mc,/

PATENTE DE INVENCION

a favor de
D’. Joseph Anton TALALAY - de nacionslidad norteamericans -
domicilisdo en NEW HAVEN (Connectieut, E.U.) 49, Park Road,
pox: ’
» perfeccionsmientos en loas moldes para la fabricacidn
de objetos de caucho '5.

ooz 3 000 ; S= e
Memoria Descriptiva

El presente invento se refiere & 1a construc-
oidn de moldes para l& produccidn de artfculos de caucho
y especidlmente de caucho espumoso, que presentan cavidee

des transversales al eje longitudinal del material, ' Los
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moldes perfeccionzdos segin esta patente, comprenden dos
mnitades o geccicnes separables una de otra, de las cuales
una por 1o menos, lleva fijadas una serie de cspigas o
nclgvos” de seocidn transverssl graduslmente creciente s
lo largd de toda o de la mayor parte de la longituld del
clavo, es decir de la distancia entre el vértice y la base
del mismo,

Los moldes perfeccionados de este invento, se
utilizan generalmente para fabricar cojines, colchones u
otras piezas similares de caucho esponjoso, Estos produc-
tos se pueden obtener introduciendo en un molde una compo-
sicidn de 1dtex espumoso, coagulando la espuma y vulcani-
zando antes de retirar el producto del molde, La espuma
puede fomarse también dentro del molde, y la coagulacidn
se efectida empleando un coagulante de accién retardada, o
mediante congelacidn seguida de coagulacidn,

Los productos de 1L4tex espunoso del tipo des—
crito y de apreciable espesor, se suelen elaborar con par-
tes huecas o cavidades transversales dl eje longitudingl
del material, por 1o oomdn uniformemente cspaciadas y dige
tribufdas por todo el producto y abarcando parte del grueso
de caucho espumose, de manera que una de las superficies de
la pieza o producto, quede continua, o sea sin cavidades,
y apropiada para recibir la pre¢sién o esfuerzo gue se ha
de ejercer sobre el producto o pieza moldesads. Estas ca-
videdes son tembién convenientes paras reducir el peso del
producto y economizar material, con 1o que disminuye el
coste, Otra finalidad mds importante adn es conseguir un
transporte de calor mds ventajoso durante la fabricacidén,
en las fases de vulcanizécidn o de congelacién gque compren~

de el procedimiento de moldeado del caucho € Spumoss e
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A dar forma a estos productos suelen utilizarse
moldes bipartidos, con nidcleos o espigas, llamados general-
mente *claves” gue se dirigen hacia dentro desde la super-
ficie de una mitad del molde, pero no de la otra mitad, don-
de interesa une superfiocie continua, sin huecos, Las cavie
dades se forman gene'ralmente en la base o pilé del producto,
El uso de estos salientes awmenta materialmente la superfi-
cle de una porcidn del molde y hace mfs diffcil retirar el
producte después de vulcanizar, a causa de la adherencia del
mé terial eszponjosov. Ademds, empleando los moldes ususles
con 1os nficleos o cl avos ordinarios, ge obtienen cavidades
que originan una distribucidn desigudl de esfuerzos en el
interior del producto al aplicar una carga. Loas puntos dig—
persos de tensién resultantes dentro del material, ocasionan
la eventual rotura de celdillas y uma elasticidad no unifior-
me, acompafiade de desgaste y deterioro méds rdpidos, sobre
todo por la flexién repetida a que s someten Los cojines
durante el uso,

Un objeto del presente invento ea proporcionar
un nuevo tipo de molde para fabricar artfoulos de caucho
esponjoso a base de lftex reducido a espums., Otro objeto
del presenté invento es proporcionar ese tipo de molde con
nficleos o clavos tales que facilitan Ia extraccidn del obe
Jeto moldeado y foxman en &1 cavidades, que proporcionan una
distzibucidén mds uniforme y gradual de cargas y tensionea,
Otro objeto mfs de este invento es proporcionar un molde
que sirve pare obtener un producto de caucho esponjoso con
cavidades dispuestas de manera gque pemitan una dis tritbucidn

wés gradual de carga y compresién en el cuerpo del cojfn,
con el resultado de una duracidn mayox,

El invento consiste en un molde del tipo ya men.
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cionado, y cuya principal caracterfstica es que la super-
ficie de los clavos referidos es curva o casi curva, con
inclinacidn creciente respecto &l eje vertical desde 1a
base hacim el vérticeka

