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CERTIFICADO V‘it’“(‘«v.
DB
ADICIORN

por "MBJORAS INTRODUCIDAS EnN EL O3JETO DE LA PATENTE PRINCIPAL NUM.
1884031», por ®Procedimien to y dispositivo de favrioacién de artfe-
culos de goma huecos por vulocanizaocién, medien te presién directa de
eire comprimido”, & favor de la firme espafiols PLASTICAS COXDOR,

S.L., domiciliada en Pamplona (Navarre), »San Ignacio, 1l6%,

L d ™ -~

MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente certificeao de adicidén se retiere a me joras introdu-
cides en el ovjet de la patentve principal n? lob.o3l por ”Procedi-
miento y dispositivo de taoricacidn ae artfculos ae gome nuecos por
vulcanizacién, mediante presién directa de aire comprimido.

En la oitadaipatente principal se reivindiczwa una fauvricacién
de tales artfoulos a bese de un molde constituido por aos semimoldes
que, &l comprender entre ellos el artfculo preparado en goma cruda
¥y pinchado en su wvotén de goma virgen por una aguja nuecea que, al ce-
rrarse el molde, quedava sowresalienao del mismo a través ae un peques
fio orificio adecuacamente dispuesto, y cuyo molde &l introducir en
&1 el ovjeto asf preparsao estava calentea0 & temperatura convenien—
te para que la goma se vuloanizara, era inyectaao por la citada agu-
ja de vélvula aire comprimido que, al crear presién en el interior
del ovjeto, edaptava a ste contra las pareaes del molde hasta que,

¥4 wvulcenizada la goma y dejando salir el aire por la vélvule de la
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eaguje, era posivle &urir dicho molde sin necesidad de aejarlo entrri-
ar, con lo cual puede aprovecnarse el mismo para continuar con el
vulcanizedo de otro artfoulo similar sin solucidn de continuidaa en
el travajo,

Ahora vién, aespués ae trés afios de prac ticar el antedicno PRO~
cedimiento, hé quedado demostredea su vondad pero se néd puest de re-—
lieve un detalle que, en clerto modo, ofrece alguna dificultad ade e~
jecucidn. Como el molde y4 esté caliente a2l introducir en 1 el ovnje-
to a vulcanizer, y esta vulcanizacién es muy répiaa, hay que operar
tamoién muy répidanente para inyectgr el aire, so pena de que la go-
ma se avlande demasiado antes ae que dicho gas le aé la frorme y pre-
sién contra las peredes del molde para gue tal vulcanizacién sea uni-
forme y perfeetas

El presente cer tiricado de adaicidn supsana plenamente este incon-—
veniente haciendo que el ovjeto a vulcanizar esté y& conformado cuan-~
do pase al molde caliente que reivindioca la patente principal.

Para ello se utiliza otro molde similar, que llamaremos conforma-
dor, puesto que su misidén es la recivir el artfculo nueco de goma
cruda preparado seg¥n las normas corrientes y conocides ae pegado de
piezes, y4 sea @l canto o0 monténaoles, y llevarlo asf{ al citedo con-
formaaor, adotando asimismo al ouvjeto con la agujae nueca de vélvula
reivindicaaa en la citada patente principal.

Bste molde,contormaaor previo del ovjeto, estd, seglin m tes indi-
camos, constituido similarmente al molde vulcanizador de la citada
petente principal, pero como ni n& de ser sometido a temperatura su-
perior a la amviente ni né ae resistir presién, vasta que sus dos Seom
mi-moldes se adapten ajustagamente con un sencillo cierre o simple-
mente Un cOntrapeso y que entre amoos quede sl cerrarse un peguefio
orificio yara el peso al exterior de la aguja oclavada en el lugar a-—

decuado del oonjunto de piezas de goma cruda gque lo forman.
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Si en este molde conrormador se sitda el ovjeto armaco y cou la

aguja de wélvula oclavada en el votén de goma virgen, una vez cerrado
el molde se le inyecta gas hasta que adquiera contac to con las pare—
des del mismo, pero sin darle mas presidn que la indispensavle a esa
finslidad, puesto que de darle presidn mayor se deformarfa la gome.
Se cierra entonces la vdlvula de la aguja hueca y puede aorirse el
molde conformador para rstirar el owjeto y pasarlo, siempre con su
aguja clavada, &8l molde vulcanizador.

bispuesto el ovjeto en este molde, reivindicado en la patenze
principal, que como allf se indica travaja en caliente, al oerrgge
calentard el ges duel interior del opnjeto que se havfa inyectado en
el contormador, y al aumentar de volumen este gas producird la pre-—
gidén necesafia pers la adaptacidn cde la goma oruda contra las pare-—
des calientes del molde con lo cual se vulcanizarfé adquiriendo & la
vez la effecta y perfecta forma del molde en cuestidén, y ello con una
completa unitormidad en todo su espesor.

