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P A T E N T E  DE  I N V E N C I O N===3=:=====:==::̂ ——=:--:=s-——is— -.-sj———-,:s:—Es-.———-—:-
a  fa v o r de

D# Joseph Antón TALADA? -  de n a c io n a lid ad  norteam ericana — 
dom iciliado en NEW HA VEN (C onneetieu t, B.U.) 49, Park Road,

po r:
" perfeco ionam ientos en  l o s  moldes para f a b r ic a r  o b je to s  de

esponja de goma "+

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

E ste  invento  se r e f ie r e  a  perfeccionam ientos en 
lo s  moldes empleados para moldear productos de esponja de 
goma d e l t ip o  de d is p e rs ió n  de caucho espumoso, a f i n  de evi 
t a r  que se sa lg a  de e l lo s  e l m a te r ia l reducido a espuma, y
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más concretam ente a l a  p ro v is ió n  de un c ie r r e  en  tom o a 
l o s  rebo rd es de un molde p iano , de modo que de je  s a l i r  del 
mismo lo s  g a se s , pero no perm ita  s a l i r  a l  m a te r ia l espumoso 
por e n tre  lo s  c i ta d o s  re b o rd es .

La esponja de goma del t ip o  de d is p e r  ̂ .ón espu­
mosa, generalmente conocida hoy po r espuma de caucho, se 
f a b r ic a  preparando una d isp e rs ió n  de caucho n a tu ra l  o s in ­
t é t i c o ,  transform ando e s ta  d isp e rs ió n  en espuma y coagulándo­
l a  para vsOLcanizaiia po r ÓHámo, a f i n  de ob tener e l  produc­
to  f i n a l .  Ai f  a b r ic a r  a r t í c u lo s  moldeados de l t ip o  de e s ­
puma de caucho, l a  d isp e rs ió n  se reduce t o t a l  o pareie lm ente 
a  espuma a n te s  de in t r o d u c i r la  en e l  molde, o , en c ie r to s  
métodos, l a  producción de espuma puede e fe c tu a rse  c a s i  por 
en te ro  áen tro  del molde, seguida de coagu lación  y vu lcan iza­
c ió n . En un procedim iento comunmente usado, d e sc r i to  en l a  
p a ten te  de lo s  E stados Unidos nám. 1^852.447, expedida e l  
5 de a b r i l  de 1932 a  s o l ic i tu d  de W ilf red  Henry Chapman y 
o tro s , l a  d isp e rs ió n  se reduce a espuma b a tié n d o la , se aHade 
luego a  l a  espuma un coagolante quím ico, y l a  m ezcla se i n ­
troduce en  e l  molde donde se e fec td an  l a  aoagulación  y l a  
v u lcan iz ac ió n . En e l  procedim iento actualm ente empleado, 
d e sc rito  en l a  p a te n te  de lo s  Estados Unidos ndm. 2. 432. 353, 
expedida e l  9 de diciem bre de 1947 a  fav o r de Joseph A. Ta— 
l a í a y , se in troduce  en l a  d isp e rs ió n  un compuesto oxigenado 
in e s ta b le ,  como peróxido de h idrógeno, m ejor en p re sen c ia  de 
un c a ta liz a d o r  que f a c i l i t e  l a  des composición del compuesto 
oxigenado. La m ezcla se l l e v a  luego  a  un molde, y se p ro­
duce espuma por descom posición del compuesto oxigenado y 
l ib e ra c ió n  d e l oxígeno que co n tien e . Luego s e  e fe e tá a  l a  
coagulación , congelando prim ero l a  espuma e in troduciendo  a  
co n tinuación  un f lu id o  coagulante en e l  molde a  tra v é s  de
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l a s  c e ld i l l a s  de l a  espuma congelada. E l producto coagu­
lado  se vu lcan iza  después en e l  molde y se r e t i r a  ya term i­
nado* Si se q u ie re , pa ra  hacer espuma se emplea un com­
puesto peroxidado, y l a  espuma se puede co ag u lar por medio 
de coagu lan tes químicos conforme se d esc rib e  en l a  pa ten ­
te  de lo s  Estados Unidos nán* 2.138*081, expedida e l 29 de 
noviembre a  s o l ic i tu d  de Hans Wolf* AL m oldear a r t íc u lo s  
de espuma de caucho por métodos como lo s  d e s c r i to s ,  ocurre 
con frec u en c ia  que m ien tra s  se in troduce l a  espuma en e l  
molde o se forma espuma por desprendim iento de gases, se 
producen en  e l  molde b o lsa s  de a ire  o de gas, y , s i  no se 
elim inan  o se  e v i ta  su form ación, ocasionan huecos, o r i ­
f i c i o s  o depresiones en e l  a r t íc u lo  terminado* E s ta s  bo l­
sas se pueden suprim ir o e v i ta r  disponiendo medios para  que 
e l  a i r e  o e l  gas se escape del molde*

