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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N
a fa v o r de

D. joseph  Antón TALALA? -  de nacionalidad  norteam ericana -  
dom iciliado en NEW HAVRE (C onneeticu t, E.U.) 49, Bark Road,

por:
" Perfeccionam ientos en  lo a  moldes para l a  fa b r ic a c ió n  

de o b je to s  de cancho"*
——= = :  oOo: = = ——

M e m o r i a  D e s c r i p t i v a

El p resen te  inven to  se r e f i e r e  a l a  construc­
c ión  de moldes para l a  producción de a r t í c e lo s  de caucho 
y especialm ente de caucho espumoso, que p resen ta n  cavida­
des tra n sv e rsa le s  a l  e je  lo n g itu d in a l d e l m ate ria l*  Los
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moldes perfeccionados segdn e s ta  p a te n te , comprenden dos 
m itades o secciones sep a rab les  una de o t r a ,  de l a s  an a les  
ana por lo  menos, l l e v a  f i ja d a s  una s e r ie  de espigas o 
"c lavo s" de seoción tra n s v e rsa l  gradualmente c re c ie n te  a 
l o  la rg o  de toda o de l a  mayor p a rte  de l a  lo n g itu d  del 
c lavo , es d e c ir  de l a  d is ta n c ia  e n tre  e l  v é r t ic e  y l a  base 
del mismo#

Los moldes perfeccionados de e s te  inv en to , se 
u t i l i z a n  generalmente para  f a b r ic a r  c o jin e s ,  colchones u 
o tra s  p iezas s im ila re s  de caucho esponjoso# E sto s  produc­
to s  se pueden obtener in troduciendo en un molde una compo­
s ic ió n  de l á t e x  espumoso, coagulando l a  espuma y v u lcan i­
zando an te s  de r e t i r a r  e l producto del molde. La espuma 
puede form arse tambión dentro  del molde, y l a  coagulación 
se e fec td a  empleando un coagulan te de acción re ta rd a d a , o 
mediante congelación seguida de coagulación#

c r i to  y de ap rec iab le  esp eso r, se suelen  e la b o ra r con par­
t e s  huecas o cavidades tra n sv e rsa le s  áL e je  lo n g itu d in a l  
del m a te r ia l , por lo  ootnón uniformemente espaciadas y d is ­
tr ib u id a s  por todo e l  producto y abarcando p a r te  de l grueso 
de caucho espumoso, de manera que una de l a s  s u p e rf ic ie s  de 
l a  p ieza  o producto , quede continua, o sea s in  cavidades, 
y apropiada para  r e c ib i r  l a  p re s ió n  o esfuerzo  que se ha 
de e je rc e r  sobre e l  producto o p iez a  moldeada. E sta s  ca­
vidades son tambión convenien tes para  re d u c ir  e l  peso d e l 
producto y economizar m a te r ia l ,  con lo  que disminuye e l  
c o s te . O tra f in a l id a d  más im portan te aáh e s  conseguir un 
tra n sp o rte  de ca lo r más ven ta joso  durante l a  fa b r ic a c ió n , 
en l a s  fa se s  de v u lcan izac ió n  o de congelación que compren­
de e l procedim iento de moldeado de l caucho espumoso#

Los productos de l á t e x  espumoso de l t ip o  des­
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Al dar forma a e s to s  productos suelen  u t i l i z a r s e  
moldes b ip a r t id o s , con n á d e o s  o e sp ig a s , llam ados genera l­
mente "c lavos" que se d ir ig e n  hac ia  d e n tro  desde l a  super— 
f io ie  de una m itad d e l molde, pero no de l a  o t r a  m itad , don­
de in te r e s a  una su p e rf ic ie  con tinua , s in  huecos. Las cav i­
dades se f  orman generalm ente en l a  base o p ió  del producto . 
El uso de e s to s  s a l ie n te s  aumenta m aterialm ente l a  su p e rf i­
c ie  de una poro ión del molde y- hace más d i f í c i l  r e t i r a r  e l  
producto despuós de v u lc a n iz a r , a causa de l a  ad h eren c ia  de l 
m a te ria l esponjoso . Además, empleando lo s  moldes usuales 
con lo s  n á d e o s  o elavos o rd in a r io s , se ob tienen  cavidades 
que o rig in an  una d is tr ib u c ió n  desigual de esfu erzos  en e l  
i n t e r io r  de l producto a l  a p l ic a r  una ca rg a . Los puntos d is ­
persos de te n a iá n  r e s u l ta n te s  dentro  de l m a te r ia l ,  ocasionan 
l a  even tual ro tu ra  de c e ld i l l a s  y una e la s t ic id a d  no u n ifo r­
me, acompasada de desgaste  y d e te r io ro  más rá p id o s , sobre 
todo por l a  f le x ió n  re p e tid a  a que se someten lo s  c o jin e s  
durante e l uso.

Un o b je to  del p resen te  invento  e s  p roporcionar 
un nuevo tip o  de molde p a ra  f a b r ic a r  a r t íc u lo s  de caucho 
esponjoso a  base de lá te x  reducido a  espuma. Otro ob je to  
del p resen te  invento e s  proporcionar ese tip o  de molde con 
n á d e o s  o c lav os t a l e s  que f a c i l i t a n  l a  e x trac c ió n  del ob­
je to  moldeado y f  o imán en ó! cav idades, que proporcionan 
d is trL b u ció n  más uniforme y gradual de ca rg as y ten s io n es . 
Otro o b je to  más de es te  invento es  p roporcionar un molde 
que s irv a  para ob tener un producto de caucho esponjoso con 
cavidades d isp u e s ta s  de manera que perm itan  una d is tr ib u c ió n
más gradual de carga y compresión en e l  cuerpo del c o jín , 
con e l  re su lta d o  de una duración  mayor.