Se ha observado gue si los moldes se construe
yen con clavos de figura parabélica o semielipsoidal en
general, mde largos que gnchos, y con 1a porcidn eurva
que cubre por lo menos l& mayor parte de la distancia has-
ta 1e base del e¢lavo, se obtiene una distribucidn més uni-
forke y gradudl de cargas y tensiones en el interior del
productw, y es mfs fécil retirarlo del molde., Aungue se
prefieren curvaturas parabdlicas o semielipscidales, pue-
den utilizarse fommes andlogas, y servirdn para los fines
gefial ados clavos de inclinacién graduglmente creciente

desde 1a base al vériice sobre una porcién mayor de su su-

perficie, La inclinacién se define como el éngulo entre

la tangente & la ocurva y el eje vertical. La longitud del
clave es mayor que su gnchura en la bese, y en general la
forma del clavo, o al menos de su porcién meyor, es la de
un segmento de un esferoide alargado y graduslimente de-
creciente desde una base de didmetzo inferior a la longi-
tud del clavo, |

La razén de las insospechadas ventajes deriva-
das del uso de clavos con la curvatura descrita puede atrie
buirse principelmente a ciertos factores expuestos més ade~
lante, Los clavos corrientes, de foma en general cilfn-
drica, con la parte superior plana o redondeada, forman
cavidades de igual estmactura en el producto finel, En
61 caso de un cojfin o un colchdn, con cavidades cilindricas
que perten de 1a base, cuando se aplica una carga a l& su-

perficie de arriba se concentra la fuerzs verticalmente
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signiendo 1fneas que definen la circunferencia del ci-~
lindro; pero si la cavidad es gradudimente decreciente,
como aquf se oxpone, las fuerzas se distribuyen a lo lar-
go de una serie de l1fneas que definen el didmetro cada
vez mayor de la cavidad desde el vériice & la base, En
consecusncia, las tensiones se subdividen, y la carga no
se oconcentra & lo largo de un punto o una l1fnea determing-
dos en direccidn vertical., Un resultado de ello es aumen~
tar el efecto eléstico o amortiguador, pues se aprovecha
la estructura de arco ¢ contrafuerte capaz de soportar me.
jor las cargas,

Adends, cumndo s emplean clavos corrientes, la
concentracién de carga siguiendo el didmetro del oilindro
deforma gravemente l&s paredes de la cavidad, y al cabo de
repetidas flexionea puede destruirse la estructura celular
de esa regi.Jri. Por otra parte, si en la cavidad existe un

édngulo vivo, por ejemplo, en la unidn del vértice con lzg

- paredes verticales laterales, parecen concentrarse las tene

glones, con eventual desgarro por ese punto,

Lea facilidad de extracecidn del objeto est en
razén directa con la maturelega y proporciones de 1a st~
perficie inclinade del cdlavo, Durante el moldeo, la eg mma
muestra clerta tendencia a la contraccidn; aungue esta con-
traccidn sea pequeria, sl emplear clavos corrientes el cau~
cho esponjoso tiende a contraerse en torno & los clavos,
lo gue fomenta la adherencia & &stos y hace diffoil la ex~
traccién, Tratdndose de un clavo cilfndrico, todos 1os
esfuerzos de contraccidn se ejercen en dngwio recto con
las paredes del clavo, lo cusl aumenta 1a propensidn o ad-
herencia por friccidn entre el producto moldeado con el

clavo y hace mds diffcil retirarlo del molde, Si se emples
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un clavo con superficie inclinada o decreciente, curva o
no, los esgfuerzos de contraccidn son normeles a la super-
ficie inclinada en cual quier punto dado, 0 & la tangente