También se ha comprobado que a l  poner en p rác­
t i c a  lo s  procedim ientos a lu d id o s  l a  espuma de gema se m -  
tnodaee con fre c u e n c ia  e n tre  lo s  rebordes d e l molde por de­
s a r r o l la r s e  excesiva  p re s ió n  en e l  i n t e r io r  de Óste o por 
se r  desigual l a  expansión in te rn a*  Con e s te  se p ierde  c a u ­
cho y e l  producto f i n a l  queda d e te rio rad o *  Por co n sig u ien ­
t e ,  cu a lq u ie r medio encaminado a  p e rm it ir  que salgan  lo s  
gases de l molde debe e v i ta r  a l  mismo tiempo que escape ma­
t e r i a l  espumoso d e l mismo*

En consecuencia, un ob je to  de e s te  invento es  
p roporcionar un c ie r r e  en torno a  lo s  rebordes de un molde 
plano que pe im ita  escapar gases d e l i n t e r i o r  d e l mi ano y no 
deje s a l i r  apenas m a te ria l espumoso p o r e n tre  t a l e s  rebo r­
des*

Otro o b je to  del inven to  es d isponer una o más 
ran u ra s  en lo s  rebo rdes d e l molde, po r toda su cireunf&remeia,
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paya im pedir que sa lg a  de l molde m a te r ia l esptm oso, Cuando 
e s te  m a te r ia l t r a t a  de escap ar, l a  ranu ra  o l a s  ranu ras  r e ­
ciben  e l  que rebosa y ac td an  en tonces eomo b a r re ra  paxa que 
no sa lg a  más.

Otro o b je to  del invento  e s  d isponer en tre  l o s  re ­
bordes d e l molde un conducto cerrado  que dá v u e lta  a l  mismo 
y con tiene un medio que perm ite l a  s a l id a  de cu alqu ie r gas 
formado dentro de l molde, m ien tras  que coagula e l  m a te ria l 
espumoso que se pone en co n tac to  con é l ,  A sí se forma una 
b a rre ra  que impide l a  s a lid a  de más m a te r ia l espumoso del 
molde,

Ojsro o b je to  del invento  es  u t i l i z a r  un m a te ria l 
f ib ro so  o poroso como medio oc lu siv o  permeable a lo s  gases. 

O tro ob je to  del invento  es  u t i l i z a r  un elemento 
re fr ig e ra d o  como medio o c lu s iv o .

D iversos o b je to s  más del inven to  se deducirán  de 
l a  d e sc rip c ió n  d e ta llad a  s ig u ie n te , en l a  que se exponen va­
r io s  ejem plos o formas de re a l iz a c ió n  del inv en to  que mues­
t r a n  lo s  d i s t in to s  modos de ponerlo  en p r á c t ic a .  E stas  mo­
d if ic a c io n e s  se reproducen en lo s  planos ad ju n to s , que f o r ­
man p a rte  de e s ta  memoria, y en lo s  cu a les  in d ic an :

Da f ig u ra  1 , una p la n ta  de un molde para  o b je to s  
de esponja de goma, en e l  que se ha suprim ido p a rte  de l a  
tap a  o secc ió n  su p e rio r  d e l molde para  d e ja r  v e r  l a s  t r e s  
ranu ras sem ic irc u la re s  a b ie r ta s  en lo s  rebo rdesdel molde p o r 
toda su  p e r i fe r ia #

La f ig u ra  2 , una e lev ac ió n  p a rc ia l  en secc ió n  
tra n sv e rsa l po r l a  l ín e a  2-2 de l a  f ig u r a  1 , con lo a  canales 
que quedan e n tre  lo s  rebo rd es una vez cerrado  e l  molde.

La f ig u ra  3 , una secc ió n  tra n sv e rsa l parcia l, se­
m ejante a l a  a n te r io r ,  pero con un so lo  surco o canal re lle n o
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de una masa de m a te r ia l  fib ro so *
La f ig u ra  4 , una secc ió n  tra n s v e rsa l  p a rc ia l  

sem ejante a l a  a n te r io r ,  pero con un tubo de caucho re­
v e s tid o  de t e la  en e l  can a l, en vez d e l m a te r ia l  f ib ro so .

5 La f ig u ra  5 , una p la n ta  de un molde para obje­
to s  de esponja de goma, con p a rte  de l a  secc ió n  su p e rio r  
suprim ida para d e ja r  v e r un tubo de secc ió n  tra n sv e rsa l 
c i r c u la r  s itu ad o  en e l  surco  a b ie r to  en lo s  rebordes d e l 
molde.
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La f ig u r a  6 , una e lev ac ió n  p a r d a l  en sección  
tra n sv e rsa l por l a  l in e a  6-6 de l a  f ig u r a  5 , que in d ic a  e l  
modo de co lo ca r e l tubo e n tre  lo s  rebo rdes d e l moldea

La f ig u r a  7 , una p la n ta  de un fragmento del mol­
de segdn o t r a  forma de re a l iz a c ió n  del in v e n to .

