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P A T E E T E  D E  I I 7 B I Í C  I  O S
» — — a a a a a — a B B g a B c a c t g o g g g a c g — a a »

a favo r de
La Hazán Social REMPEL ENTERPRISES -  de nacionalidad nor­

team ericana -  dom iciliada en AERO®- (Ohlo, E.U»)
por:

w Procedim iento para l a  fa b r ic a c ió n  de o b je to s  huecos w*
“ ""gas { o0o « agen——

M e m o r i a  D e s c r i p t i v a

E ste  invento  se re f ie re  a un método o procedi­
miento para  l a  e laboración  de o b je to s  o a r t íc u lo s  huecos, 
p a rticu la rm en te  por sedim entación o depó sito  de caucho l í ­
quido u o tro  m a te ria l en d isp e rs ió n  acuosa» *

H asta ahora se han heoho d iv e rsa s  te n ta t iv a s  de5



-  2 -
*

V 5

10

15

20

25

50

187156
elaboración  de ob je to s huecos de caucho, por ejem plo, me­
d ian te  lo s  lla a a d o s  métodos de moldeo o vaciado g i r a to r io ;  
pero t a le s  ensayos no hsn ten ido  é x ito  completo, por lo  
^ue esos métodos no han encontrado acep tac ión  general para  
l a  producción en gran escala* La p rá c t ic a  aceptada que se 
sigue actualm ente para  f a b r ic a r  lo s  mencionados a r t íc u lo s  
huecos u t i l i z a  lo s  métodos llam ados de vu lcan ización  po r
«soplado», en lo s  que unas p iezas  p ro v is io n a l es  o «bizco­
chos» huecos p rev i asen te  formados de p lancha de oaucho, se 
tra b a ja n  en moldes huecos d iv id id o s , en c a lle n te  y a p re ­
s ió n  in te rn a*  Pero e s to s  métodos de «soplado» exigen mu­
cho espacio  de fá b r ic a  para in s ta la r  un equipo de gran am­
p l i tu d .

EL p resen te  invento  u t i l i z a  un procedim iento 
por €L cual se co lo ca  una can tidad  p re f i ja d a  de l á t e x  u 
o tro  m a te ria l análogo en d isp e rs ió n  acuosa dentro  de un 
molde de escay o la , a l  que se imprime un movimiento g ir a ­
to r io  mixto de manera que se d e p o s ite  e l  l á te x  en l a  su­
p e r f ic ie  i n t e r io r  de l molde, obteniendo a s i  un a r t íc u lo  hue­
co term inado, de cu a lq u ie r f ig u ra  y espesor de paredes , 
s in  consumir demasiado m a te r ia l .  S in  embargo, a l desarro­
l l a r  e l  Invento se ha  comprobado que en determ inadas con­
d ic io n es  de humedad del molde, dejan  de s e r  completamente 
s a t i s f a c to r io s  l o s  a r t íc u lo s  o e l  procedim iento . Por ejem­
p lo , ba jo  determ inadas c irc u n s ta n c ia s  de producción, desde 
que lo s  a r t íc u lo s  u ob je to s  moldeados se r e t i r a n  del mol­
de a l  term inar un c ic lo  o p e ra to rio  h a s ta  que se vuelve a 
l le n a r  é s te  de lá te x  para  e l c ic lo  su b sig u ien te , puede ha­
b e r  desecación en l a s  s u p e r f ic ie s  i n t e r io r  y e x te r io r  del 
molde, dejando e n tre  ambas una capa de humedad. A sí, a l 
r e l le n a r  e l  m$lde de l á te x ,  según se  ha dicho, quedará en -
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cerrado a i r e  en tre  l a  c i ta d a  capa in term ed ia  de humedad y 
l a  capa de humedad d epo sitada  en l a  s u p e r f ic ie  in t e r io r  de l 
molde, por e fe c to  del lá te x  nuevamente in troducido# Una p a r­
te  ap re c iah le  de es te  a i r e  encerrado no puede s a l i r  de l mol­
de, por e s to rb a r lo  l a  capa de humedad in te m e d ia , siendo em­
pujado a l a  cavidad d e l miaño y d en tro  del o b je to  que en é l  
se form a, y originando burbujas de a i r e ,  v e jig a s  y huecos#
S i, por e l c o n tra r io , e l  molde de escayola se mantiene sigo  
saturado en todo  e l  espesor de sus paredes, con e l  movimien­
to  c a p i la r  del agua h a c ia  fu e ra  mantenido a  su ourso norm al, 
puede obtenerse un producto s a t i s f a c to r io ,  pero l a  deseca­
ción  d e l a r t íc u lo  n e cesa ria  para  poder a b r ir  e l  molde y 
reem plazar e l  o b je to  ya  modelado r e s u l ta  sumamente le n ta  
(48 h o ra s , por e jem plo). Si e l  molde e s tá  perfectam ente 
seco a l  in ic ia r s e  e l  d e p ó sito , e l  movimiento c a p i la r  d e l 
agua procedente d e l lá te x  se mantendrá tamblón h ac ia  fu e ra  
normalmente, y puede ob tenerse un producto s a t i s f a c to r io ;  
u ti liz a n d o  un molde b ien  seco , e l  producto term inado puede 
r e t i r a r s e  a l a s  se is  u ocho horas# Por lo  ta n to ,  es  ev i­
dente que para emplear con éx ito  t e l e s  métodos de vaciado 
g ir a to r io  hay que re g u la r  l a s  a l te rn a t iv a s  de humedad y se 
quedad en d ife re n te s  p a r te s  del molde#

Un o b je to  del p resen te  invento  es  proporcionar 
un procedim iento de elaboración  de a r t íc u lo s  huecos a p l i ­
cando e l p r in c ip io  d e s c r i to  de sedim entación de l á te x  de 
caucho u o tro  m ateria l análogo d isp e rso  en agua, e l °u a l 
comprende operaciones y ap ara to s  perfeccionados paira regu­
l a r  e l  movimiento c a p i la r  del agua a tra v é s  del molde poro­
so , de modo que e s te  movimiento sea co nstan te  en d ire c c ió n  
h a c ia  fu e ra ,  obteniéndose a s í  a r t íc u lo s  de excelen te  c a l i ­
dad, s in  depresio nes, hoyos n i  picaduras#
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Otro o b je to  del invento  es p roporcionar un mé­

todo y una in s ta la c ió n  perfeccionados que s irv e n  para pro­
d u c ir a r t íc u lo s  huecos de oaucho o m a te r ia l análogo, co - 
meroialmente acep tab les , de un modo que suprima l a  n eces i­
dad fie emplear c ie r to s  u te n s i l io s  normalmente req u erid o s , 
por ejem plo, molinos de caucho, regeneradores de cancho, 
accesorios de moldeo p rev io , moldes y prensas pesados de 
v u lcan iz a r, elementos abastecedores de c a lo r  y p res ió n  pa­
ra  v u lc a n iz a r, y o tro s  acoesorios y m a te ria le s  que suelen
s e r  a p lic a b le s  a lo a  métodos de e lab o ra r caucho por sopla­
do*

