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 PATENTE DE  INVENCION
por 20 afios

por "Un procedimiento para eliminaf'defedtos de moldeo de~
bidos & inglusiones de aire en artficulos huecos de goms Vule

canizsda moideados“- e e o ek s e e o e w o wm w W o e e
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s favor de: PIRELLT SOCIZTA PR AZIONI, de necionslidad
italiana, domicilisde ens 94, Viele Abruzzi, MITANO (Italia).
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MEMORIA DESCRIPTIVA

- En el moldeo de los artfoulos de gomn son frecuentes
los defectos debido gl sire Que no se ha logrado expeler
comple tamente del molde. Diohos defectos, que se pueden
manifestgr'bajo forma de cavidades internas, o de imperfec-

ta soldedurs de las puntes, o ds oavidsdes, ampollas y es-

ponjosidades superficisles, son mds frecuentes ousndo el ar-

~ t{oulo presente mwna ampli&‘éuperficia plana en corresponden=

cia con la ocual la goms en su movimiente forma sacos de ai-
re que no encuentren desehogo hacia la zone periférica, o
bien en sl caso ds dlbujos de mareado relieve que presente

cantos vivos, en correspondencia con los ouales el aire que=-
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ds aprisionsda. Peor todevis es el omso de srticulos ablier-

‘tos hsoia un solo lado, tento més si en correspondencia con

este lado ai cbjeto presente entrantes o estrangulaciones,
porque entonces los posibles csminos de expulsidn del aire
Gel molde resultan sansiblemente reducidos. HBn la préeti=
ca corrieﬁte se busca obviar estoé inconvenientes oon[varias
disposiciones que van desde 1&5 comunes descargas de rebaba
al empleo de pequefios orificios practic&dosAen la parte ex=
terna (o hembra) del molde, los cusles constituyen otras
tantes vias de salids de la gome que de el modo dirigen‘el
alre al exterior.

Todas dichas disposiciones son no obstante insuficienw
tes en el caso de articulos huecos;molde&dos con molde fore
medo por une parte exterﬁa (hembra) apts para contener el
objeto de goma y una parte interna (macho) que tieme l& fun~
oién de rellenar la cavided interna del objeto, como por
eJemplo las bolsas para ague caliente, las bolsas para hiee
lo, las peras y les Jeringss sanitarias obtenidas oon mecho,

los gusntes de empleo industrisl y los cbjetos de forma tue

-bﬁla:, ye ges medonde, ya sesk aplanada, o de otra seccifn.

Todos estos objetos que por su forme o sus dimensiones o

por una y otras requieren cominmente rellenar el molde con
la mazcla»oruda en 308 o mAs piezas separades, las cuales al
produecirae el m&l&eo'dan lugar & zonas de enlace o soldadura
de la gome, presentan el fenbmeno de que una olerta canti-
a2d de aire, en correspondencis oon laos zonas de soldsdurs
ds la goma, es émpujada heeis el interior como ie expsrien=

cie lo demuestrs, gquedando encerrads entre la goms y el machq,
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sin encontrar_iugar de aesah056 haoia el exterior, ni por

las v{as natureles de expulsiin del aire (lado sbierto del
objeto}, ni por traslado de parte de la goﬁa en cbrrespon“
denoié con las desocarges 4s rebaba o de los otros oltedos
conductes ertificislmente provdcadoe (orificios practica=

doé en la hembra del molde que domuniqnen con el exterior).

Bote inconveniente es remediado.afioazmente pof 8l pro-

ccdimiento que constituyé el objeto de la p&ténte de invene
oién & que se refiers la presente memoris aespriptiva; ¢l cual

consiate en practicar en el macho del molde, pertiocularmen~-

' te & lo largo de la 1lfinea previsible de soldedura de la/gon

ma, pequefios orificlos ciegos que vienen & constituir otras
tentas vias de desshogo del aire, gue entra en ellas bajo el
progresivo empuje de la goma & medida que se prodﬁog el mol«
s0 y permsnece depoaitédo en las mismes ain poder salir hase
ta resulter compfimi&o por la goms que tiende & su vez & pe-
netrar en dichos orificios. De esta monere el aire es reti-
rado de ls oircmlacién y alyobjeto_molde&ao resulta sin de«
f@ctos por burbujes de aire.

