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PATENTE D E IEVENCION

TR R T TR R me s e

a favor de
La Razén Sociel REMPEL ENTERPRISES - de nacionalidad nore
| teamericana ~ domiciliada en AKRON (Ohio, E.U.)
por: :
¥ Procedimlento para la fabricacién de objetos huecos ”.

I Ooo:ansu-—-
Memoria Desgcriptivae

Zste invento se refiere & un método o procedi~
miento para le elaboracién de objetos o artf{culos huecos,
perticularmente por sedimentacién o depSsito de caucho 1f-

quido u otro materigl en dispersién acuosae

&

Hasta ahora se han hecho diversas tentativas de
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elaborecidén de objetos huecos de ciaucho, por ejemplo, me~
diante los llamados métodog de moldeo o vaciado giratorio;
pero teles ensgyos no hem tenido éxito completo, por lo
que esos métodos no han encontrado aceptacién general para
1a producoidn en gren escald. La prédctica aceptada gue se
sigue actuslmente paras fabricar los mencionados artfculos
huecos utiliza los métodos llamados de vuloanizecién por
ngoplado”, en logs que unas piezas provielonsles o "blzco-
chog” huecos previemente formedos de plencha de oab.cho,' ge
trabégan en moldes huecos divididos, en caliente y a pre-
sién intema. Pero estos métodos de "sopledo” exigen mu-
cho espacio de fdbrica para instalar un equipb de gran am=-
plitude

El presente invento utiliza wn procedimiento
por €l cugl se coloca una cantidad prefijada de létex u
otro materigl mmdlogo en dippersién acuosa dentro de un
molde de escayolas, 81 que se imprime uwn movimiento gira-
torio mixto de manera que se deposite el 14tex en la su-
perficie interior del molde, obteniendo asi un artfculo hue-
co temminado, de cusl quier figura y espesor de paredes,
sin consumir demasisdo material. Sin embargo, al desarro-—
1ller el invento se ha comprobelo gue en detemminadas cone-
diciones de humedad del molde, dejan de ser completemente
satiefactorios los artfoulos o el procedimiento. Por ojem-
plo, bajo gletemimdas circunstencias de produccién, desde
que los artfoulos u objetos moldeados se retiran del mol=-
de gl terminar un ciclo operatorio hasta que se wuelve a
llenar éste de 14tex para el ciclo subsigmiente, puede ha-

ber desecacibn en les superficles interior y exterlor del

molde, dejando entre ambas una capa de humeded., Asf, &l

rellenar el mplde de ldtex, segin se ha dicho, guedard en— |
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cerrado elre entre la citada capa intermedis de humeded y
la capa de humedad depositada en la supexficie interior del
molde, por efecto del létex nuevemente introducidos Una par-
te apreciable de este aire encerrado no puede geliy del mole~
de, por estorbarlo la capa de humedad intemedia, siendo em-
pujado a la cavided del mismo y dentro del objeto gue en é1
se forma, y originando burbujas de glre, veligas y huecos,
8i, por el contrario, el molde de escayola se mantiene &lgo
gsaturado en todo el espesor de sus paredes, con el movimien—
to0 capilar del agua hacia fuera mantenido & su curso normel,
puelde obtenerse un producto satisfactorlo, perc la deseca~
cién del artfoulo necesarias para peder abrir el molde y
reempl azar el objeto ya modelado resulte sumamente lenta
(48 hores, por ejemplo), 51 el molde esté perfectamemte
geco al iniciarse el depésito, el movimiento capilar del
agua procedente del ldtex se mantendrd también hacla fuera
normalmente, y puede obtenerse un producto satisfactorio;
utilizando un molde bien seco, el producto terminado puede
retirarse & las seis u ocho horas. For lo tanto, es evi-
dente que para emplear con éxito teles métodos de vaciado
giratorio hay gue regular las altemativas de humeded y se
quedad en diferentes partes del molde.

Un objeto del presente invento ee proporcionar
un procedimiento de elaboracién de artfculos huecos apli-
cendo el principio descrito de sedimentacidn de lftex de
caucho u 0tro materiel anélogo disperso en agua, el cual
comprende operaciones y aparatos perfeccionsdos para regu=
lar el movimiento capilar del agua & través del molde poro-
so, de modo que este movimiento sea constante en direccibn
hecis fuera, obteniéndose asfi artfoulos de excelente cali-

dad, sin depresiones, hoyos ni picaduras.
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Otro objeto del invento es proporcionar un mé-
todo y una inStalaoiﬁn perfeccionados gque sirven para PYCe~
ducir artfoulos huecos de caucho ¢ material andlogo, co-
merciglmente aceptables, de un modo que suprima la necesie
ded &e emplear ciertos utensilios nommslmente regueridos,
Por ejemplo, molinos de caucho, regeneradores de caucho,
eccesorios de moldeo previo, moldes Y rrenses pesados de
vulcanizer, elementos abastecedores de calor y presién pa-
ra vulcanizer, y otros accesorios ¥ materisles gque suelen
ser gplicables a loas métodog de elaborar caucho por sopla-
o,