Otro o b je to  d e l inven to  es p roporcionar un pro­
cedim iento e f ic a z , á t i l  y económico de e laboración  de a r ­
t íc u lo s  huecos depositando e l materitíL de que constan en 
un molde cóncavo, de modo que lo s  a r t íc u lo s  term inados se­
gó» el mismo presen ten  un espesor de paredes p re f ija d o  y 
apreodablemente uniform e, segtín conviene, s in  seña les  n i  
de fec to s  en sus s u p e rf ic ie s  e x te rio re s*

Otro ob je to  del invento  es h a b i l i t a r  un método 
de moldeo g i r a to r io  del género d e s c r i to ,  u ti liz a n d o  c a n t i ­
dades f i j a s  de m a te ria l l íq u id o  de depó sito  p a ra  hacer lo s  
a r t íc u lo s  s in  d e sp e rd ic ia r  dicho m a te r ia l , y p e m itien d o  
a s í  e l uso de moldes de cavidad nn& tip le , apropiados tam­
b ién  para d isponerse  ap ilad o s durante lo s  movimientos de 
moldeo g ira to r io *

Otro ob je to  del inv en to  es proporcionar un mé­
todo üe e lab o ración  de a r t íc u lo s  hueoos de caucho del ca­
r á c te r  d e s c r i to ,  por d epó sito  de l c ita d o  materiáL en una 
su p e rf ic ie  hueca del molde, con lo  que lo s  a r t íc u lo s  se 
r e t i r a n  de sus cavidades completamente formados y s in  poros, 
s in  necesidad de c a lo r  n i  p re s ió n , y s in  r e c u r r i r  a t r a t a -
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m ientoa de d i la ta c ió n  u o tro s  para r e l le n a r  lo s  poros dél 
m ateria l»

Otro o b je to  del invento es proporcionar tan mé­
todo y una in s ta la c ió n  para e lab o ra r a r t íc u lo s  huecos de 
caucho, completamente cerrado s, apropiados sobre todo, por 
ejemplo, pa ra  u t i l i z a r l o s  como jug uetes de batiera, que pue­
den f l o t a r  en e l agua»

Otro ob je to  d e l invento  es proporcionar un mé­
todo y una in s ta la c ió n  perfecc ionados, m ediante lo s  cuales 
pueden p rod ucirse  a r t íc u lo s  de caucho de c u a lq u ie r form a, 
i r r e g u la r  o no , adaptando efectivam ente e l m a te ria l emplea­
do a lo s  reb a jo s  y can tos de un molde»

Otro objeto  del invento  es ob tener un a r t íc u lo  
hueco de cancho o m ate ria l análogo, con l a s  c a r a c te r ís t ic a s  
de m ejora que se acaban de mencionar*

E sto s y o tro s  ob je to s d e l inven to  se ap rec ia rán  
por l a  d esc rip c ió n  s ig u ie n te  y lo s  d ibu jos ad ju n to s , en lo s  
ouales ind ican ;

La f ig *  1 , una p la n ta  de una in s ta la c ió n  apro­
p iada para poner en p rá c tic a  e l método de l invento»

La f lg »  2, un alzado l a t e r a l  de una máquina pa­
r a  a p lic a r  un movimiento g i r a to r io  mixto p re lim in a r a un 
molde, de acuerdo con e l método d e l invento»

La f i g .  3 , una proyección h o riz o n ta l de una má­
quina para  a p lic a r  o tro  movimiento g ir a to r io  mixto secun­
d a rlo  a l  molde o a lo s  moldes»

La fig »  4, un alzado a n te r io r  de l a  máquina r e ­
presen tada  en l a  f ig u ra  3»

La f ig *  5, un alzado l a t e r a l ,  p a r te  en seooión, 
de ap ara to s para tra n sp o r ta r  y m anipular lo s  moldes que sa­
le n  de l a  máquina de l a s  f ig u ra s  3 y 4*
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La f i g .  6, una sección tra n s v e rsa l  de p a rte  de 

l a  mitad in f e r io r  de un molde, en l a  fa se  que preoede a  l a  
ap lic a c ió n  a l  mismo de un movimiento g i r a to r io  habiéndose 
depositado  en l a  cavidad dél molde un volumen p re f ija d o  de 
lá tex *

La flg *  7 , una secc ió n  tra n s v e rsa l  análoga a 
tra v é s  de p a r te  del molde ce rrad o , después de comunicarle 
un movimiento mixto p re lim in ar de ro ta c ió n  en e l  aparato  
de l a  f ig u ra  2*

La f ig *  8 , una v i s t a  s im ila r  a l a  f ig u ra  7 , de l 
a r t íc u lo  ya completo den tro  del molde ce rrad o , después de 
som eterlo a un segundo movimiento mixto de ro ta c ió n  en l a s  
máquinas de l a s  f ig u ra s  3 y 4*

La f lg »  9 , una sección tra n s v e rsa l  p a r d a l  se­
m ejante a l a  f ig u ra  6, pero que rep resen ta  un a r t i f i c i o  
d isp u esto  en e l  molde con ob je to  de d e ja r  un o r i f ic io  pa­
r a  in s e r ta r  un p i to  en un a r t ío u lo  f  ornado en el mismo 
por depósitos*

La flg *  10, una v i s t a  análoga a l a  f ig u ra  9* 
y en cor re  spond encía  con l a  f ig u ra  8 , d é l a r t íc u lo  com­
pletam ente modelado, con e l o r i f lo io  para  é l p i to ;  y

La fig*  11 , un alzado de un a r tío u lo  hueco de 
goma com pleto, p a rte  en secc ió n , después de r e t i r a r l o  del 
molde de l a  f ig u ra  8*

El método perfeccionado puede d e sc r ib irs e  me­
jo r  re lac ionándo lo  con e l funcionam iento y uso de lo s  me­
canismos i lu s t r a d o s  en c ie r ta s  f ig u ra s  de lo s  planos* Con 
re fe re n c ia  e sp ec ia l a l a  f ig u ra  1 , se exponen en forma es­
quemática una in s ta la c ió n  para  l a  p rá c tic a  de l método del 
in v en to , que comprende un aparato  A que mide y sum in istra  
l á te x ,  una máquina S para  hacer g i r a r  e l molde por prim era
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v ez , mía o más máquinas C para h ace rlo  g i r a r  por segunda 
vez , un equipo E para  t ra n s p o r ta r  y m anejar lo s  moldes, 
unos b a s tid o re s  E para  r e c ib i r  lo s  a r t íc u lo s ,  y una cáma­
r a  F de desecación o so lid if ic a c ió n *

