g a r  e l  calor sincrónicamente y con ignal in ten s i- /
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dad, a todos los ámbitos de la  indicada masa, ya qae tanto 

los  gases qae se producen en la  fase de l esponjamiento del 

cancho preparado, como e l  mismo cancho en s í ,  son malísimos 

oondnctores del calor con lo  qae es d i f í c i l  qae e l  mismo se 

transmita desde e l  ex te r io r  hacia e l  in te r io r  de la  masa, co­

mo no sea recorriendo a costosísimas instalaciones de a lta  

frecaencia de elevado consono de energía y con complicados s is  

temas de moldeo.

Resaltado de todo e l lo  era qae e l  ex te r io r  de la  masa 

qaedaba con an esponjamiento peqneRo janto á an valcanizado 

excesivo y en cambio, en e l  in te r io r , aparecían grandes cavi­

dades en ana masa a todas laces sabvalcanizada, defectos qae 

qaedaban agravados cnanto mayor y más graesa se pretendía ha­

cer la  pieza de cancho ce la la r .

Otro gran inconveniente de los  procedimientos antigaos, 

es qae dentro de la  masa qaedaba inmovilizada ana notable can­

tidad de a ire  incapaz de renovarse, lo  qae ocasionaba ana acn- 

mnlaoián de ca lor, laadeeaado para determinados a rtíce lo s  como 

almohadas, oonohonetas y o tros.

Paes, bien, con e l  procedimiento qae se describe se con­

signe obtener ana masa a objeto de caaoho ce la la r  de mny bajo 

peso esp ec ífico , alrededor de O 'l grm. por cp.S oniformemeate 

esponjosa y perfectamente vnloanizada sin desperdicios y sin 

costosas n i delicadas instalaciones pndiendo reoarrirse como 

faente del ca lor neoesario para la  ca lefacción , a la  e le c t r i ­

cidad, a l gas o a l vapor de agna.

He aqai en todo ea d e ta lle  e l  procedimiento empleado 

así oomo e l  iastrumento de moldeo apto e indispensable pai?q la  

práctica del mismo, para oaya descripoión nos valdremos de la  

hoja de dibajos adjonta en la  caal:

Las figa ras  1, 8 y g representan diversas formas del 

aparato en corte v e r t io a l.

La figa ra  4 representa dos formas de noyoá correspondien-



3
1 8 5 6 H

1? ^

B.

2S.

30.

3̂
tes a dos rea lizaciones d istin tas del instrumento de moldeo.

La figu ra  5 es ana v is ta  en sección y proyección en plan­

ta de los noyos accionados por rnedas dentadas.

La figu ra  6 representa dos ejemplos de acoplamiento de 

las rnedas dentadas a los  noyos.

La fignra  7 otro d e ta lle  de acoplamiento de rneda denta­

da a l noyo.

Las figuras 8, 9 y 10 son diversas formas de carga de los 

aparatos de moldeo, segón sea respectivamente en cin ta, tara— 

gnitos o granulado.

El procedimiento de esta invención puede aplioarse a ho­

jas de caucho natural o s in tá tioo  en sus variantes de crepe a 

hoja ahumada asi oomo a l lá tex  concentrado, cuyo m ateria l, sea 

cual fuere su clase, se somete a una masticación, en c ilindros 

apropiados, junto con azufre, blanco de oinc, carbonato amóni­

co, estearina y acelerantes para la  vulcanización en proporcio­

nes variab les y de acuerdo oon la  calidad deí objeto que se 

desee fabricar, formándose a l f in a l,  oon la  masa resultante 

una cinta, unos taruguitos o un granulado, todo e l lo  de dimen­

siones variab les y apropiadas a la  olase del a rtícu lo  u objeto 

que se pretenda fabricar asi como de las hechuras del molde y 

de los noyos en á l contenidos.

Los instrumentos.de moldeo (1 ) de forma y capacidad va­

r iab le  , son necesariamente metálicos a f in  de fa c i l i t a r  e l  paso 

del ca lor, pudiendo las superfic ies in ter io res  estar, proteg i­

das contra e l  ataque de los gases que se desprenden durante e l 

proceso de esponjamiento y vulcanización del producto prepara­

do y en á l depositado. En las tapas o paredes de dichos instru­

mentos de moldeo y ooapando por lo  tanto ana posición horizon­

ta l F ig . 1, o v e r t ic a l,  F ig s . 2 y 3, se disponen unos noyos,

(2 ) también metálioos y asimismo protegidos o no contra la  ac­

ción de los gases, de p e r f i l ,  grosor y longitud variab les a 

f in  de ocupar mayor o menor espacio en e l in te r io r  del in stru -
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mentó de moldeo, dando oomo resoltado e l  que cnanto mayores 

sean las dimensiones de los noyos, sin aumento de los  del in s -  

tromento de moldeo, menor cantidad de material esponjoso que— 

daré entre e llo s  oon lo  qne variamos la  densidad aparente del 

a rtícu lo  n objeto del cancho o sim ilares de consistencia celu­

la r  o esponjosa fabricados.

