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D. Jaime Fradera Rafanell, de nacionalidad‘espaﬁola, domi~
ciliado en Badalona (Provincia de Barcelona), calle Cruz -
n? 58, solicita registrar una Patente de Invencién, por 20
afios, para Espéﬁa y sus Coléniaa, que se refiere a "PROCE-
DIMIENTO DE FABRICACION UE® ARTICULOS DE CAUCHO HUECO, OBTE
NIDOS PCR MOLDEQ" Clase 34, grupo 42 del Nomegclator Ofi -

cial.-

Los articulos de caucho hueco, especialmente los de -
jugueteria, se han venido . fabricando, hasta ahora, emplean
do létex 1lfquido, que se vierte en el interior de moldes ,
que despuée son puestos en movimiento de rotacién y trasla
cién, a fin de lograr que el ldtex se adapte perfectamente
& la superficie interna de las dos mitades que forman el -
molde, siendo sometidos los objetos moldeados a uns prime-
ra coccién y luego a la vulcanizacidén, en méquinas especig
les, alimentadas a vapor.-

Otro de los procedimientos més vulgarmente seguidos -
para la fabricacién de articulos huecos de caucho, consis-
te en introducir en el interior del molde cierta cantidad-
de caucho pastoso, que es obligaflo a expansionarse para -
que recubra la superficie interna del molde, bajo la pre -
gién ejercida por gases generados en el interior del molde,
mediante determinados productos quimicos.-

Siguiendo este Ultimo procedimiento no se pueden fa -

bricar articulos de jugueterfa, tales como mufiecos y animg
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les, que presenten las extremidades levantadas o separadas
20 del cuerpo, ya que, en dichos casos, el molde ha de formai
zonas recdénditas a las cuales resulta dificil el exceso de
la pasta, cuando esta es impulsada por la présidén ejercida
mediante un gas.-

Los articulos de jugueterfa fabricados con l4tex 1i -
25 quido si bien tiene muy buena presentacidén, son de més ele
vado precio que los manufacturados mediante cmaucho pastoso
en primer lugar, porque la materia prima, en si, es més ca
- ra y en segundo término, porque deben realizarse més opera
ciones con miquinas especiales antes de dejar listo el ju-

30 guete de caucho hueco.-

Teniendo en cuenta los inconvenientes que dejamos g -
puntados, se ha propuesto subsaﬁarlos siguiendo el nuevo -
procedimiento de fabricacién de articulos de caucho hueco,
que constituye el objeto de la presenté solicitud de pafqg

te de invencidn, las distintas fases del cual pasamos se -

guidamente a describir.-

Como materia prima se emplean planchas de caucho, pre
paradas a base de una composicidn, gue-es sometida a la ag
cién de los cilindros mezcladores, la cual estd integrada-

40 por los siguientes materiales, que intervienen en ls mez -

cla en las proporciones que a continuacién se indica.

Caucho de 25 a 35%
Creta de 35 a 45%
Oxido de zinc de 8 a 15%

45 ' Litophon de 15 a 20%
Acelerante de 1 a 2,5% )
Agufre de 1 a 2,5%

Las planchas de caucho, asi preparadas, son tratadas -

por un disolvente, que puede ser Bengol, Bencina, Tricloro-
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etileno, u otro adecuado, a fin de obtener una pasta fluida.
Por cada parte del preparado de caucho que se dgsea disol -
ver se empleardn, aproximadamente, dos partes de dieolvente
variando dicha proporecién segln los casos, puesto gque lo .-
que interesa pbtener es una vasta, lo suficientemente flui-
da, para que pueda ser distribuida, a modo de pintura, so -
bre la superficie interna del molde, rellenando perfectamen
te sus mds pequeiias cavidades.-

Los moldes constan de dos partes, que pueden unirgse me
diante tornillos o palomillas. E1 tipo de molde empleado no
difiere ésencialmente de los comunmente utilizados en esta-
rama de la industria del caucho.-

Antes de distribuir la pasta de caucho disuelto sobre-
las paredes interiores del molde, estas han de ser humedeci
das con la aplicacidén de una pelfcula de agua jabonosa, pa-
ra evitar la adherencia del caucho que se moldea.-

Teniendo los moldes asi preparados, seguidamente se a-
plican, a pincel o paletina, varias capas de la pasta flui-
da, previamente elaborada, hasta obtener el espesor o grue-
so de la pared,que se desee dar al objeto hueco que se fabri
ca.-

Una vez distribuida la pasta sobre la cara interior -
del mdde, de manera que queden perfectamente rellenas todas
sus cavidades, se cierra el molde, ajustando las dos mita -
des con los torhillos o palomillas de presién, quedando asi
dispuesto para someterlo a la accién del calor, que ha de -
provocar la coccidén de la pasta alojada en su interior y si
multaneamente la vulcanizacién del objeto moldeado, lo cual
se efectua en hornos previamente valentados electricamente,
a vapor, O por gas, procufando que la cdmara del horno se -
mantenga a una temperatura de 120 a 135 °C, durando la ope-

racién de 10 a 12‘minutoa, aproximadamente.-
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Retirado el molde del horno se procede al desmoldeo -
del objeto fabricado, desatornillando los tornillos o palo
millas, a fin de separar las dos mitades del molde y faci-
litar, de este modo, la refrigeracifn del mismo y de la -
pieza moldeada.-