Al e je c u ta r  e l  mótodo, por ejem plo, para  elabo­
ra r  un animal 0 de oaucho hueco, como e l  representado  más 
claram ente en l a  f ig u ra  11, l a  m itad o sección in f e r io r  
-2 0 - de un molde cóncavo -2 1 - de escayo la , a r c i l l a  u o tro  
m ateria l poroso análogo, se monta en una p lac a  -2 2 - , d is ­
pu esta  ho rizo n ta lm en te , de un soporte  -2 5 - de l a  máquina 
r o ta t iv a  B (fig *  2)* La p laca  -2 2 -  descansa en un mangui­
to  -2 4 - de manera que pueda g i r a r  sobre un e je  h o r iz o n ta l , 
y el manguito -2 4 - se  a r t i c u la  en -2 5 - a l  sopo rte  -2 6 - de 
manera que pueda o s c i la r  y mover e l portam oldes -2 5 - h ac ia  
e l  meoanismo A que mide y su m in is tra  lá te x ,  y r e t i r a r lo  de l 
mismo* En l a  p o sic ió n  de tra z o s  del portam oldes -2 5 -, se­
ñalada en l a  f ig u ra  1 ,  se f a c i l i t a  un volumen p r e f i j a ­
do de l á te x  de oaucho (e l  térm ino " lá te x ” inc lu ye  aqu í l á ­
tex  o d isp e rs io n e s  acuosas análogas de cancho o elast¿m e­
ro s  s in té t ic o s )  a cada una de v a r ia s  cavidades -2 5 a - , —23a— 
de l a  mitad in f e r io r  -2 0 - de l molde, oomo se in d io a  en -2 7 -, 
f ig u ra  6*

Inmediatamente después de su m in is tra r l a s  c a n t i ­
dades p re f ija d a s  de lá te x  -2 7 - a lo s  huecos in f e r io re s  del 
molde, e l soporte  B se ap a rta  oscilando del cargador A, a 
una po sic ió n  en que l a  secc ió n  su p e rio r -2 0 a - de l molde 
pueda hacerse c o in c id ir  fác ilm en te  con l a  in f e r io r  -2 0 -, y 
luego se acciona una p inza -2 9 - con re la c ió n  a l  soporte  
-2 3 - para re te n e r  en é s te  l a s  secciones de molde b ien  jun­
tas*  En e s ta  til tim a p o sic ió n , e l molde queda cogido e n tre  
un d isco  -3 0 - g i r a to r io  sobre l a  p laca  -2 2 - y o tro  disoo
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-3 1 - , co ax ia l con é l y que e s tá  montado e lásticam en te  y 
g i r a to r io  en l a  ab razadera  -29—} e l  e je  comán de lo s  d l s -  
oos forma ángulo re c to  con e l e je  en que g ir a  aL soporte
-2 3 - en e l  manguito -24-*

Guando están  lo s  huecos del molde in f e r io r  l l e ­
nos de lá te x  -2 7 -, puede hacerse g i r a r  con l a  mano é l mol­
de -2 1 - re sp ec to  a l  sopo rte  -2 3 -, a lrededor del e je  de lo s  
d isco s , separada o simultáneamente con l a  ro tac ió n  manual 
de dicho sopo rte  -2 3 - en tom o e l e je  del manguito, a p l i ­
cando a s í  a l  molde un movimiento g i r a to r io  compuesto a l r e ­
dedor de lo s  dos e je s .  E l tiempo tra n sc u rr id o  e n tre  l a  c a r­
ga ¿¿i molde con lá te x  y l a  ro tac ió n  p re lim in ar d e s c r i ta  
d e l molde oerrado puede se r  de pocos m inutos, y lo s  re s u l­
tados han s id o  s a t i s f a c to r io s  con un lap so  de minuto a mi­
nuto y medio, empleando lá te x  de caucho s in té t ic o .

Aunque e s te  movimiento g i r a to r io  mixto p re lim i­
nar se e je c u ta  mejor lo  más rápidam ente p o sib le  después 
de c a rg a r  é l  l á te x ,  é l movimiento g i r a to r io  mismo se man­
tie n e  lo  b a s ta n te  le n to  para que no se formen burbujas en 
l a  s u p e rf ic ie  de l a  c avidad del molde n i  se produzca espu­
ma de lá te x  por l a  exoesiva a g ita c ió n . El movimiento g i­
r a to r io  d e s c r i to  s lrg e  para  ex tender un delgado depósito  
p rev io  o capa d e l m a te ria l p lá s t ic o  -27— por l a s  su p e rf i­
c ie s  de l a s  cavidades del molde, para e lab o ra r a r t íc u lo s  com­
pletam ente formados, con paredes de espeso r p a rc ia l  (f lg *
7 ) ,  lo  an te s  p o sib le  después de v e r te r  lá te x  en el molde. 
E sta  form ación ráp id a  de una capa p re lim in a r , e v ita  que 
queden d e fe c to s  a modo de f is u ra s  en l a s  su p e rf ic ie s  ex­
te r io r e s  de lo s  a r t íc u lo s  depositados, b ien  por tensión  
s u p e r f ic ia l  o por s o l id if ic a c ió n  o desecación prem atura 
del m a te ria l f lu id o  en lo s  bordes de l a s  masas f lu id a s  de
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lá te x  conten idas en l a s  cavidades d e l molde ( f i g .  6)• l a  
p resen c ia  de t a le s  d e fec to s  es sumamente p e r ju d ic ia l ,  y 
en l a  mayoría de lo s  c a so s  hace coraercialm ente in acep tab les  
lo s  a r tíc u lo s*

Una vez depositadas l a s  capas p re lim in ares  ex­
te r io r e s  -3 2 -  en e l i n t e r io r  de l a s  cavidades de l molde, 
como se  a p re c ia  m ejor en l a  f ig u ra  7, puede provocarse el 
segundo movimiento g i r a to r io  de moldeo, con más comodidad, 
en una de l a s  máquinas ro ta t iv a s  C (f ig s*  1 , 3 y 4)# En 
consecuencia, m ien tras se e fec td a  e l  prim er movimiento g i­
r a to r io  p re lim in a r, puede d esv ia rse  el ap ara to  ro ta t iv o  B 
a l a  posio ión  de l ín e a  l l e n a  señalada en l a  f ig u ra  1 , para 
s i tu a r lo  oeroa de l a s  máquinas C que hacen g i r a r  lo s  moldes 
por segunda vez* En es te  punto, e l  molde cerrado  -2 1 - se 
r e t i r a  del portam oldes -2 3 - , teniendo b ien  acopladas sus 
dos secciones, para  co lo ca rlo  en l a  máquina ro ta t iv a  0 , a 
f i n  de d a rle  un segundo movimiento g i r a to r io  mixto de mol­
deo* Es p o sib le  co locar v a rio s  de e s to s  moldes -2 1 - en una 
máquina 0 ap ilad o s uno sobre o tro , merced a l  c ita d o  movi­
miento p re lim in ar mixto de ro tación*

