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PATENTE DE INVENCIOTN

= ssoom

a favor de
D, Joseph Anton TALALAY -~ de nacionalidad norteamericana -
domiciliado en NEW HAVEY (Commecticut, E.U.) 49, Park Road,
por: ]
» Perfeccionamientos en 10s moldes para fabricar objetos de
" esponja de gomg %,

vz § 000§ = e
Memoxria Descriptiva

Este invento se refiere & perfeccionamientos en
los moldes empleados para moldear productos de esponje de
goma del tipo de dispersidén de caucho espumoso, & £in de evi

tar que se salga de cllos el material reducido & emuma, y
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nds concretamente & la provisién de un cierre en torxno &
los revordes de un molde pléno, de modo gue deje salir deL
mismo 10S gases, pero mo permita salir el materisl espumoso
por entre los citados redhordes,

La esponja de goma del tipo de dispersidn espu~
mosa, gencralmente conocida hoy por espuma de caucho, se
fabrica preparanio una dispersifn de caucho natural o 81 0
tético, transformando esta dispersidn en espuma ¥y coagnlandom
la para vulcanizarie por ¥ltimo, & fin de obtener el produe—
to final, Al fabricer artfoulos moldeados del tipo de es~
puna de ocaucho, 1a dispersién se reduce total o paroislmente
& espuma antes de introducirla en el molde, o, en ciertos
métodos, la producoidn de espuma puede efectuarse caai por
entero dentro del molde, seguida de coagwlacidn y vulcaniga-
aién, En un procedimiento comfmmente usado, descrito en la
patente de los Estados Unidos nfm,. 1-.‘852'.:44-7, expedide el
5 de abril de 1932 a solicitud de Wilfred Henry Chapman y

0%x08, la dispersién se reduce a espuma batiendols, se atniade

- luego & la espuma un coagulante gufmico, y la mezcla se in-

troduce en el molde donde se efectfian la aocagulacidén y la
vilcanizacién, En el procedimiento actualmente empleado;:
descrito en la patente de los Estados Unidos m'{mn. 2.432-353.
expedida el 9 de diciembre de 1947 & fawor de Joseph A. Téw
lslsay, se introduce en la dispersidl'n un compuesto oxigenado
irestable, como perdxido de hidrdgeno, mejor en presencia de
un catalizador que facilite la descomposiei(‘n del compueato
oxigenado, La mezcla se lleva luego a un molde, y s€ prow

duce espuna por descomposicién del compuesto oxigenado y

1iberacidn del oxfgeno que contiene, Luego se efectda lam

coaguiacién, congelando primero la egruma € introduciendo a
continuacidn un fluido coagulante en el molde a travds de
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las celdillas de la espuma congelada. FEl producto coag~
lado se vulcanize después en el molde y se retira ya termi.
nado, 31 se quiere, para hacer espuma Se emplea un come
puesto peroxidado, y la espuma se puede coagular por medio
de coagulantes quﬁicoa conforme se describe en la paten-
te d¢ los Estados Unidos minv. 2,138,081, expedide el 29 de
noviembre & solicitud de Hens Wolf, Al moldear artfoulos
de espuma de caucho por métodos como los descritos, ocurre
con freocuencia gue mientres se introduce la es;;mé en el
molde o se foxma espuma por desprendimiento de gases, se
producen en el molde bolsas de aire o de g&s, y, 8i no se
eliminan o se evita su formacidn, ocasionan huecos, oris
ficios o depresiones en el artfeulo terminado‘.ﬂ Estas bole
888 se pueden suprimir o evitar disponiendo medios pRra que
el aire o el gas se eacape del molde, .
Tembién se ha eomprobado gue al poner en prde-
tiea los procedimientos aludidos la espuma de goma se in.
troduce con frecuencia entre 1os rebordes del molde por dew
serrollerse excesiva presién en el interior de &ste o por
ser desigusl 1la expansién interna., Con este se pierde cau-

cho y el producto finsl queda deteriorado, Por consiguien-

te, cualguier medio encaminado a pemitir que salgan los

gases del molde debe evitaer al mismo iempo que escape mae
terial espumoso del mismo,