El invento  c o n s is te  en un molde del tip o  ya  mea-
30
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clonado, y cuya p r in c ip a l  c a r a c te r í s t i c a  e s  que l a  super­
f i c i e  de l e s  clavos re fe r id o s  e s  curva o c a s i cu rva, con 
in c lin a c ió n  c rec ie n te  resp ec to  a l  e je  v e r t i c a l  desde l a  
base h ac ia  e l v ó rtic e ¿

Se ha observado que s i  lo s  moldes se constru ­
yen con clavos de f ig u ra  p a ra b ó lica  o semielipsoidaíL en 
g en e ra l, mis la rg o s  que anchos, y con l a  po rc ión  curva 
que cuhre por lo  menos l a  mayor p a rte  de l a  d is ta n c ia  has­
t a  l a  base del c la v o , se o b tiene  una d is tr ib u c ió n  mis uni­
forme y gradual de cargas y ten sio n es  en e l  i n t e r io r  de l 
producto , y es más f á c i l  r e t i r a r l o  de l molde. Aunque se 
p re f ie re n  cu rv a tu ras  p a ra b ó lic a s  o sem ie lip so id a le s , pue­
den u t i l i z a r s e  form as anáiogas, y s e rv irá n  para  lo s  f in e s  
señalados c lavos de in c l in a c ió n  gradualmente c re c ie n te  
desde l a  base a l  v ó r t ic e  sobre una po rc ió n  mayor de su su­

p e r f ic ie .  La in c lin a c ió n  se define como e l  ángulo e n tre  
l a  tangen te a  l a  curva y e l e je  v e r t i c a l .  La lo n g itu d  de l 
clavo es mayor que su anchura en l a  base , y en general l a  
forma del c lavo , o a l  menos de su po rc ión  mayor, ea l a  de 
un segaento de un e s fe ro id e  alargado y gradualmente de­
c re c ie n te  desde una base de diám etro in f e r io r  a  l a  lo n g i­
tud  del c lavo .

La razón de l a s  insospechadas v e n ta ja s  d e riv a­
das del uso de c lav os con l a  cu rvatu ra  d e s c r i ta  puede a t r i ­
b u irse  principalm ente a c ie r to s  fa c to re s  expuestos más ade­
la n te .  Los c lavos c o r r ie n te s ,  de forma en  general c i l in ­
d r ic a ,  con l a  p a rte  su p e rio r p lan a  o redondeada, forman 
cavidades de ig u a l e s tru c tu ra  en e l producto f i n a l .  En 
e l  caso de un c o jín  o un colchón, con cavidades c i l in d r ic a s  
que p a r te n  de l a  b a se , cuando se a p lic a  una carga a l a  su­
p e r f ic ie  de a r r ib a  se co ncen tra  l a  fu e rz a  verticalm em te
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siguiendo l ín e a s  que d e fin e n  l a  c irc u n fe re n c ia  Ael c i ­
l in d ro ;  pero s i  l a  cavidad es  graduátmente d e c re c ie n te , 
como aquí se expone, l a s  fu e rz a s  se d is tr ib u y e n  a lo  l a r ­
go de una se r ie  de l ín e a s  que definen  e l  diám etro cada 
vez mayor de l a  cav idad  desde e l  v é r t ic e  a  l a  b a se . En 
consecuencia, l a s  te n s io n e s  se subdividen , y l a  carga no 
se concentra a lo  la rg o  de un punto o una l ín e a  determ ina­
dos en d ire c c ió n  v e r t i c a l .  Un Resultado de e l lo  e s  aumen­
t a r  e l  e fec to  e lá s t ic o  o am ortiguador, pues se aprovecha 
l a  e s tru c tu ra  de arco o c o n tra fu e rte  capaz de so p o rta r me­
jo r  l a s  ca rg as .

Además, cuando se emplean c lavos c o r r ie n te s ,  l a  
c aneen tra e rá n  de carga siguiendo e l  diám etro del c ilin d ro  
deforma gravemente l a s  paredes de l a  cavidad, y a l  cabo de 
re p e tid a s  f le x io n e s  puede d e s tru irs e  l a  e s t ru c tu ra  c e lu la r  
de esa re g ió n . Por o tra  p a r te ,  s i  en l a  cavidad e x is te  un 
ángulo v iv o , por ejem plo, en l a  unión del v ó r t ic e  con l a s  
paredes v e r t ic a le s  l a t e r a l e s ,  parecen concen trarse  l a s  ten ­
s io n es , con even tu al desgarro  por ese pun to .