Ctro obJeto del invento es Proporcionar un pro-
cedimiento eficaz, Ytil y econémico de elaboracidn de ar-
tfeulos huecos depositando el materisl de que constem en
un molde oféncevo, de modo que los artfculos terminados ge-
gin el mismo presenten un espesor de paredes prefijado b4
apreciablemente uniforme, segtdn conviene, sin gefigles ni
defectos en sus superficies extexiores,

0tro objeto del invento es habiliter um método
de moldeo giratorio del género descrito, utilizando canti
dades fijas de material 1fguide de depbaito para hacer los
artfculos sin desperdiciar dicho material, y pemitiendo
asf el uso de moldes de cavidad mfl tiple, aproplados tame
bién pare disponerse apiledos durente log movimientos de
molded giratorioe

' Otro objeto del invento es proporcionar un mé-
todo de eleboracidn de artfculos huecos de caucho del ca-
rdctex descrito, por depésito del citado mzterial en una
superficie hueca del molde, con 10 gue los artfeulos se
retiran de sus cavidaedes completemente fomadog ¥ sin poros,

8in necesidad de calor ni presidn, y sin reocurrir a trata=-
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mientos de dilatacibén u otros para rellenar los poros del
neteriel. ‘

Otro objeto del invento es proporcionsr un mée
todo y una ingtalacién para elsborar arifeculos huecos de
ceuacho, completamente cerrados, apropiados gobre todb, por
ejemplo, para utilizarlos como Juguetes de bafiera, gue pue~
den flotar en el egua. ,

Ctro objeto del invento es proporcionar un mé-
todo y una ingtalacidn perfeccionados, mediante los cumles
pueden producirse artfoulos de caucho de cualquier forme,
irregular o no, sdaptando efectivamente el material emplea~
do a los rebajos y cantos de un molde,

| Otro objeto del invento es obtener un artfculo
hueco de caucho o material andlogo, con las caracterfstiocas
de mejora gque me acagban de mencionar.

Estos y otros objetos del invento se apreciardn
por la desecripecién siguiente y los dibujos adjuntos, en los
cugles indican:

La fizs 1, una planta de una instaiaci&n apro=-
pisda pera poner en prédctica el método del invento,

La fige 2, un 2lzado lateral de una mfquina pe-
ra gplicar un movimiento giratorio mixto preliminar a un
molde, de mouerdo con el método del invento,

La fige 3, una proyeocién horizontal de ung mé-
quina para aplicar otro movimiento giratorio mixto pecune
dario gl molde o a los moldes,

La fige 4, un glzado anterior de la méquing re-
presentada en la figura 3.

La figs. 5, un elzado lateral, parte en secoidn,
de gparatos para transporter y manipular los moldes que sg8-

len de le méquine de las figuras 3 Yy 4e
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La fig. 6, una seecidn’transversal de parte de
le mitad inferior de un molde, en la fase gque precede a la
aplicacién el mismo de un movimiento giratorio habiéndoge
depositado en la cavidad del molde un volumen prefijado de
14tex,

La fige 7, una seccién transversal sndloge &
través de parte del molde cerradc, después de comunicarle
un movimiento mixto preliminar de rotacién en el apareto
de la figurﬁ 2,

La fig. 8, una visgte similar a la figura 7, del
artfculo ya completo dentro del molde cerredo, después de
smmeterlo a un segundo movimiento mixto de rotecién en las
méquinas de las figurae 3 y 4.

La £fig. 9, una seceién transversel paroial se-
mejante a la fignra 6, pero que representa un artificio
dispuesto en el molde con objeto de dejer un orificio pa-
ra insertar un pito'an un artfculo fomedo en el mismo
por depbsitos,

La fige 10, una vigta anfloga a la figura 9,

y en corresponiencia con la figura 8, del artfculo com=
rletamente modelado, con el orificio para el pito; y

La fig. 11, un elzado de un artfculo hueco de
goma completo, parte en seccién, después de retirarlo del
molie de la figura 8.