En consecuencia, un obvjeto de este invento es
proporeioner un cierre en rno a los rebvordes de un molde
plano que permite escapdr gases del intsrior del miemo y no
deje salir apenas material espumoso por entre tales rebor-
des/. v

Otro objeto del invento es disponer una o més

renuras en los rebordes del molde, por toda su oircunferencis,
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pare impedir que salga del molde materiel espumoso, Cuando

este material trata de escapar, la ranura o 188 ranur&s re-

civen el que rebosa y actdan entonces como barrera pare gue

no salga més, ‘

Otro objeto del invenio es disponer entre los re.
bordes del molde un ¢onduoto cerradc gue 44 vuelta al mismo
¥ contiene un medio gue permite la salida de ocualquier gas
formado dentro del molde, mientras que coagula el material
eSpunoso que se pone en conticto con €1, Asf se foma una
barrera que impide le sslida de mfs material espumoso del
molde,

Ofro objeto del invento es utilizar un materiel
fibroso o poroso como medio oclusivo permeadle a los gases,

Otro objeto del invento es utilizar un elemento
refrigerado como medio oclusivo, |

Diversos objetos mds del invento se deducirén de
la desoripcidn detallada siguiente, en la que se exponen va-
rios ejemplos o formas de realizacién del invento gue mues—
trén los distintos modos de ponerlo en préctica, Estas mo-
diﬁoacioma. Se reproducen en los planos adjuntos, gue for-
man parte de esta memoria; ¥y en los cuales indiocan:

La figura 1, una planta de un molde para objetos
de esponja de goma, en el gue se ha suprimido parte de la
tapa o secoién superior del molde para dejar ver las tres
ramaras semicircul ares abiertas en los rebordesdel molde por
toda su periferia,

| La figura 2, una elevacidn parsial en seesidn
trensversal por la 1lfnea 2-2 de 1a figura 1, con loa canales
que quedan entre los rebordes una vez cerrado el molde,:

La figura 3, una seceifn trensversal parciel se-

mejante & la anterior, perc con un solo sureo 0 canal relleno
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de una masa de material fibxroso,

Le figura 4, una seccién transversal parcisl
semejante & la anterior, pero con un tubo de ocaucho re-
vestido de tela en el cansl, en vez del material fibroso.

La figura 5, una planta de un molde para obje-
tos de esponja de goma, con parte de 1a seccidn superior
suprimida psra dejar ver un tubo de seccidn transversel
circular situado en el surco abvierto en los rebordes del
molde,

La fignra 6, una elevacién parcial en seccidn
transversal por la lfnea 6-6 de la figura 5, que indica el
modo de colocar el tubo entre los rebordes del moldé;

La figura 7, una planta de un fragmento del mol-
de segin otra foxma de realizacidn del inventh

Cuando se moldean artfculos de esponja de caucho
o material andlogo, primero se prepara una dispersién espu~
mosa del miamo, lo cuel se puede hacer conforme & uno de
varios procedimientos distintos: por ejemplo, el desorito
en la patente de los Estados Unidos nﬁﬁ. 2;435;353; expe—~
dida eL 9 de diciembre de 1947 a Joseph A, Talalay, segin el
ousl se combirAn dispersiones acuosas de ocsucho, como el 14~
tex de caucho natural, @& ser posible con una concentracién
aproximada de 60% y més, con ingredientes tgles ocomo esta-
bilizadores, cargas, vulcenizantes, antioxidentes, etc.;
se agrega a osta composicién una cantidad determinada de Pee
réxido de hidrdégeno, y, agitando conf;apidez, se appde asf-
mismo 1a enzima biogufmice #catelasa”, Antes de que esta
mezcla se dilate aprecisblemente, Se vierte en un molde que
se enfrfa lo suficiente para congelar el material espumoso,
bastando pare ello temperaturas de -202 & ~3020, por 1o ge—

neral; luego se coagulaé ¥y vulcaniza elrmateriél reducido a
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espumé, y finalmente se retira del molde y se lava y secsa.

