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Este invento se refiere & uparatos para moldear
caucho esponjoso, tal como espumsa de latex, ¥ nés particular~
mente a moldes que se construyen especialmente para su uso.
cuando la espuma de latex ha de vulecanizarse en un campo eléc-

5 trico de slta frecuencia.

La préctica genersal en uso durante sifios al fabricar

artfculos moldesdos de espuma de lstex, tales como cojines y

colchonetas, ha sldo la de verter latex espumoso dentro de un
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molde totalmente metélico, y colocar luego este molde en una
cémara de vulcanizacidn calentada para vulcenizar el caucho.

‘Recientemente se ha propuesto emplezr un campo eléc-
trico de alta frecuencis para vulcanizar latex espumoso, psro
esto no puede hacerse-cuando se usa un molde totalmente metdli-
co, ya que la alta conductividad de las paredes laterales me-
t4licas del molde puede originar cortos circuitos o reducir en
gren manera la resistencia eléctrica del espacio entre los e-
lectrodos usados para producir el campo de alta frecuencia.

Para vencer esta dificultad em el uso de un campo
de elta frecuencia, se ha propuesto anteriormente disponer un
molde no metélico en el cual el molde estd formado de tels de
vidrio impregnada con resina, pero los nnoldes para espuma de
latéx estén sometidos a un fuerte desgaste en su manejo y al
spalancar el molde pars abrirlo, y tlenden a deformarse debi-
do a los cambios de temperstura a que estfn sometidos. Por
consiguiente, la construcecidn de buenos moldes pars espuma de
latex, adecuados para su uso en un campo eléctrico de =lta
frecuenclia, presenta diversos problemas.

| El presente invento se refiere & moldes gue sean

suficienteménte fuertes y duraderos para dar un buen servi-
cio y al mismo tiempo estén suficientemente aislados eléc-
tricamentevpara evitar la formacién de chispas o de corto-
circultos en el espacio existente entre los elesctrodos,

ids especi{ficamente, el presente invento tiens por
objeto wun molde para dar forma y vulcanizar csu-

cho espumoso en un campo eldctrico de alta frecuencia, ¥y
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que comprende una parte hembra abierta por arriba y destina-
da & conbtener caucho espumoso, y una cublerta relativamente
plana para dicho molde hembra, estsndo el piso delmolde hem-
bra hecho de metal, mientras que sus lados ascendentes estén .
hechos de un material laminar impregnsdo con resina. £Hstos
ladoé estdn formados vara constitulr una psred aislante cir-
cundante que estd firmemente ssegurada al piso metflico. Co-
mo resultado de esta construceidn en la cual les paredes la-
terales del molde se hacen de material aislante, mientras gque
su fondo o su parte superior y el fondo se hacen de metal,

g8e crea un molds fuerte y duradefo adecuado bara Su uso 8n
un campo eléctrico de alta frecuencia que camlienta 12z espu-
ma interiormente.

Los anﬁeriores detalles y otros del presente in-
vento se comprenderdn mejor por la siguiente descripeidn lef-
da conjuntamente con los dibujos snejos, en los cuales:

' La figura 1 es una vista en perspectiva de un me-
canismo transportador para transportar un molde construfdo
de acuerdo con el presente invento = travéds de un campo eléc-
trico de alta frecuencila.

La Tigura 2 es una vistes en corte transversal a
$ravds del molde representado en la figura 1.

La figura 3 es una vista en corte a escala amplia-
da a travds de parte del molde representado en la figura 2.

La Tigura 4 es una vista en corte cgue muestra la

construccibn de una esquinas redondeada del molde de lz figu-

‘TAa 23 Y
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la figura 5 es una vista en corte similar a la fi-
gura %, pero mostrando una modificacidn del invento,