& una superficie curva en cuslquier punteo, y se reguelven
en dos componentes, uno gue tiende & mover el producto a
1o largo del clavo y faocilita su extraceidn, y otro que lo
impul sa en dngulo recto con el eje del clatvo’. Asf, no to-
403 los esfuerzes de contraccidn contribuyen & aumentar la
adherencia por friecién del producto al clavo, y parte de
ellos facilitan el dwprendimienw’., Aungue un clavo cfnico
favorecerfa esta accidn, paré su imclinacidn fuese plene~
mente eficaz habrfa de tener una base de tsl didnetro que
ccuparfa una superficie excesivag del producto si han de
emplearge clavos en nimero suficiente, Ademds, utilizando
clevos cénicos estrechos con inclinacidn mds préxime a un
eje vertical, €stos no pemitirfan eliminer bastante me—
terial para reducir el peso del producto tanto como conviene,
La estructura cfnica por el vértice del clavo tanpoco pro-
porcionarfa 1a foma adecuada de areo o ocontrafuerte, y el
extremo del cono ofrecerfs un punto en dngulo agudo PrOpie
clo & tensiones excesivas';f Por estas ragones se ha oom-
probado gue lo mejor es utiligar dlaves con superficies cur-
vas segin gueda de‘soritc.;

El peso, y por tanto el contenhdo en caucho de
un cojfn éspumoso con oquedades depende del némero, tamafio
¥y separacién de las cavidades y del espesor de la cepa Su~
perior por encima de los extremos de las mismas, asf como
de la densidad de la es;mnia. CGmé el peso del producto de-
pende en cierto modo del espesor de 1lg cepa de encima, es
1dgico que cuanto més delgada sea esta capa menos pesado

serd el cojfn, en igualdad de oi:rcunstanaias. Sin embargo,



10

15

20

25

30

la ventaja del menor peso de una capa superior m€s delgada
no se puede conseguir con los clavos corrientes planos é
hemisféricos por arriba, porque las cavidades comienzan a
hacerse visibles a travds de la delgada capa superior, dan~
do a 1a superficie de encima un aspecto desigudl. En rea-
lidad, las cavidades aparecen & travds de 1a superficie como
la espina dorsal de un gato desnntrido; Este inconveniente
se evita en 1o esencial empleando clavos parabélicos o elip-
soidales para moldear los huecos, de confoxmidad con el pre-
sente invenio, De este modo, 61 espesor de la capa de en-
cima ge puede reducir inclusc & menos de 0,25” sin egtro-
pear en lo mds mfnimo la superficie superior. Para dar un
ejemplo préctice, un cojfn cuadrado de espuma de 16 1/2 x
16 1/2 x 1 1/4” de espesor, con 188 clavos de una pulgads
de diémetro y hemisféricos por el extremo, dispuestos con
los centros a 1-3/16”, tendydn una dureza o resistencis a la
compresidn de 17 1b. por 50 pulgadas cuadradas, y un peso
de 0,838 librs si el espesor de la capa de encima es de
0,257, (La dureza o resistencia & la compresidn se define
oomo la cérga 0 el peso requeridos para produecir ung de-
presidn de 25% en una muestra de 50 pulgadas cuadradas de
superficie mfnima, empleando un punzén ciroular plano de
igusl superficie), EL mismo cojfn, con idénticas dimensio-
nes exteriores yfdisposiciéh de clavos, pesarfa 0,935 1b.
para iguel resistencia & la compresidn si la capa de encima
se aumenta hasta 0,5”; Por consiguiente, para la misma ca-
pacidad de carga, altcojfn de capa superior mds gruesa
(0,5”) pesard 11,54 mé€s que el de capa superior de 05255¢

- El espacio entre clavos es también un factor im-
portante para economizar peao; Si, por ejemplo, en el co-

jfn cuadrado antes descrito se reduce el nfinersc de dlavos y
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£atos se disponen mds separados entre sf, o, en otras pa-
lsbras, si la digtancis entre las periferias de los clavos
se aumenta de 3/16” a 5/8”, por ejemplo, €l peso del cO-
jfn para l1la misma 6apacid§d»de carga de 17 1bs por 50 pule
gadas cuadradas aumentarfsa en un 15,8%. Por consiguiente,
conviene disponer los clavos lo mds cerca posible unos de
otros en la plantilla. Aqul también tropezamos con difi-
cultades précticas &l tratar de situar los dlavos ciline
dricos ordinarios a 1/4” o 3/16® de distancia mutua, €s-
pecislmente cuando la profundided del cojfn é.umenta. Es-
to obedece ante todo al hecho de gue disminuyendo log €8~
pacios y aumentanio con ello el nimero de cl&vos se hace
materialmente mayor 1a difiocultad de exiraer el producto,
lo cual excluye prdcticamente la posibilidad de aproximar
los clavosv. Empleando cl avos de 1a configuracidn expuesta
en el presente invento, tal dificultad se elimina, pues
e3 tan gencillo desprender 1& espuna de ocaucho de los ocla-
vos del molde que resulta préctico disminuir la distancia
entre ellos'.“