La f a c i l id a d  de ex trac c ió n  del o b je to  e s t á  en 
razó n  d ire c ta  con l a  n a tu ra le z a  y p roporciones de l a  su­
p e r f ic ie  in c lin a d a  de l c lav o . Durante e l  moldeo, l a  e te rn a  
m uestra c i e r ta  tendencia  a l a  co n tracc ión ; aunque e s ta  con­
tra c c ió n  sea pequeña, a l  emplear c lav os c o r r ie n te s  e l  cau^ 
cho esponjoso tiende a c o n tra e rse  en torno a lo s  c lav o s, 
lo  que fomenta l a  adherencia  a ó s to s  y hace d i f í c i l  l a  ex­
tra c c ió n . Tratándose de un clavo  c i l in d r ic o ,  to d o s  lo s  
e sfu e rzo s  de co n tracc ió n  se e je rc e n  en ángulo re c to  con 
l a s  paredes del c lav o , lo  cu a l aumenta l a  propensión o ad­
h e ren c ia  por f r ic c ió n  e n tre  e l  producto moldeado con e l  
clavo y haoe más d i f í c i l  r e t i r a r l o  d e l molde. Si se emplea
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an clavo con s u p e rf ic ie  in c lin a d a  o d e c re c ie n te , curva o 
no, lo s  esfu erzo s  de co n tracc ió n  son normales a l a  super­
f i c i e  in c lin a d a  en cu a lq u ie r punto dado, o a  l a  tangen te  
a  una su p e rf ic ie  curva en c u a lq u ie r punto, y se resu e lven  
en dos componentes, uno que tiende a mover e l  producto a  
lo  la rg o  del clavo y f a c i l i t a  su e x tra c c ió n , y o tro  que lo  
impulsa en ángulo re c to  con e l  e je  del c lav o . A sí, no to ­
dos lo s  esfu erzos  de co n tracc ió n  contribuyen a aumentar l a  
adherencia  por f r i c c ió n  de l producto a l  c lav o , y p a rte  de 
e l lo s  f a c i l i t a n  el desprendim iento . Aunque un clavo cónico 
fa v o re c e r ía  e s ta  acción , pa ra  su in c lin a c ió n  fu ese  p len a­
mente e fic az  h a b ría  de ten e r una base de t a i  diám etro que 
ocuparía  una su p e rf io ie  excesiva  de l producto s i  han de 
emplearse clavos en número s u f io ie n te .  Además, u tiliz a n d o  
clavos cónicos e s tre c h o s  con in c lin a c ió n  más próxima a un 
e je  v e r t i c a l ,  ó stoa  no p e rm itir ía n  e lim in a r b a s ta n te  ma­
t e r i a l  para  re d u c ir  e l  peso del producto tan to  como conviene. 
La e s tru c tu ra  cónica po r e l  v ó r t ic e  del clavo tampoco pro­
p o rc io n a ría  l a  forma adecuada de arco o c o n tra fu e r te , y e l  
extremo del coime o f re c e r ía  un punto en ángulo agudo p rop i­
cio  a ten s io n es  ex ces iv as , p o r e s ta s  razones se ha com­
probado que lo  m ejor es  u t i l i z a r  clavos con s u p e rf ic ie s  cur­
vas según queda d e sc rito ^

El peso , y po r ta n to  e l  contenido en caucho de 
un c o j ín  espumoso con oquedades depende del número, tamaño 
y separación  de l a s  cavidades y de l espesor de l a  capa su­
p e r io r  por encima de lo s  extremos de l a s  mismas, a s í  como 
de l a  densidad de l a  espuma. Como e l  peso del producto de­
pende en c ie r to  modo d e l esp eso r de l a  capa de encima, es  
ló g ico  que cuanto más delgada sea e s ta  capa menos pesado 
s e rá  e l  c o jín , en igualdad  de c irc u n s ta n c ia s . S in embargo,
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l a  v e n ta ja  del menor peso de ana capa su p e rio r  más delgada 
no se puede conseguir con lo s  c lavos c o r r ie n te s  planos o 
h em isférico s por a r r ib a ,  porque l a s  cav idades comienzan a 
hacerse v is ib le s  a tra v é s  de l a  delgada capa su p e r io r , dan­
do a l a  su p e rf ic ie  de encima un aspecto  d e s ig u a l.  En rea ­
l id a d ,  l a s  cavidades aparecen  a tra v é s  de l a  su p e rf ic ie  como 
l a  esp in a  d o rsa l de un gato  d e sn u trid o . E ste inconvenien te 
se e v i ta  en lo  e se n c ia l empleando c lavos p a rab ó lico s  o e l ip ­
so id a le s  para moldear lo s  huecos, de conformidad con e l  pre­
sen te  in v en to . De e s te  modo, e l  espesor de l a  capa de en­
cima se puede re d u c ir  in c lu so  a menos de 0, 25" s in  e s tro ­
pear en  lo  más mínimo l a  s u p e rf ic ie  su p e r io r . P ara dar un 
ejemplo p rá c tic o , un c o jín  cuadrado de espuma de 16  l /2 x 
16 1/2  x 1 1 /4 "  de e sp e so r, con 188 c lavos de una pulgada 
de diám etro y h em isfé rico s  por e l  extrem o, d isp u esto s  con 
lo s  cen tro s  a 1 - 3/ 1 6 " , ten d rán  una dureza o r e s i s te n c ia  a l a  
compresión de 17  i b .  por 50 pulgadas cuadradas, y un peso 
de 0,838 l i b r a  s i  e l  espeso r de l a  capa de encima es  de 
0,25"# (La dureza o r e s i s te n c ia  a l a  compresión se define  
como l a  carga o e l  peso requ erid os para  p ro d u c ir ""a  de­
p re s ió n  de 25% en una m uestra  de 50 pUigadas cuadradas de 
su p e rf ic ie  mínima, empleando un punzón c i rc u la r  plano de 
ig u a l s u p e r f ic ie ) .  El mismo c o jín , con id é n t ic a s  dimensio­
nes e x te r io re s  y d isp o s ic ió n  de c lav o s , p e s a r ía  0,935 I b .  
para iguáL r e s i s te n c ia  a l a  compresión s i  l a  capa de encima 
se aumenta h a s ta  0,5"# Por co n sig u ien te , p a ra  l a  misma ca­
pacidad de ca rg a , e l  c o j ín  de capa su p e rio r más gruesa 
(0 ,5") p esa rá  11,5% más que e l  de capa su p erio r de 0 ,2 5 " .