Con referencia, primero, a la figurs 1 del dibu-
Jo, se representa en ella un molde que estéﬁonstrufdoh de a-
cusrdo con sl presente invento, ¥y este molde esté designado
en su tofalidaé por el nimero 10. E1l molde 10 se represen-
ta descansando sobre una gorrea transportzdora de caucho 11,
gue es avanzaeda, por medios no representados, en la dirsc-
cidn indicada-por la flecha, para adelantar con ello el mol-
de 10 entre un electrodo superior 1l2 y el electrodo inferior
1% hechos, c¢on preferencia, con planchas metdlicas relativa-
mente grandes montadas en relacidn pafalela espaclada entre
sf v separadas en una distancia suficiente para permitif que
la correa 1l transporte .ol molde 10 a travds del campo eléc-
trico de alta frecuencla establecido entre estas placas 12 ¥y
1z, El electrodo suberior 12 se revresenta conectsdo por el
conductor 14 con un gensrador 15 de alta frecuencia, ¥y el e-
lectrodo inferior 13 se representas puesto a tisrrs por el con-

ductor 16,

El tamsafic v ls forma del molde 10 para caucho espu-
moso pueden variar mucho y el representado en el dibujo es del
tipo empleado comunmente paras moldear colchonetas de esponjia
de latex para su uso en camas de diversos famaﬁos. Tales mol-
des se hacen considerablemente mids largos gue anchos. Por con-
siguiente, sélo se.representa.en la fisura 1 narte de la lon~
gitud del molde 10, viefNdose en ests figurs una extremidad ¥

varte de un lado del molde, En la flgurs 2 se representa una
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seccidn transversal del molde de la figura 1 ligeramente am-
pliada; y comprende un molde hembra gque tiene el plso inte-~
rior curvado 17 y el piso exterior plano 18, Istos pisos
se hacen de metal con preferencia, para proporcionar la re-
sistencis deseada., El piso interior 17 esté curvado como se
representa para dar un ligero bombesdo-a la superficle de
la narte superior de la colchoneta M formade de espuma de
latex, produciéndose la colchoneta en poricibn invertida en
21 molde., Bl piso 1n§erior 18 eatf previsto pera proteger
el piso interior curvaéo 17 y pars proporcionar al molde
una superficiefle fondo plana de modo que descanse firmemen-
te sobre le corres transportadora ll y otros nmedios de so-
porte. El piso interior 17 esté asegurado en relacidn espa-
ciada al »ico exterior 18'por cierto nlGmero de tubos huecos
19 que se gxtienden entre estos dosypisos v eetén asegurados
firmemente entre ellos por los tornillos 20.

Luc paredes laterales ascendentes gque comprenden
los lados reetos 21l ¥ las esquinas redondeadas 21' del mol-
e sy, e acuerdo con el presente invento, se hacen de

un moterisl aislame duradero y resistente, t:1 coro cadas

» . . '
- multiples de tela de vidrio que se impregnan y aglutinan en-

tre si con una resina adecuada. '

El molde hembra hcstu ahora descrito ostd desti-
nado a contener una csntidald determinads de antemano de ceu~
cho espumoso ¥y este molde es cerrado por una
cubisrta relativamente plans 22 e, con preferencia,

esté hecha de metal y cuando el molde estd cerrsdo la cubler-

JU—)
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ta descansa éobre el borde superior de las paredes nc conduc-
toras 21, 21'. Esta cubierta 22 tiene las alas situsdor:s
internas 22' destinadas a aplicarséva la cara interior de ta-
les paredes.

Si un molde construfdo de acuerdo con el presente
invento es relstivamente grande como se requiere para moldear
colchonetas, toda la estructuras debe hacerse fuerte para re-
sistir lps diversos esfuerzos a los cuales estd sometida cuan-
do el molde as movido de un sitio a otro y partivularments
cuando la tapa 22 es levantada por apglancamiento del molde
hembra. Cuando todo el molde estd hecho de metal, como ora
la préctica comfn hasta ahora; no es nuy diflfecil disefiar el
molde de modo gue las diversas -partes del mismo posean la
resistencla requerida, pero cuando las paredes lgterales as-
cendentes del molde han de estar hechas de material fibroso
no conductor, como se considera en el presents invento, el
problema de construif éstas paredes lasterales de modo que po=-
sean la resistencia mecfnica requerida presenta serias difi-

cultades.