Los aludidos noyos tienen varias y heterogéneas misiones, 

ya que en e fec to , e llo s  nos darán primeramente los  pontos de 

apoyo para sostener e l  m aterial cuando carguemos e l  molde. Des­

pués nos introducirán e l  calor uniformemente en todos los ám­

b itos de la  masa y por Altimo, dejarán impresa en la  masa es­

ponjosa sus p e r fi le s  y dimensiones, dándonos como resultado e l  

que además de las cavidades irregu lares características de las 

masas de oaucho esponjoso éstas se presenten con unas cavidades 

u o r i f ic io s  regulares dispuestos simétricamente en toda la  ex­

tensión, sea ésta en anchura, longitud o a ltu ra, lo  que permi­

te la  renovación del a ire  e impide la  acumulación de ca lor, ha­

ciéndolas tranapirables, siendo por lo  tanto muy adecuadas pa­

ra la  obtención de asientos para s i l la s  o s illon es , almohadas, 

colchones, s i l la s  de montar, s i l l in e s  de b ic ic le ta  y moto, y 

otros análogos, que reúnen todos los requ is itos h igién icos e x i­

gidos por las Leyes de Sanidad.

Dichos noyos pueden ser macizos o vaciados en parte, F ig . 

4, y van roscados por uno de sus extremos en las paredes o ta­

pas (g )  del instrumento de moldeo en las posiciones que ya se 

indicaron y segán se desee están dotados de d iferen tes cabezas 

para con unas ser roscados y desenroscados individualmente y 

con las otras todos a la  vez o en las porciones más convenien­

tes.

A ta l  f in , en e l  sistema individual ex is te  en la  parte 

superior del noyo, que es la  que corresponde a l ex te rio r, una 

cabeza formada por ana valona (4 ) y dos muescas (5 ) en la  base

de dipha cabeza, en las que se encaja e l  destorn illador u otro
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instrnmento adecuado qne ha de hacernos-girar e l  noyo.

En e l  sistema para g ira r los noyos colectivamente, la  ca­

beza está formada por ana rnedecita daatada (6 ) qne se hace so­

lid a r ia  radialmente del noyo a través dé dos pasadores (7 ) co­

locados en la  base superior del mismo, procurándose a l taladrar 

los o r i f ic io s  de las tapas en los qne se ajnstarán o roscarán 

después los noyos, qne las distancias entre los centros de los 

mismos sean las correctas para qne todas las rnedecitas den­

tadas F ig . 5 o las porciones qne interesen qneden engranadas, 

bastando e je rcer nn movimiento de rotación en nna de e lla s  pa­

ra qne le  sigan todas las demás. Ignalmente la  raeda dentada 

se podrá so lida riza r con e l  noyo mediante nn e je  cnadrado (8 ) 

de qne aqnellas van provistas qne se introdnce en e l  o r i f ic io  

(9 ) dispnesto en e l noyo. Asimismo nn o r i f ic io  (10 ) pnede es­

tar dispnesto en la  rneda dentada qne entonces se acopla sobre 

e l  apéndice (11 ) de qne estará dotado e l  noyo.

El qne ind ividnal o colectivamente se dispongan los noyos 

para darles nn movimiento de rotación, se deta lla rá  más ade­

lan te .

Dorante e l  tratamiento de la  masa de cancho preparado den­

tro de los  moldes, se prodncen nna cantidad de gases qne es ne­

cesario evacnar ya qne la  aenmnlacién y cohsigniente compresión 

de los mismos, dentro del rec ip ien te , im p os ib ilita r ía  e l  espon­

jamiento de la  masa. Debido a lo  espnesto, tanto en e l  fondo de 

los noyos como en las proximidades en donde van rosoados o ajas­

tados, sea en las tapas, sea en las paredes del instrnmento de 

moldeo, se disponen nnos peqne&os o r if io io s  (12 ) qne hacen las 

veces de porgas, evacnéndose per los mismos los excesos de ga­

ses qne se desprenden de la  masa de cancho qne se está tratando.