El método perfeccionadc puede describirse me-
jor relacionéndolo con el funoionamiento y uso de los me~
canismos ilustrados en ciertas figuras de los planos, Con
referencia especial & la figura 1, se exponen en fomeg es- A
quemética una instalacién para la préctica del método del
invento, gue comprende un aﬁarato A que mide y suministrg

létex, una méguina B pare hacer girar el molde por primera
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vez, una o més méquinas C para hacerlo girar por segunds
vez, un equipo D para transporter y manejar los moldes,
unos bastidores E para recibir los artfoulos, y una céfma-
ra F de desecacién o solidificacién,

Al ejecutsr el método, por ejemplo, para elabo-
rar un animal G de caucho hueco, como el representedo més
claramente en la figure 11, la mitad o seceién inferior
~20~ de un molde céncavo =21~ de eacaycla, arcilla u otro
material poroso anflogo, se monte en una placa =-22~, dis-
puesta horizontalmente, de un soporte -23= de la méqguina
rotativa B (fige 2)e La placa ~22- descanga en un mangul-
to ~24~ de manera Qus pueda girar sobre un eje horizontal,
Yy el manguito ~24- se articula en =25~ al soporte ~26- de
manera gue pueda oscilar y mover el portamocldes ~23- hacia
el mecenismo A gue mide y suministra ldtex, y retirarlo dei
mismo., En le posicién de trazos del portemoldea =23-, ge-
fial ada By en la figura 1, se facilita un volumen prefija=
do de 14tex de caucho (el término “14tex” incluye aquf 14—
tex o dispersiones acuosas andlogas de caucho o elastéme-
ros sintdticos) a cada una de varias cevidades -235ag-, =234~
de la mitad inferior =20~ del nolde, como se indice en =27~
figura be

Inmedistemente después de suministrar las canti-
dades prefijadas de l4tex ~27~ a los huecos inferiores del
molde, el soporte B se aparta oscilamdo del cargador 4, &
una posicién en que la seccidn superior ~20a~ del molde
puede hacerse coincidir fdecilmente con la inferior =20, y
luego se acciona une pinza =29~ con relacidén al soporte
~-23=- para retener en ésts las secciones de molde bien jun-
tase In esta Wltima posicién, el molde gueda cogido entre

un disco ~30- giratorio sobre la placa =-22- y otro digco
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-31=-, coaxial con €l y que estd montsdo el{sticamente y
giratorio en la abrazalera -29-; el eje comin de los dis~-
cos forma éngulo recto con el eje en que gira el soporte
=2%= gn el manguito =Z24=,

Cuando estén los huecos del molde inferior lle-
nos de 14tex ~27-, puede hacerse girar con la meno el mol=-
de ~21~ respecto al soporte -23~, alrededér del eje de los
discos, separada o simulténeamente con la rotacién manugl
de dicho soporte =23- en torno el eje del manguito, gpli-

cendo as{ sl molde un movimiento gilratorio compuesto slre-

dedor de los dos ejes. El tiempo transcurrido entre la ocar-

ga del molde con 1dtex y la rotacidn preliminar descrita
del Qolde cerrado puede ser de pocos minutos, y los resul—
tedos han sido satisfactorics con un lapso de minuto a mi~
nuto y medio, emplesndo 14tex de caucho sintéticos

' Aunque este movimiento giratorio mixto prelimi-
ner se ejecuta mejor lo més répidamente posible después
de cargar el 14tex, el movimiento giratorio mismo se man-
tlene 10 bagtante lento para gque no se formen durbujas en
la superficie de la cavidad del molde ni se preoduzca espu-—
ma de 14tex por la exocesive agitacién. El movimiento gie
ratorio descrito sirye para extender un delgado depdsito
previo o capa del materizl pléstico -27- por las superfi-

cies de las cavidmies del molde, para elaborar artfculos com-

pletamente formados, con paredes de espesor parcial (fige

7), lo antes posible despuds de verter ldtex en el melde.
Esta formacién répida de una capa preliminer, evita que
queden defectos a modo de fisuras en las superficies ex~-
teriorees de los artfculos depositados, bien por tensién
superficiel o por solidificacién o desecacién prematura
del materigl fluido en los bordes de las masas fluidas de
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14tex contenides en las cavidedes del molde (fig. 6)s ILa
presencia de teles defectos es sumamente perjudiciai, N

en 1la mayorf{s de los casos hace comercialmem'bve insceptables
los artfculos.