Cuando se moldean a r t íc u lo s  de esponja de caucho 
o m a te r ia l análogo, prim ero se p rep ara  ana d isp e rs ió n  espu­
mosa del mismo, lo  cual se  puede h acer conforme a  de 
v a r io s  procedim ientos d is t in to s :  por ejem plo, e l  d e so lito  
en l a  p a ten te  de lo s  Estados Unidos ndm. 2 .452.353, expe­
dida e l  9 de diciem bre de 1947 a  Joseph A. T a la lay , segdn el 
cual se combinan d isp e rs io n e s  acuosas de caucho, como e l  l á ­
te x  de caucho n a tu ra l ,  a s e r  p o s ib le  con wna concen tracidn  
aproximada de 60% y más, con in g re d ie n te s  t a l e s  como e s ta ­
b i l iz a d o re s ,  ca rg as, v u lc a n iz a n te s , a n tio x id a n te s , e t c . ;  
se agrega a e s ta  com posición una can tid ad  determ inada de pe­
róxido de h idrógeno, y , agitando con ra p id e z , se añade a s i ­
mismo l a  enzima bioquím ica " c a ta la s a " .  Antes de que e s ta  
mezcla se d i l a te  ap reciab lem en te , se v ie r te  en un molde que 
se e n f r ía  lo  s u f ic ie n te  para congelar e l  m a te r ia l espumoso, 
bastando para  e l lo  tem peratu ras de -20B a  - 30SC, por lo  ge­
n e ra l;  luego se coagula y v u lcan iza  e l  m a te r ia l reducido a
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espuma, y fin a lm en te  se r e t i r a  d e l molde y se la v a  y seca .
Aunque e l  procedim iento d e sc r i to  co n stitu y e  un 

método p re fe r id o  de f a b r ic a r  a r t íc u lo s  de esponja de goma, 
debe en tenderse  que áL p resen te  invento  no se l im ita  a l a  
a p lic a c ió n  d e l mismo, s in á  que puede ad ap ta rse  con e l  mismo 
buen re su lta d o  a  c u a lq u ie ra  de lo s  d iv e rso s  procedim ientos 
conocidos de f a b r ic a r  a r t íc u lo s  de caucho o m a te ria l análogo 
d ila tad o*  Por ejem plo, l a  form ación p re lim in a r de l a  espu­
ma se puede ob tener por cu a lq u ie ra  de lo s  métodos conocidos, 
como a g ita c ió n  m ecánica, generación química de gas o l ib e r a ­
c ión  f í s i c a  de gas o vapor*

Las d isp e rs io n es  de caucho espumoso aq u í mencio­
nadas pueden s e r  l á t e x  de caucho n a tu ra l ,  l á t e x  de caucho 
s in té t i c o ,  d isp e rs io n es  a r t i f i c i a l e s  de caucho, o mezclas 
de e s to s  m a te ria le s*  En general se p re f ie re n  d isp e rs io n es  
eon una proporción  de só lid o s  de 60% o mayor* Las d isp e r­
s io n es  de caucho s in té t ic o  aq u í a lu d id as  com préndanlas 
p reparadas de polím eros o copolím eros conjugados de d io le — 
f in a s  con monómeros oopo lim erizab les con e l lo s ,  como bû * 
ta d ie n o l—e s t i r o l  j[conocido corndómente por GR—S o Buna—S ), 
butadieno—n i t r i l o  acrÍL ioo (comdemente conocido po r GR-A o 
Buna—N); de p o lic lo ro p re n o s , como neopreno y de o tro s  e ia a — 
tómeros que puedan re d u c irse  a d isp e rs io n e s  acuosas*

Una vez in tro d u c id o  e l  m a te r ia l espumoso en e l  
molde y cerrado  é s te ,  ocurre ccn frec u en c ia  que durante l a  
expansión de l a  espuma en e l  molde ce rrad o , l a s  p resiones 
de gas d e sa rro lla d a s  en su i n t e r io r  empujan p a r te  del mate­
r i a l  espumoso h ac ia  fu e ra  por e n tre  lo s  rebordes del molde. 
En algunos ca so s , l a  can tidad  de m a te r ia l a s i  expulsado pue­
de s e r  ta n ta  que quede den tro  menos de l a  n e cesa ria  para 
l l e n a r  por completo e l  molde; en consecuencia, e l  producto
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term inado con tiene  a veces depresiones o cav idades, o so. 
densidad puede s e r  d i s t i n t a  en un s i t i o  que en otro*

Para su p era r e s ta  d i f ic u l ta d  se propone, de acuer­
do con e l p resen te  in v en to , a p l ic a r  un c ie r r e  en torno a l a  
lfn e a  d iv is o r ia  de l molde que pe m i t a  l a  s a l id a  de l gas, pero 
que impida que pueda s a l i r  m a te ria l espumoso por ningdn pun­
t e  e n tre  lo s  reb o rd es , a causa de expansión desigual del m is­
mo en d ife re n te s  p a r te s  d e l molde.

