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“#8 hacer llegar el calor sinorénicamente y con igual intensié;gé
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PATENTE DE INVENCION
" por 20 afics - |
a favor de D. Emilio ARNO SANTOS
de nacionalidad espafiola A o
residente en Barcelona, Avda. Repfiblice Argentins, n? 189
por: . _
"UN NUEVO PROCEDIMIENTO PARA IA FABRICACION, MOLDEO A
Y ACABADO DE OBJETOS O PIEZAS DE CAUUHO 0 SIMILARES :
DE CONSISTENCIA CELULAR O ESPONJOSA™. '
MEMORTA DESCRIPTIVA |
El presente invento se refiere & un nuevo procedimiento
para la fabricecidn, moldqo b 4 aeabaao de objetoe o piezase de
cancho o eimilares de coneistencia celular o esponjosa. | \'é
Sabido es qde haeta la fecha la obtencién de piezas o :
objetos de caacho celular, de un grosor y'dimenéiones apre-
elables, ha'ofreoidq dificultades punto menos que insuperables, .
8lendo una de ellas la de lograr al cargar el molde uné oorrecaé
ta dietribucién de la masa de oaucho dentro del mismo, & fih'n,f
de qus el objeto de caucho celuler resaltante tenga en tbdbs o

loe puntoe la mieme esponjosidaed. Otra importante‘difinultad.fjf

.
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dad, a todos los émbitos de la indiceda masa, ya que tanto

loe gsses que'sg-produoen en lg fase del esponjamiento'del
ecaucho preperedo, como el mismo cauncho en &i, son meslfesimes
oonductores del calor conm lo que es difioil que el miemo se
transmite desde el exterior hacia el interior de la masa, co-—
mo no eea reocurriendo e costosfsimas instalaciones d&-alta
frecuencia de elevado consumo de energis y con complicados sis
temag de moldeo.

Resultado de todo ello era que el exterior de la mase
quedsba con un‘esponjamiento pequefio junto & mn vulcanizado

excesivo y en camblo, en el interior, apareocfen grandes cavi~—

'dades en ana mesa & todas luces subvulcanizada, defectos que

guedeban agravados cuanto mayor y més gruesa ee pretendfa ha~
cer la pieza de camcho celular.

Otro gran inconveniente de los procedimientos antigunos,
es que dentro de la maea quedabs inmovilizada uﬁa noteble can-
tldad de aire incapaz de renovarse, lo que ocasionaba una acu~
mulacién de calor, inadecuado para determinados artioulos coﬁo
almohedss, conchonetas y octros.

Puee,{h;en. ocon el prooe&imiento'qae ge describe ée eon-— |
gigoe obténg},una masga u objeto de ecauocho celularrde muy bajo
pesbﬂeepeoifioo. alrededor de 0'l grm. por am.z uniformpmgnte
esponjosa y perfectamente vnloanizada sin %zsperdicios y 8in
coetoeas ni deligades instalacionee pudiendo reourrirse como
fnente»del calor neoesario para la calefacoién, é la eleotri—
cided, al gas o al vapor de agna. ’ .

He aquf en todo su detalle el procedimiento empleado
asf como el imstrumento de moldeo apto e indispensable pate la
ﬁréctica dei mismo; para'cuya descripoién'nos valdremog de la
hoja de dibujos mdjunta en lg cnal: |

Tes figuras 1, 2 y 3 representan diverseas formas del

aparato en corte vertical.

La figura 4 représenta dos formas de noyos dorrespondien;
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tes a dosg reelizaclones distintas del instrumento de moldeo.
Ia figora b es una vista en seccién y proyeccidén en plan—
ta de los noyoe accionados por ruedas dentadas.
Le figura 6 representa dos ejemplos de acoplamiento de
las ruedas dentadss & los noyos.

La figanra 7 otro detalle de acoplamiento de rueda denta-

* da al noyo.

Las figuras 8, 9 ¥y 10 son divereas formas de carga de los
aparatos de moldeo, segin sea respectivamente en cinta, tara-
guitos o granulado. _

El procedimiento de esta invencidn puede apliocarsze & ho-
jee de caucho natural o sintético en sus variantes de crepe u
hoja shumada asi como al litex concentrado, cuyo material, sea
cual fnere su clase, se somete & una masticacidn, en cilindros
aproplados, Jjunto con azufre, blanco de cinc, carbonato améni-—
co, estearina y scelerantes para la vulcanizacién en proporcio-
nes variables y de acuerdo con la caelidad del objeto gue se
desee fabricar, forméndose al final, oon la masa resultante
ana cinta, unos taruguitos o un granulqdo, todo ello de d;meg—
gionee variasbles y aproplades a la clase del articulo u objeto‘
que ge pretenda fabricar asf como de las hechuras del molde ¥y
de los noyos en 81 contenidos.