En e l  p resen te  caso se re p re se n ta  l a  máquina C 
con ciño o de esos moldes, que se  a p ila n  e n tre  p lac as  ex­
tremas -3 6 - que g iran  co ax ia le s , montadas sobre tra v ie sa s  
espaciadas -3 7 - y -3 8 -  de un marco re c ta n g u la r  -3 9 -, e l  
cu a l descansa a su vez en brazos d is tan c iad o s  -40— y -4 1 -, 
para g i r a r  a lrededor de un e je  h o riz o n ta l en ángulo re c to  
con e l e je  de ro ta c ió n  de l a s  p lac as  -36-* La oruceta  -3 8 - 
puede s e r  fác ilm en te  desv iab le  h a c ia  fu e ra  de l marco, me­
d ian te  órganos adecuados, segán se expone, o de o tro  modo, 
para  poder a p i la r  o r e t i r a r  lo s  moldes d e l b a stid o r*  Aso­
ciado a  l a  p laca  -3 6 - se dispone un órgano -416- que se
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a p r ie ta  c o n tra  e l l a  para s u je ta r  b ien  ja n te s  lo s  moldes. 
E ntre cada dos moldes contiguos de l a  p i l a  pueden dispo­
nerse pequeños espaciadores -2 5b -, - 23b -  para que él a i r e  
c i rc u le  lib rem ente  en to m o  a cada molde, como se d e s c r i­
b irá  lueg o , y tam bién para  f a c i l i t a r  e l  manejo de lo s  mis­
mos por separado . P ara h acer g i r a r  e l portam oldes -3 9 - 
sobre su e je  h o r iz o n ta l , una prolongación —4-2— de su e je  
t ie n e  un piñón - 43- ,  accionado m ediante una cadena - 44-  
con su  rueda -4 3 -, por un motor apropiado -4 6 - . P ara que 
lo s  moldes - 21— con lo s  d iscos - 35— y —36- ,  puedan g ir a r  
en to rn o  a un e je  en ángulo con e l  e je  h o rizo n ta l men­
cionado, una prolongación - 47-  de l a  p laca  f in a l  in f e r io r  
-3 6 -  l le v a  un engranaje cónico - 48-  oon un á rbo l - 49-  mon­
tado  en e l  marco -3 9 -, y ana rueda c i l in d r ic a  -5 0 - en e l 
extremo l i b r e  de l árbo l - 49-  engrana oon o tr a  f i j a  -5 1 -, 
re la tiv am en te  mayor, s o l id a r ia  d e l sopo rte  f i j o  - 41- ,  Con 
e s ta  d isp o s ic ió n , cuando e l motor - 46-  im pulsa l a  rueda 
-4 3 - para  h acer g i r a r  e l b a s tid o r - 39-  en tom o  a l ,  e je  ho­
r iz o n ta l ,  e s ta  ro ta c ió n  del marco mueve l a  rueda c i l i n ­
d r ic a  - 50-  a lrededor de l a  rueda f i j a  - 51- ,  y por su me­
d i a d  ón g i r a  e l  árbo l -4 9 - , que por l a s  ruedas eónioas 
- 48-  a p l ic a  un movimiento g i r a to r io  a  lo s  moldes a lre d e ­
dor de un e je  en ángulo reo to  oon e l e je  de ro ta c ió n  del 
mar00 - 39- .

El movimiento mixto de ro ta c ió n  a s í  logrado  en 
l a  máquina C es re la tiv am en te  pausado, aproximadamente de 
una rev o lu c ió n  por minuto en to rno  a cada uno de lo s  e je s ,  
mejor con una lev e  d ife re n c ia  en l a s  ve locidades a lre d e ­
dor de lo s  re sp ec tiv o s  e je s ,  para  conseguir una oapa de 
lá te x  perfectam ente uniforme en toda l a  su p e rf ic ie  de l a s  
oav idades. Se han conseguido re su lta d o s  muy s; a t l s f a c to -
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x i ob imprimiendo a l  molde una revo lu c ión  por minuto en to r ­
no a un e je ,  y una revo lu ción  y cu a rto  por minuto a lrededor 
de l o tro , o según o tra s  re la c io n e s , de acuerdo con l a s  c i r ­
cu nstanc ias  o re q u is i to s  e sp e c ia le s  de cada caso* KL movi­
miento mixto de ro ta c ió n  f a c i l i t a d o  por l a  máquina C s irv e  
para d e p o s ita r  e l  rea to  de l a  masa de l á t e x  -2 7 - por todo 
e l I n te r io r  de l a s  cavidades del molde, sobre l a  capa e x te ­
r i o r  p re v ia  -3 2 - , formando a s í  a r t íc u lo s  hueoos G com pletos, 
con paredes de espesor uniforme p re f ija d o  (fig »  8 , 10 y 11

El tiempo necesario  para d e s a r ro l la r  e s ta  fa se  
de ro ta c ió n  m ixta secu nd aria  puede v a r ia r  segdn l a s  condi­
c iones, ta le s  como d ife re n c ia s  en l a s  c a r a c te r í s t i c a s  del 
m a te ria l de depó sito , espesor y tamaño que haya de te n e r  
e l a r t íc u lo  term inado, e t c . j  pero en l a  producción m a te ria l 
a gran e sc a la  de juguetes de caucho de t ip o  único (flg *  11}, 
por é l p resen te  método se ha comprobado que l a  sedimenta­
ción  de lá te x  h a s ta  espesor completo puede lo g ra rse  en unos 
43 minutos*

Se ha v is to  también que a l  moldear a r t íc u lo s  
hueoos t e  caucho en p a r t ic u la r ,  e l endurecim iento o g e l i -  
f ic a c ió n  d e l lá te x  sobre l a  su p e rf ic ie  de l a s  cavidades 
del molde es re la tiv am en te  rápido du ran te  lo s  movimientos 
in i c i a l e s  m ixtos de ro ta c ió n  del mismo, y que, a l  c o n ti­
nuar g irando , l a  rap idez d e l fraguado o de l a  deseoaoión 
vá disminuyendo, h a s ta  e q u ilib ra rs e  en un endurecim iento 
co n stan te  y re la tiv am en te  pausado* Esto s in  duda ex p lica  
e l mayor é x ito  del p resen te  método, log rado  imprimiendo 
un ráp ido  movimiento g i r a to r io  mixto p re lim in ar a lo s  mol­
des para d e p o s ita r  en e l lo s  una capa de rev estim ien to , 
según queda d e sc rito *  Es d e c i r ,  l a  tend en cia  d e l lá te x  
a ^ h e r i r s e  a  l a  cavidad del molde parece se r i n -
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mediatamente después de v a c ia r  l a  d isp e rs ió n  en e l molde* 