Una vez depositadas les capas preliminares ex—
teriores -%2- en el interior de las cavidades del molde,
como se gprecla mejor en la figura 7, puede provocarse el
segando movimiento giratorio de moldeo, con més comodidad,
en una de les méquinas rotativas € (figs. 1, 3y 4)¢ En
consecuencia, mientras se efectda el primer movimiento gl-
retorio preliminar, puede desviarse el gparato rotativo B
8 la posioién de lfnea llena sefialada en la figura 1, para
situarlo cerca de las méguinas C que hacen girar los moldes
por segunda veze En este punto, el molle cerrado =21~ se
retire del portamoldes -23-, teniendo bien acoplades sus
dos secciones, para colocarlo en la méguina rotativa C, a
fin de darle un segundo movimiento giratorio mixto de molw-
deos Es posible colocar varios de estom moldes ~21l= en una
ndquina €& apilados uno sobre otro, merced al citado movi-
mlento preliminar mixto de rotacién.

En el presente caso se representa la mdguing C
con cinco de es0s moldes, ¢ue ze apllan entre placas ex-
tremag ~36-= gue giran coexiales, montadas sobre traviesas
espaciadas =37~ y ~38~ de un marco rectengular «39-, el
cual descanse & su vez en brazos distanciadog =40~ y =4l=-,
para girar glrededor de un eje horizontel en dngulo recto
con el eje de rotacién de las placas =36~ La cruceta =38-
puede ser fdcilmente desvimble hacie fuera del marco, mee
diante érgenos adecuados, segdn se expone, o de otro modo,
para poder spilar 0 retirar los moldes de}. bastidor, As0-

ciado a la placa ~36~ se dispone un érgano -418- gque se
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Entre cada dos moldes contignos de la pila pueden dispo-
nerse pequeflos espaciadores -23b-, -23b- para que el aire
circule libremente en torno a cade molde, como se descri-
bird luego, y también pare faciliter el manejo de los mis=~
mos por separado. Fera hacer glrar el portamoldes =30
scbre eu eje horizontal, una prolongacién =~42- de su eje
tiene un pifién =43-, accionado mediante una cadena =44~
con su rueda =43~, por un motor apropiado -46-, Fara que

los moldes =2L=- con los discos =35~ y ~56=, puedan girar

- en torno a un eje en dngulo con el eje horizontel men-

cionado, una prolongacidén =47~ de la place final inferior
~%36= 1leva un engrenaje cénico -48- con un £rbol =49= mon-
tado en el marco -39-, y una rueda cilfndrica ~50- en el
extremo 1ibre del £rbol ~49~ engrana con otra fija =51-,
relativamente mayor, solidaria del soporte fijo ={l-, Con
esta digposicién, cuando el motor =46~ impulee le rueds
~43= para hacer girar el basgtidor =39~ en tommo al,eje ho~
rizontel, esta rotacién del marco mueve la rueds cilfn-
drica ~50- glrededor de la rueda fije ~51l=~, ¥y por su me~
dia0ibén gira el drbol ~49-, gue por las ruedas cénioas
~-48=~ aplica un movimiento giratorio a los moldes alrede~
dor de un eje en dngulo recto con el eje de rotacién del
mareo =39-,

El movimiento mixto de rotacién asf logrado en
le méquina C es relativamente pausedo, eproximademente de
una revolucién por minuto en torno a cada uno de log ejles,
mejor con una leve diferencia en las velocidales alrede~
dor de los respectivos ejes, para consegulr una capa de
1étex perfectamente uniforme en toda lg superficie de 1lgs

cavidedes. Se han conseguido resultados muy s atisfacto-
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rios imprimiendo &l molde una reveolucién por minuto en tore
no a un eje, y una revolucién y cuarto por minuto alrededor
del otro, o segin otras relaciones, de acuerdo com lag cire
cungtancias 0 requisitos especigles de cada caso, El movie
miento mixto de rotacién facilitado por la médquina C sirve
para depoéitar el resto de lg masa de 1dtex ~27- por todo
el interior de las cavidades del molde, scbre lam capa exte-
rior previa -32~, fomando asf ertfculog huecos G completos,
con paredes de espesor uniforme prefijado (figs 8, 10 y 11)
El tlempo necesario para desarrollar esta fase ’

de rotacifn mixte secundaria puede veriar segdn las condi-
ciones, tales como diferencias en las caracterfsticas del
material de depdsito, espesor y tamafio gque haye de tener
el artfculo terminado, etc.; pero en la produccién material
2 gren escala de jugnetes de ceucho de tipo ¥nico (fig, 11),
por el presente método se ha comprobado que la sedimentae W
oifn de 1l4tex hasta espesor completd puede logrerse en unos
45 minutose

- 8e ha visto tembién que al moldear arifoulos
huecos de caucho en particular, el endurecimiento o gelie~
ficacién del ldtex sobre la superficie de las cavidades
del molde es relativemente rédpido durante los movimientos
inicigles mixtos de rotacién del mismo, y gue, al comti-
nuar girando, la rapidez del fraguasdo o de la desecacidn
vd disminuyendo, hasta equilibrarse en un endurecimiento
constente y relativemente pausedo, Isto sin duda explica
el mayor éxito del presente método, logrado imprimiendo
un répido movimiento glratorio mixto prelimingr & los mol-
des pare depositar en ellos una capa de revestimiento,
gsegiin gueda descrito, Es decir, la tendencia del 14tex

& sdherirse g la cavifed del molde parece sger néxima in-
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mediatamente después de vaciar la Gispersién en el @olde.