Los instruamentos.de moldeo (1) de forma y capacided va-
riablé, gson necesariemente metdlicos & fin de facilitar el paso
del calor, pudiendo las auperficies interiores estar protegi-
des contra el ataque de los gases‘qqe se desprenden durante el
proceso de esponjamiento y vulesnizacién del producto prepara-
do y en él1 depositasdo. En las tapas o paredes de dichos instrao-
mentos de moldeo ¥ oaupando por 1o tanto una posicién horimon-
tal Fig. 1, o vertical, Pigs. 2 y 3, se disponen unos noyos,
&2) también metéliaoe y asimismo protegidos o no contra la agc—

cidén de los gases, de perfil, grosor y longitud varisbles a

f£in de ocunpar mayor o menor espacio en el interior del instru-—
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mento de molieo, dando como resultado el que cuanto mayo}es

seanllas dimensionee de los noyos, sin aumento de los del ins-
,!? tromento de moldeo, menor cantidad de material esponjoso qne->
- daré entre ellos oon 1o que variamos la densidsd aparente del
b. artfoulec u objeto del caucho o eimilares de consistencia celu-
lar o esponjosa fabrioados. |
Loe aludidos noyos tienen varias y heterogéneas misiones;
ya que en efecto, ellos nog darédn primeramente los puntos de
apoyo para sostener él material cuando carguemos el molde.'Des-
10. pués nos introducirén el calor nnifﬁrmemente en todos los ém-—

bitos de la masa y por dltimo, dejardn imprese en la masa es— ‘

que ademfis de las cavidades irregulares caracterfsticas de las

- . ¢

‘4 ponjosa sus perfiles y dimensiones, déndqnosvcomo resultado el
>

masas de oaucho esponjoso éstas se presenten con unas cavidades
u orificios regulares dispuestos simetricemente en tods la ex—
tengidn, sea ésta en anehnra,llongitud o altura, lo que permi-
te la renovacidn del aire e impide la acamulacidén de.calor, ha-—
ciéndolas tranépirables, siendo por lo tanto may adecuadas pa—

ra la obtencidn de asientos para sillas o sillones, almohadas,

colchoneg, sillas de montar, sgillines de bicicleta y moto, ¥y
otros andlogos, que reunen todos los requisitos higiénicos exi-
gidos por lae l.eyes de Sanidad.
Dichos noyos ﬁueden ser macizos o vaciados en parte, Fig.
4, y van roegcados por uno de sus extremos en las paredes o ta—
25. pas (3) del instrumento de moldeo en las posiciones que ya Se.
indicaron y segfin se desee estan dbtados de diferentes oabezas
para con unag ser roscadose y desenrosocadog individualmente y
‘ con las otras todos a la vez o en las porciones més convenien—
# 3 tes. ' v
30, 4 tel fin, en el sistema individual existe en la parte
- ~ superior del noyo, que es la que corresponde al exteriér,'una

b T cabeza formede por ana valona (4) y dos muescas {5) en la base

o ‘ de digha cabeza, en las que se encaja el destornillador u otro

o

- . . -
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instrumento adecuado qae'ha de hacernos -girar el noyo.

L

En el eistema para girar loe noyoe colectivamente, la ca~- ;

beza estd formada por una ruedecita dmntada (6) gue se hace so-
lidaria radialmente del noyo & tfavés de dos pasadores (7) co—
locados en la base snperior del mismo, procurdndose al taladrar .
165 orificlos de las tapas en los que ee éjustar&n o roscarén
después los noyos, que las distancias entre los centros de loe
mismos mean las correetas para que todas las ruedecitas den—
tadas Fig. 5 o las poroiones que interesen queden engranadas,
bastando ejercer un movimiento de rotacidn en una de ellas pa-
ra que le sigan todas las demés. Ignalmente la ruedas dentada
ge podré solidariza; con el noyo mediante un eje cuadrado (8)
de que aguellas van provistée que se introduce en el orificio
(9) disﬁueetq en el noyo. Asimismo un orificio {10) puede es~
tar dispuesto en la rueda dentada gue entonces se acopla sobre
el apédndice (11) de que estard dotado el noyo.

El gque individual o colectivamente se dispongan los noyos
pera darles un movimiento de rotacidm, se detallard més ade—

lante.