El e sp a d o  e n tre  c lav os e s  también un fa c to r  im­
p o rtan te  para economizar peso . S i, por ejem plo, en e l  co­
j í n  cuadrado a n te s  d e s c r i to  se reduce e l  n&naro de clavos y
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é s to s  se disponen más separados en tre  s í ,  o , en  o tra s  pa­
la b r a s ,  s i  l a  d is ta n c ia  en tre  l a s  p e r i f e r i a s  de lo s  ¿Laves 
se aumenta de 3/16" a 5 /8 " , por ejem plo, e l  peso del co­
j í n  para l a  misma capacidad de carg a  de 17 I b .  por 50 p u l­
gadas cuadradas aum entaría en  un 15,8%. Por co n sig u ien te , 
conviene d isponer lo s  clavos lo  más cerca  p o sib le  unos de 
o tro s  en l a  p l a n t i l l a .  Aquí también tropezamos con d i f i ­
cu ltad es  p rá c tic a s  a l  t r a t a r  de s i t u a r  lo s  c lavos c i l i n ­
d r ic o s  o rd in a rio s  a  1 /4 "  o 3/16" de d is ta n c ia  mutua, e s ­
pecialm ente cuando l a  profundidad del c o jín  aumenta. Es­
to  obedece an te todo a l  hecho de que disminuyendo l o s  es­
pacios y aumentando con e l lo  e l  numero de c lav os se hace 
m aterialm ente mayor l a  d i f ic u l ta d  de e x tra e r  e l  producto , 
lo  cual excluye prácticam ente l a  p o s ib il id a d  de aproximar 
lo s  c lav o s . Empleando c lav o s de l a  co n fig u rac ió n  expuesta 
en  e l  p resen te  in v en to , t a l  d i f ic u l ta d  se elim ina, pues 
es ta n  s e n c il lo  desprender l a  espuma de caucho de l o s  c l a ­
vos del molde que r e s u l ta  p rá c tic o  d ism inu ir l a  d is ta n c ia  
en tre  e l lo s .

La s ig u ie n te  t a b la  in d ic a  l a  reducción  de pe­
so obtenida en d if e re n te s  c o jin e s  de ensayo, por e l  uso 
de clavos parab ó lico s  o e l ip s o id a le s  segán e s ta  p a te n te  
en comparación con e l empleo de c lavos c i l in d r ic o s  con e l  
extremo hem isférico . Todos lo s  c o jin e s  mencionados en e s ta  
ta b la  te n ía n  una capacidad de carga de 17 i b .  por 50 pulga­
das cuadradas y en todos e l lo s  lo s  clavos te n ía n  urna base 
de 1" de diám etro máximo y lo s  espac ios e n tre  l a s  b a se s  de 
lo s  c lav os, eran de 3 /1 6 " . E l volumen t o t a l  de l c o jín  (in ­
cluyendo e l  espacio  que ocupan l a s  cavidades) e ra  en todos 
e l lo s  de 305*2 pulgadas c ib ic a s .
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Las d ife re n te s  columnas de e s ta  ta b la  ind ican  
lo  s ig u ie n te ;
A Ndmero del c o jín  o ensayo#
B Tipo de clavos#
C Espesor t o t a l  de l co jín#
D Ndnero de clavos#
E Espacio o separac ión  e n tre  l o s  c lav o s.
F Espesor de cancho por encima de lo s  huecos#
& peso del c o j ín  p a ra  r e s i s t i r  una carga de 17 11?, por 

50 pulgadas cuadradas#

T A B L A

15

20

BOL c o jín  ns 5 r e s u l tó  un producto poco s a t is fa c ­
to r io  porque l a  capa de caucho s itu a d a  sobre l a s  cavidades 
te n d ía  a hundirse o acop arse , contorneando la. e s tru c tu ra  
n u c lea r. E sta  forma de cavidad no convendría en l a  prác­
t i c a  oon una capa su p e rio r  delgada, po r su mal aspecto  y l a  
d eb ilid ad  de l a  e s tru c tu ra  de encima# Los co jin e s  náns# 1 
y 5 ocasionaron muchas más d i f ic u l ta d e s  a l r e t i r a r l o s  de lo s

A B C D E F G
1 C ilin d r ic o s , con e l  extremo hemis­fé rico #

1.25 188 3/16" 0.50" 0.935

2 P arabó lico s 1.25 188 3/16" 0.50" 0.835
3 E lip so id a le s 1 .25 188 3/16" 0 .25" 0.835
4 P arabó licos 1 .25 188 3/16" 0.25* 0.807
5 C ilin d r ic o s , oon e l  extremo hemis­fé rico #