Una buena forma prictica de construir tales paré;
des laterales no conductoras se representa mejor en la figu-
ra 3 de los dibujos, en la cual la pared lateral estf hecha
de un material laminar impregnado con resina, tal como, por
ejemplo, aproximaedamnente ocho hojas de tela de vidrio tejida

que se impregnan con una resina ¥y con preferencia, con una

‘denominada "resina de contacto" o "resina de heja presidn"

gue no contiene'displvente. Tal resina es fuerte, duradera,
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inerte, fécil de vulcanizar y posee muchas otras ventajas.

El lado del receptdculo de moldeo estd hecho, con preferen-
cla, de tiras laterales rectas moldeadas 21 y tiras de esqui-
na 21' redondeadas y moldeadas., Una vez que estas tiras 21
y 21' se han moldeado, pueden asegurarse en su sitio pars
formar las paredes laterales circundantes del molde.

En la realizacidn representads en las figuras 1 a
4 inclusive, del dibujo, cada seccidn de pared 21 y 21' del
?olde recibe conmeferencia la construccidn en secci5n>trans-
versal representada en la figura 3, en la cual se veré que- la
parte inferior de la psred laminar 21 esté doblada hacia arri-
ba para formar la parte de pestefia en U 23, vy la parte supe-
rior de la hoja laminar estd doblada sobre s{ misma como se
indica en 24 para formar un engruesamiento huecofpiondeado.

La regidn del hueco de este engruesamiento esté completamen~
te cerrada por la porcidn de ala 25 inclinada hacla abajo de
la hoja laminar. E1 engrueszmiénto hueco asi formado junto al
borde superior de la pared lateral del molde aumenta‘mucho la
resistencia de esta parte del molde que soporta la placa de
cublerta 22, ¥y la resistenclas de aste engruesamiento puede
aumentarse todavia llenando la regidn hueca con algln material
moldeable ligero, tal como acetato de celulosa celular 26:

A fin de asegurar las paredes laterales 21 y 21!
muy firmemente a la estructura de piso del molde, el pisoc in-
terior 17 estd formado, con preferencia, junto a sus bordes
marginales, con las alas 27 vueltas hacia abajo, que estin des-

tinadas a sencajar ajustademente en la porcidn en U formeda por
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la parte inferior de las paredes laterales 21 y laz pestaiia 23

vuelta haclia arribas. Se asegura una mayor fortaleza disponien-
do las barras de fngulo 28 en forma de L destinadas a ser ase-
guradas rigidamente a la cara superior del piso exterior 18 por
los tornillos 29 que tienen las tuercas de sujecidn 30, y la
porcibén ascendente de este ala 28 estd situada para aplicarse
avla cara exterior de la parte inferior de la pared 21 y espé
atornillada a las alas 23, 27 y 28 por los tornillos pasantes
31 ¥y les tuercas 32. Les secciones de sesquine 21' estén ator-
nilladas similarmente a los pisos 17 y 18 del molde. 4 fin
de aumentar mis la protecci5n de la parte de borde superior
de lus paredes alslantes 21, 21!, la cara plana superior de
la porcidn engruesada de estas paredes puede llevar asegu-
radas a ella tiras metélicas de proteccidn 25 gue sonksegu—
radas en su sitio por los torniilos 34, Xstos tornillos pue-
den coger tiras de- refuerzo 35 situasdes dentro del engruesa-
miento hueco y gue sirven primordialmente para fijar una sec-
cibn de pared recta 21 y acolones de pared curvas 21' entre
s{ en sus 1lfneas de un15n.56.

Como quiera gue es co&tumbre hacer estas colcho-
netas de latex espumoso de varios centfmetros de grueso, la
éréctica usual es la de formarlos con profundos agujsros de
machos que se extienden hacia dentro desde la cara superior ¥
la inférior. Estos agujeros de macho se hacen conveniente-
mente asegﬁrando a la cara interior del piso interno curvo 17
vy a la cara interior de la cubierta plane 22 los machos 37 que se

extienden hacia dentro, prefersntemente constitufdos por espi-
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gas de medera barnizada, para evitar dé este modo el uso de
machos metalicos que serfan perjudiciales en un campo eléctri-
co de alta frecuencia. Estos machos 37 se aseguran convenien-
temente en su sitio proveyendo cada macho de madera con un vés-