1
'

Durante el tratamiento de la masa de eancho preparado den-

tro de los moldes, se prodncen une cantidad de gases que e8 ne—

cesario evacuar ya que la acumulacién y consiguiente comp;esiﬁn

de los mismos, dentro del recipiente, imposibilitaria'el espon— 5

jemiento de la masa. Debido a lo expuesto, tanto en el fondo de -

los noyos como en las proximidades en donde van roscados o ajug—

‘tados, sea en las tapas, sea en las paredes del instrumento de

moldeo, Be disponen unnos beqaeﬁos’orifioios‘(lz) qune hacen las .
veces de purgas, evacuéndose por los mismqs los ezcesos de.ga-
ses que 8e desprenden de la masa de caucho que se estd tratando.
- A ocontinuacién se describe para ﬁayor claridad del inven—
to un caso de ejecuncidn préctica del procedimiento a guisa de
ejemplo no limitativo. | '

Distribuidos y roscedos o ajustados los noyos en la tapa
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&el instrumento‘de‘moldeo con o sin la interposicién de rende—

- 6 -

citas dentadas, ellos nos dan los. puntos de apbyo paré que
girvan de sosten a la cinta (13), los taruguitoe (14) o el
granulado (15) del material del cancho preparado segiéin ée ha’
expuesto anteriormente, obteniéndose de esta manere le prime-—
ra etapa del proce@imiento llamada 6a:ga del instrumento de
moldeo realizede con una distribueidn perfecte ya que las di-
mensioﬁes de los indicadoe cinta, taruguitos o grannladé se

habrén hecho, en ceda caso, en formes adecuada para llenar los

_espacios libres que noe dejen los noyos, los gque & su vesg,,

tendrén el perfil, la longitud y el grueso gque requiere cada
molde n objeto a obtener.

Efectuada la carga y ei es elle, como el ejemplo gue
tratamos de demostrar, efectnada en la tapa del instromento de
molaeo en la que estan colocadoe los noyos, introducimos el
conjunto en el molde propiesmente dicho, prooe&iéndo a la fija-~-

¢ién de la tapa y sumergiendo despuds el todo total o parcisl-

‘mente en un disolvente adecuado tal como el bemsol, tolumol,

xilol o cualguiere otro equivalente a fin de obtener an mejor
vy mées répido efecto seglin la mezcla o material que se esté
tratando. |

En contacto el disolvente con la masa, durante el tiem—
o epropiado, se produce una maceracidn o disolucién percial
de ls misma quedando en un estado pastoso gue da por resnlta-
do le perfecta unién de todas les cintas, taruguitos o granu-—

lado colocados, esourriéndose el disolvente sobrante del ins-—-

_trumento de moldeo pare colocar éste dentro de un horno ade-

fuado (16) o auto—clave, calentado por resistenciss eléctri-
cas, meqherqs de gase o vapor de agus a una temperatura de
1502. Gon ello, graocies al indicado estado pastoso de la masa
¥ gracias a8l impulso de log gasee que se desprendeh de todos

los pantos de la misma al ser afectada por el calor que le lle—

4

ge a través de la tapa, paredes y noyos metdlicoe del inetru—
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mento de moldeo, se obtendrd el perfecto esponjemiento y subsi-—
guiente valcanizasién de la masa. » ‘
&K‘ Terminads la vulcanizaecidén y sbierto el mclde, nos seris
N '__ : imposibleﬁdesPreﬁder de loe noyoes la piezs esponjosa obtenida
| 6, 8in deagarro de la‘misma, debido por una parte a la gran super—‘
ficle de.contacto que existe entre los noyoe y la masé 0 pieza
y por el otro a que logréndose um producto de bajisimo peso
especifico sparente, ya que dete es del orden de 0'l gr. por
e em3, y por lo tento sin resistencia a la traccibén, ésta seria
- 10. . insaficiente para que tirando del mismo logrésemos desprenfer—
lo de ;os noyos. Ea por esta rabén que los noyose se han'diapuea-
to, roscados o ajustados en le tepa o paredes del instrumento
dé moldeo, bastando hacerlos girar una vuelta, sea individmal
¢ colectivamente perarquevpot efecto de la indicada rotecidn
' se desprendan de su contasto fntimo con él cancho celular ysa
obtenido, siendo entonces factible seyarai_la pleza del inaﬁra-
mento de moldeo sin ningfin desgarro. |
Con el objeto de dar un acsbado y presentacidn perfectos
e los objetoe obtenidos de caucho celular, se aplioca si asl se

