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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se acompaiia

& la solicitud de

UNA PATENTE DE INVENCION por veinte afios en ESPANA
a favor de

- ‘ l -
PLASTICAS CONDOR, S.L., residente en PAMPLONA, ca=
lle de San Ignacio, n® 16,

.por
»FROCEDIMIENTO Y DISPOSITICO DE FABRICACION DE ARTI-
CULOS DE GOkia HUECOS POR VULCANIZACION, M&DIANTE FRE
SION DIRECTA DE ATRE COMPRIMIDO»

. Inventor: D, Vicente Garraleta Gonzalez, de naciona=

1idad ‘eapaﬁola.
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cibn exclusive que por ella se molicita, de acuerdo con

' tar la temperatura produce la presién interna para que la

constituye una novedad industriasl con caracteristicas y

ventajas que la hacen merecedora del privilegio de explota-

las prescripciones del Estatuto vigente de la Fropiedad In-
dustrial, de 26 de julio de 1929, texto refundido, publice-
do en 30 de abril de ;950'. o

Hasta el preser;ta la fabricacién de artfculos huscos
de goma., comb‘por e;jemplo_los'pelotones {y nos referimos &
este art{culo por ser el mis conocido), se hace mediante un -
producto quimico que encerrado en el pelotén armado ézi goma
cruda, al meterlo en el molde y darle calor, por la eleva-
cidn de temperatura, produce el gas que da la preaidn inter-
na.. Pare hacer mis marcados los inconvenientes de este pro-
cedimiento corriente, diremos cémo se produce:

Armedo el objeto a conseguir en goma cruda, se intro-
duce dentro de &1 el producto quimico, por ejemplo carbonato
aménico‘. Encerrado este producto dentro de la gome cruda, a‘e
coloca en el molde que ha de estar frio, pue's si este molde'
estd caliente antes de producirse el gas necesario, la goma
se pondria inmediatamente blanda y se romperfe, dejando es=-
capar el ges sin cons_agu:tr dar la presidn necesaria‘. Por ta.n#
to es impreascindible que el molde esté fr:[o‘. Una w2z cerrado
el molde se procede a darle temperatura, la cusl comienza a

actuar sobre el producto quinico, dando un gas que el aumen-

goma vulcanice., Conseguida la temperatura necesaria pera la
vulcanizacidn de la goma, se comienza a enfriar el molde,

pues caliente no puede abrirse, porqus el gas que estd dile-
tado haria explotar el pelotén'. Se espera que se enfrie toe-

telmente y entonces se abre el molde y se saca el ob;]eto“ obtg

£

nido,

v,
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‘deaxabierto ¥ cerrado, En este dibujo A indica el cuerpo del

Como vemos, este proceso, que es el conocido, tiene
un gravisimo inconvenienmei hay que cbmenzar'el trabajo de
vulcanizacién con el molde frfo, calentarlo hasta la tempe-
ratura de vplcanizacién, 135 a 140 gradoz, y volverlo a en=
friar sntes de sacar el objeto vulcanizado: Esto, ademés del’
coste de calentar el molde para cada objeto, tiene el grave
inconveniente del tiempo necesario para, primero, alcanzar
la temperatura de vulecanizacidn y, despusa, el enfriamiento
de este molde., |

Todo ello, significa un gasto de gran eonsidpracién:
Con nuestro proceso de preeién dir9cta de aire compriniido, que
da salvado eéte grave y antioconémico.inconveniente: ,

Para ejecutar éste_procedimiento se utiliza un molde
constitufdo por un cuerpo metélico de g:uesas'paregéa que se
cierra con una tapa, articulada al cuerpo por una fuerte bi-
sagre, esfando p:cvisto este cuerpo de su clierre que permite
injertar sélidamente la referida tapa, quedando as{ entre
el cuerpo del molde y la tapa el espacio suficiente para con-
tener el material a quebha de darse forma; estando edemds
provisto el molde de un orificio para que, una vez cerrado;
pueda introducirse una aguja:

Para mejor comprensidn del molds

2 que nos referime ,

se acompafia un dibujo que lo representa en las posiciones

molde; B la tapa del mismoj C la bisegra o artimlacidn de
eata tapa; D el cierre y E el orificio de entrada de la agus
sa

Veamos ahora de que menepa se procedo para llevar a
cabo el procedimiento & que nos referimos. con ayuda del mols
~de indicédo:

Preparado el pelotdén en goma cruda sin necesidad de

colocar dentro niggin producto quimico, basta com una aguja




e

65

70

75

80

85

90

95

|| de tiempo mnecesarlo para ella, se deja salir el azire por la

“vert ajas de este proceso que permite hacer un art{culo hueco

| diez minutos, mientres que, con el procedimiento hasta hoy

'conocido (sin menciqnar todavia los inconvenientes del empleo

hueca digpuesta en su \fa'.lvula cdrrespondient‘e, piﬁcharlo
precisamenté en.el botdn de goma virgen que para este ob-
jeto se pone en todos los pelotones'. )

’ Puesto en es'ta_\ forma el peloi:c'm se l.:l.eva. al molde obn
lz aguja colocada.‘. Bste molde, que estd dispuesto para que
una vez cerrado deje un pequefio orificio pare la co_locacién
de la aguja, eéstd ya a la temperatura sufioie'nte'. Se cierra
ol molde,el molde e immediatamente se inyecta por la agujs
con su véalvula el aire; a la 'presién necesaria para que inter
namente apriete lz goma contra vla pared del molde, hasta que
eata goma vulca.nice‘.