Cuando el juguete u otro objeto moldeado, estd ya frio
se procede a récortar, mediante tijeras, la rebaba formada
por la porcidn de caucho sobrante, gque sobresale por la 1i
nea de junta de las dos mitades, gquedando el artfculo aca-
bado, en cuanto a su forma y dispuesto para ser sometido a
la decoracién que se crea conveniente, empleando pinturas-
adecuadas, con preferencia aquellas que no precisen una -
coccibn ulterior para su fijacién.-

Las principales ventajas de este nuevo procedimiento-
de fabricacidén de artficulos de caucho hueco, con relacién-
a los hasta ahora empleados, son las siguientes:

En lugar de utilizar, como materia prima, el ldtex 1i
quido, se mmplea una composicidén poco rica en caucho, y -
por lo tanto més econdémica, qué puede ser, no obstante, fa
cilmente moldeada.-

Los moldes Sse rellenan interiormente a pincel o pale-
tina, para formar la capa de pasta de espesor conveniente,
sin necesidad de someterlos a movimientos de rotacién y -
traslacién, por cuya razdn no se precisa ninguna maquina -
ria especial.-

R Ei coste de fabricacién queda igualmente disminuido ,
puesto que la duracidén de la.coccidn y la temperatura nece
saria‘para la vulcanizacién, gque se realizan simultaneamen
te, son bastante reducidas, teniendo lugar en -hornos vulga
res, calentados por cualquier sistema de calefaccibén.-

Por consiguiente gque las proporciones cualitativas y-

cuantitativas de la mezcla que integra la materia prima, -
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asi como la cantidad de disolvente necesaric para formar
la pasta fluida, lostgrados de temperatura del horno y -
la permanencia en el mismo, podrdn sufrir todas aguellas
variaciones y sustituciones que se estimen pertinentes,-
siempre que no se alteren las operaciones bdsicas gque -

constituye el procedimiento que dejamos descrito.-

La patenté de invencién por :"PROCEDIMIENTO DE FA
BRICACION DE ARTICULOS DE CAUCHO HUECO, OBTENIDOS POR

MOLDEO", cuyo privilegio de explotacidén en Espafia, sus -
Colonias y Protectoradc se solicita por un periodo de 20

afios, recaerd sobre las particularidades que se concre -

tan en las siguientes

REIVINDICACIONES

12.~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ARTICULOS DE CAUCHO
HUECO, OBTENIDOS POR MOLDEO", caracterizado por el hecho-
de que, como materia prima se emplean planchas Qe oaacho,
compuestas de una mezcla integrada por diversos materia -
les, que intervienen en las siguientes proporciones: Caun-
cho de 25 a 35%; Creta de 35 a 45%; Oxido de zinc de 8 a-
15%; Litophon de 15 a 20%; iAcelerante de 1 a 2,5% y Azu -
fre de 1 a 2,5%, siendo tratadas, dichas planchas, median
te un disolvente adecuado, a fin de obtener una pasta -
fluida, cuyo grado de viscosidad dependerd de la cantidad
de disolvente empleado.-

28 ,— "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ARTICULOS DE CAUCHO
HUECO, OBTENIDOS POR MOLDEO", segén la 12 reivindicacién,
caracterizado por el hecho de que los moldes, que estén =
formados de dos mitades gue se cierran mediante tornilloes
6 palomillas, se preparan, antes de recibir la capa de -~
caucho que ha de rellenar su cara interna, humedeciendo -

la superficie a recubrir, con la distribucidén de una peli
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cula de agua jabonosa, para evitar la adherencia de la pas
ta de caucho, aplicando seguidamente, a pincel o paletina,
varias capas de la pasta flulda, que se superponen hasta -

obtener el espesor o grueso de la pared que se desee, ce -

rrando entonces el molde, para someterlo a la accidén del

ecalor, gque provoca la coccién y vulcanizacidén simulténea
del objeto moldeado.-
58,- "PROCEDIMIENTC DE FABRICACION DE ARTICULOS DE CAUCHO
HUECO, OBTENIDOS POR MOLDEQO", segin la anterior reivindica
cién, caracterizado por el hecho de que la coccién y vulea
nizacién simultanea del objeto de caucho hueco alojado en-
el molde, se efectua en hornos previamente calentados, e -
lectricamente, a vapor o a gas, précurando que la cémara -
del horno se mantenga a una temperatura de 120 a 135¢C, du
rando la operacién, aproximadamente, de 10 a 12 minutos, -
después de los cuales el mélde es retirado del hormo, sien
do abierto para facilitar su refrigeracidn, a fin de sepa-
rar el objeto moldeado, del que se recorta la rebaba gque -
presenfa la linea de unién de sus dos mitades, quedando a-
si listo para ser sometido al acabado y decoracién gque se-
crea conveniente.-
48 ,- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ARTICULOS DE CAUCHO
HUECO, OBTENIDOS POR MOLDEO" Tal como se ha descrito en la
presente memoria.-

Consta de seis hojJas foliadas y mecanografiadas por u

na sola cara.-

Barcelona a 16 de Septiembre 1949.-
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