Aunque el procedimiento descrito constituye un
método preferido de fabricar artfculos de esponja de goms,
debe entenderse que =l presente invento no s limite a 1a
aplicacidén del mismo, Sind gue puede adaptarse con el mismo
buen resul tado & cuslquiera de los diversos procedimientos
conocidos de fabriear artfculos de caucho o material andlogo
dilatado; Por ejemplo, la formeecidn preliminar de la& espu-
ma se puede obtener por cualquiera‘he los métodos conocidos,
como agitacidn mecdnica, generacidn qufmica de gas o libera~
cidn £{sica de gas o vapof.

Las dispersionea de caucho espumoso aquf mencio-

nadas pusden ser 1dtex de caucho natural, ldtex de caucho

sintético, dispersiones artificiales de caucho, o mezclas
de estos materiales, En general se prefieren dispersiones
con una proporcidn de sdlidos de 60% o mayor. Las disper—
siones de eaucho sintético aquf aludidas comprenden las
preparades de polimeros o copoifmeros conjugados fde diole-
finas con mondmerca copslimerizables con e1l0s, Gomo bu~
tadiencl-estirol [conceido comtmmente por GR-S o Buna-S),
butadieno-nitrilo acrflico (comdrmente conocido por GR-k o
Buna-N); de policloroprenos, como neopreno y de otros elas-
témeros gue puedsn reducirse a dispersiones acuoses,

Una vez introducido el material espumoso en el
moide y cerrado Jste, ocurre con frecuencis gue durante la
expansién de la espuma en el molde cerrado, las jrésiones
de gas desarrolladas en su interior empujan parte del matew
riel espumoso hacia fuera por entre los rebordes del mclde,
En algunos casos, la centidad de materisl asY expulsado pue-
de ser tant& gue quede dentro menos de la necesaria para

llenar por completo el molde; en consecuencia, el producto
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terminado contiene & veces depresiones ¢ cavidades, o su
densidad puede ser distinta en un sitio que en otro.

' Pera superar estd dificulted se propone, de acucr
do con el presente invento, aplicar vn cierre en torno & la
1fnea divisoria del molde que pemmita la salide del g88, pero
‘que impida gque pueda salir materisl eSpﬁmoao por ningén pun~
to entre los rebordes, a causa de expansidn desigual del mi -
mo en diferentes partes del molde,

En la presente memoria se exponen varias modifi-
céclones diversas del invento y, en ciertos cé&sos, variaciones
de tales modificaciones, Estas se explicardn shors con deta—
lle para hacer perfectamente comprenaibie el inventos

En la figura 1 se representa un molde pléano de
dos partes, cuya seccién inferior -10- coopers con 0tre Sec—
oidn superior ~ll-., La seccidn inferior -10- tiene uns ca—
vidad ~12-, y 1la superior tiene asfmismo una cavidad, de mo-
do gque el cexrrar el molde presente éste por dentro la confi-
guracidén apropiade pars moldear el arifculo que interesa.
Como indicen tembién las figuras 1 y 2, 1as secciones —10-

Yy ~1l-~ del ﬁblde tienen rebvordes «l3— y wl4-, respectiva~
mente, que se ponen en contacio superficial recfproco, como
muestra la figura 2, cusndo se cierra el molde, La lfnea de
contacto entre los rebordes -13- y ~14.. de las dos secciontcs
del molde se designa por la cifra ~15- en la figuras 2, y cons~
tituye 1o que puede llamarse 1fnea divisorias del molde,

De acuerdo con los fines consignados del invento,

interesa disponer entre las dos mitades del molde un cierre
que pemnita la salida de todo el aire o gas encerrado por l1sa
1fnea divisoria e impide la expulsidn de ma&e:i&l espumoso
por entre 10s rebordes del molde, A este fin, los rebordes