A continnaoién se describe para mayor claridad del inven­

to nn caso de ejeencién práctica  del procedimiento a gnisa de 

ejemplo no lim ita t iv o .

D istribnidos y roscados o ajustados los  noyos en la  tapa
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del instrumento de moldeo oon o ein la  interposición  de rende- 

c itas dentadas, e llo s  nos dan los pontos de apoyo para qne 

sirvan de sosten a la  cin ta (13 ), lo s  tarngaitoe (14 ) o e l  

granulado (15 ) del m aterial de l oanoho preparado segán se ha 

expuesto anteriormente, obteniéndose de esta manera la  prime­

ra etapa del procedimiento llamada carga del instrumento de 

moldeo rea lizada con ana d istribación  perfecta  ya qae las d i­

mensiones de los indicados cin ta, taraga ites o granulado se 

habrán hecho, en cada caso, en forma adecuada para llenar los 

espacios lib re s  qae nos dejen los noyos, los qae a sa vez,, 

tendrán e l  p e r f i l ,  la  longitad y  e l  grueso qae requiere cada 

molde a objeto a obtener.

Efectuada la  carga y s i es e l la ,  cogto e l  ejemplo qae 

tratamos de demostrar, efectuada en la  tapa del instrumento de 

moldeo en la  qae están colocados los noyos, introducimos e l  

conjunto en e l  molde propiamente dicho, procediendo a la  f i j a ­

ción de la  tapa y sumergiendo después e l  todo to ta l o p a rc ia l­

mente en an disolvente adecuado ta l como e l  benzol, to la o l, 

x i lo l  o cualquiera otro equivalente a f in  de obtener an mejor 

y más rápido e fecto  seg&n la  mezcla o m aterial qae se esté 

tratando.

En contacto e l  d isolvente con la  masa, dorante e l  tiem­

po apropiado, se produce ana maoeraciÓn o disolución parcia l 

de la  misma quedando en an estado pastoso qae da por resa lta ­

do la  perfecta  unión de todas las cin tas, taragüites o granu­

lado colocados, escarriándose e l  d isolvente sobrante del ins— 

tramonto de moldeo para colocar éste dentro de un horno ade­

cuado (16 ) o auto—clave, calentado por res istencias e lé c t r i ­

cas, mecheros de gas o vapor de agua a ana temperatura de 

1506 . Con e l lo ,  gracias a l  indicado estado pastoso de la  masa 

y gracias a l impulso de los gasee que se desprenden de todos 

lo s  puntos de la  miEma a l ser afectada por e l  ca lo r  qae le  l l e ­

ga a través de la  tapa, paredes y noyos m etálicos del in s trn -
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mentó de moldeo, se obtendrá e l  perfecto esponjamiento y  subsi­

guiente vulcanización de la  masa.

Terminada la  vulcanización y abierto e l molde, nos seria  

imposible desprender de los noyos la  pieza esponjosa obtenida 

sin desgarro de la  misma, debido por ana parte a la  gran super- 

f i c i e  de contacto que ex iste  entre los noyos y la  masa o pieza 

y por e l  otro a que lográndose an prodacto de bajisimo peso 

espec ifico  aparente, ya qae áete es del orden de O 'l g r . por 

om ,̂ y per lo  tentó sin res istenc ia  a la  tracción, ésta seria  

in su fic ien te para qae tirando del miaño lográsemos desprender­

lo  de los  noyos. Es por esta razón qae los  noyos se han dispuea- 

to, roscados o ajastados en la  tapa o paredes del instrumento 

de moldeo, bastando hacerlos g ira r ana vuelta , sea individual 

o colectivamente para qne por efecto  de la  indicada rotación 

se desprendan de sn contacto intimo con e l cancho celu lar ya 

obtenido, siendo entonces fa c t ib le  separar la  p ieza del instru­

mento de moldeo sin ningán desgarro.

Con e l  objeto de dar un acabado y presentación perfectos 

a los objetos obtenidos de caucho ce lu lar, se ap lica  s i asi se 

desea, una envoltura de p ie l,  sem i-piel, p lex ig lá s , goma u 

otro m aterial adecuado que puede estar decorada y coloreada, 

cuya envoltura puede vulcanizarse o adherirse después de te r ­

minado de vulcanizar e l  caucho celu lar per la  interposición en­

tre la  envoltura y e l  objeto esponjoso de ana disolución de 

oaacho en cualquier d isolvente del mismo y eon la  adición o no 

del azufre y demás componentes para que resa lte  dicha d isolu­

ción, vulcanizadle o adherible segán se desee.