Los expertos comprenderén bien gue cuanio con-
venga ejecutar el método completo utilizando un =20lo mole
de, puede emplearse la méquina B como se ha descrito, para
un ciclo més largo de rotecidén, a fin de elaborar por ¢om-
Pleto en el mclde uno o varios artfculos. Asfmismo es evi-
dente gue en ciertes circunstancias, como cuande se utilice
un 14tex que fraghe mfs despacio, puede prescindirse de la
méquina B, haciendo todas las rotaciones de moldes en la
mdquina G, con varios moldes o con uno solo cada vez. En
otraes palabras, la rotacién previa de la méquina B, varias-
do las condiciones en cuanto s material y equipo complemen—
terio, puede efectuarse también en 1a méquina G, siempre
que se regule de modo que la cepe inicial de 1€tex en con-
tacto con la cavidad del molde se apligue sntes de que se
produzce un grado apreciable de solidificacién en una pare
te, de la superficie de moldeo de cada cavidad,

Despuds de teminar la s egunda rotacién mix-
ta, se para la mdquina €, y se retira de ella la pila de
moldes, gue me coloca en um transportador intermitente ~55-
que forna parte del equipo D que muestran las figuras 1 y
5, ¥ que viene & ser un almacén con movimiento progreslvo,
destinado a llevar pilas de moldes de un extremo s otro en
un lapso spreciedble, durante el cual los articulos G conw
tenidos en los respectivos moldea, por la continua elimi-
neoibén capiler de humedad del caucho depositado, e través

de los poros de los moldes, se secan o fraguan lo suficienw

te para poder abrir éstos y retirar los objeto gin defio,
en el extremo del transportador -35- (fig. 5, flechas).
Esta etapa del proceso, denominade de desecacién previa,

puede durar unas ocho hores (para caucho sintético).
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En relacién con la fase de secacién previg del
método, hace falta ahora congiderar el problema ya citado
de los objetos defectuosos por produceidn de burbujas de
aire, en particular mientras se deposits 14tex en ung o
varias fases. 86 ha observedo en lg préotica real gque
tal inconveniente sme suprime manteniendo continusmente el
movimiento cepiler del agna contenida en al ldtex depogl~
tado, desde la cavided del molde haecig el axterior, mien-
tras exista ldtex en el molde., Para ello puede disponere
8e, por encimg y elrededor del tiransportador ~55=, unsg
capota o cubierta texmoaislada ~56~, con aberturas ade-
cuadas =57’= por sus dog extremos para que pasen lee pi-
las de moldes que aquel transporte, BSe inyecta aire ce~
liente por los conductos ~57=, el interior de la cubierts
~56~, con salida por un conducto =58-, con 1o que el aire
cireula en 'born'o & las pilas de moldes borosos, Para eg-
te fin conviene dar al aire una temperaturs aproximada
de 909F; si la temperatura llega a 1202 F o nmés, puede
pProvocarse expansifn desde el interior de los artfculos
buecos ya teminados, lo que e brirfa los moldes y causae~
rfa deterioro en el producto, Este aire moderademente
calentedo, al clrcular en torno g log moldes, y por los
espacios intemmedios que dejan las piezas de separacién
-25b=-, durante tola la fase de desecaocidn previa, proe-
porcions, una atmésfera de humedsd inferior e 1a que reie
na dentro del molde, manteniendo log moldes rel ativemente
mds secos por fuers que por dentro (& partir de las supere
ficles de la cavidad del molde), ¥, mientras quede agua
en el ldtex depositado, esta aéna pesard al exterior por
atraccién capilar.y evaporacifn, sin fomarse cepas de hue
meded que ocasionan oquedades Y agujeros en loas artfeulos
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segin se ha explicado. Como es natural, este tratamiento
de los moldes es importante al prepararioes bara cade eiclo
sucesivo de moldeo, pués asi no presentarén zonas satura—
das de humedad gue originen bolsas de gire por fuerg de 1a
cavidad del molde, y cuando se viertan porcicnes sucesivas
de 14%ex en log moldes, éstos volverdn a egtar convenientee
mente mds hdmedos por dentro que por fuera, de modo que el
movimiento capilar del agua se mantemird contimue o al me=
nos consecuente hagcia fuera mientrag quede agua en el 1é~
tex,