tago reducido 38 que se extiende a través de un taladro del pi-

50 17 o de la tapa 22 ¥y es asegurado en su sitio por medio de

un anillo 39 en forma de C que es oprimido en torno de dicho
véstago para ajustar Intimamente en una gargante formada entor-
no del véstago, de modo gue cuando el anillo estévasegurado en
dicha garganta bioquearé el macho de madera en su sitic como se
representa mejor en la figura 3. Se observaré que se forma

una cémxra interior de tamafio sustancial dentro de la poreién
de fondo del molde enfre los pisos 17 y 18. Se desea esté cd-
mara para lq circulacidn de aire por este espacio, Esto pue-
de conseguirse formando agujeros taladrados 40 en el ala 28,

de modo gue pue%a entrar aire y salir a través de estos agu-

Jeros.

Sev@ri que empleando la construccibn representada
en las figuras 1 a &4 incluéive, las paredes leterales dispnes-
tas entre el piso superior 17 y la tapa 22 se hacen de mate-
rial no conductor, para evitar de este modo el uso de metal en
estas paredes, lo cual favorecerfa la formacidn de arcos o cor-
to-circuitaria la corriente que debe ir a travéds de la masa
espunosa M para geliflcerlas y vulcanizerls.

Bn la construccidn modificades de la figura 5, las
paredes laterales no metélicas estén reforzadas en una corta

distancla por encima de la placa de pis superior 17. ‘Esta cons-
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truccibn proporciona una resisfenciahadiciOnal en las paredes
laterales pero aumente ligeramente la tendencis de la corrien-
te de tfaba}o a. formar arcos en torno de las pa}edes laterales
del molde. En la construceidn modificads de la figura 5, se
observard que el piso interiof 17 tiene el ala gue se extienQ
de hacia arriba 41, y lleva atornillado =21 piso exterior 18 un
ela curva interior 42 y la barra exterior 43 en forma de L.
La parte no metélica de tal pared lateral esti formada por um-
material laminar 44 impregnado con resina tal como, por ejem-
plo, el usado en las figuras 1 a 4 inclusive, pero este mate=-
rial leminar est& moldeado a una forme algo diferente como se
vera por la figura 5, en la cual el meterial laminsr se repre-
senta doblado a la forme ée una U invertida, quedando las ex=
tremidades de las patas entre las. alus 41, 42, 4%.y aseguradas
firmemente entre e¢llas por los tornillos 45. El espacio hue-
co dentro de la pared laminar en forma de U se rellens con pre-
ferencia con algiin materisl moldeable tal como acetato de ce-
lulosa celular, 46. Las das 42 y 43 van firmemente ssegura-
das & la placa del piso inferior, 18, por los tornillos 47.

Los plsos 17 y 18, lz cubierts 22 y diyersas berras

1.4
o

de angulo se hacen con preferencia de aluminio u otro metal li-

gero que no se corroa. Las paredes laminares impregnadas de
resins se hacen con preferencia de telas de vidrio tejidas im-
pregnadas y aglutinadas entre si con una resina tal como la

obtenida por copolimerizaciln de un compuesto monoénico que

tenga un solo grupo etilénico CH,, = 6< , con una resins alqui-

2
dicz no saturada que es el producto de reaccidn de un 4cido eti-

=10 -
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1énico- % -/5 ~dicarboxflico y con un glicol. Como se mues-

" tra en la Patente norteamericana de Ellis, Nimero 2.255.313,

estas resinas pueden formarse haciendo reaccionar un fcido eti-
leno- & —/5 -dicerboxflico con un glicd, en proporcionar
tales que exista en la mezcla de reaccidn aproximadamente un
grupo carboxilo en dicho_éciddhsaturadc per un grupo hidroxi-
lo en dicﬁo glicol, hesta una fase avanzada de esterificacidn
Pero hasta poco antes ds volverse completamente insoluble e
infusible, haste que se obtenga un producto de bajo frdice de
dcido que sea soluble en un compuesto monomero 1fquido polime-
rizable insaturado gque conténga un enlace etilénico, incorpo-
rando el producto de tal esterificacibn con un compuesto mono-
mero 1fquido polimerizable insaturado que contenges un enlace
etilénico, y sometiendo luego dicha solucibn a polimerizacidn

conjunta,

Tstes resinas se describen tambidn en el capftulo

18 titulado "Resinas de contacto™ de un libro denominado "The

Chemistry of.comme;cial Plasties&, de Wakeman, publicado en

1947, Auncue pueden usarse otros tipos de resinas, estas re-
sinas de coitacto o resinas de baje presidn se estiman prefe-

ribles.