Ouento se ha expuesto resultard més evidente pof la si-
gulente désoripoidn y por los edjuntos dibujos ds los ouales:

Ie. figura 1 represents en plante, une bolse para sgus
oaliente, parcislmente Seccionada para mostrer en le parte
interna e 1los Dbordes los_pedﬁnculcs de gome obtenidos en
ocorrespondencia con los pequefios orificios olegos del macho;

L& figure 2 representa, en planta, un macho de un mole

 @e para bolea de ague calliente parcislmente roto pars mos-

~ trar los pequefios orificios cliegos praoticadds en su borde:
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le figurs 3 represente, & escsla sumentads, un trozo

de bolsa pars égua caliente, en el cual resulta evi&ente el

efecto del aire sobre los pedifinculos de goma obtenidos en
oorr63pondenciglcon los orificios ciegos del macho;

Ie. figure 4 muestra parcialmente un macho del molde

en seocifn, en el cual la distsncia de los orificios cie=

gos en vez da ser wniforme varis de zone en zon& del borde;
Le figure 6 indica, & t{tulo de ejemplo, una parte del
macho del molde seccionads pars moétrar algunos varisntes
e la seccidn de 1los orificios siegos,
Ia figure 6 muestra percielmente en seccidn, une bole
sa pers hielo obtenid& por el prooedimiento~reivindioado;
y en fin -
I&s figur&s 7y 8 represent&h un ms&cho de molqe pare

guentes pers uso industrisl, roto pars demostrer la aplica=

~olén del procedimiente reivindicado.

Refiriéndonos partidulaxmenta & la figura 1, esté in-
dicedo con 1 la bolsa para‘agua caliente como es obtenids
por el molde; y suponidndose eliminede la rebabe formads
en el contorno durente el moldeo, provista del cuelb 2 el
oual estd unide la hooe fileteasds, destinada & llever apli-

cado durante el uso el tapén de oierre, los cuales no estén

‘representados en le figura. &n correspondsncia con el bor-

de 5 de la bolss, en todo su desarrollo o en parte del mismo,

resultan formados los pedinoulos 4 producidos por la gome

que durante el moldeo penétru-en los orificios ciegos 6 del
maoho 5 del molde, representado en la Tigura 2.

En la perte mis 1nteina de los orificios clegos se re~
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coge, comprimido, el &ire que ha permanecido embolsado du=-

rente el moldeo entre el macho y la gome ocuondo éste, que

‘es cargada en crudo entre el macho y 1s hembra (no repre~

sentada en el dibujo) del molde, parte sobre el macho y
parte debajo de €1, aaslizéndose dursnte el ﬁoldeo va 30l=

4éndose poco mA8 o menos en correspondencis con 1los bordes

‘39l molde: el efecto del aire sobre los pedﬁhculos es més

visible en la figura 3, y puede oconsistir ys se& en ﬁna

| parcisl o tot&l eliminacién 7 de ellos, ya 568 en uné& es=

ponjosidad 8, o en altersciones similares, Los defectos
debides &l sire nbjae producen e este modo sobre l& bolsa |
¥ precisamente en su pared gque debe ser de mayor resisten-
cie, sino en lda pedﬁnculos artificlalmente provooados,

los oualés, 8l se deses, pusden ser saparaﬁos:de la bolsa
despuss de su moldso y #ulcanizacién (por ejeﬁplo reierfiene
ao'la bolsa y ocorténdolos con tijeras, pinzas o de otra me=
ners squivalente) o tembién se pueden dejar porque no ood~
sionen molestis alguna pars el empleo, ¥ ni siquiera son

préoticemente perceptibles desde el exterior en la bolsa

. terminadse

’

Como el procedimienfo pusde ser igualmsnte éaoptado
en 10s mechos del molde despuds de torminados éstos, pers
mite, haoiendo oualquier moldeo preventivo con macho 8in
orificios, indiviaualizar primero la zona en donde con mas
yor probabllided se produoirén los aefectés de moldeo debi=

dos al aire, & la ousl zona pueds por consiguiente estar li-

‘mitado el practicado de orificios en el macho, o bien estos

pueaan_ser'practicaaos en todss 1las zonas en que Se& posible
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le produccidn de los dsfectos debidos al aire, por ejemple
en toda la periferia del macho, y& se8& con la distanéi& en=-
tre los diferentes orificios v las aimsns;ones de estos uni=-
formes en toda la zon&, ya sea eventualmente practicendo ori=
ficios 9, més oercsnos el uno del otro o bien de mayores, di-
mensiones, en la zona 10 en donde la produccidén de los de-
featos tiene mayores probabilidsdes de verificarse y ori-
ficios 11, mds separados el uno del otro o de menores die
mensiones, en la zonz 12 en donde la produccién de los de-
featos parece ser més diffcil como lo muestra s titulo de
e Jemplo la figurs 4.