Conseguida esta v-u.lcanizacién, en el pequefio espacio

va.lvula y, una vesz que el molde ha perdido la presion, puede
abrirse sin necesidad de que se enfrie, e inmediatamente pue-

de volverse & vulcanizaer otro,

No Bace f=lta insisthr mucho para‘ apreciar las enormes

de goma en el pequeilo 'espa.cio de tiempo necesarlo para la

vulcanizacidn que, empléando un acelerante ripido, puede ser

de un producto quimico, generalmente nocivo) necesite princi-
piar con el molde frio, calentarlo suaveménte v, despuds de °
fonseguida la vulcanizacidn, volverlo a enfriar,

Este ‘I_DrOceso, traténdose de moldes con gren mase de.
metal, necesita por lo menos, ain empleando procedimiento ré-
pidos de enfriamiento, de una hore a hora y media', i

| 51 a esta gran pérdide de tiempo afiadimos el incon=
veniente de emplear un producto quimico diffcil de memejar,

parqus se volatiliza enseguida y que ademds queda encerrado

'

dentro del artf{culo de goma perjudicando a ésta, veremos que
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,céa, talea como pelotas, mufiecos, estuches, etc,, Vpuesto que

-tituye un verdadero progreso en la industria del ramo, moii vo

t{culos de goma huecos por vulcanizacién m diante presidn di-

188631 .

. ®
nuestro procesoes de grandes précticas Y econdmicas,

‘ Se comprende fécilmente que, por el procedimiento desw= i
crito se pusden fabricar toda clase de articulos de goms hue =

lo tmico que habria que variar, seri{a la forma in erior del
molde, .
Las personas paritas en este ramo de la industria, de~

ducirén de lo que antecede que el procedimiento referido cons-

por el cual se desea protegerlo con un privilegio de explota-
cién que evite faciles imitaciones‘.

Hecha la dsscripcidn ‘pre-cede'nte es reciso afiadir que
los detalles de realizacidn de la idea expuesta puedén variar,
8in que por ello cambie la esencis de la invencidn, que es la
que se desprende de lm pérrafos que anteceden y la que se

reivindica en la siguiente

N O T A

Bn resumemn, la Patente de Invencidn que se solicita,

recasré sobre las reivindicaciones slguientest

18 - Procedimiento y dispositivo de fabricacidn de are

recta de aire comprimido, caracterizado pomque se utilize un
molde constituido POr un cusrpo metélico de gruesas pmredes
que s.e cierra con una tapa, articaulada al cuerpo por una fuer=
te bisagra, estando provisto este cuerpo de su clerre que par-
nite sujetar séli'damente la referida tape y quedando as! en-

tre el cuerpo del molde y la tape el espaclo suficiente para

comt enexr el material a que ha de darse forma; estando ademis

provisto el molde de un orificio para que, unsa vez cerrzado, i

3

pweda introducirsé una aguja.
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28 « Procedimiento y dispositivo, segin la reivindi-
cacidn primera, caracterizados porque, preparado ol art{mlo
a fabricar en goma cruda, sin necesidad de colotar dentro
ningén producto quimico, basta con una aguja hueca dispuesta
en su vélvula correspondiente, pincharlo precisamente el bo=
tén de goma virgén que pare este objeto se pone en todos
los pelotonea’. »

38 - Procedimiento y dispositivo, segin las reivine
dicaciones anteriores, cafacterizados parque, ‘puesto el pe~
lotén en la forma indiceda en la reivindicacién 28, se lle~

va al molde con la aguja colocada, estando dispuesto este

' molde para que, una vez colocado el pelotén y cerrado el

molde, quede un pequefio orificio para la colocacién de la

aguja, debiendo estar el molde a la temperatura mecesaria,
inyecténdose después el aire por la aguja con su viélvula,
debiendo tener le presidn necesaria para que internamente
apriete la goma contra la pared del molde hasta gqhesesta
gonia Vulcanice‘.

4¢ - Procedimiento y dispositivo, segun las reikin-
dicaciones anteriares, carascterizados poérque comseguide esta
Vulc_a.nizacién en el pedueﬁo espacio de tiempo necesario pa~ -
ra ella, por la vdlvula se dsja salir el aire ¥y, una vez que
ha perdido la presidn el molde, puede abrirse sin hecesidad

de que se enfrie, e inmediztamente se puede vulcanizar otro

.
'

objeto,

52 - Se reivindica, por Qltimo, como objeto sobre el
qus ha de recaer la’Ea_tente de Invencidn que se solicitas
»PROCEDIMIENTO ¥ DISPOSITIVO DE FABRICACION DE ARTICUIOS DE
GOMA HUECOS POR VULCANIZACION, MEDIANTE PRESION DIRECTA DE
AIR‘E COMPR]I&IDO"‘. |

Todo conforme queda descrito en la presente memoria,
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‘ que consta de siete péginas escritas a méquina y dibujos
150 4 que se acompsaiian, "
. | Madrid, 11 de junlo de 1949

CASA AGUSTIN UNGRIA
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