Los expertos comprenderán bien que cuando con­
venga e je c u ta r  él método completo u tiliz a n d o  un solo mol­
de, puede emplearse l a  máquina B cano se ha  d e sc r i to , para 
un c ic lo  más la rg o  de ro ta c ió n , a  f i n  de e lab o ra r por com­
p le to  en e l molde uno o v a rio s  a r tíc u lo s*  Asimismo es ev i­
dente que en c i e r ta s  c irc u n s ta n c ia s , como cuando se  u t i l i c e  
un lá te x  que fragüe más despacio , puede p re sc in d irse  de l a  
máquina B, haciendo todas l a s  ro tac io n es  de moldes en l a  
máquina G, con v a rio s  moldes o con uno solo cada vez* En 
o tra s  p a la b ra s , l a  ro ta c ió n  p rev ia  de l a  máquina B, varian­
do l a s  cond iciones en cuan to  a m a te ria l y equipo complemen­
t a r i o ,  puede e fec tu a rse  tam bién en l a  máquina 0 , siempre 
que se reg u le  de modo que l a  capa i n i c i a l  de l á te x  en coa- 
ta c to  con l a  cavidad del molde se ap liq ue  an tes  de que se 
produzca un grado ap rec iab le  de s o l id if ic a c ió n  en una par­
t e ,  de l a  s u p e r f ic ie  de moldeo de cada cavidad*

Después de term inar l a  segun&a ro ta c ió n  mix­
t a ,  se para  l a  máquina O, y se  r e t i r a  de e l l a  l a  p i l a  de 
moldes, que se co loca en un tra n sp o rta d o r in te rm ite n te  -55— 
que forma p a rte  de l equipo D que muestran l a s  f ig u ra s  1 y 
5$ y que v ien e  a s e r  un almacén con movimiento p rog resivo , 
destinad o  a l l e v a r  p i la s  de moldes de un extremo a  o tro  en 
un la p so  ap reo ieb le , du ran te  él cual lo s  a r t íc u lo s  Gr con­
ten id o s en lo s  re sp ec tiv o s  moldes, por l a  co n tinua  e lim i­
nación c a p ila r  de humedad de l caucho depositado , a  tra v é s  
de lo s  poros de lo s  moldes, se secan  o fraguan l o  su f ic ie n ­
te  para  poder a b r i r  é s to s  y r e t i r a r  lo s  ob jeto  s in  dafio, 
en e l  extremo dé l tra n sp o rta d o r -3 5 -  (f ig *  5 , f le c h a s ) •
E sta  e tap a  del p roceso, denominada de deseoaoión p re v ia , 
puede du rar unas ooho ho ras (para  caucho s in té t i c o ) .

-  12 -  17
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En re la c ió n  con l a  fa se  de secación p re v ia  de l 

método, hace f a l t a  ahora co n sid erar ¿L problema ya c itado  
de lo s  ob je to s  defectuosos por producción de burbujas de 
a i r e ,  en p a r t ic u la r  m ien tras se d ep o sita  lá te x  en una o 
v a r ia s  f a s e s .  Se ha observado en l a  p rá c tic a  r e a l  que 
t a l  inconvenien te  se suprime manteniendo co n tin am en te  e l 
movimiento c a p i la r  del agua conten ida en ¿L lá te x  deposi­
tad o , desde l a  cav idad  del molde h ac ia  e l e x te r io r ,  mien­
t r a s  e x is ta  lá te x  en e l  molde. P ara  e l lo  puede d ispo ner­
s e , por encima y a lrededor del tran sp o rtad o r -5 5 -, una 
capo ta  o c u b ie r ta  term oaislada  -5 6 -, con ab e rtu ra s  ade­
cuadas -57» - por sue dos extremos p a ra  que pasen l a s  p i ­
l a s  de moldes que aquel t r a n s p o r te .  Se in y ec ta  a i r e  ca ­
l le n te  por lo s  conductos -5 7 -, a l i n t e r io r  de l a  c u b ie r ta  
-5 6 - , con s a l id a  por un conducto -5 8 - , con lo  que e l  a ire  
c i r c u la  en to rn o  a  l a s  p i l a s  de moldes po rosos. Para es­
te  f i n  conviene dar a l  a i r e  una tem peratura aproximada 
de 90®1*» s i  l a  tem peratura l le g a  a  120fi E o más, puede 
provocarse expansión desde e l i n t e r io r  ae lo s  a r t íc u lo s  
huecos ya  term inados, lo  que a b r i r í a  lo s  moldes y causa­
r í a  d e te r io ro  en e l  p roducto . E ste  a i r e  moderadamente 
ca len tad o , a l  c i rc u la r  e n to rn o  a lo s  moldes, y por lo s  
espacios interm edios que dejan  l a s  p iez as  de separac ión  
- 25b - ,  du ran te  toda l a  fa se  de desecación p re v ia , pro­
po rc iona , una atm ósfera de humedad in f e r io r  a l a  que r e i ­
na den tro  del molde, manteniendo lo s  moldes re la tivam en te  
más secos por fu era  que por den tro  (a  p a r t i r  de l a s  super­
f i c i e s  de l a  cavidad del molde), y , m ien tras quede agua 
en e l lá te x  depositado , e s ta  agua p asa rá  a l e x te r io r  por 
a tra c c ió n  o a p ila r  y evaporación, s in  form arse capas de hu­
medad que ocasionan oquedades y ag u jeros en lo a s  a r t íc u lo s

1 7 r£
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seg ín  se ha  ex p licad o . Como es  n a tu ra l ,  e s te  tra tam ien to  
de lo s  moldes es  Im portante a l  p re p a ra rlo s  para  cada o lo lo  
sucesivo de moldeo, pude a s í  no p resen ta rán  sonas s a tu ra ­
das de humedad que o rig in en  b o lsas de a ire  po r fu e ra  de l a  

5 cavidad del molde, y cuando se  v ie r ta n  porciones sucesivas
de lá te x  en lo s  moldes, á s to a  vo lverán  a  e s ta r  conveniente­
mente más hámedos por d en tro  que por fu e ra , de modo que «1 
movimiento c a p i la r  del agua se m antenlrá continuo o a l  me­
nos consecuente h a c ia  f u e r ,  m ien tra , quede agua en e l  l á -  