Lo seocidén de los orificios ciegos del macho puede

tambidn variar no so0lo de dimensiones sino también de for-

‘m2, pudiendo ser ésta cilinarics, cdénica u otra, achaflana-

de o no en le base, més o menos larga, més o menos gruesa,

o de condiciones variables, Is forma preferida es la cilin-
drica con ligero cheflén. ILos orificios dsberén ser siem-
pre bastante pequeflos por e jemplo de pocos milfmetros, tane
to en'diémetro como en profundidad. ILe figurs b musstrs &
t{tulo ds e jemplo aigunas veriontes 13, 14, 15 y 16 de la
seacién de los orificios.

 Como los orificios pueden ser Pfdcilmente obturados &

~ voluntad oon metal y se puede eventualmente practioar otros

nuevos, se hace tembién posible determinar experimentelmen-
te oon facilidad la secoidn, la aistanols y la posicidn més
oportuneé de tales orificios,.los cuales. pusden evidentemen=
te variar de un artfculo & otro y &in para un mismo art{oulo,

segin las dimensiones de éste, as{ como seguig,la construo~



10

16

26

7t 187674
oidn del molde y le fbrma N las.dimensigﬁea'da la goma orus
da adoptsds parae le osrge del molds. 7De este modo, o omo la
adopoidn de los orificios blogued el asire remenente impidién~
dole sufrir notables desplazamientos, el procedimiento perminl
te también determinar con sufioiente sproximacién como se pro=
duce el deslizsmiento de la goms cruda durante el moléeo, ¥
permite igualmente determinar la forms y las dimensiones del
orudo més adecusdss pare que results minima la formacidn e
burbujgs de aire en el objeto vuleanizsdo.

Is figura 6 mﬁestra un e Jemplo de aplicacidén del procew
dimiento objeto de le patente & le fabricseildn de una bolss
17 pare hielo, generslmente en forms ae rb&ete husco, provis-
ta de la embocadura 18; en dicha figura en la zone represen=
tada rota, son visibles los pedilnculos 21 de gomd que se fore
men en los cofrespondientes orificios oiegos del macho, ya
sea ehiel borde intezno 19, ya se& en el boi&e externo 2 ade
la bolsas '

En fin, la figurs 7 muestra otro ejemplo de aplicacidn
del mismo. procedimiento al macho 22 de un guante de goma de
oinco dedos, moldeado, para empleos quimicos, eléctricos u
otras aplicaciones industliales en el cual los orificios
clegos 23 del macho estén practicados en todo el borde ex-
terno, en oorr33ponaahcia ye se&a con la palma 24 e ls meno,
ya se& con los dedos 25. éomo en este caso lo pequefic dise
tencias de los dedos no permite introducir el utensilio en=
tre los dedos del mecho para practicér los orificios ole-
g03 se pueden practicar tales orificios haciendo perforacio=

nes que atraviesen alineadamente los diferentes dedos, tal
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como se indioa en 26, figura 7, y més evidentemente todas
via en la figure 8, en las cusles perforaciones se estable-
cen los orificios ciegos como se indica en 27 figura 8, ob~-
turando tales perforasciones con pequedias piszas 28 de alam=-
bre, de seccidn correspondiente & la de los orificlos. En
el oagso de los guantes, los pedunculos de gome serdn prefe-
riblemente cortad.os despuds de la vulcanizacién de la piéza
terminada, porque Su presencia molestorfa a la mano del que
debe calzarlos. |
Tento la descripeidn como los dibujos se han ofrecido
& titulo de e jemplo no limitativo, y por lo tento es natu=

ral qus puedan ser llevadas a cabo otras variantes construce—

- tivas sin apartarse por ello dsl objeto de la presente ine

vencidne Por ejemplo el macho, en el caso de los guantes
puede ester compuesto de més partes, cade une de las ouales
comprends un ‘solo dedo, con el fin de poder practicar més
féoilmente en ellos 108 orificios ciegos, pudiendo tales
partes ser sucesivamente &copladas para formar un macho de
un& sola plezs. Asimismo, los orificlos pueden ser practi=~
aadoé en el macho alin en zonas distintas de la previsible
ds Jjuntura, en las cuales haya probabilidades de formacidn
de burbujas de aire, por ejemplo en corresponiencia ocon sue
perficies planas de grandes dimensiones relatives o en corres-
pondencis con eventuales centos de dibujos en relievalpraoti~
oados en el interior del objeto'da gomae