1.25 188 3/16" 0 .25" 0.837
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moldes, y ex ig ie ro n  más cuidado para e v i ta r  su desgarro*

La comparación precedente demuestra que emplean­
do c lavos p a rab ó lico s  o e l ip s o id a le s ,  en igualdad de c i r ­
cu n s tan c ia s , se consigue re d u c ir  pe-so para un c o jín  de 
ig u a l dureza o r e s i s te n c ia  a l a  compresión* El c o jín  ndm.
4, po r ejem plo, que l l e v a  c lavos p a ra b ó lic o s , comparado con 
un c o jín  de l a  misma co n stru cc ió n  oon clavos c i l in d r ic o s  de 
punta h em isfé rica , dá una economía de peso de 13,7%*

E ste invento  se comprenderá? m ejor consultando 
lo s  p lanos ad ju n to s , en l o s  cu a les  in d ican :

La f ig u ra  1 , una sección  tra n sv e rsa l de un mol­
de de dos p iezas  para c o jin e s , l le n o  de caucho esponjoso de 
t ip o  espuma*

Las f ig u ra s  2 a 5 , en  sección  t r a n s v e r s a l ,  d i­
v e rsa s  formas de lo s  nuevos clavos*

La f ig u ra  6, una secc ió n  tra n sv e rsa l v e r t ic a l  
de p a rte  de un c o jín  moldeado del t ip o  an tig uo , sometido 
a  ca rg a , para i l u s t r a r  l a  d is tr ib u c ió n  de ten s io n es .

La f ig u ra  7* una secc ió n  tra n sv e rsa l v e r t ic a l  
de p a rte  ¿e un c o jín  moldeado del p resen te  in v en to , some­
t id o  a carg a , como ejemplo de d is tr ib u c ió n  de ten sio n es  
d en tro  del mismo.

Las f ig u ra s  8 y 9, secciones v e r t i c a le s  de par­
t e s  de co jin e s  moldeados o a r t í c u lo s  análogos, con oquedades 
de tip o  c o rr ie n te , como l a s  de procedim ientos antiguos*

Las f ig u ra s  10 y 11, secciones tra n s v e rsa le s  
v e r t i c a l e s  de co jin e s  moldeados u o b je to s  análogos oon oque­
dades de tip o  parabó lico  y e l ip s o id a l ,  respectivam ente, do 
acuerdo con e l p resen te  in v en to .

La f ig u ra  1 2 , un esquema del espaciado de l o s  
huecos, v is to  desde l a  base del c o jín , a lternando l a  po—
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s ie ió n  d é l o s  c lavos en e l  molde*

La f ig u ra  13, una g rá f ic a  com parativa de l a  ten­
sión  por unidad de su p e rf ic ie  con re la c ió n  a l  espesor de un 
c o jín  u o b je to  análogo, medida desde l a  cara su p e rio r d e l 
miaño, comfonae a  lo s  t ip o s  de fa b r ic a c ió n  rep resen tad os en 
l a s  f ig u ra s  8 a 11*

En l a  f ig u ra  1 ,-1 0 -  designa una secc ió n  in f e r io r  
de molde, montada en un b a s t id o r  o soporte análogo, y -1 1 - 
re p re se n ta  l a  seooión su p e r io r  d e l molde* En l a  forma de 
construcción  aq u í ex pu esta , l a  cavidad del molde e s tá  d is ­
pu esta  en l a  secc ió n  in f e r io r ,  y l a  secc ió n  de encima s irv e  
para c e r r a r  e l hueco y so p o rta r lo s  clavos -1 2 -  del molde* 
E sto s  clavos han de s e rv i r  para p ro d u c ir huecos v e r t ic a le s  
desde l a  base de l producto moldeado, y se disponen sobre l a  
sección  su p e rio r en námero y a d is ta n c ia  convenidas* Los 
c lavos pueden hacerse con pernos -1 3 - de una p ie z a  y  su je­
to s  mediante tu e rc a  a l a  p la c a  -1 1 - del molde* S i se quie­
re , lo s  c lavos pueden l l e v a r  un o r i f i c io  te r ra ja d o  en l a  
base y en ca ja rse  a ro sc a  sobre pernos montados a travós de 
l a  seooión de encima. SegRn se expone, e l molde se l le n a  
de una composición de caucho esponjoso -14— p ara  hacer un
c o jín  u o tro  a r t íc u lo  s im ila r*

Las f ig u ra s  2 a 5 rep resen tan  secc io nes t r a n s ­
v e rs a le s  lo n g itu d in a le s  de d ife re n te s  formas de c lavos de 
molde* La f ig u ra  2 m uestra un clavo de molde -1 2 a - de fo r ­
ma p a ra b ó lic a , y l a  f ig u ra  4 un clavo de molde -12c— de f o r -  
ma sem ielip só ida! * La f  i  gura 3 expone una forma del inven­
to en l a  cual e l  clavo -12b- t ie n e  una forma sem ie lip so ida l 
que abarca  l a  mayor p a ríe  de su lo n g itu d , y una po rc ión  me­
nor de l a  d is ta n c ia  desde l a  base , marcada en x , que t e r ­
mina en un segmento c i l in d r ic o  o de lado s rectos*  La mayor

- 11  -
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p a rte  del clavo puede s e r  desde luego p a ra b ó lica  en vez 
de e l ip s o id a l .  La f ig u r a  5 m uestra una forma m odificada 
de clavo -1 2d -, cuya co n fig u rac ión  corresponde en subs­
ta n c ia  a l a  de un parabo lo id e , salvo que se ob tiene  por 
medio de una s e r ie  de conos truncados, como se in d ic a  en 
g , de paredes r e c ta s ,  con cada increm ento sucesivo en d is ­
minución graduRl desde l a  base , lo  que hace v a r ia r  efec­
tivam ente l a  cu rva. Las in c lin a c io n e s  de t a le s  conos 
truncados aumentan sucesivamente h ac ia  e l  v ó r t ic e .