=13= y -14- llevan una o varias renuras semicir culares «]6-
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Y ~17=+ Como muestra la figura 1, estas ranuras cubren

tode la periferia del molde, y las de cada seccidn eatdn si-
tuadas con relscidn a las de 1a otra de manera gue, una

vez cerrado el molde, se combinan rec{procamente para fomsar
conduotos -18- de seccidén ciroular con el centro en ia 1{-

neé divisoria. Tales conductos gquedan completamente ce—

.rrados, y se extienden por toda la periferia del molde,

Este cierre funciona del siguiente modo: Todo
aire o gas encerrsdo en el molde puede pas@r libremente en-
tre 1os rebordes, que de ordinario no estdn en contacto tan
exgicto que impidan la salida de gases, En cambio, ocuando el
meteriel espumoso intenta escapar por entre ios reboxrdes
=13= ¥y ~l4~ de las secciones del molde en cualquier punto,
encuentra el conducto ~18- y penetra en el mismo, llendndolo
cerce del sitio de rebosamiento, El 1dtex alojado en el
conducto aotia luego como barrera para impedir que s&lga s
material espumoso por el miamo punto, y constituye una em—
paquetaduzs sutomdtica entre los rebordes del molde, Cuando
se disponen warios cormductos -18-, los siguientes &bsorbemdin
todo rebosamiento del primero, preservando asf mejor contra
el escape de material del molde. Se v, pues, que el conduce
to o los conductos ~18~ dispuestos entre los rebordes -13—
¥y ~l4~ permitirén salir todo gas encerrado al exterior, por
entre los rebordes, pero evitardn todo revosamiento de ma-
terial espumoso, En este sentido debe observarse gque los
rebordes ~l3- y ~l4~ no ajustan entre sf lo suficiente para
formsr un cierre hexmético, siné que, por las irregulsrida-
des de sgys superficies, dejardn escapar entre elleos el gas
del interior del molde aungue éate se halle cerrado; :

Otra modificacién del invento se representa en las |

figuras 3 y 4, en las cuales se dispones un elemento de ciew
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yre en el conducto formado por los centles «L6'w y «17'-,
Como muestra la figura 3, un txozo de hilo o cuerda =20~
se coloca en el conducto abierto entre los rebordes, En
la figura 4, el elemento de ciesrre adoptd la foma de un
tubo de caucho -2l- pwwvisto de una eubierta de. tele =22-
que deja escapsr el gas del interior del molde, pero im-
pide la salida de material espumoso, Si se guiere, des-
pués de cerrado el molde, oomo indica la figure 4, el tubo
de caucho -2l~ puede inflarse por cudlqguier medio adecuado
para apretar 1& cubierta de tela -~22- en contacto firme con
las paredes del conducto que fomman 18s Y8NUIras «l6’- y
“177= '

' El efecto oclusivo del material fibroso represen~
tado en las figuras 3 y 4 €8 como sigue: OCuando el material
espunoso de dentro del molde trata de abrirse paso entre los

rebordes =l3~ y -l4~, toca €1 hilo o 1la cuerds -20=-, © la

cubierta de tela -22-, y piérde humedad por cederla al ma-
terial fibroso, y se coagula de modo que cierre la salida
al nuevo materifl que rebose por el punto de que se trata,
Sin embargo, el hilo o cuerda -20=-, 0 la cubierta de tels
~22-, e8 de estrustura fibrosa, y deja escapar gas del mol-
de en la foxma conveniente,

De conformidad con otra modificacidn del invento,
el medio de cerrar el molde puede ser de un tipo que haga
congelarse cualguier porcidn de espuma de ¢ aucho o material
andlogo que llegue a tocarlo, Como muestran las figuras 5
y 6, un tubo =24- de didmetro exterior ligeremente mernor que
el del conducto fommado por las ranuras =167 y _17"- ge
adapta al contorno de estas ltimas y queda ajustado dentro
del mencionzdo conducto cuando se cierre el molde, En la