En l a  p resen te  memoria se exponen v a r ia s  m odifi­
caciones d iv e rsa s  d e l invento y , en c ie r to s  casos, v a riac io n es  
de t a l e s  m o d ificac io nes. E s ta s  se e x p lic a rá n  ahora con deta­
l l e  para hacer perfectam ente com prensible e l  invento#

En l a  f ig u ra  1 se re p re se n ta  un molde plano de 
dos p a r te s ,  cuya secc ión  in f e r io r  -10— coopera con o tra  sec— 
aídn  su p e rio r  —11—* La secc ión  in f e r io r  —10— tie n e  ca­
vidad - 12- ,  y l a  su p e rio r  tie n e  asimismo una cavidad, de mo­
do que a l  c e r r a r  e l  molde p resen te  óste  por den tro  l a  co n fi­
guración  apropiada para moldear e l  a r t íc u lo  que in te r e s a .
Como in d ic an  tambióh l a s  f ig u ra s  1 y 2, l a s  secciones -1 0 -  
y - 11 -  de l molde tie n e n  rebordes - 13-  y -14—, re sp e c tiv a ­
m ente, que se ponen en oontaeto  s u p e r f ic ia l  re c íp ro c o , como 
m uestra l a  f ig u ra  2 , cuando se c ie r r a  e l  molde. La l ín e a  de 
contacto  e n tre  l o s  rebordes -13 -  y -14 -  de l a s  dos secciones 
d e l molde se designa por l a  c i f r a  - 15 -  en l a  f ig u ra  2, y cons­
t i tu y e  lo  que puede llam arse  l ín e a  d iv is o r ia  de l moldea

De acuerdo con lo s  f in e s  consignados del in v en to ,
in te re s a  d isponer e n tre  l a s  dos m itades d e l molde un c ie r r e  
que pe im ita  l a  s a lid a  de todo e l  a i r e  o gas encerrado por l a  
l ín e a  d iv is o r ia  e impida l a  expu lsión  de m a te r ia l espumoso 
por en tre  lo s  rebo rd es del molde, A e s te  f i n ,  l o s  rebo rd es 
—13— y -1 4 - l le v a n  una o v a r ia s  ra n u ra s  sem icir cu la res  -3.6—
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y -1 7 - .  Como m aestra l a  f ig u ra  1 ,  e s ta s  ran u ra s  cubren 
toda l a  p e r i f e r i a  del molde, y l a s  de cada seec ián  e s tán  s i ­
tuadas con re la c ió n  a  l a s  de l a  o t r a  de manera que, una 
vez cerrado  e l  molde, se combinan recíprocam ente p a ia  form ar 
conductos -18-  de secc ió n  c i r c u la r  con e l cen tro  en  l a  l í ­
nea d iv iso r ia #  T ales conductos quedan completamente ce­
rra d o s , y se ex tienden  por toda l a  p e r i f e r i a  del molde*

E ste c ie r re  funciona del s ig u ie n te  modo: Todo
a ire  o gas encerrado en e l  molde puede p a sa r lib rem en te  en­
t r e  l o s  rebo rd es, que de o rd in a rio  no e s tá n  en  contacto  ta n  
exacto que impidan l a  s a l id a  de gases* En cambio, cuando e l 
m a te r ia l espumoso in te n ta  escapar por e n tre  l o s  rebordes 
**13— y -14*- de l a s  secciones d e l molde en cu a lq u ie r punto, 
encuentra  e l  conducto -1 8 -  y p en e tra  en e l  mismo, llenándo lo  
cerca  d e l s i t i o  de rebosam iento. EL l á t e x  a lo jad o  en e l  
conducto ao td a  luego como b a rre ra  para  im pedir que sa ig a  más 
m a te r ia l espumoso por e l  mismo punto , y co n s titu y e  una em­
paquetadura au tom ática en tre  lo s  reb o rd es  de l molde* Cuando 
se disponen v a r io s  conductos -1 8 - , lo s  s ig u ie n te s  absorberán 
todo rebosam iento d e l prim ero, preservando a s f  m ejor co n tra  
e l  escape de m a te ria l del molde* Se v á , pues, que e l conduc­
to  o lo s  conductos - 18*- d isp u esto s  e n tre  lo s  rebordes -13 -  
y -1 4 - p e rm itirá n  s a l i r  todo gas encerrado a l  e x te r io r ,  por 
e n tre  lo s  re b o rd es , pero e v ita rá n  todo rebosam iento de ma­
t e r i a l  espumoso* En e s te  sen tid o  debe ob serv arse  que lo s  
rebordes -1 3 -  y -1 4 -  no a ju s ta n  e n tre  s f  lo  s u f ic ie n te  para  
form ar un o ie r re  herm ético , s in á  que, p o r l a s  i r r e g u la r id a ­
des de sgs s u p e r f ic ie s ,  d e ja rán  escapar e n tre  e l lo s  e l gas 
del i n t e r io r  de l molde aunque á s te  se h a l le  cerrado*;

O tra m odificac ión  del inven to  se re p re sen ta  en l a s  
f ig u ra s  3 y 4 , en l a s  cu a les  se dispone un elemento de c í e -
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TTe en  e l  conducto formado por lo s  canales -1 6 *- y -17*-* 
Como m uestra l a  f ig u ra  3 , un tro zo  de h ilo  o cuerda -2 0 - 
se coloca en e l  conducto a b ie r to  en tre  l o s  rebordes* Bn 
l a  f ig u ra  4 , e l  elemento de c ie r r e  adopta l a  forma de un 
tubo de caucho - 21-  p ro v is to  de una c u b ie r ta  de t e l a  - 22-  
que d e ja  escapar e l  gas del i n t e r io r  del molde, pero im­
pide l a  s a l id a  de m a te ria l espumoso. Si se q u ie re , des­
pués de cerrado  e l  molde, como in d ic a  l a  f ig u ra  4 , e l  tubo 
de caucho —21— puede in f la r s e  por cu a lq u ie r  medio adecuado 
para  a p re ta r  l a  c u b ie r ta  de t e l a  - 22-  en  con tac to  firm e con 
l a s  paredes del conducto que forman l a s  ran u ras  —16*— y 
- 1 7 '- .