Después de tener los moldes en el transportador
~55= el lapso necesario, segdn se ha explicado, ge retiran
¥ abren oon ayuda de mediog gpropisdoa (que no se represen-—
tan), y se extraen los objetos teminedos, devolvienmio las
mitades de molde a la méquina B por los transportadoreg =5Gm.
~59=+ Los artfenlos extrafdos G pueden colocarse en estane
tes o bastidores adecuados E, que se llevan luego a ung eg-
tufa o cémara de degecacién o vulcanizacidn P, donde ge S0=
meten a2 una temperaturs bastante alta parg detexminar el
ciclo de endurecimiento,

La estructura intems del molde poroso puede cone
glderarse célular.y compuesta de microsoapioos tubos o pa-
808 comunicantes gue conducen agua, por atraceién capilar

desde la cavidad a la parte exterior del molde, Wientras

éste se mantenga himedo por dentro y cireule continuemente

égua por los tubitos, sin'dejar bolsas de aire entre anbag
superficies, el agua 0 la humedad del materigl o del objew
to gue se estd moldeando, se disipard continuamente hacig
fuera del molde por traceién capilar y evaporaocién, no gue-
dando burbujas de alre en detrimento de la @glidad de log

productos, Para que no se Interrumpa eate novimiento cgpi-
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lar contlnuo del agna hacig el exterior, creando una si-kﬁ
tuacién adversa, segin ge ha descrito, es importante man-
tener al mfnimo el lapso que medie entre la apertura de
cada molde en el extremo de descargn del transportador =5 Gy
para extraer los artfoulos, y su recarga y clierre en la
méquine alimentadora A. Cuando el proceso es continuo,
utilizendo transportedorde regreso -~59~, gse han obtenido
artfculos satisfactorios siendo este perfodo sproximada
mente de einco minutos,

dungue es posible y préetico mbldear Juguetes
de caucho huecos comple tamente cerrados, 0 sea de log
llamados de bafiera, por el presente método, al utilizer
la fase de desecacifén o vulcanizacién en la cémara F hay
que dejar en cada artfoulo un bequefio orificio de desgho~ |
g0 =6l=- para que no reviente por la expansién interior
produeida por la dlevada'temperatu:a de la cdmara., El ar-
tIculo completo se Tepresenta mejor em la figura 11,

Cada artfculo puede llevar un orificio Bl -y
hecho al extraerlo del molde, con ayudg de mna herrgmienta
giratoria u otra puhzante (no divujeda), Seglin muestra
la figura 9, la perforacién puede eliminarsge dispoeniendo
una aguja =62~ de metal u otro material no Poroge en cgda
molde, gue sobresalga de la superficie oéncava del mismo
ung distancie igual por 1o menos 8l espesor gque quiera
darse al artfoulo. 4sf, cuando el létex se deposita en
la superficie de la cavidad del molde, apenas gquelard ng-
da en la aguja (figura 10), y &l extraer el objeto pree
sentard su pared un orificio producido por la aguja o espl-
ga introducidas El 0rificio ~Gle 8e indica practicado en
una pata del artfenlo G en la figara 11, aungue puede ha-

cerse en cualquier parte del mismo, y utilizarge para in-
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gertar un pito o instrumento andlogo de metal, como es COs=

tumbre.

Cuando se aplica un caelor de yalcanizacién rela-
tivamente elevado en la cdmara F, segfin queda descrito, a
fin de sbreviar el perlodo de endurecimiento, las preslones
dentro y fuera del artfoulo serdn igusles, a ceusa de los
orificios =61=~. Toda contraccién gue los artfeulos experi~
menten después de extraerlos de los moldes sgrﬁ relativa~
mente ligera y uniforme en 10 epencial, sea cual fuere la
forma de aguellos. En otras palsbras, una vez moldealo to=
talmente cada objeto, por depbsito o scumulacién de 1dtex
dentro de la ¢ avidad del moldes, y listo para extraexrlo,
toda el mgua de lac antidad inicial de 18tex ~27-~ previa-
mente fijada, hobxd salido del molde por atracoifn capilar,sis
guiendo miles de poros del material del molde, para disipar—
ge en las superficies exteriorea por evaporacion., Esta eli-
minaoidn total del mgua del 1&tex depositado (fige 7], en
unién de lo dicho respecto a la adhesién del artioul& nole—
deado g 18 superficie cénoava del molde, contribuye sin du-
ds a la escasa contraccién ulterior, gue ha resultado ser
précticamente igual & la habitual en los artfoulos de goma
moldeados por métodos de "soplado” (alrededor de 2%).