figura 5 se v{ que 10s extremos del tubo ~24— salen fuera
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del molde en —25-, para poder conectarlos convenientemente
péra hecer pasar un refrigerante por el tubo, Fuede uti—
lizarse cualguier tipo de refrigerante para los fines de
este invento, y lo principal es que la temperatura del tu~
bo sea bastante bvaja para que el material espumoso se so~
1idifigue rdpidamente al ponerse en contacto con aquél cuan-
do trate de salirse del molde; asf se evitard que eascape
mds material, Se observard, sin enbarge, éue el gas con~
tenido dentrxo del molde podrd€ escapar Por entre las sece
ciones del molde, dado que el tubo =24~ es ligeremente de
menor didmetro que el conducto fomeado por 1as remuas 16—
Yy -17%=, y que las pequefias irregularts del tubo y de las
ranuras ebiertés en los rebordes del molde bvastan para ase-
gurar libre paso al gas en torno al tubo y &l extverior del
molde,

Otro ejemplo de los medios que pueden emplearse
para conseguir que el materiel espumoso se solidifique &l
tratar de escapar por entre les seccionts del molde se re-
presenta en la figura 7. Como puede apreciarse ‘ev'n ellisa,
se disponen tubos de carga y descargd —26- y ;27- para in-
tyoducir y hacer circular un coagulante gaseoso o 1fquido
a lo largo del conducto fommedo poxr la ranura -~167?-— abicrta
en el reborde de ie seccidn inferior del molde y por otra
correspondiente abierta en el reborde de la seccidn supe-
rior,

Loé tubos =26- y =27~ puede enchufarse fuersa
del molde a medios adecuados para introducir ocunelquier ti-
po conveniente de coagulante lfquido o gaseoso en el con-
ducto comprendido entrelas mitades del molde y hacerls cire
culaxr por el mismo mientras el material espumoso experimenta

expangién dentro del molde, Por este sistema se obtiene un
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cierre gue permite salir gas del interior del molde, pero

coagula o solidifica 18 espuma de caucho © material and-
logo que intente pasar por entre los rebordes del molde ’
tan pronto como entra en el conducto por donde cireula el
coagulante, por lo que sirve para cerrar €l molde contra

todo ulterior escape del material espumoso.
ez N 0 b A ! R ———

Se reivindica como objeto ds esta patente:

1+~ Perfeccionsmientos en los moldes para fabrie
car objetos de espon)& de goma fomados por dos mitmdes que
@operan unk con otra y se unen entre sf por uns superficie
de unidén que se extiende por todas la periferia de ambas sec—
clones en la 1inea divisoria del molde, caracterizados por
disponer a lo largo de dicha superficie de unién, medios pe~
re interrumpir tal supexrficie en sentido transversal, e fin
de permitir la salida de aire o gas y de impedir al mismo
tiempo gue salga del molde dispersidén de caucho espumoso,

2.~ Perfeccionmmientos en los moldes para fabri-
car objetos de esponja de goma por coagulacidn y vidcanizé-
cién de dispersiones de caucho espumoso, caracterizados por—
gue el molde comprende dos secoiones, superior e inferior,
cade una provista de un reborde periferico de anchura apree
ciable, y medios dispuestos entre los rebordes, cuando se
cierra el mclde, para pemitir la salida de gas o aire del

interior del mismo, obstruyendo en cambio la salide de Gis—

‘persidén de caucho espumosos.

3.~ PerfeccionBmientos en los moldes para fabri-
car objetos de csponja Ge goma por coagulacidn y vilcanizae

cidn de dispersiones de ceucho espumoso, caracterizados por- ‘
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que €l molde comprende un par de secciones cooperantea, con
un revorde por toda la periferia de oada secci&n, en contac~
to recfprooo cuando €L molde estf cerrado, y medios en ambos
rebordes, gue comprenden una superficie continua en torno &l
molde, para dejar salir esire o gas del interior del mismo
una vez cerrado e impedir que salga dispersidn de caucho €8
PumosSo.