EL e fe c to  o c lu siv o  del m a te r ia l  f ib ro so  rep resen­
tado en l a s  f ig u r a s  3 y 4 es  como s ig u e : Cuando e l  m a te ria l
espumoso de dentro  d e l molde t r a t a  de a b r i r s e  paso e n tre  io s  
rebordes -1 3 - y -1 4 - , toca  e l h i lo  o l a  cuerda -2 3 -, o l a  
c u b ie r ta  de t e l a  - 22- ,  y p ie rd e  humedad por ce d e rla  a i  ma­
t e r i a l  f ib ro so , y se  coagula de modo que c ie r r a  l a  s a l id a  
al nuevo m a te r ia l que rebose por e l  punto de que se t r a t a .
S in embargo, e l h i lo  o cuerda -2 0 - , o l a  c u b ie r ta  de t e l a  
- 22- ,  es de e s t ru c tu ra  f ib ro s a ,  y d e ja  escapar gas d e l mol­
de en l a  forma convenien te .

De conformidad con o t r a  m o d ificac ió n  del invento^ 
e l  medio de c e r r a r  e l  molde puede se r de un t ip o  que haga 
congelarse c u a lq u ie r  po rc ión  de espuma de caucho o m a te ria l 
análogo que l le g u e  a to c a r lo .  Como m uestran l a s  f ig u ra s  5

y 6, un tubo -2 4 -  de diám etro e x te r io r  lig eram en te  menor que 
e l  d e l conducto formado p o r l a s  ran u ra s  -16"— y - 17 " — se
adapta a l  contorno de e s ta s  ÓLtimas y queda a ju s tad o  dentro 
d e l mencionado conducto cuando se c ie r r a  e l  m olde. En l a  
f ig u r a  5 se vó que l o s  ex trañ o s  del tubo —24— sa len  fu e ra
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del molde en - 25- ,  para poder co n ec ta rlo  a convenientemente 
para  hacer p a sa r un re f r ig e ra n te  por e l  tu b o . Puede u t i ­
l iz a r s e  c u a lq u ie r  tip o  de re f r ig e ra n te  para lo a  f in e a  de 
e s te  in v en to , y lo  p r in c ip a l  e s  que l a  tem p era tu ra  del tu -  

5 bo sea b a s tan te  b a ja  para  que e l  m a te r ia l espumoso se so­
l id i f iq u e  rápidam ente a l  ponerse en co n tac to  con aquál cuan­
do t r a t e  de s a l i r s e  d e l molde; a sá  se e v i ta r á  que escape 
más m a te r ia l .  Se o b serv ará , s in  embargo, que e l gas con­
ten id o  den tro  d e l molde podrá escapar por en tre  l a s  se c - 

10  c lones de l molde, dado que e l tubo -2 4 - e s  lig eram en te  de
menor diám etro que el conducto formado por l a s  ranu ras - 16 " -  
y -1 7 " - ,  y que l a s  pequeras irregULar&s d e l tubo y de l a s  
ran u ra s  a b ie r ta s  en lo s  rebo rdes de l molde b a s tan  para ase­
g u ra r l i b r e  paso a l  gas en to m o  a l  tubo y a l  e x te r io r  del 

1 ^ molde .
Otro ejemplo de l o s  medios que puedan emplearse 

para conseguir que e l  m a te r ia l espumoso se s o lid if iq u e  a l 
t r a t a r  de escapar por en tre  l a s  secc io n es  d e l molde se re ­
p re se n ta  en l a  f ig u ra  7* Como puede a p re c ia rse  en e l l a ,

20 se disponen tubos de carga y descarga -2 6 -  y -2 7 - p a ra  in ­
tro d u c ir  y hacer c i r c u la r  un coagulante gaseoso o líq u id o  
a lo  la rg o  del conducto formado p o r l a  ran u ra  —16 " '— a b ie r ta  
en e l  reborde de l a  sección in f e r io r  d e l molde y por o tra  
co rrespond ien te  a b ie r ta  en e l  reborde de l a  secc ió n  supe- 

2$ r i o r .
Los tubos -26— y -2 7 - puede enchufarse fu e ra  

del molde a medios adecuados p a ra  in t ro d u c ir  cu a lq u ie r t i ­
po conveniente de coagulante l iq u id o  o gaseoso en e l  con­
ducto comprendido en tr^L as m itades del molde y hacerlo  c i r -  