Por ias velocidades angulares indicadas de los
moldes en torno a ejes que foman 4dngulo (aeproximadsmente
una revolucidén por minuto), y el lapso necesario para ter=-

minar el depfsito (45 minutos poco més o menos, segdn las

- condiciones), puede apreciarse que unas cnarenta rotasclones

mixtas gucesivas de los moldes aplicarén progresivamente un

némero proporcional de léminas de 1l4tex superpuestas‘en ca-

da cavidad del molde, ajustadas peifectamente a la foma de

ésta., BEs decir, gue cada artfoulo G se compone de una serie
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de capas producidas depositando solucidén de l€tex en la
superficie céncava del molde en virtud de las mencionadas
rotaciones mixtas., Como el létex no consumido conserva
toda su agua hasta que se debosita @ acumula, circula li~-
bremente en el curso de las rotaciones mixtas continuas

de los moldes, y se adapta exactamente a la forma de ca~
da parte de las cavidades de molde, incluso los entrantes
o aristas, y hasta los huecos nés diminutos, como orejas,
cuernog, cole, ubres, etc, de la vaca repregentads en la
figurae 11 serén huecos y con paredes de espesor uniforme,
en comparacién con otras partes del artfoulo. Cuando se
haya congumido todo el l4tex ~-27=-, y terminade el proceso
descrito de endurecimiento espontdneo del artfculo en el
molde, précticamente toda el agua se habré escapado del
14tex aplicado. Por consiguiente, al extraer el artfoulo
del molde tenird esencialmente el mismo temafio e igual cone
figurecién gue la cavidad del mismo, $Si hay encogimiento
al vulcanizar luege el artfculo (a la temperatura ambiente
o de otro modo), no sers mayor que el normal 4 el cancho du-
rante un oiclo andlogo de wvulcanizacidn por otros métodos
(aproximademente 2%). LOs artfculos terminados no tiemnen
costura, a diferencia de los resultantes de “bizcochos” de
cancho laminedo que se elaboran por partes aplicando né+tom-
dos de ”soplado?,

Annéue el procedimiento perfeccionado me hg
descrito en particular con referencia a le produccidn de
animeles huecos de caucho, puede utilizarse de manera and~
loge para elaborar otros articulos huecos, como pelotas

de goma, velbges atléticas, accesorios mecdnicos, etc,

Tembién puede emplearse con éxito el método

perfeccionado para elaborar artfculos gque no sean de goma,
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8l el materlial para los mismos puede prepararse en go=-
lucifn acuosa y es susceptible de fraguar por deshidras
tacibn a causa de atraceién capilar en un molde poroso.
El método agnf descrito permite elaborar are
tfculos huecos que no era posible hacer hasta shora por
otros métodos conocidos, particularmente en moldes de

cavidades miltiples o pilas de tales moldes. Los produc-

tos regultantes no sélo son de superior calidad, siné

que pueden fabricarse a un precio notablemente reducido,
en comparacidn con los de procedimientos conocidos a que
se alude,

Pueden introducirse variaciones en el invento
8in apartarse de su espfritu o de loas téminos de lag rei-

vindicaciones anejas.

——mzi N O T A ommews—.

Se reivindica como objeto de esta patente:

1l,~ Procedimiento para la fabricacién de ocbje~
tos huecés por depfsito 0 sedimentacidn, que consiste en
colocar una cantided prefijada de material disperso en -

agua (por ejemplo, létex), capaz de fraguar por elimina~

' cifn de e humedad, en la cavided de moldeo de un molde

poroso seccionado, dispuesto para contener un 1fquido en

todas sus posiciones de rotaci6n, ¥y para poder ser abierto
¢ cerredo, aplicando luego al mismo una serlie de movimien-
tos mixtos de rotacién alrededor de varios ejes que forman
dngunlo entre gf, con objeto de depositar dichacmantidad DPree
fijeda de materisl disperso emn ague, por capas sucesivas,

en las superficies ofncavas del molde y en diversas direce

ciones de circulacién; y eliminando el agua del materiel
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disperso, mediante atraccién capilar a través de los

poros del molde y evaporacién en su superficie exterlor.
| 2.~ Procedimiento para la fabricacién de ob-

jetos huecos por depbsito o sedimentacién, que consiste
en colocar una cantidad prefijada de material disperse
en agua (por egemplo, ldtex), capaz de fraguar por eli-
minacién de su humedad, en la cavidad de un molde poroso
seccionado gue puede contener un liquido en todas sus
posiciones de rotacién, aplicando 1nmediatamen£e después
e dicho molde un movimiento giratorio mixto en torno a
varios ejes gque forman éngulo entre sf, con objeto de
depogsitar una capa inicial del material disperso en to-
da la superficie de moldeo antes de gue pase tiempo su-
ficiente para gque el materigl frague en una parte de la
superficie cfncava del molde; aplicando después nuevos
nmovimientos giratorios mixtos al molde en torno & varios
ejes en éngulo, a fin de depositar el reato de la disper—-
gién gcuosa en cppas sucesivas superpuestas sobre la pri-
mera cape, en diversas direcciones de circulacién; y, du-
rante smbas fases de movimiento giratorio, eliminando
agua por atraccién capiler a través de los poros del mol-
de y evaporacién en sus superficies exteriores.