4+~ Perfeccionemientos en los moldes para fabrie
ear objetés de esponja de goma, compuestos de dos mitades o
secclones, que cooperan entre sf, con sendos rebordes peri-
féricos situados en la 1{nea divisoria del molde y gue se
adoptan uno a otro &l cerrar el molde, caracterizados por 18
disposicién de medios siturdos en la 1fnea divisoria del
molde, por todo su contormo, psra dejar escapar aire o gas
del interior del mismo una vez cerrado e impedir que se salga
la dispersién de ecaucho espumoso, 10s cusles comprenden unk
superficie fomada en uno de los citados rebordes por toda
su periferia, y otra superficie cooperante en el otro rebor-
de, de igual extensidn, de modo que formam, con el molde ce-
rrado, un conducto gue rodea por completo el molde por su
1fnea divisoriae

5e= Perfeccionsmientos en 1os moldes para fabri-
oar objetos de esponja de goma, compuestos de dos mitades
0 secciones, que cooperan entre sf, con sendos rebordes pe-
riféricos situados en la 1fnea divisoria del molde y gue se
adopien uno a otro al cerrar el molde, caracterizados por
disponer medios situados en dicha lfnea divisoria, por todo
su contorno, para dejar escapar aire o gas del interior del
miamo una vez cerrado e impedir que se salga la dispersidnde
caucho espumoso, constitefdos por una vanura abierta en ca-

da revorde alrededor del molde y combinada con SU COrresSpoOn.



10

15

20

25

30

diente del otro reborde de modo que coinciden al cerrar
el molde y formen un conducto continuo por todo el contorno
de dste en suilfhea divisori#. 7

6o~ Perfeccionsmientos en 10s moldes para fa.
bricar objetos de esponja de goma, segdn la xeivindioa-
cién 5, caracterizados por disponer variis ranuras paie.
lelas en cada reborde, por todo el contorno del molde, si-
tugdes de modo gue &l cerrar el molde las 1@nuras de un
reborde se correspondan con 1las respectivas del 0t10 rebor—
de, formando asf una serie de conductos paralelos que rodean
por completc el molde en su 1fnea divisorias

Te— Perfeccionamientos en los moldes para fabri-
o&r objetos de esponja de goma, caracterizados porgue el
molde éstd compuesto de un par de secciones cooperantes,
con un reborde qgue cubre toda la periferia de cada sec-
cién y se pone en contacto con su pareja cuando se cierra
el molde, y una o varias ranuras abiertas en ambos reboxdes
por todo su contorno, de modo gue al cerrar el molde se
superponen reci{procamente y forman conductos rexalelos con-
tinuos que cubren toda la periferia del molde y dejan salir :
el gas o aire del interior del molde, en tanto gue reciben
toda 1a dispersidn de espuma de caucho rebosante del molde
Yy sirven luego de barrera contra el ulterior escape de la
dispersién de caucho espumoso,

8.~ Perfeccionamientos en 10s moldes para fa-
bricar objetos de esponja de goma, caracterizados porque
el molde estd compuesto de un par de seccionew cooperantes
con cendos rebordes por toda su periferia, los cuales se
ponen en contacto al cerxrrar el molde; una ranura en cada
reborde, por todo su contorno, situada de manera que cuardo

el molde se cierra coincide con la ranura del otro rebprde
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para formar un oconducto tubuler continuo elrededor del mol-
de, y medios para hacer circular un coagulante 1fguido por
el conducto, estando el molde cerrado, eon lo que del in-
terior de éste puede escapar aire o gas, mientras que la
dispersidn de cancho espumoso que trata de escapar se coa-
gula al penetrar en el conducto y sixrve degpués de barrera
para impedir que salga mds dispersién del molde.