10 tex#
Deapuás de te n e r  lo s  moldes en e i tran sp o rtad o r 

-5 5 - a l  lap so  n e cesa rio , segán se ha explicado, se r e t i r a n  
y abren con ayuda de medios apropiados (que no se  rep resen­
ta n ) , y se  ex traen  lo s  ob je to s  term inados, devolviendo l a s  
m itades de molde a l a  máquina B por lo s  tran sp o rtad o re s  —59—, 
-5 9 - . lo s  a r t íc u lo s  e x tra íd o s  O pueden co lo carse  en e s ta n ­
te s  o b a s tid o re s  adecuados E, que se lle v a n  luego a  una es­
tu f a  o oánara de desecaoián o vu lcan izac ió n  P , donde se  s o .  
meten a una tem pera tu ra  b a s ta n te  a l t a  para  determ inar «1 

0 c ic lo  de endurecim iento#
l a  e s tru c tu ra  in te rn a  del molde poroso puede con­

s id e ra rse  c e lu la r  y compuesta de m icroscópicos tubos o pa­
sos comunicantes que conducen agua, por a tra c c ió n  c a p i la r  
desde l a  cavidad a l a  p a r te  e x te r io r  de l molde. M ientras 

¡ á s te  as mantenga taimado por den tro  y c irc u le  continuamente
agua por loo  tu b ito a , s in  d e ja r  b o lsa s  de a i r e  en tre  ambas 
s u p e rf ic ie s , él agua o l a  humedad de l materLáL o del ob^e- 
to  que as a a tá  moldeando, se d is ip a rá  continuamente hadia 
fu e ra  dea. moldo por tra c c ió n  c a p i la r  y evaporación, na que­
dando burbujea da a i r e  en detrim ento  de l a  c a lid a d  da lo a  
produotos. P ara que no se in terrum pa e s te  movimiento o Bp i -
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la *  continuo de l agua h a c ia  e l  e x te r io r ,  creando una s i ­
tuac ió n  adversa, aegán se ha d e s c r i to ,  es im portante man­
te n e r  a l  mínimo e l  lap so  que media e n tre  l a  ap e rtu ra  de 
cada molde en e l  extremo de descarga d e l tra n sp o rta d o r - 55- ,  
para e x tra e r  lo s  a r t íc u lo s ,  y su re ca rg a  y c ie r r e  en l a  
máquina aLimentadora A. Cuando e l proceso es continuo , 
u ti liz a n d o  tra n sp ó rta te  de regreso - 59- ,  se han obtenido 
a r t íc u lo s  s a t is f a c to r io s  siendo este  periodo aproximada­
mente de cinco  minutos*

Aunque es p o sib le  y p rá c tic o  moldear ¿juguetes 
de caucho huecos completamente cerrado s, o sea  de lo s  
llamados de bañera , por e l  p resen te  método, a l  u t i l i z a r  
l a  fa se  de desecación o vu lcan izac ió n  en l a  cámara F hay 
que d e ja r  en cada a r t ic u lo  un pequeño o r i f i c io  de desaho­
go -6 1 -  p a ra  que no re v ie n te  por l a  expansión in t e r io r  
producida por l a  elevada tem peratura de l a  oámara. EL a r ­
t íc u lo  completo se re p re se n ta  m ejor en l a  f ig u ra  11»

Cada a r t íc u lo  puede l l e v a r  un o r i f i c io  -6 1 - , 
hecho a l  e x tra e r lo  del molde, con ayuda de una herram ien ta 
g i r a to r ia  u o tra  punzante (no d ib u ja d a ) . Según m uestra 
l a  f ig u ra  9, l a  p e rfo rac ió n  puede e lim in arse  disponiendo 
ona aguja -6 2 - de m etal u o tro  m a te ria l no poroso en cada 
molde, que sobresa lga  de l a  s u p e rf ic ie  cóncava de l mismo 
«ana d is ta n c ia  ig u a l por lo  menos a l espesor que qu iera  
darse  a l  a r t í c u lo .  A sí, cuando e l  lá te x  se d e p o s ita  en 
l a  su p e rf ic ie  de l a  cavidad de l molde, apenas quedará na­
da en l a  agu ja  ( f ig u ra  1 0 ), y a l ex trae r e l ob je to  p re­
sen ta rá  su pared un o r i f i c io  producido por l a  aguja o e sp i­
ga in tro d u c id a . El o r i f i c io  -6 1 -  se in d ic a  p rac ticad o  en 
una p a ta  de l a r t íc u lo  a en l a  f ig u ra  11, aunque puede ha­
ce rse  en c u a lq u ie r p a r te  de l mismo, y u t i l i z a r s e  para  l a -
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s e r ta r  un p i to  o Instrum ento análogo de m eta l, como es cos­
tumbre*

Guando se a p lic a  un c a lo r a© vu lcan izac ión  r e la ­
tivam ente elevado en  l a  cámara í ,  segán queda d e sc r i to , a 
f i n  de ab rev ia r e l  periodo  de endurecim iento, l a s  p res iones  
den tro  y fu e r a  del a r t íc u lo  serán  ig u a le s , a causa de lo s  
o r i f i c io s  -6 1 - . Soda co n tracc ió n  que lo s  a r t íc u lo s  experi­
menten después de e x tra e r lo s  de lo s  moldes se rá  r e la t iv a ­
mente l ig e r a  y uniforme en lo  e se n c ia l , sea  cual fu e re  l a  
forma de aq u e llo s . En o tra s  p a la b ra s , una ves moldeado to ­
talm ente cada ob je to , por depósito  o acumulación de lá te x  
den tro  de l a  ® avidad de l moldea, y l i s t o  para e x tra e r lo , 
toda e l  agua de l a  c an tidad  in i c i a l  de lá te x  -2 7 - p rev ia ­
mente f i j a d a ,  habrá s a l id o  del molde por a tra c c ió n  c a p i la r ,s i ­
guiendo m iles de poros d e l m a te ria l de l molde, para  d is ip a r ­
se en l a s  su p e rf ic ie s  e x te r io re s  por evaporación* E sta  e l i ­
minación to t a l  del agua del lá te x  depositado ( f i g .  7 ) ,  en

rAn de lo  dicho resp ec to  a l a  adhesión d e l a r t íc u lo  mol­
deado a  l a  su p e rf ic ie  cóncava d e l molde, contribuye s in  du­
da a  l a  escasa co n tracc ión  u l t e r io r ,  que ha re su lta d o  se r 
prácticam ente ig u a l a l a  h a b itu a l en lo s  a r t íc u lo s  de goma 
moldeados por métodos de "soplado» (a lred ed o r de 2?£) *