Para completar e l  acabado, así cómo para poder su jetar 

o f i j a r  e l  objeto produoido en una armadora, como es e l  caso 

de piezas de caucho celu lar para asientos de s i l la s ,  o butacas, 

colchones, s i l la s  de montar, s i l l in e s  de b ic ic le ta  o análogos, 

se vulcanizará o adherirá, por e l  mismo método que se hizo oon 

la  envoltura, en la  base del a rticu lo  producido, on refuerzo,

' ' . . s
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sea t e x t i l ,  sea de madera, sea m etálico, en cuyo refuerzo se 

dispondrán lo s  o r i f ic io s  por donde deben pasar lo s  to rn illo s , 

clavos o c la v ija s  qae sujetarán inmovilizándolo e l  objeto te r ­

minado a la  armadura en cuestión.

Como es natural, queda sobreentendido que la  protección 

qne se recaba para la  invención, no queda lim itada a las fo r ­

mas de ejecnoióa práctica indicadas a t itu lo  de ejemplo en la  

descripción, pues la  protección se extiende a todas aquellas 

formas equivalentes de ejecución basadas en la  eolaoión logra­

da por e l  invento.

N O T A

R E I V I N D I C A C I O N E S

as.

30.

Hecha la  descripción del objeto del presente invento, se 

declaran como nuevas y de propia invención, las siguientes r e i ­

vindicaciones en las que se precisa y determina e l  citado ob­

je to :

i s . — Un nuevo procedimiento para la  fabricación , moldeo 

y  acabado de objetos o piezas de caucho o sim ilares de consis­

tencia celu lar o esponjosa, esencialmente caracterizado por e l 

hecho de someter a una masticación con c ilin dros u otro mg&lo 

apropiado, una mezcla previamente preparada de caucho o simi­

la res, coa la  que se carga un instrumento de moldeo, macerán­

dola en e l  in te r io r  del mismo con un disolvente a propósito y 

aplicándole luego e l  ca lor necesario para su vulcanizado.

26 . -  Un nuevo procedimiento, ta l como se re iv ind ica  ea 

la  anterior reiv ind icación , caracterizado por usarse como p r i­

meras materias, e l  caucho natural o s in té tico  en sus variantes 

de crepe u hoja ahumada, asi como e l  lá tex  concentrado, mex— 

ciado con azufre, blanco de cinc, carbonato amónico, es tea r i­

na y acelerantes para la  vulcanización, en proporciones varia ­

bles de acuerdo con la  calidad de los  objetos o piezas qae se 

deseen obtener.

36.— Un nuevo procedimiento, de conformidad a las preoe-
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dentes reivindicaciones, cararCterizado por e l  hecho de que e l  

instrumento de moldeo, de forma, y capacidad va riab le , eé nece­

sariamente metálico', estando preferiblemente protegido contra 

e l  ataqae de los  gases, teniendo en sus tapas o paredes y por 

lo  tanto ocapando ana posición horizontal o v e r t ic a l,  anos no­

yes también metálicos de p e r f i l ,  grosor y longitud qae conven­

gan.

4a.— Un naevo procedimiento, seg&n las anteriores re iv in ­

dicaciones, caracterizado por e l  hecho de qae los noyos son 

m etálicos, protegidos o no contra e l  ataque de los  gases, maci­

zos o vaciados en parte, provistos en su cabeza o parte supe­

r io r ,  qae es la  que corresponde a l ex te r io r, de ana valona con 

una muesca en la  indicada cabeza, habiendo inmediato a dicha 

valo&a por sn parte in fe r io r  un file tead o  h e lic o id a l.

g e .-  un nuevo procedimiento, seg&n las reivindicaciones 

le  a la  45, en e l  qae, igualmente en las cabezas de los noyos, 

s i  asi conviene, ae acoplarán unas ruedecitas dentadas qae se 

hacen so lidarias radialmente del noyo a través de dos pasadores 

colocados en la  base superior del mismo.

6 5 Un nuevo procedimiento ta l como viene reivindicándo­

se, en e l que e l  acoplamiento de la  rueda dentada con la  cabe­

za del noyo asimismo se consigue, por medio de un vástago cua­

drado o rectangular de qae está provista  la  cabeza, e l  cual se 

introduce en e l  o r i f ic io  de igua l seooión que lle v a  la  rueda 

dentada.