30 cuLar por e l  mismo m ien tras  e l m a te r ia l espumoso experimenta
expansión den tro  d e l molde. Por e s te  sistem a se  ob tiene un

-  10 -
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c ie r re  qu.e perm ite s a l i r  gas de l i n t e r io r  de l molde, pero 
coagula o s o l id i f i c a  l a  espuma de cancho o m a te r ia l aná­
logo que in te n te  pasar por e n tre  lo s  rebo rdes del molde, 
ta n  pronto  como e n tr a  en e l  conducto por donde c irc u la  e l 
coagu lan te , por lo  que s irv e  para c e r r a r  e l  molde co n tra  
todo u l t e r io r  escape del m a te r ia l espumoso*
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Se re iv in d ic a  como o b je to  de e s ta  p a te n te :
1 *— P erfeccionam ientos en l o s  moldes para f a b r i ­

ca r o b je to s  de esponja de goma formados por dos m itades que 
G-Dperan una con o tr a  y se unen en tre  s i  por o na su p e rf ic ie  
de unión que se ex tiende p o r toda l a  p e r i f e r i a  de amibas sec­
ciones en  l a  l in e a  d iv is o r ia  del molde, c a ra c te r iz a d o s  por 
d isponer a lo  la rg o  de dicha s u p e rf ic ie  de unión, medios pa­
r a  in te rru m p ir  t a l  su p e rf ic ie  en sen tid o  t r a n s v e r s a l , a f i n  
de p e rm it ir  l a  s a lid a  de a i r e  o gas y de im pedir a l  mismo 
tiempo que sa lg a  del molde d isp e rs ió n  de caucho espumoso.

2. -  P erfaocionam ientos en lo s  moldes para  f a b r i ­
c a r  o b je to s  de esponja de goma por coagulación  y v u lcan iza­
c ió n  de d isp e rs io n e s  de caucho espumoso, c a ra c te riz a d o s  por­
que e l  molde comprende dos secc io nes, s u p e r io r  e in f e r io r ,  
cada una p ro v is ta  de un reborde p e r i f é r ic o  de anchura apre— 
c ia b le ,  y medios d isp u esto s  en tre  l o s  reb o rd es , cuando se 
c ie r r a  e l  moldo, p a ra  p e n a i t i r  l a  s a l id a  de gas o a ire  del 
i n t e r io r  del mismo, obstruyendo en cambio l a  s a l id a  de d is ­
p e rs ió n  de caucho espumoso*

3*— Perfeccionam ientos en l o s  moldes para f a b r i ­
ca r o b je to s  de esponja de goma por coagulación  y v u lcan iza— 
ción  de d isp e rs io x ^ s  de caucho espumoso, c a ra c te riz a d o s  por—
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qoe e l  molde comprende un p a r de secc io n es  cooperantes, con 
un reborde por tod a  l a  p e r i f e r i a  de cada secc ió n , en contac­
to  rec íp ro co  cuando eü molde e s té  ce rrad o , y medios en ambos 
rebo rd es, que comprenden una s u p e rf ic ie  co n tinua  en torno a l  
molde, para  d e ja r  s a l i r  a ire  o gas de l i n t e r i o r  del mismo 
una vez cerrado  e im pedir que sa ig a  d isp e rs ió n  de cauche es­
pumoso*

4*— P erfeccionam ientos en lo s  moldes para f a b r i^  
car o b je to s  de esponja de goma, compuestos de dos m itades o 
secc iones, que cooperan e n tre  s í ,  con sendos rebordes p e r i ­
f é r ic o s  s itu a d o s  en l a  l ín e a  d iv is o r ia  d e l molde y que se 
adoptan uno a o tro  a l c e r r a r  d  molde, c a ra c te r iz a d o s  por l a  
d isp o s ic ió n  de medios s itu a d o s  en l a  l ín e a  d iv is o r ia  de l 
molde, po r todo su contorno , para d e ja r  escap ar a i re  o gas 
del i n t e r i o r  de l mismo una vez cerrado e im pedir que se sa ig a  
l a  d isp e rs ió n  de caucho espumoso, lo s  cu a le s  comprenden una 
su p e rf ic ie  fcunada en uno de lo s  c ita d o s  rebordes por toda 
su p e r i f e r i a ,  y o t r a  s u p e rf ic ie  cooperante en e l  o tro  rebo r­
de, de ig u a l ex ten s ió n , de modo que form an, con e l  molde ce­
rrad o , un conducto que rodea por completo e l  molde por mi 
l ín e a  d iv iso ria *