La siguiente tabla indica la reduccidn de pe—
80 obtenida en diferentes cojines de ensayo, por el uso
de cl avoa parabdlicos o elipsoidales segfin esta patente
en comparacién con el empleo de clavos cilindricos con el
extremo remigferico, Todos los cojines mencionados en esta
tabla tenian una capacidad de carga de 17 1lb, por 50 pul ga-
das cuadradas y en todos ellos los clavos tenian una base
de 1”7 de didmetro méximo y los espacios entre las bases de
los élavos, eran de 3/16”, El volumen total del cojfn (in~
cluyendo el espacio que chpan las cavidades) era en todos

ellos de 305’2 pul gadas cébicas,
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Las diferentes columnas de esta tabla indiecan

lo siguiente;

- Némero del cojfn o enséyo.

A
é_ Tipo de cl avos.
:Q Espesor total del cojin,
D Wfnero de clavos,
E Espacio o separacién entre los cl&vos.
é‘_ Espesor de cancho por encima de los huecos.
_é Peso del cojfn para resistir una cargs de 17 1b, por
' 50 pul gadas cuadradas.
TABL A
———
4 B e 2 E z &

1 | Cilindrbcos, con | 1.25 | 188 | 3/167 | 0,50” | 04935
el extremo hemise .

-~

ferico.
2 | Parabélicos 1,25 | 188 | 3/16” 0}50” 04,835
3 | Elipsoidales 1.25 | 188 | 3467 | 0.257 | 04835
4 | Parabdlicos 1.25 | 188 | 3/46” O:'.' 25% | 0,807
5

Cilfndricos, con | 1.25 | 188 | 3/167 | 0.257 | 0,837
el extremo hemis~ -
ferico,

-

ElL cojfn ne 5 resultd un producto poco satisféc-
torio porgue la capa de caucho situsds sobre 1as cavidedes
tendfa & hundirse o acoperse, contorneando la estructurs
miclear, Esta foma de cavidad no convendrfas en la prde-
tica con une cap& superior delgeda, por su mel aspecto y la
debilidad de 1la estructura de encm#. Los cojines nfmse. 1
y 5 ocasionaron muchas més dificultades al retirarlos de los
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moldes, y exigieron mds cuidado pare evitar su desgaro,

La comparacidén precedente demuestra que emplean-
do clavos parabdlicos o elipmoidales, en igusldad de cir-
cunstencies, se congigue reducir pe~so para un cojin de
igasl dureze o resistencia & 1la compresidn. EL cojfn nfm.
4, por ejemplo, que lleva clavos perabdlicos, commrado con
un cojin de la miema construccidén con clavos cilfindricos de
punta hemisférica, d§ una ecoromfm de peso de 13,7%.

Este invento se comprenderd mejor consultando
los planos adjuntos, en los cuales indican:

La figura 1, una seccién transversal de un mol-
de de dos piezas para cojines, lleno de caucho esponjoso de
tipo espuma.

Las figuras 2 & 5, en seceidn transversal, di-
versas formas de 10s nuevos clavos, 7

La figura 6, una seccién transverssl vertical
de parte de un cojfn moldeado del tipo antiguo, sometido
a carge, para ilustrar la distribucidén de tensiones,

La figura 7, una seccién transversal vertical
de parte e un cojin moldeado del presente invento, some-
tido a carga, ocomc ejemplo de distribucidn de tensiones
dentxro del mismo,

Las figuras 8 Yy 9, secciones verticales de par—
tes de cojines moldeados o artfculos andlogos, con oguedades
de tipo corriente, como las de procedimientos antiguos.

Las figuras 10 y 11, seccicones transversales
verticales de cojines moldeados u objetos andlogos con ogque-
dades de tipo parabdlico y elipsoidal, respectivamente, de
acuexrdo con €l presente invento,.

| La figura 12, un esquema del espaciado de los

huecos, visto desde la base del cojfn, alternando la po-—
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gicidn de los cleavos en €l molde,

La figura 13, una gréfica comparativa de la ten—
sién por unidad de superficie con relacidn 8l espesor de un
cojfn u objeto andlogo, medide desde la care superior del
mismo, comfomme & los tipos de fabricacidn representedos en
las figuras 8 a 1l.