La alta frecuencias usada para gelificar y vulcani-
zar la espuma es O puede ser lg de radio frecuencla, y para
trater colchonetas que tienen de 7.5 & 12 cm. de grueso, re-
sulta deseable usar una alimentacidn de energfa de unos 25
Kw. para gelificar la espuma himeda, y luego se usan unos 50

Kw. para vuleaniza-r la espuma algo més seca.

- 1]l -
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Se verd por lo que antecede que ¢l molde del pre-
sents invento pars dar consistencia y vulcanizar casucho es-
pumoso en un campo eldctrico de alta frecuencia estd cons-

trufdo de modo que posea resistencia mecdnica suficiente pa-

~ ra permitir que tal molde dé un largo servicio, ydebido a la

construccibn de sus paredes laterales no conductoras, no pro-
duecird arcos ni perturbaré dg otro modo la corriente de alta
frecuencia que debe ir a través de la mass de espuma de latex
para calentarla por dentro y vulcenizar le masa.

Esta solicitud, que cofresponde a la presentada en
los Estados Unidos de américa, el 4 de Diciembre de 1948, ba-
jo el Nimero 63.483, se acoge a los beneficios del artfculo 51

del vigente Estatuto lLey sobre Propiedad Industrisasl.

Los puntos de invencién propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta Patente de Invencidn en

Bspafia, son los siguientes:

le, Mejoras introducidas en los moldes para
dar forma y vulcanizer caucho espumoso en un campo

electrico de alte frecuencia, caracterizadas por

que estos moldes comprenden, en combinacién, una parte hembra

- 12 -
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ablerta por arriba y destinada a contener una cantidad prede-
terminada de caucho espumoso, y una cubierga relativamente
plana para dicho molde hembrea, estando hechas de metal la cu-
bierta y el piso del molde hembra, ¥y estando los lados ascen-
dentes de dicho molde hembra formados de capas miltiples de
tela de vidrio empreghadas y zglutinadas entre si con una re-
sina y formadas para constituir una Pared aislante clircundan-
te qus estd asegurada firmemente s dicho piso metdlico.

2%, llejoras introducidas en los moldes para dar
forma y vulcanizar caucho espumosc en un campo eldetrico de

alta frecuencia, caracterizadas ﬁor que dichos moldes compren-

: den,-en'combinacién, una parte hembra abierta en su parte su-

perior y destinada a contener uma cantidad predeterminada de
caucho espumoso, y una cubierta relativamente plana para di-
cho molde hembra, estando la cubierta y el piso del molde hem-
bré hechos de metal;'y estendo los lzdos ascendentes de dicho
miembro formados por capas mQltiples de tgla de vidrio impreg-
nadas y aglutinadas entre s{ con una resina y formadas para
constitulr una pared aislante circundante que estd firmemente
asegurada a dic@o piso metflico y reforzada en su borde supe-
rior por wadoblez redondeada de dichas capas, ‘

32, Ilgjoras introducidas en los moldes para vule
canlzar caucho espumoso en un campo eléctrico de alta frecuen-
cia, caracterizadas por'que.dichos moldes comprenden, en com=
binacién, una parte hembra abierta por arriba y destinada a
contener caucho espumoso, y una cubierta relativamente plana

para el molde hembra,_estando hechp de metal el piso del mol

- 13 -
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de hembra, y estando los lados de dicho molde hembra formados

"de capas miltiples de tela de vidrio impregnadas y aglutinedas

entre s{ con una resina y confrmedas para constituir una pared
aislante circundante que estd asegurad firmemente a dicho piso -

metilico.