Las f ig u ra s  6 y 7 o frecen  una compración en tre  
productos moldeados del p resen te  in v en to , segón m uestra 
l a  f ig u ra  7, y de l a  co n stru cc ió n  an tig u a , como aparece en 
l a  f ig u ra  6, en ambos casos sometidos a ca rg a . Las sec­
cione s tra n s v e rsa le s  v e r t i c a l e s  de un c o j ín  t íp ic o  se i n ­
d i can asimismo. En l a  f ig u ra  6 se re p re se n ta  un o o jín  de 
caucho esponjoso -1 4 a - con v a r ia s  p a r te s  huecas -1 5 - de 
paredes re c ta s  c o r r ie n te s  y remate h em isfó rico . Cuando e l 
c o jín  se comprime, segón se in d ic a  en -3.6—, l a s  ten s io n es  
r e s u l ta n te s  tra n sm itid a s  a  travÓ s del m a te r ia l esponjoso 
se concentran en puntos -17* , ocasionando p lieg u es  y d is to r ­
s io nes en  e l l o s .  La re p e tic ió n  constan te  de e s to s  e fec to s  
term ina rompiendo o d eb ilitan d o  l a  e s t ru c tu ra  c e lu la r  en 
e sa s  reg lones, con pórd ida d e f in i t iv a  de e la s t ic id a d  y de 
r e s i s te n c ia  a l a  ca rg a . En cambio, con e l  o o jín  -i4 b — re­
presentado en l a  f ig u ra  7 , que contiene cavidades -18— de 
l a  configuración  re s u l ta n te  de l uso de lo s  clavos expues­
to s  e n 1 as f ig u ra s  2 a  5, l a s  ten sio n e  s se dis trib u y en  por 
ig u a l a lo  la rg o  del a rco , segdn se in d ic a  en -2 0 -, y se 
e v i ta  su concentración  en uno o v a r io s  puntos determ inados. 
Con es to  se consigue una mayor uniform idad en l a  d is tr ib u ­
ción de l a  carg a , con aumento de l a  e la s t ic id a d  y p ro longa-
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oión de l a  v id a  del a r t i c u lo .
La f ig u ra  8 m uestra en sección  tra n s v e rsa l  ia-r- 

te  de un c o jín  o a r t ic u lo  s im ila r  en que l a s  cavidades se 
Tmn obtenido empleando c lav os c i l in d r ic o s  de punta p lan a  
-21-# La porción  de caucho espumoso de l c o jín  se desig ­
na por -1 4c—* Bn l a  f ig u ra  9 so expone una sección tra n s ­
v e rs a l  v e r t i c a l  de p a r te  de un c o jín  o a r t ic u lo  s im ila r  
c o rr ie n te , fabricado  con c lav os c i l in d r ic o s  de punta he­
m is fé r ic a  -22-# La p a r te  de oauoho espumoso se designa 
p o r-1 4 d -#

La f ig u ra  10 reproduce en secc ió n  tra n sv e rsa l 
p a rte  de un c o jín  o a r t í c u lo  aná&Logp con cavidades - 23— 
hechas de acuerdo con e l  p resen te  in v en to , empleando c la ­
vos p a ra b ó lico s . La composición de caucho espumoso que 
rodea lo s  huecos se designa por -1 4 e - . La f ig u ra  11 ex­
pone en sección tra n s v e rs a l  v e r t ic a l  p a rte  de un c o jín  
o a r t íc u lo  s im ila r  con huecos —24— formados de acuerdo con 
e l  p resen te  inven to  empleando ola vos de e s tru c tu ra  sem ielip­
so idal#  La c i f r a  -1 4 fr  designa  l a  composición de caucho 
espumoso circundante#

La f ig u ra  12 es un esquema del modo de e sp a c ia r  
lo s  clavos, a l o  la rg o  de l a  base del cojín# La d is ta n c ia  
en tre  l o s  ce n tro s  de lo s  huecos se re p re se n ta  por d , a l 
d iáse t ro  en l a  base por y l a  d is ta n c ia  e n tre  clavos por 
f# Los c lavos empleados y l a s  form as expuestas en l a s  fig u ­
ra s  8 a 11 tie n e n  lo s  mismos diám etros de base y e l  mi aso 
e sp aci ado #