El procedimiento pueds‘pdrvotra'parte gor evidentemen-
te aplicsdo & le produccidén de otros srt{culos distintes de

los indicados, & condiocidn del mantenimiento de andlogas ct-
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racter{sticms del punto ds vista considersdo en la presente

menmfia.
NOT A

Por la patente de invencidn & que se refiere la presenw
te memoria deseriptive se REIVINDICA le propiedsad y la ex-
plotacidn exclusiva de: | |

le= Un procedimiento para eliminar defectos de moldeo
debidos & inclusiones de aire en srtfoulos de gome vulogs
nizados en molde, consistente en prectics&r en el mache del

molde, en correspondencis con la zona donde los defsctos

- tlenen tendencias a formerse y particularmente en la zona de

previsible soldadura ds lé goms, peqneﬁos'orificios clegos
en lds cuales el aire enéerraao en la gome durante la vulca-
nizagi&n pueds énconfrqr otros tantos desahogosly pe rmene=
qer'depositédo en ellos sin perjudicar le resistencie del
objeto de gomsa. .

2+~ Un procedimiento tal ocomo el especificado en 1,

caracterizado por el hecho de que los orificios ciegos pue=

" den estar limitsdos & la zona en donde mds Fheil resulta la

producoién de los defectos debidos al alre encerrado en la
goma dursnte la vulcanizacidn,

3s= Un procedimiento tal comd el especificado en 1,

- oarasterizado por el hecho de que le distancis, las dimsnsio=

nes o la forma de los orificlos ciegos pueden variar también
de una zona & otra del macho en relscién a la mayor o menor
facilidad ie produecidn de defectos dsl tipo dicho en las
diversas zoﬁas,‘y & la previsibie Wayor O menor qimensién

de las burbujaé del eire encerrado.

4.~ Un procedimiento tsl como el especificado en una
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cualesquier&.de les reivindicaciones precedentes, caracteri~
za834.0 por el hecho de qus se puele previamente determinar ex-
perimentalﬁente ya.séa la zona en la cusl los éitaaos defeos=
tos tendrén mayér tendencis a formarse parea détérmiﬁar en
eonsecuencia oudl es 12 zonz en donde es més necesario adop=
ter el procedimiento, ye sea las dimensiones, la distancia
¥y la formé més bportﬁna que sSe haya de dar a dichos orifi-

cios ciegos del macho, asf como la forme y las dimensiones

' més adecusdas de la goma cruda que se debs emplear para la

carge Qel molde. - .

5.~ Un procedimiento tal como el especificado en eua~-
leSqaieré de las reivindicaciones precedentes, oaractérizan'
do por el hecho de que los orificios oiegoé qﬁe se practicsn
en el macho son obtenidos haciendo perforaciones que atra=
viesen la parte correspondiente del mismo y rellenando lue=
go parte de la longitud de tales perforaoioneé.A

6.~'Uﬁ procedimiento tal como el especificado en cusw=
lesquieia de lesa reivindiocsciones 1 & 4, caragterizado por:
el hecho d¢ que pare facilitar la ejecucidn d@ los orificios

clegos en ul‘macho, éste estéd compuesto de verias partes que

puedan ser feunidas despuds de la ejecucidn de dichos ori- .

ficios, dq‘modo que formen un macho dnico.

_ 7o Uh progedimiento tal como el especificado en cuge
lesquiera de las reivin&icaoiones'precedentes, carascterizaldo
por el hecho de que los,pedﬁnculos de goma résultantes en el
objeto moldeado en correspondencia con los orifiolos ciegos
del macho pusden ser cortados después de la vulcanizacidn.

8,- Ia.propiedaq y la axplotaoién exclusiva del oquto
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48 la p&tente; gean cusles fueren las cirocunstanciss que
ooncurran con su esencialidad definide en las anteriores
reivindicaciones, quai dbjeto es:

' Un proceaimiento per& eliminar defectos de moldeo
debidos a inclusiones ds aire en art{oulos huecos de goms
vulcoanizeda moldéaﬁ,bs";

Consta l& preserite memoria de once hojas foliadas,
esoritas por una sola cara. | |

Barcelona, 26 de Marzo ds 1949,

P. po d6t PIRKLLI SOCIETA PER AZIONI,
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