5*- P erfeccionam ientos en l o s  moldes p a ra  f a b r i ­
ca r o b je to s  de esponja de goma, compuestos de dos m itades 
o secc io nes, que cooperan en tre  s í ,  con sendos rebordes pe­
r i f é r i c o s  s itu ad o s  en l a  l in e a  d iv is o r ia  del molde y que se 
adoptan uno a o tro  a l  c e r ra r  e l  molde, c a ra c te r iz a d o s  por 
disponer medios s itu a d o s  en d icha l in e a  d iv is o r ia ,  p o r todo 
su  contorno , p a ra  d e ja r  escapar a i r e  o gas del i n t e r io r  del 
mi aso una vez cerrado  e im pedir que se sa lg a  l a  d ispersióqóe 
caucho espumoso, c o n s titu id o s  po r una ranu ra  a b ie r ta  en ca­
da reborde a lre d e d o r de l molde y combinada con su  correspon—
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d ien te  del o tro  reborde de modo que co in ciden  a i  c e rra r  
e l  molde y form en un conducto continuo por todo e l contorno 
de ó s te  en su l in e a  d iv iso ria #

6#- Perfeccionam ientos en lo s  moldes para f a ­
b r ic a r  o b je to s  de esponja de goma, segdn i a  re iv in d ic a ­
c ió n  5, c a ra c te riz a d o s  po r d isponer "varias ran u ras  para­
l e l a s  en cada reb o rd e , por todo el contorno del molde, s i ­
tuadas de modo que a l  c e r ra r  e l  molde l a s  ranu ras de un 
reborde se correspondan con l a s  re sp e c tiv a s  d e l o tro  rebor­
de , formando a s í  una s e r ie  de conductos p a ra le lo s  que rodean 
por completo e l  molde en su l in e a  d iv iso r ia #

7#— P erfeccionam ientos en lo s  moldes para f a b r i ­
car o b je to s  de esponja  de goma, c a ra c te riz a d o s  porque e l 
molde Aatá compuesto de un par de secciones cooperan tes, 
con un reborde que cubre toda l a  p e r i f e r i a  de cada sec­
c ión  y se pone en contacto  con su p a re ja  cuando se c ie r r a  
e l  molde, y  una o v a r ia s  ran u ras  a b ie r ta s  en ambos rebordes 
p o r todo su contorno , de modo que a l  c e r ra r  e l  molde se 
superponen reciprocam ente y forman conductos p a ra le lo s  con­
tin u o s  que cubren toda l a  p e r i f e r i a  d e l molde y de jan  s a l i r  
e l  gas o a i r e  del i n t e r i o r  d e l molde, en ta n to  que rec ib en  
toda l a  d isp e rs ió n  de espuma de caucho rebosante del molde 
y s irv e n  luego de b a rre ra  c o n tra  e l  U l te r io r  escape de l a  
d isp e rs ió n  de caucho espumoso#

8. — P erfeccionam ien tos en  l o s  moldes para fa ­
b r ic a r  o b je to s  de esponja de goma, c a ra c te r iz a d o s  porque 
e l  molde e s tá  compuesto de un par de seccione# cooperantes 
con sendos rebordes por toda su p e r i f e r i a ,  lo s  cu a le s  se 
ponen en con tac to  a l  c e r ra r  e l  molde; una ranura en cada 
rebo rde , por todo su contorno , s itu a d a  de manera que cuando 
e l  molde se c ie r r a  co incide con l a  ranu ra  del o tro  reborde
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para form ar un oonducto tu b u la r continuo a lred ed o r d e l mol­
de, y medios para hacer c i M a la r un coagulante líq u id o  por 
e l  conducto, estando e l  molde cerrado , con  lo  que d e l  in ­
t e r i o r  de óste  puede escapar a i r e  o gas, m ien tras  que l a

ga la  a l  p e n e tra r  en e l conducto y s irv e  después de b a rre ra  
para im pedir que sa lg a  más d isp e rs ió n  del molde*

9*- P erfeccionam ientos en lo s  moldes p a ra  f a b r i ­
c a r  o b je to s  de esp o n ja  de goma, c a ra c te r iz a d o s  porque e l

con sendos rebordes p o r toda su p e r i f e r i a ,  l o s  cu a les  se 
ponen en con tac to  cuando e l  molde e s tá  ce rrado ; mnA ranu­
ra  a b ie r ta  en cada reborde por todo su contorno , de manera 
queco in c id en  l a s  de ambos rebordes y forman a s í  un conducto 
tu b u la r continuo a lre d e d o r d e l molde, y medios en e l  con­
ducto para d e ja r  s a l i r  a i r e  o gas del i n t e r io r  del molde 
e im pedir que escape d e l mismo l a  d isp e rs ió n  de caucho es­
pumoso*

1 0 .— Perfeccionam ientos en lo s  moldes peora fa ­
b r ic a r  o b je to s  de goma, c a ra c te riz a d o s  porque e l  molde es­
t á  compuesto de un p a r de secc io nas co op eran tes, con sen­
dos rebordes por toda su p e r i f e r i a ,  lo s  cu a les  se ponen en 
co n tac to  cuando e l  molde e s tá  ce rrado ; una ranu ra  en cada 
reborde, que se ex tiende por todo su  contorno , de manera 
que co incidan  l a s  de ambos rebordes a l  c e r r a r  e l  molde, 
formando a s í  un conducto tu b u la r continuo a lred ed o r del 
molde, y un elemento posoro , de f i b r a s ,  s itu a d o  en e l  con­
ducto , que re l le n a  ca si enteram ente, p a ra  d e ja r  s a l i r  a i r e  
o gas del i n t e r i o r  de l molde y hacer que se coagule l a  d is ­
p e rs ió n  de caucho espumoso que pueda reb o car del in te r io r  
del molde, a  f i n  de form ar una b a rre ra  que impida toda uL—

d isp e rs ió n  de caucho espumoso que tr& ta  de escapar se coa-

molde e s tá  compuesto de un par de secc iones cooperantes,
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t e r i o r  s a l id a  de l a  c ita d a  d isp e rs ió n  de l i n t e r io r  del 
molde.