Bn l a  f ig u ra  13 se comparan gráficam ente la s  
propiedades de o o jin es  y o tro s  a r t íc u lo s  fab ricad o s con­
forme a l p resen te  invento  con l a s  de lo s  obtenidos por mé­
todos antiguos# En e s ta  f ig u r a  se r e g i s t r a  l a  ten sió n  por
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unidad de su p e rf ic ie  espumosa, en l ib r a s  po r pulgada cua­
d rada, f re n te  a l  e sp eso r del c o j ín  en e l  punto afectado por 
l a  tensión , en pulgadas a c o n ta r  desde l a  c a ía  su p e rio r de l 
c o jín .  Las curvas in d ic an  l a  ten s ió n  ap licad a  o co jin e s  
fab ricad o s  conforme a lo s  t ip o s  de co nstrucc ión  expuestos 
en l a s  f ig u ra s  8 a 11 , resp ec tivam en te . Los co jin e s  de re ­
fe re n c ia  se construyen d e l s ig u ie n te  modo:

EL t ip o  de c o jín  representado  en l a  curva que 
t ie n e  por base l a  f ig u ra  8 t ie n e  un espeso r t o t a l  de 1 ,2 5 " , 
188 clavos a  d is ta n c ia s  de 3/16**, y e l  e sp eso r de l a  capa 
de encima es de 0,5"* La co nstrucc ión  en que se basa l a  
curva co rrespondien te  a l a  f ig u ra  9 se r e f ie r e  aL c o jín  
ndm. 1 de l a  ta b la  p reced en te . La co nstrucc ión  que s irve  
de base a l a  f ig u ra  10 corresponde aL c o jín  ndm. 2 de l a  
ta b la ,  y e l  de l a  f ig u ra  11 a l  ndmaro 3 de l a  misma ta b la .

En l a  g rá f ic a ,  cuando se emplea un clavo de 
form a c i l in d r ic a  y punta p lan a , como e l  rep resen tad o  en 
l a  f ig u ra  8, l a  curva se define  po r l a  l in e a  -A-B-C-D-. La 
curva de ten s io n es  para  una co n stru cc ió n  co rrespondien te  
a l a  f ig u ra  9 es l a  señalada por Las curvas
rep resen tad as  por d e fin en  l a  d is tr ib u c ió n  de l a s
ten s io n es  p a ra  c o jin e s  de l a  e s tru c tu ra  expuesta  en l a s  
f ig u ra s  10 y 11, segdh se in d ic a .  Como se a p re c ia  en l a  
g rá f ic a ,  l a  tm isión  e s  uniforme en l o s  ota t ro  t ip o s  de 
co n stru cc ió n  i lu s tra d o s  a lo  la rg o  de l a  l i n e a  que
corresponde a l a  capa su p erio r de l / 4 " .  En e s te  punto y a l  
l le g a r  a l  remate d e l clavo c i l in d r ic o  representado  en l a  
f ig u ra  8 , l a  ten s ió n  aumenta bruscamente de -B - a  -C -, y 
permanece constan te  de -C - a -D -. Esto in d ic a  l a  só b ita  
concen tración  de fu e rz a  en d ire c c ió n  v e r t ic a l  descendente 
por e l  lad o  de l a  cavidad. En e l  caso de lo s  clavos c i -

- 1 4  -
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l ín d r ic o s  de punta h e m isfé rica  expuestos en l a  f ig u ra  9, 
l a  t ra n s ic ió n  es algo más g rad ual. Tambián aqu í es uni­
forme l a  te n s ió n  a t ra v á s  de l a  capa su p e rio r de l / 4 " ,  y 
aumenta de un modo no uniforme a lo  la rg o  de l a  l ín e a  -B— 
-E-P-G -, para permanecer constan te  desde e l  punto —G— a l  
punto -D -. E s ta  t r a n s ic ió n  corresponde a l punto en que 
term ina l a  cu rv atu ra  de l a  p a rte  superio r de l a  cavidad.
En e l caso de l a s  dos cu rv as  rep resen tad as  siguiendo l a  
l in e a  -A-B-D-, hay un aumento gradual de te n s ió n  desde e l  
punto -B- áL punto -D -. La curva co rrespond ien te  a l a  f i ­
gura 10 re p re se n ta  l a  d is tr ib u c ió n  más gradual de te n s io ­
nes, y es p ro p ia  de l a  co n stru cc ió n  p a ra b ó lic a . La d is ­
t r ib u c ió n  más fav o rab le  de carga se consigue empleando c la ­
vos del t ip o  d e so rito  confonne a l p resen te  in v en to . No 
hay aumento brusco de ca rg a  po r unidad de s u p e r f ic ie ,  como 
e l  producido oon l a s  curvas de l a s  f ig u ra s  8 y 9*

En general es  p re fe r ib le  h acer lo s  clavos con 
trnn cu rvatura uniforme por l a  p a rte  curva, es d e c i r ,  en 
lo  e sen c ia l pa rab ó lico s  o e l ip s o id a le s ,  segán queda di­
cho. Pero en algunos casos puede s e r  tambión conventente 
h a ce rlo s  oon una cu rv a tu ra  compuesta, o sea oon l a  porción  
extrema de un t ip o  de cu rv a tu ra  y e l  vástago de o t r a  d is ­
t i n t a .