42. Mejoras introducldas en los moldes para vulca-
nizar caucho'espumoso en un campo eléctrico de alta frecuen~ -
cia; caracterizadas por que dichos moldes comprenden, en come
binaeidn, una parte hembra abierta por arriba Yy destinada &
contener caucho espumoso; ¥ una cubierta relativamente plana
pa-ra el molde hembra, teniendo el molde hembra un piso interior
met&lico provisto de alaslaterales vueltas hacia abajo, y un
piso exterior, y texsndo también lados ascendentes atornilla-
dos a dichas alas, estando dichos lados formados de capas mfil-
tiples de fibras de vidrio tejidas impregnadas y aglutinadas
entre s{ con una resina y conformadas para constituir una pa-
red aislante circuﬁdante.

58, Mejoras introducidas en los moldes para vul-
canizar caucho espumoso en uﬁ campo eléctrico de alta frecuen-
cia, caracterizadas por que dichos moldes comprenden, en com-
binaci5n, una parte hembra abierta por arriba y destinada é
contener caucho espumoso, y una cublierta relativamente plana
para el molde hembra, teniendoc el molde hembra un piso meté-
lico interior provisto de alas laterales vueltas lateralmen-
té y un piso exterior, y teniendo también lados ascemdentes
atornillados a dichas elas, estando dichos lados formados de

tela laminar impregnada con resina y conformados para consti-

- - 14 -
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tulr una pared aislante circundante.

62, Mejoras introducides en los moldes para vul-

canlzar caucho espumoso en un campo eléctrico de alta fre-
cuencia, caracterizadas por que dichos moldes comprenden, en
combinacién, una parte hembra de molde abierts por arriba y
destinada a contener caucho espumoso, ¥ una cubierta relati-
vamente plana para el molde hembra, estando el piso del mol-
de hembra hecho de metal, y estando los la&oé de dicho mol-
de hembra formadog por capas mﬁltiples de fibraé de vidrio
tejldes impregnadas con resina y conformades paras constituir
una pared aeislante que estd firmemente asegurada a dicho pi-
so metédlico y tiene su bordes superior dobledo para formar
un engruesamiento hueco de refuerzo. _ '

- 7e, llejoras introducidas en los moldes para vule-
canlizar caucho espumoso en un campo eléctrico de alta fre-

cuencia, caracterlzadas por que dichos moldes comprenden,

en combinacién, una parte hembra abierte por arriba y desti-

nada a contener caucho espumoso, ¥y una cubierta relstivamen-
te plana para el molde hembra, estando hecho de metal el pi-
so del molde-hembre, y estando las paredes de dicho molde-

hembra formadasgs por tiras laterales moldeadas y tirass de es-

quina redondeadas formadas de tela de vidrio aislante imﬁreg—

nada con resina y aseguradas firmemente entre sf y a dicho
piso.

g#, Mejoras introducidas en los moldes pars vul-

’ [ 4 s
canizar caucho espumosoc en un campo electrico de alts frecuen-

cia, caracterizadas por que dichos moldes comprende, en com

- 15 -

i .:;;
rop_}



e e

X

10

15

- M/L/L.

binacibn, une parte-hembra abierta en su parte superior y des-
tinada a contener caucho espumoso, y una’cubierta refdtivamen-
te plana para el molde-hembra, estando hecho de metal el piso
de molde~hembra de molde, y estando los lados de dicho molde-
hembra formados de capas mitidles de fibras de vidrio tejidas
impregnadas con resine y conformadas para comstitulr una pa-
red alslante que estf asegurada firmemente a dicho piso metd-
lico y que tiens su borde superior doblado para formai un en-
gruesamiento-hueco de refuerzo que se rellene con un material
de refuerzo. .

92, Mejores introducidas en los moldes para vul-
canizar caucho esponjoso.

Tal y como se ha descrito en la Memorie que ante-
cede, ilustrado en los dibujos que se acompeafian y para los
fines gue ss han especificado.

Esta Membria consta de diez y sels hojas esecri-

tas a mdquina por una sola cara.

2 0 ENE.1950

Madrid =
» P. AO .
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