‘desea, una envoltura de piel, semi-piel, plexiglés, gome u

otro material adecuado que puede estar decorada y ooloreada.
ouya envoltura puede vulcanizarse o adherirse después de ter—
minado de vulcanizar el caucho celular por la interposicidn en-—
tre la envoltura y el objeto esponjoso de una disolucién de
25..‘ caucho en cualguier disolvente del mismo y con la adioidn o ‘no
del azufre y demés componentem para que resulte dicha disolu-
eién, vnloaniiable o adherible segin se desee.
| Para completar el acabado, asf coﬁo para poder sujetar
9 o fijar el objeto produocido en una armmdura, como es el oaso
. %0, de piezas de ocaucho celular paras asientoe de sillas, o‘butacas..
. ‘ : _ ooiahones, éillaa de montar, egillinees de bicicleta o eandlogos,
{Vfgﬁ.' - ge faloanizaré o edheriréd, por el mismo método que se hizo eon

..:_‘1a envoltura, en la base del ertfoulo producido, un refuerzo,
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ges textil, sea de madera, sea metdlico, en cayo refuerzo se

dispondrédn los orificios por donde'deben pasar los tornillos,
if clavoe o clavijas gue sujetardn inmovilizéndolo el objeto terr

minado a la armaduras en cuestién.

IR

= . b. Como es matural, gueda sobreentendido gne la proteccién
gque se recabs para la invencién.vno queda limi tada a las for—
mas de ejecnocidn préctica indicadas & tftulo de ejemplo en la
déxcripcién. puee la proteccidn se exxiendg a todas aquellas
formae equivalentes de ejecucién basadas en la solucidén logra-
10. da por el invento.
¥ o7 A-

P ' REIVINDICACIONES |
2 ¥ Heche la desoripcidn del objeto del presente invento, se

declaran como nuevag y de propia invencién. las siguientes rei-
i, ) 15. vindioéoionee en las gque 8e precisa y determina el.citado df-
- Jetos
12,~ Un nuevo procedimiento para la fabricecidm, moldeo
y acabado de objetos o piezas de caucho ¢ similares de consis-—

tencia .celular o egponjosa, esencialmente caracterizado por el

" hecho de someter e una masticacidn con oilindros u otro medto
apropiado, uns mezcla previamente prepsrads de cauncho o gimi-
lares, con la que se cargs un imstrumento de moldeo, macerén-
dola en el interior del miemo con uun disolvente a propésito y
aplicéndole luego el ocalor neéesario_para sa volcanizado.

25, oe ,— Un nuevo procedimiento, tal como se reivindice en

" la anterior reivindioscidén, caramcterizado por usarse como pri-

meras materias, el caaoho nataral o sintétiqo en gus variantes
de crepe u hojla ahaméda, asi como el l1litex concentrado, mez—

‘ 'S!i' * ¢lado oon”a;ufre,'blanoo de cinmc, carbonato aménieo,'esteari~

- ' 30. na y acelerantes para la valosnizacién, en proporciones varia#’

bles de'acuerdo con la calided de los objetos 0 plezas que se

deseen obtener. |

. 3% ,~ Un nuevo procedimiento, de conformidad a ias prece~
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dentes reivindicaciones, caracterizado por el hecho de gne el

instrumento de moldeo, de forma y capacidad variable, ed nece-—
sariamente metdlico, estando preferiblemente protegido contra
el ataque de los gases, tgniendo en sue tapee o paredes y“por
lo tanto ocupando nna posicién horizontal o vertical, unos no-
yoe también metdlicos de perfil, grosor y longitud que conven—
gan. .

4¢ .- Un nuevo progedimiento, segin les anteriores reivin-
dicaciones, carafterizado por el hecha de aue log noyose. son
metélicos, protegidos o no contra el ataque de los gases, maci-—

Zoe o vacisdos en parte, provistos en su cabeza o parte snpe-

rior, que €8 la que corresponde al exterior, de una valona con

une muesca en la indiocada cgbeza, habiendo inpediato & diche
valohe por su parte lnferior un fileteado helicoidel.

5¢,~ Un huevo‘procedimiento, geglin las reivindicaciones
lt a la 4%, en el que, igualmente en las oabezas de los noyos,
si asf conviene, ae acoplerén unas runeflecitas dentades que se
hecen solideriss radialmente del noyo a través de dos pasadores
'eolocad03~en ls base superior del mismo. '

k 6%.~ Un nusve procedimiento tel como viene reivindiodndo—
8e, en el que el acoplamiento de la rueda dentadas con la cabe-
ze del noyo Asimismo ge consigue, poi medic de un véstago cug-—
drsdo o rectangular de que esté pfovista la cabeza, el cdal se
introduce en el orificio de igual secoidn que lleva la rueds
dentada.