De lo  expuesto re s u l ta  ev id en te  que se pueden 
lo g ra r  economías im portan tes de peso m ediante e l  empleo de 
c lavos de molde del t ip o  aquí d e s c r i to ,  pa ra  una r e s i s te n ­
c ia  a l a  compresión y un esp eso r determ inados de l c o jín  
o a r t íc u lo  s im ila r .  Al mismo tiempo se pueden u t i l i z a r  
capas e lá s t ic a s  más delgadas por encima de l a s  cavidades s in  
detrim ento del aspecto n i de l se rv ic io  p restado  po r lo a  
productos. Además, l a  d is tr ib u c ió n  más unifomne de l a

30
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oarga e v i ta r á  ro tu ra s , mejorando e l  rendim iento y a la r ­
gando la  duración de lo s  a r t í c u lo s .  La fa c i l id a d  de ex­
tra c c ió n  del molde, mucho mayor, ah o rra  tiempo de f a b r i ­
cación y reduce d  mínimo l a s  pó rd idas por d esg arro s. Por 

5 o tra  p a r te ,  se pueden emplear c lavos en mayor nómero para
tma su p e rf ic ie  dada s in  aumentar demasiado l a  d i f ic u l ta d  
de desprendim iento del molde, como o c u r r i r í a  con clavos 
de l t ip o  c o r r ie n te .

Aunque l a  d esc rip c ió n  que antecede se ha  r e f e -  
10 r id o  específicam ente a l a  fa b r ic a c ió n  de caucho esponjoso

de tip o  espuma, e l  inv en to  se puede a p lic a r  asimismo a  l a  
m anufactura de o tro s  productos moldeados donde conviene 
emplear olavos y es n ecesario  r e t i r a r  aquó llos d e l molde. 
MÓs concretam ente, se pueden moldear asimismo b ie n  de es—

15 te  modo l a  esponja ob ten ida  por medios químicos y l a s  anz­
o las  de lá te x  espumoso con re fu erzos de f i b r a s .

Aunque se han i lu s t r a d o  c ie r ta s  formas p r e f e r i ­
das de re a l iz a c ió n  de l in v en to , h a  de en tenderse que pue­
den r e c u r r ir s e  a o t r a s  m odificac iones s in  a p a r ta rse  de l es— 

20 p íru to  d e l Invento n i  d e l ale ande de l a s  re iv in d ic a c io n e s .

N O T A  :==*——

Se re iv in d ic a  como ob jeto  de e s ta  p a te n te :
25 1 . - , Perfeccionam ientos en lo s  moldes p a ra  l a

fa b r ic a c ió n  de o b je to s  de caucho, especialm ente de a r ­
t íc u lo s  de lá te x  de caucho espumoso, con cavidades tra n s ­
v e rs a le s  a l e je  lo n g itu d in a l  del a r t íc u lo  o producto , es­
tando lo s  moldes formados por dos secciones sep a rab les ,

30 una de l a s  cu ales  por l o  menos, l l e v a  f i ja d o s  una s e r ie  de
n á d e o s  o "c lavos" cuya secc ió n  tra n sv e rsa l vá aumentando

^  - 1 6 -
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a l o  la rg o  de to d a , o de l a  mayor p a rte  de l a  d is ta n c ia  
en tre  e l  v é r t ic e  y l a  "base del clavo; ca rac te riza d o s  po r­
que l a  su p e rf ic ie  de d icha po rc ión  de l clavo p re sen ta  una 
configuración  curva o c a s i  cu rv a , cuya in c lin a c ió n  con 
respecto  a l  e je  v e r t i c a l  aumenta desde l a  base h a c ia  e l  
v ó r t ic e .

2 . — P erf eccioham iento s en lo s  moldes para  l a  
fa b r ic a c ió n  de o b je to s  de caucho, según l a  re iv in d ic a ­
ción  1 , c a ra c te riz a d o s  porque cada uno de lo s  clavos t ie n e  
una lo n g itu d  mayor que su diámetro en  l a  b ase , y l a  mayor 
porc ión  d e l clavo co n stitu y e  prácticam ente un parabo lo id e .

3 . — perfeccionam ientos en lo s  moldes para  l a  
fa b r ic a c ió n  de o b je to s  de caucho, según l a  re iv in d ic a ­
ción  1 , c a ra c te riz a d o s  porque cada uno de lo s  clavos tie n e  
una lo n g itu d  mayor que su diám etro en l a  base y l a  mayor 
po rc ión  del olavo c o n s titu y e  prácticam ente un sem ie lip so i— 
de.

4 . — P erfeccionam ientos en lo s  moldes para  l a  
fa b r ic a c ió n  de o b je to s  de caucho, según l a  re iv in d ic a ­
ción 1 , c a ra c te riz a d o s  porque cada clavo term ina en una 
po rc ión  e s fe ro id a l en l a  cual l a  d is ta n c ia  desde e l vór­
t ic e  h a s ta  l a  base de e s ta  porción  e s  mayor que su  espe­
s o r .

5 . — Perfeccionam ientos en lo s  moldes para l a  
fa b r ic a c ió n  de o b je to s  de caucho, según l a  re iv in d ic a c ió n  
4., c a rac te riza d o s  porque d icha po rc ión  te rm in a l e s tá  cons­
t i t u id a  por un parabo lo id e .

6 . -  Perfeccionam ientos en lo s  moldes para  l a  
fa b r ic a c ió n  de o b je to s  de caucho, según l a  re iv in d ic a c ió n  
4, c a rac te riza d o s  porque d icha po rc ión  term in al e s tá  cons­
t i t u id a  po r un sem ie lip so id e .
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P erfeccionam ientos en l o s  moldes para l a
fa b r ic a c ió n  de o b je to s  de cancho.

E sta  memoria co nsta  de diez y ocho pág inas, 
e s c r i ta s  por am a só la  c a ra .
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