En la figura 1,-10- designa une seccién inferior
de molde, montada en un bastidor o sopoxte anélogo, ¥y =11l=
representa 1a seccidn superior del molde. En 1a forma de
construcoidn aquf expuesta, la cavidad del molde estd dis-
puests en la seccidn inferior, y la secoidén de encima sirve
pare cerrer el hueco y soporter los clavos =12« del molde.
Estos diavos han de servir para producir huecos verticales
desde 1a base del producto moldeado, y se disponen sobre la
seccidn superior en nfmero y e distancia converidas, Los
clavos pueden hacerse con pernos -~13- de una pieza y sujew—
tos mediante tuerca a la placa ~11- del molde, Si se quie-
re, 105 clevos pueden llevar un orificio terrajado en la
base y encajarse & rosca sobré pernos montados a través de
1a seccidn de encima. Seglin se expone, el molde ee llena
de una composicién de caucho esponjoso -l4- para hacer un
cojin u otro artfecule similar, |

Las figuras 2 & 5 representan seccioneg transe-
verssles longitudinales de diferentes formas de clavos de
molde, La figure 2 muestra un clavo de molde -12a- de for-
me parabblica, y la figura 4 un clavo de molde ~12¢- de for-
ma semielipsoidal, La figwa 3 expone una forma d;l inven-
to en la cugl el clavo -12b- tiene una forma semielipsoidal
que abarca la mayor parke &e su longitud, y una porcidén me-
nor de l1a distancig desde la base, marceda en x, que ter-

mina en un segrento cilfmdrico o de lados rectos, La mayor
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parte del clavo puede ser desde luego parabélica en vez

de elipsoidgle. La figura 5 muestra una forma modificada
de clavo ~12d4-, cuya confi guracién corresponde en subsS-
tancia & la de un parabolcide, salvo que s¢ obtlene por
medio de una serie de conos truncedos, como se indioca en
y, de paredes reotas, con ceda incremento sucesivo en di8-
minucidn gradual desde la base, 1o gue hace variar efec-
tivemente 1a curvae. La&s inclinaciones de teles conos
truncados aumenten sucesivamente haoie el vértice,

Las figuras 6 y 7 ofrecen una compracidn entre

‘productos moldeados del prssente invento, gegin mue stra

le figura 7, y de la construccidn antigua, como aparece en
1a figura 6, en embos casos sometidos a carga. Las 800~
ciones transverssles verticales de un cojfn tfpico se in~
dican asfmismo. En la figuve 6 se representa un cojin de
caucho esponjoso -l4g- con variés partes huecas -l5- de
paredes rectas corrientes y remate hemisférioo. Cuando el
cojIn se comprime, segin se indica en -16-, las itensiones
resultantes transpitidas a través del material esponjoso

se conceniran en puntos ~17-, ocasionzndo pliegues y distor-
siones en ellos, L& repeticién constante de estos efectos
temins rompiendo o debilitando l& estructura celular en
esas regiones, con pérdida definitiva de elasticided y de
resistencia a 1a carga. En cambio, con el ocojin =l4b- re-
presentedo en 1a figura 7, que contiene cavidades -Iél- de
le configuracidn resultente del uso de 1los clkevos exXpu€s-
tos en las figuras 2 a 5, las tensicnes se dis tribuyen por
igusl & lo largo del arco, segin se indice en -20-, y se
evita su concentracifén en uno ¢ varios puntos detemminados,
Con esto se consigue una mayoxr uniformidad en la distribu-

cidn de la carga, con aumento de la elasticidad y prolonga-
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La figura 8 muestra en seccifn transversel B .-
te de un cojin o artfouvlo similar en que las cavidades se
han obtenido empleando clavos cilindricos de punta plana
~2l-s La porcién de caucho espumoso del cojin se desig-
na por -14_0_-‘. Hn 1a figura 9 8 expone una seccidn trens-
versal vertical de parte de un cojfn o artfoulo similar
corriente, fabricado con clavos cilfrmiricos de punta he-
misférica —22-. La parte de caucho espumoso se designe
POY =l4de,. ,
" La figura 10 reproduce en seccidn transversal
parte de un cojfn o artfculo andiogo con cavidades =23-
hechas de scuerdo con el presente invento, empleéndo cléw
vos parabblicos. La composicién de caucho espumoso que
rodea Los huecos se designe por -146~. La figura 11 ex-
pone en seccidén transversal vertical parte de un cojfn
o artfeulo similér con huecos =24- fomados de acuerdo con
el presente invento empleando olavos de estructura semielip~
soidale La cifra ~l4f~ designa 18 composicién de caucho
e Spumoso circundante.“