75 .- Un naevo procedimiento ta l  como viene reivindicándo­

se, en e l  que la  carga en e l  instrumento de moldeo de la  mezcla 

de las materias primas a tratar se efect&a en forma de cinta, 

taraguítoe o granulados de dimensiones adecuadas, y se coloca 

para su sosten, entre los puntos de apoyo que ofrecen los no­

yos una vez distribu idos en las paredes o tapa de aquel.

85 .- Un nuevo procedimiento seg&n las anteriores re iv in ­

dicaciones en e l  que la  mezcla del m aterial en e l in te r io r  del



10

y  M

6 .

10.

25.

SO.

instrumento de moldeo cargado, se somete a la  acción de an d i­

solvente ta l como e l  benzol, to lu o l, x i l o l  o cualquier otro 

equivalente, dorante e l  tiempo apropiado, seg&n la  mezcla que 

se esté tratando, para qae qnede macerada hasta convertirla  en 

pastosa.

93 .- Un naevo procedimiento, seg&o se viene reiv indieén— 

do en e l qae ana vez consegaida la  maceraeión de la  masa y es­

currido e l  d isolvente sobrante del instrumento de moldeo, se 

introdnce éste en on horno o aato-clave calentado por res isten ­

cias e lé c tr ica s , mecheros de gas o vapor de agoa, a ana tempe­

ratura de anos 150  ̂ dorante e l  periodo de tiempo necesario, 

oonsigoiéndose entonces e l  esponjamiento de la  masa y sabsi- 

goiente vulcanización^

103.- un naevo procedimiento, eegán las anteriores re iv in ­

dicaciones en e l  qoe las paredes y tapa de los instrumentos de 

moldeo asi como los noyos correspondientes, van provistos de 

anos o r i f ic io s  a f in  de dejar paso lib re  a l exceso de gases qoe 

se producen durante e l  tratamiento de la  masa que im pos ib ilita ­

rían por su compresión, e l  esponjamiento de la  misma.

l i s . — un cuevo procedimiento, segón las anteriores r e i ­

vindicaciones, en que e l desprendimiento de los noyos de la  p ie ­

za u objeto vulcanizado, se r ea liza  mediante e l  g iro  del noyo 

conseguido con la  introducción de un destorn illador u otro A t i l  

apropiado en la muesca de la  base de la  oabeza del noyo.

133.— un nuevo procedimiento, segón se viene reivindican­

do en e l  que en e l  caso de que los noyos estén engranados entre 

s i ,  e l  desprendimiento de los mismos de la  masa vulcanizada se 

consigue accionando uno de e l lo s  con lo que automáticamente to­

dos los demás noyos so lidarios  giran igualmente.

133.- Un nuevo procedimiento, seg&n las anteriores re iv in ­

dicaciones, caracterizado por dar a las piezas a objetos un aca­

bado, aplicándoseles s i asi se desea, una envoltura p re fe r ib le ­

mente decorada y coloreada, de p ie l,  eem i-piel, p lex ig lás , go-
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ma a otro m aterial adecuado, que se vuloaniza o adhiere dea- 

puás de terminado de vulcanizar e l  caucho ce lu la r.

1 4s „-  Ua nuevo procedimiento seg&n las precedentes r e i ­

vindicaciones, caracterizado por que para completar e l  acabado 

5. asi como la  sujeción del objeto o pieza producido a una armadu­

ra, se adhiere o vulcaniza un refuerzo t e x t i l ,  de madera o me­

tá lic o  en e l cual se disponen unos o r i f ic io s  destinados a a lo ­

ja r  los necesarios elementos de sujeción para In a ov illza r  los 

objetos a dicha armadura.

, l e .  153.- un nuevo procedimiento, seg&n las anteriores r e i ­

vindicaciones en e l  que para obtener diversas densidades sepe— 

c ifio a s  aparentes de una misma mezcla, se variaran las dlmen- 

? sienes de los noyos asi como e l número de los mismos contenidos

* en igualdad de volumen del instrumento de moldeo.

15. 163*.— un nuevo procedimiento para la  fabricación, moldeo

y acabado de objetos o piezas de caucho o sim ilares de consis­

tencia celu lar o esponjosa.

Sean cuales fueren las circunstancias que concurran con 

la  esencialidad propia de la  misma.

Consta la  presente Memoria descrip tiva  de once páginas 

fo liadas y mecanográfiadas por una sola cara y va acompasada de 

daa hojas de dibujos ac la ra tivos .

Barcelona, 11 de Octubre de 1948
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