Fom Procedimiento seg¥n las reivindicaciones
1 02, en el cual, despuds de extraer el artfculo moldea~-
do, se vierte en el molde una nueva cantidad del material
disperso en agua y se somete también a lae operaciones
del procedimiento, a fin de mantener siempre himedos la
superficlie céncava del molde y los conductos capilaread,

4+~ Procedimiento segdn cualqpiera de las rei-
vindicaciones precedentes, en el gue las partes super=-

ficiales exteriores del molde egtdn constantemente exe
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puestas a una atmésfera de menos humedad que la de dentro
del molde, con cbjeto de gue la superficie interior Be
mentenga constantemente m4s himeda que la exterlor y el
agua del material disperso se escape continuamente hacig
fuera por la meneionadé atraccién capilar y evaporacién.

5¢=~ Procedimiento segin cualquiera de lag rei-
vindicaciones precedentes, en el gque el artfculo terming=-
do se retiene en el molde hasta que frague lo gufiociente,
por atraceién capilar y evaporaciéh, para poderlo extiraer
sin deteriorarlo,

6.~ Procedimiento segfin cualquiera de lag rei-
vindicaclones precedentes, en el que el artfculo, despuds
de extrafdo del molde, se expone & una temperatura de de-
secacidn, por ejemplo, para vulcenizarlo.

Te= Procedimiento segdn cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, en el que se hace un orificioe
& través de la pared del artfculo u objeto que se fabrica,
bor ejemplo, empleando un molde provisto de una protuberane
cia de materigl précticamente no porogo gue sobresagle de
la superficie céncava del molde hacia el interior del mig~
mo,

8e= Procedimiento segfin cualquiera de las redie
vindicaciones precedentes, en el que ge aplica al, menos
parte del movimiento mixto de rotacién a varios moldes aﬁi-
ledos,

9e~ Procedimiento segin cualquiera de las rei=
vindicaciones precedentes, en el que cada molde tiene va-
rias cavidedes de vacialo, todas ellas abastecidas de ung
centidad fija de meterial en digpersidn acuosa,

10+~ Procedimiento segéin cualquiera de las rei-

vindicaciones precedentes, en el que se regula la a traccidn
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capilar de manera que tenga lugar continuamente hacis
afuera del molde sin inclusidn de aire, mientras exista
una centidad apreciable de eguas en el material que forma
el articulo.

1l.= Procedimiento segin la relvindicacién 8,
en el cual 10s moldes se disponen apilados de quita y
pon en un soporte, interponiendo mediog de separacién ene
tre los moldes adyacentes, estando dicho apporte y dichos
medios de separacién dispuestos de manera que dejan li~
bres los poros de los moldes en extensas porciones de lg
superficie exterior de los moldes incluyendoge en estas
porciones, las superficies sdyacentes de los moldes que
quedan separadas por lds medioe de separacién.

12.= Frocedimiento segin cualquiera de las rei-
vindicaeiones precedentes gue comprende llevar los moldes
desde los drgenos rotativos de moldeo, hasta una cémara en
la cual se hace circular glrededor de 1os moldes un flui-
do caliente para secar estos moldes exteriormente, mien-
tras se vé eliminando por atraceién capllar, a través de
los poros de los moldes, el agua del artfoulo gue se mole
deae

13¢= Procedimiento segun la reivindicacién 12,
que comprende el retorno de los moldes tratados en le cé-
mara, después de abrirlos y retirar de ellos los ertfceulos
moldeados, para emplearlos en una nueva operacién de mole
deo rotatorio,

l4.~ Procedimiento segtin cualquiers de las rei-
vindicaciones precedentes, que comprende el tratemiento de
los artfeulos retirados de los moldes en una atmésfers ca-
liente pars completar su secsdo y vulognizeeién,

154~ Procedimiento para la fabricecidn de Obe
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Esta memoria consta de veintidfe péginas, es~

critgs por ung so0la carae
BARCELONA, 17 Febrero 1949,
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