78,— Un nuevo ﬁrooedimiento'tal como viene reivindicéndo-
ge, en el que la carga en el instrumento de moldeo de-la mezcla
de las materias primae a trater se efectia en forma de cinta,
taruguitos o granulesdos de dimensiones adecunadas, y se coloca
para su sosten, entre los puntos de apoyo que ofrecen log no-
yoe una vez distribuidos en las paredes o tape de aquel.

8%.~ Un nuevo procedimiento segién las anterioree reivin-—

dicgcionee en el que la mezcla del material eﬁ el interior del

Ly
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{nstrumento de moldeo cargedo, se somete a la accidén de un di-
golvente tal como el benzol, tolugl, xilocl o cualguier otrg
equivalente, durante el tiempo apropiado, segin la mezclq quae
se esté tratando, para que quede macerada‘hasta convertirla en

pastosa.

98 .~ Un nuevo procedimiento, segﬁnvse viene reivindicén-

-d0.en el que una vez conseguida la maceracidn de ls mese y es—~

~ourrido el dieolvente sobrante del instrumento de moldeo, &e

introdace éste en un horno o auto—clave calentado por resicsten-
clas eléetricas, mecheros de gas o vapor de agus, a una tempe-—
rgtura de unnos 1502 durante el perfodo de tiempo necesario,
consiguiéndose entonces el ésponjamiento de lé mesa y sabsi-
guiente vulcanizacidn, |

102 .~ Un naevo procedimiento, segln las anteriores reivin-
dicaoionés en el que las paredes y tapa de los instrumentos de
moldeo asf como los noyos correspondientes, ven provistos de
unos orificios a fin de dejar paso libre el exceso de gases que
se producen durante el tratamiento de la masa qume imposibilita-
rian por su compresidn, el esponjemiento de la misma.

ll2,=- Un nuevo proéedimiento, segln las‘anteriores rei—
vindicsciones, en gue el despreniimiento de los noyos de la pie~
za @ objeto valcanizado, se realiza mediante‘el giro dei noyo
conseguido con la introdacciébn de'un‘déstornillador u otro G6il -
apropiado en la muneecs de la base de la cabeza del noyo.
| 128 ,~ Un nuevo procedimiento, segﬁﬁ se viene reivindican-
do en el que en el casoc de que los noyos estén engranados entre
gi, el desprendimiento de los mismos de la masa valcanizzda Se
consigue accionando uno de ellos con lo gue antomdticamente to-
dos los demde moyos solidarios giran igualmente.

138,.— Un nuevo procedimiento, segin lee anteriores reivin-
dicaciones, carascterizado por dar a las piezas . objeﬁos un aca-

bado, aplicéndoseles =i asi se desea, una envoltura pfeferible-

‘mente decorada y coloreada, de piel, semi-piel, plexiglés, gzo-—-
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ﬁa u otro material adecuado, que servulcaniza 0 adhieée deg-
puds de terminado de vuloanizar el caucho celular.

148 .~ Un nuevo procedimiento segdn las precedentes rei-—
vindicaciones, caracterizado por que para doﬁpletar el acabado
asf{ como la sujecidén del objeto o pieza producide a una armado-
ra, se adhiere o vulcaniza un refuerzo textil, de maders o me-
télico en el caal se disponen unos orificios destinados a alo-

jar laes necesarios elsmentos de sujecidn para indovilizar lose

objetos a dicha armadura.

158 ,— Un nunevo procedimiento, segfin las anteriores rei-
vindlcaciones en el que para obtener diversas denaidadés espe-
oifioas aparentes de una misma mezcla, se variaran las dimen-—
giones de loe noyos asf{ como el némeroc de los mismos contenidos
en igualdad de volumen del inatramento de moldeo. b

16¢ .~ Un nuevo procedimiento para la fabriceciln, moldeo
y acabado de objetoe 0 piezas de caucho o0 gimilares de ooneis-— -
tencia celular o esponjosa.

Sean cunales fueren las circanstansias que concurran gon

la esencislidad propia de le misma.

Conste le presente Memoria desoriptiva de once péginas

foliadas y mecancgrdfiadas por una sole cara y ve acompafiada de

¢oa hojee de dibujos aclarativos.
Barcelona, 11 de Ootubre de 1948
P. A,

b
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