1 1 .-  Perfeccionam ientos en l o s  moldes para 
fa b r ic a r  o b je to s  de esponja de goma, segdn l a  r e iv in d i­
cación  1 0 , c a ra c te r iz a d o s  porque e l  elemento f ib ro so  con­
s is te  en un h i lo  o h ilad o  de tamaño y  forma convenientes 
para en ca ja r en e l conducto y  U enarLo c a s i  por completo 
cuando e l  molde e s tá  cerrado#

12#— Perfeccionam ientos en l o s  moldes para  fa ­
b r ic a r  o b je to s  de esponja de goma, se g ín  l a  re iv in d ic a c ió n  
10 , c a ra c te r iz a d o s  porque e l  elemento f ib ro so  c o n s is te  en 
un tro z o  de cuerda de tamaño y  foim a adecuados para  enca­
j a r  en e l  conducto y  l l e n a r lo  c a s i  po r completo cuando e l  
molde e s tá  cerrado#

13*** P erfeccionam ientos en l o s  moldes para fa ­
b r ic a r  o b je to s  de espo n ja  de goma, c a ra c te r iz a d o s  porque 
e l  molde e s tá  compuesto de un p a r de secc io nes cooperantes, 
con sendos rebo rdes por toda su p e r i f e r i a ,  lo s  cuales se 
ponen en contacto  rec ip ro co  a l c e r r a r  e l  molde, y  l le v a n  
cada uno una ran u ra  por todo e l  contorno , de modo que con 
e l  molde cerrado co inciden  ambas ra n u ra s  y  form an a s í  un 
conducto tu b u la r  continuo a lre d e d o r d e l molde, y un tubo 
de goma s itu ad o  en  e l  conducto y  p ro v is to  de c u b ie r ta  
porosa de t e l a ,  de tamaño apropiado para  l l e n a r  c a s i  po r 
completo e l  conducto cuando se cie r r a  e l  molde, con lo  que 
se forma en tre  l a s  secc iones del miaño una b a rre ra  que d e ja  
escapar a i r e  o gas de l molde, pero no d e ja  escapar l a  d i s ­
p e rs ió n  de caucho espumoso con ten ida en su in te r io r#

14 . -  perfeccionam ien tos en lo s  moldes para  f a ­
b r ic a r  o b je to s  de esponja de goma, segdn l a  re iv in d ic a c ió n  
1 3 , c a ra c te r iz a d o s  por disponer medios para i n f l a r  e l tubo
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a f i n  de a p re ta r  su  c u b ie r ta  de te la  co n tra  l a s  paredes 
de l conducto tu b u la r mencionado*

fa b r ic a r  o b je to s  de esponja de goma, ca rac te riza d o  porque 
e l  molde e s tá  compuesto de un p a r de secc io n es  cooperan­
t e s ,  con sendos rebordes por toda su  p e r i f e r i a ,  lo s  cua­
l e s  se ponen en con tac to  cuando e l  molde e s tá  cerrado y 
11  evan cada uno una ranura que se prolonga todo a lre d e ­
dor del m olde, de modo que a l  c e r r a r  e l  molde ambas ranu­
ra s  co inciden  por todo e l  contorno del molde y forman un 
conducto tu b u la r  continuo a lre d e d o r de á s te ;  un tubo s i tu a ­
do en e l  conducto, y medios para  h acer c i r c u la r  por e l  
tubo un medio re f r ig e r a n te ,  con lo  que todo e l  gas o e l  
a i r e  encerrado den tro  de l molde puede s a l i r  a l  e x te r io r ,  
rodeando e l  tub o , m ien tras  que cu a lq u ie r po rc ión  de l a  
d isp e rs ió n  de caucho espumoso que rebose del molde se 
s o l id i f i c a r á  a i  e n t r a r  en con tac to  con e l  tubo , formando 
a s i  una b a r re ra  que impide cu a lq u ie r u l t e r io r  escape de 
l a  d isp e rs ió n  de caucho espumoso fu e ra  del molde*

16*— Perfeccionam ientos en l o s  moldes para  f a ­
b r ic a r  o b je to s  de esponja de goma*

1 5 .-  P erfeccionam ientos en l o s  moldes para

Bata memoria co n sta  de d iez  y s e is  pág inas, 
e s c r i t a s  por una so la  cara*

BARCELONA, 6^0^-^51 
P.A*



y " l ¿ y L-Z



jo sep h  ¿n to n  T a la la y , 2 h o jas. Hoja US. 2 .

//

< << tn tt t S W
\ \\\

2 0 0 43  0

/ ¿ 7-Ü 7


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