La figura 12 es un esquema del modo de espaciar
los clavos, a2 lo largo de 1& base del cojfns La distancia
entre los centros de los huecos se representa por 4, el
diéme tro en 1la base por e, y la distencia entre ol avos por
£+ Los clavoes empleados>y las fomas expuestas en las figu-
ras 8 a 11 tienen 10s mismos didmetros de base y el miamo
egpaciado,.

A En la figura 13 se comparan gréficamente las
propiededes de cojlnes y otros articd;os fabricados con-
forme &l presente invenio con las de los obtenidos por mé-

todos antiguos. En esta figura se reglstra ra tensién por
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unidad de superficie espumosa, en libras por pulgada_cua-

drada, frente al espesor del cojin en el punto afectado por
la tensidn, en pulgadas & contar desde la card superior del
cojfn. Las curvas indican la tensidn aplicade o cojines
fabricedos conforme & los tipos de construceidn expuestos
en las figures 8 & 11, respectivamente, Los cojinss de re=-
ferencig se construyen del siguiente modo:

EL tipo de cojfn representado en la curva gue
tiene por base la figura 8 tiene un espesor total de 1,257,
188 clavos a distancias de 3/16”, y el espesor de la capaﬁ
de encimg es de 0,5"‘. 'La constmcoidn en que se basa la
ourve correspondiente a la figura 9 se refiere dl cojin
nfdm, 1 de 1s tatla precedente, La constmocidn que sirve
de base e la figura 10 corresponde al coj:fn‘ndxn’. 2 de 1a
tabla, y el de la figura 11 &l mimero 3 de la miame tabla.

En la grdfica, cuando se emplea un clavo de
forme cilfndrica y punta plana, como el representado en
la figure 8, la curve se define por la lfnea -A~B—C~D-, La
curve de tensiones para una construccidn correspondiente
ala figura 9 es la sefialadd poOxr ~A~B=6-D~, Las curvas
repregentadas por —A-B-D- definen lg distribucién de las
tengiones para cojinee de la estructura expuesta en las
figuras 10 y 11, segin se indica. Como se aprecia en la
gréfica, la tensién es uniforme en los cw.tro tipos de
constmccidn ilustrados & lo largo de la 1fnea ~aA-B~, que
corresponde & 1a capa superior de 1/4”; En este punto, al
llegar al remate del clavo cilfndrieo“representado enlsa
figure 8, la tenaién aumenta bruscamente de =B~ & ~C-, y
permanece constente de ~Ce a -D-'. Bsto indica la sdbita
concentracidn de fuerze en direccidn vertical descendente

por el lado de la cavidad, En el caso de los clavos ci-
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1fndricos de punta hemlsférica expuestos en la figura 9,

1a transicién es alge mds gradual, También aquf es uni-
forme la tensidn a través de la caepa superior de 1/4”, ¥
aunenta de un modo no uniforme a lo lergo de la 1fnea ~B-
-E-P-G-, para permanecer consténte desde el punto —G- al
punto -D-. Bsta transicidn corresponde sl punto en gue
terminge la curvatura de 1lg parte superior de la cavidad.
En €l caso de las dos curvas representedas siguiendo la
l1fneg -A-B-D-, hay un awento gradugl de tensidén desde el
punto -B- &L punto -D-, La curva correspondiente a la fi.
gura 10 representa 1a distribucién més graduasl de tensio-
nes, y s propia de la construccidn parabdlicé. La dis~
tribucién mds favorable de carge se consigue empleando cla-
vos del tipo desorito confomme gl presente invento, TNo
hay aumento brusco de carga por unidad de superficie, como
el producido con las curvas de las figuras 8 y 9.