Por l a s  velocidades angu lares ind icadas de lo s  
moldes en to rn o  a e je s  que foaman ángulo (aproximadamente 
una revo lución  por m inu to), y e l lap so  n ecesario  para  t e r ­
minar e l  dep ó sito  (45 minutos poco más o menos, segáh l a s  
condiciones) , puede a p re c ia rse  que unas cu aren ta  ro tac io n es  
m ixtas sucesivas de lo s  moldes a p lic a rá n  progresivam ente un 
nómero proporcional de lám inas de lá te x  superpuestas en ca­
da cavidad d e l molde, a ju s tad a s  perfectam ente a l a  foama de 
ésta* Es d e o ir , que cada a r t íc u lo  & se compone de una s e r ie
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de capas producidas depositando so lución  de lá te x  en l a  
su p e rf ic ie  cóncava de l molde en v ir tu d  de l a s  mencionadas 
ro tac io n es  mixtas# Como e l  lá te x  no consumido conserva 
toda 3tt agua h a s ta  que a® deposita  a acumula, c i r c u la  l i ­
bremente en e l  curso  de l a s  ro tac io n es  m ixtas con tinuas 
de lo s  m oldes, y se adapta exactam ente a l a  forma de ca­
da p a rte  de l a s  cavidades de molde, in c lu so  lo s  e n tra n te s  
o a r i s t a s ,  y h a s ta  lo s  huecos más d im inutos, como o re ja s , 
cuernos, c o la , u b res, etc* de l a  vaca rep resen tad a  en l a  
f ig u ra  11  se rán  huecos y con paredes de espesor uniform e, 
en comparación con o tra s  p a rte s  d e l a r tic u lo #  Cuando se 
haya consumido todo e l  lá te x  -2 7 - , y term inado e l  proceso 
d e sc r i to  de endurecim iento espontáneo d e l a r t íc u lo  en e l 
molde, prácticam ente toda e l  agua se habrá escapado del 
lá te x  aplicado# Por co n sig u ien te , a l  e x tra e r  e l  a r tío u lo  
del molde ten d rá  esencialm ente e l  mismo tamaño e ig u a l con­
fig u ra c ió n  que l a  cavidad del mismo# S i hay encogimiento 
a l  v u lcan iz a r luego e l  a r t í c u lo  (a  l a  tem peratura ambiente 
o de o tro  modo), no se rá  mayor que e l normal d e l  caucho du­
ra n te  un c ic lo  análogo de v u lcan izac ió n  por o tro s  mótodos 
(aproximadamente 2$)# Los a r t íc u lo s  term inados no tien en  
c o s tu ra , a d ife re n c ia  de lo s  r e s u l ta n te s  de "bizcochos” de 
caucho laminado que se elaboran  por p a r te s  aplicando móto­
dos de "sop lado".

Aunque e l  procedim iento perfeccionado se ha 
d e s c r i to  en p a r t ic u la r  con re fe re n c ia  a la  producción de 
anim ales huecos de caucho, puede u t i l i z a r s e  de manera aná­
log a  para e lab o ra r o tro s  a r t íc u lo s  huecos, como p e lo ta s  
de gana, v e jig a s  a t lÓ tic a s , acceso rio s  mecánicos, etc#

Temblón puede em plearse con é x ito  e l  mótodo 
perfeccionado para e lab o ra r a r t íc u lo s  que no sean de goma,

30
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s i  e l  m a te ria l para lo s  mismos puede p rep ararse  en so­
lu c ió n  acuosa y es su scep tib le  de frag u a r por d e sh id ra - 
ta c ió n  a causa de a tra c c ió n  c a p i la r  en un molde poroso*

SI método aquí d e sc r i to  perm ite e lab o ra r a r­
t íc u lo s  huecos que no e ra  p o s ib le  h acer h a s ta  ahora por 
o tro s  métodos conocidos, p a rticu la rm en te  en moldes de 
cavidades m ú ltip les  o p i l a s  de t a l e s  moldes* Los produc­
to s  r e s u l ta n te s  no só lo  son de su p erio r c a lid a d , s in ó  
que pueden fa b r ic a r s e  a un p rec io  notablem ente reducido , 
en comparación con lo s  de procedim ientos conocidos a que 
se alude*

Pueden in tro d u c irse  v a riac io n es  en e l  invento 
s in  a p a r ta rse  de su e s p í r i tu  o de lo s  térm inos de l a s  r e i ­
v in d icac io nes anejas*

H ¡ GC3SSS*

Se re iv in d ic a  cono ob je to  de e s ta  p a ten te :
1 * - Procedim iento p a ra  l a  fa b r ic a c ió n  de o b je - 

20 'tos huecos por depó sito  o sedim entación, que c o n s is te  en
co lo car una can tidad  p re f ija d a  de m ateriáL d isp erso  en 
agua (por ejemplo, l á t e x ) ,  capaz de fra g u a r por elim ina­
c ión  de humedad, en l a  cavidad de moldeo de un molde 
poroso seccionado, d isp u esto  para con tener un líq u id o  en 

25 todas sus p o sic io nes de ro ta c ió n , y para  poder se r a b ie rto
o cerrado , ap licando luego a l mismo una s e r i e  de movimien- 
to s  m ixtos de ro ta c ió n  a lrededor de v a rio »  e je s  que forman 
ángulo e n tre  s í ,  con ob je to  de d e p o s ita r  dicha c a n tid a d  pre­
f i ja d a  de m ate ria l d isp e rso  en agua, por capas su ce s iv a s , 
en l a s  su p e rf ic ie s  oóncavas de l molde y en d iv e rsa s  d ir e c ­
ciones de c irc u la c ió n ; y eliminando e l  agua de l m ate ria l
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d isp e rso , mediante a tra c c ió n  c a p i la r  a tra v é s  de lo s  
poros del molde y evaporación en set su p e rf ic ie  e x te r io r#  