9 e=~ Pexrfeccionamientos en los moldes pars fabri-
car obvjetos de esponja de goma, caracterizedos porgue el
molde estd compuesto de un par de seociones cooperantes,
oon senios reboxdes por tode su periferia, Los cuaies se
ponen en contacto cuando el molde estf cerrado; una ranu-
ra abiertka en cada reborde por todo su contorno, de manera
quscoinciden las de ambos reboxrdes y forman asf un conducto
tubular continuo alrededor del molde, y medios en el con~
ducto pare dejar selir aire o gas del interior del molde
e impedir que escape del mismo la dispersidn de caucho es-
pumoso .,

10.~ Perfeccionamientos en los moldes para fa-
b:icar objetos de goma, caracterizados porque el molde es=
t4 compuesto de un par de secciones cooperantes, con sen-
dos rebordes por toda su periferia, 10s cusles se ponen en
contacto cuando el molde estd cerrado; una ranura en cada
reborde, que sSe extiende por todo su contorno, de marera
gue coincidan les de ambos rebordes &l cerxar el molde,
formanio asf un conducto tubular continuo alrededor del
molde, y un elemento posoro, de fibras, situado en el con-
ducte, gue rellena casi enteramente, para dejar salir aire
o gas del interior del molde y hacer que se coagule 1a 4i s-
persién de caucho espumoso gue pueda rebocar del interior

del molde, & fin de fomar una barrera gue impida toda ul-
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terior salida de la citada dispersidén del interior del
molde , ’

ll.-irerfe_cciommientos en 108 moldes p#ra '
fabricar objetos de esponja de goma, segin la reivindi-
cacién 10, caracterizados porque el elemento fibroso con-
siste en un hilo o hilado de tamaiio y forme convenientes
para encajar en el conducto y llemarlo casi por completo
cuando el molde estd cerraao,.

12.- Perfeccionamientos en los moldes para fa-
bricar objetos de esponja de goma, segin la reivindiocacién

10, caracterizados porque el elemento fibroso consiste en

-un trozo de cuerda de tamafio y foma adecuados para enca-

jar en el conducto y llenarlo casi por completo cuando el
molde egtéd cerrado,

13+~ Perfeccionamientos en 1los moldes para fa-
bricar objetos de esponja de goma, caracterizados porgue
el molde estd compuesto de un par de secciones gooperantes,
con sendos rebordes por toda su periferia, los cusles se
ponen en contacto recfproco &l cerrar el molde, y llevan
cada uno una ranur@a por todo el contorno, de modo gue con
el molde cerrado coinciden ambas ranures y forman ssf un
conducto tubular contimuo &lrededor del molde, y un tubo
de goma situado en el conducto y provisto de una cubierta
porosa de tela, de teméafio apropiado pare llenar casi por
completo el conducto cuando se cie rra €l molde, con lo que
se foma entre las séccliones del mismo una barrera gue deja
escapar aire o gas' del molde, peroc no deja egcapar l1a di s
persidén de cancho espumoso contenida en su interior,

14.- Perfeccionamientos en los moldes rara fa-

bricar objetos de esponja de goma, segén la reivindlcaeidn
1%, caracterizados por disponer medios para inflar el +tubo
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& fin de apretar su cublerta de tsla contra las paredes
del comducto tubular meneionado,

15 e~ Perfeccionamientos én 108 moldes para
fabricar objetosrde esponja de goma, caracterizado porgue
el molde estd compuesto de un par de secciones cooperan~
tes, con sendios rebordes pbor toda su periferia, los cua-
1es se ponen en contacto cuando el molde estd cerrado y
llevan cadakuno una ranuré gue se prolonga todo alrede-
dor del molde, de modo que al cerrar el molde ambis TBNU-
ras coinciden por todo el contorno del molde y forman un
conducto tubular cont{mmo alrededor de éste; un tﬁbo situa-
do en el conducto, y medios para hacer cirocular por el
tubo un medio refrigerante, con lo gque todo el gas o el
aire encerrado dentro del molde puede salir al exterior,
rodeanio el tubo, hientras que cualguier porcién de la
dispersién de camcho espumoso gue rebose del molde se
solidificaréd al .entrar en contacto con el tuvo, formando
asf{ una bairera que impide cuslquier ulterior escape de
la dispersién de caucho espumoso fuera del molde,

16.- Perfeccionamientos en 1os moldes para fa-
bricar objetos de esponja de goma,

Bste memoria consta de diez y seis pdgimas,

eseritas por una sola cara,

BarcETONA, §NOV. 1951
oA,

JOSE M.* BOLIBAR
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