En generel es preferible hacer los clavos con
una curvature unifomme por la parte curva, es decir, en
1o esencisl parabbélicos o elipsoidales, segin gqueds di-
cho, Pero en algunos casos puede ser también converiente
hacerlos con una curvatura compuesta, o sea con la porci(fn
extrema de un tipo de curvatura y el véstago de otra dis-
tinta,

De lo expuesto resulta evidente que se pueden
lograr economfas importantes de peso mediante el empleo de
clavos de molde del tipo =mguf desecrito, pare una resisten~
oia a la compresidn y un espesor determinasdos del eojfn
o artfculo simila:f. Al mismo tiempo se pueden utilizar
capas eldsticas mds delgadas por encima de las caﬁdades sin
detrimento del aspecto ni del servicio prestado por los

productos, Ademds, la dis tribucién més uniforme de la
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carga evitard roturas, mejorando el rendimiento y alar-
gando la duracidén de los artfculos. La facilidad de ex-
trecoién del molde, mucho mayor, shorra tiempo Je fabrie
cacidn y reduce &l minimo las pérdidas por desgarros, Por
otra parte, se pusden emplear clavos en mgyor nfmero para
una superficie dads sin aumentar demasiado la dificul tad
de desprendimiento del molde, como ocurrirfa con clavos
del Hipo corrien-te-.v ,

Aungue la desoripcidn que antecede se ha refe-
rido especf{ficemente a la fabricacidén de caucho esponjoso
de tipo espuma, el invento se puedse éplicar asfmismo a la
manufactura de otros productos moldeados donde conviene
emplear olavos y es necesario retirer aquéllos del molde,
Més concreteamente, 3¢ pueden moldear asfmi amo bien de es-
te modo 1la esponja obtenida por medios gquimicos y las mez-—
clas de 1£tex espumoso con refuerzos de fibras.

Aungue se han ilustrgdo ciertas formas preferi-
das de realizacidn del invento, ha de entenderse gque pue-
den recurrirse a otras modificaciones sin apartarse del es-

pfruto del invento ni del slcanée de las reivindicaciones.
- r——IITE S N (4] m A ¢ 2R eeven

Se reivindica como objeto de esta patente:

1.- Perfeccionamientos en 10s moldes para la
febricacién de objetos de caucho, especiélmente de ar-
tfculos de latex de caucho espumoso, con cavidades trans-
versales gl eje longitudinal del artfculo ¢ producto, es-
tando los moldes fomados por dos secciones separavles,
ung de 1as cuales por 1o menos, lleva fijados una serie de

nfcleos o “clavos” cuys seccién transversel vé amentando
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a lo largo de toda, o de la mayor parte de la distancia
entre el vértice y la base del clavo; caracterizados por-
que la superficie de dicha porcidn del clavo presenta una
configuracién curva o casi curva, cuya inclinacidén con
réspecto sl eje vertioal aumenta desde la base hacia el
vértice,

2.~ Perfecciohamientos en los moldes para l&a
fabricacidn de objetos de caucho, segin la reivindi ca-
cién 1, céracterizados porque cade uno de 1los clavos tiene
ung longitud mayor que su didmetro en la base, y la mayor
porcidn del clavo constituye prdoticamente un par@boloide,

3.~ Perfecciongnientos en los moldes para la
fabricacidn de objetos de caucho, segin la reiviniice-
cién 1, caracterizados porque cada uno de los clavos tiene
una longitud mayor que su difmetro en la base y la mayor
porcidn del clavo constituye précticamente un semielipsoi-
de, ; .

4.~ Perfeccionamientos en los moldes para la
fabricacidén de objetos de caucho, segin la reivindicae
cién 1, caracterizados porgue cada clgve termina en una
porcidn esferoidel en la cusl la distancia desde el vér-
tice hasta 1a base de esta porcidn es mayor que su espe-
sor.

5e= Perfeccionamientos en los moldes para la
fabricacién de objetos de eaucho, segin la reivindicacién
4., caracterizados porgue dicha porcién teminal estd conse
tituida por un parabcloide’.

be= Perfeccionamientos en los moldes para l&
fabricacién de objetos de caucho, segin la reivindicacidn
4, caracterizados porque dicha porcién temingl estd cons-

tituida por un semielipsoide,



7e= Perfeccionemientos en los moldes para la

fabricacidn de objetos de caucho.
Esta memoria consta de dlez y ocho pdginas,

escritas por una sola carg,

BARCELONA,1 b © 1. 1951
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