2# - Procedim iento p a ra  l a  fa b ric a c ió n  de ob­
je to s  huecos por d epó sito  o sedim entación, que c o n s is te  
en co locar una cantidad p re f i ja d a  de m a te ria l d isperso  
en agua (por ejem plo, l á te x ) ,  capaz de frag uar por e l i ­
minación de su humedad, en l a  cav idad  de un molde poroso 
seccionado que puede contener un l íq u id o  en todas sus 
posic iones de ro ta c ió n , aplicando inmediatamente después 
a dicho molde un movimiento g i r a to r io  mixto en to m o  a 
v a rio s  e je s  que forman ángulo e n tre  s í ,  oon ob jeto  de 
d e p o s ita r  una capa i n i c i a l  de l m a te ria l d isp erso  en to ­
da l a  s u p e rf ic ie  de moldeo an tes de que pase tiempo su­
f ic ie n te  para  que e l  m a te ria l frag üe en una p a rte  de l a  
su p e rf ic ie  cóncava del molde} aplicando después nuevos 
movimientos g ira to r io s  mixtos a l molde en to m o  a v a rio s  
e je s  en ángulo, a f i n  de d e p o s ita r  e l rea to  de l a  d isp e r­
s ió n  acuosa en capas sucesivas superpuestas sobre l a  p r i ­
mera o apa, en d iv e rsa s  d irecc io n es  de c ircu lac ió n }  y , du­
ra n te  ambas fa se s  de movimiento g i r a to r io ,  eliminando 
agua por a tra o c ló n  c a p i la r  a tra v é s  de lo s  poros d e l mol­
de y evaporación en sus s u p e rf ic ie s  ex te rio res*

3 . -  Procedim iento según l a s  re iv in d ica c io n es  
1 o 2, en e l c u a l, después de e x tra e r  e l  a r t íc u lo  moldea­
do, se v ie r te  en e l  molde una nueva can tidad  de l m ate ria l 
d isp erso  en agua y se  somete también a l a s  operaciones 
del procedim iento, a f i n  de mantener siempre húmedos l a  
su p e rf ic ie  cóncava del molde y lo s  conductos c a p ila re s#

4#- Procedim iento según cu a lq u ie ra  de l a s  r e i ­
v in d icac io n es  preceden tes, en e l que l a s  p a r te s  super­
f i c i a l e s  e x te r io re s  del molde e s tá n  constantem ente ex—
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pu estas  a una atm ósfera de menos humedad que l a  de dentro  
del molde, con ob je to  de que l a  su p e rf ic ie  i n t e r io r  se 
mantenga constantem ente más húmeda que l a  e x te r io r  y e l 
agua d e l m ate ria l d isperso  se esoape continuam ente h ac ia  
fu e ra  por l a  mencionada a tra c c ió n  c a p i la r  y evaporación*

5*- Procedim iento según cu a lq u ie ra  de l a s  r e i ­
v in d icac io nes p receden tes, en e l que el a r t íc u lo  term ina­
do se re tie n e  en e l  molde h a s ta  que frag ü e  lo  s u f ic ie n te ,  
por a tra c c ió n  c a p ila r  y evaporación , pa ra  poderlo  e x tra e r  
s in  d e te r io ra r lo *

6*- Procedim iento según cu a lq u ie ra  de l a s  r e i ­
v in d icac io nes p receden tes , en e l  que e l  a r t í c u lo ,  después 
de ex tra íd o  d e l molde, se expone a una tem peratura de de­
secación, por ejem plo, para  vu lcan izarlo »

7*- Procedim iento según cu a lq u ie ra  de l a s  r e i ­
v in d icac io n es  p receden tes, en e l que se hace un o r i f ic io  
a travóa de l a  pared d e l a r t íc u lo  u ob jeto  que se f a b r ic a ,  
por ejem plo, empleando un molde p ro v is to  de una protuberan­
c ia  de m a te ria l p rácticam ente no poroso que sob resa le  de 
l a  s u p e rf ic ie  cóncava del molde h a c ia  e l  in te r io r  del mis­
mo*

8*- Procedim iento según cu alqu ie ra  de l a s  r e i ­
v in d icac io nes  p receden tes, en e l  que se a p lic a  áL,menos 
p a rte  del movimiento mixto de ro ta c ió n  a v a rio s  moldes ap i­
lados*

9*- Procedim iento según cu a lq u ie ra  de l a s  r e i ­
v in d icac io n es  p receden tes, en e l que cada molde t ie n e  va­
r i a s  cavidades de vaciado, todas e l l a s  ab as tec id as  de una 
cantidad  f i j a  de m a te ria l en d isp e rs ió n  acuosa*

10*- Procedim iento según cu a lq u ie ra  de l a s  r e i ­
v in d icac io n es  p receden tes, en e l que se re g u la  l a  a tra c c ió n
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c a p i la r  de manera que ten g a  lu g a r continuamente h ac ia  
a fu e ra  del molde s in  in c lu s ió n  de a i r e ,  m ien tras e x is ta  
una cantidad ap rec iab le  de agua en e l  m a te ria l que forma 
e l a r t íc u lo .

1 1 . -  Procedim iento segdn l a  re iv in d ic a c ió n  8 , 
en e l  cual lo s  moldes se disponen ap ilad os de  q u ita  y 
pon en un so p o rte , in terpon iendo  medios de  sep a rac ió n  en­
t r e  lo s  moldes adyacentes, estando dicho soporte  y dichos 
medios de separación  d isp u esto s  de manera que dejan l i ­
b res  lo s  poros de lo s  moldes en ex tensas porciones de l a  
s u p e rf ic ie  e x te r io r  de lo s  moldes incluyéndose en e s ta s  
p o rc io n es, l a s  s u p e rf ic ie s  adyacentes de lo s  moldes que 
quedan separadas por 13js medios de sep a ra c ió n .

1 2 . -  Procedim iento segdn cu a lq u ie ra  de l a s  r e i ­
v in d icac io n es  preceden tes que comprende l l e v a r  lo s  moldes 
desde lo s  órganos ro ta t iv o s  de moldeo, h a s ta  una cámara en 
l a  cual se hace c i r c u la r  a lrededor de lo s  moldes un f l u i ­
do c a lie n te  para  secar es to s  moldes ex terio rm en te , mien­
t r a s  se vá elim inando por a tra c c ió n  c a p i la r ,  a trav ó s  de 
lo s  poros de lo s  moldes, e l  agua del a r t íc u lo  que se mol­
dea.

1 3 . -  Procedim iento segdn l a  re iv in d ic a c ió n  12, 
que comprende e l  re to rno  de lo s  moldes tra ta d o s  en l a  cá­
mara, después de a b r i r lo s  y r e t i r a r  de e l lo s  lo s  a r t íc u lo s  
moldeados, para  em plearlos en una nueva operación de mol­
deo ro ta to r io *

14*- Procedim iento segdn cu a lq u ie ra  de l a s  r e i ­
v in d icac io n es  p receden tes, que comprende e l  tra tam ien to  de 
lo s  a r t íc u lo s  re tira d o s  de lo s  moldes en una atm ósfera ca­
l ie n te  para com pletar su secado y v u lcan izac ió n .

1 5 .-  Procedim iento para  l a  fa b r ic a c ió n  de ob-
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je to s  huecos* 187156
E sta  memoria co n sta  de v e in tid ó s  páginas, es­

c r i t a s  por una so la  cara*
BARCELONA, 17 Febrero 1949. 

P.A.
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