Se puede tamwvién, si se desea, dar mas presidn aprovechanao que
la sguja estd aun clavada en el ovjeto, y hasta cave el facilitar es-—
te aumento de presidén si, cuando se estd armandc el onjeto en fome
cruda se introduce en su interior el producto necesario para gue, con
el calor, se gasitique y con ello coopere a lavpresi6n interna.

Como vemos, se néd evitazao el inconveniente de inyectar por la a-
guja el gas a presidn coinciaienao con la vulcsnizacidn, y4 que esa
presidn la af el propio ocontenido en gas que tiene el ovjeto desde
el conformador, y aun en el caso de recuryrir a la aguja para reforzar
presién en el molae vuloanizauor, es pequefia la cantidad inyectada y
por lo tanto es poco el tiempo de apertura de vdlvula ae aguja, per—
feotamente competivle en consecusncia oon el escaso tiempo que re-
guiere la vulceanizacién.

El disposi tivo adicional que supone el conformador, y4 indicamos
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€8 similar en su forma al molas vulcanizador reivinaicaao en la pa-
tente principal y solamente difiere en que el conformador, por tra-
bajar en frio y sin presidn excesiva, no necesita el cierre a pre-—
sidn que reforzava en el molde vulcanizador la resistencia para qus
no se abriera durante la inyeccidn ce aire comprimido. Esta semejan—
za hace que no consideremos necesario ¢l repetir el divujo.

Las ventajas del procedimiento hén quedado expuestas en la petens
te prinalpal y a ellas tenemos que afiadir las derivaaas del presente
certificado de adicién que, como hemos visto, con la simple utiliza-
cién del contormador previo, permite operer en el molae vulcaniza~-
dor sin la preocupaoitén de que la inyeocidn gaseosa no alcanzera
la rapidez compativle ocon la ae la vulcanizacidn y sufriera por ello
la goma algin defecto al avlandarse. asf puds, se conservan Integras
las ventajas de la oltaaa patente y se aumentan con una mayor Segu—
ridad en la perfecoidn de los resultados, sin gue ello suponga au-
mento en el tiempo total de trauajo para cada artfculo, y4 que el
gque se consume de mas en la previa conformacién se consume de menos
en la fase de la vulcanizacidn.

El invento, dentro de su esencialidad, puede ser oonjeto de rea—
lizeciones que difieran en detalle de la indicada, cuyas veriantes
que dardn asimismo protegidas. Asf puds, podrd ser hecho el molde
conformador de cualquier forma y tamafio, en armonfa con el opjeto &
conformer y por consiguiente e armonfs con la torme y tamafio del
molde vulcanizador, empleando en la construcoidfn de tales moldes los
medios y meteriales mas adecuados & la rinalidad a perseguir, siem-—
pre dejando en el molde conformaaor, y en uno de los vordes de los
gsemi-mold=s que lo constituyen, 10s pequefios revajos semicirculares
cuya coincidencia en el cierre del molde a4 lugar a formar el Ppeque-
flo orificio de paso de aguja, similarmente & como estd dispuesto en

el vulcanizaaor, todo dentro del espfritu de las reivinaicacionese
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Descritos el opjeto y aplicacidn del presente invento se aecla-
ran oomo nuevas y de propia invencidn les reivindicaciones siguien—
tess

l#8,. Nejoras introducidas en el ocvjeto de la patente principal
nn. 188,631 por ”Procedimiento y dispositivo de fawriczcidén de ar-—
tfoulos de goma nuecos por vulcanizacién, median te presidn directa
ae aire comprimido, caracterizadas porque, el artfculo & favricar
es oonformaao previamente a su vulcanizecidn.

22 ,~ mejoras, seglin se reivindica en la 12, caracterizadas por=
que, armaao el owjeto a favricar en la forma conocida de pegaao de
piezas, al canto o montinaolas, gque, en goma cruda hin de constituir&
lo, se le clava una sguja husca aotada ae vdlvula comunicando con un
manantial de un gas a presidn, clavande dicna aguja en el wotén de
gome virgen que remata al oonjunto, llevando éste oconjunto a un mol-—
de coniormador rrio formado por dos semi-moldes de suerte que al ce-
rrarse aejen livre un pequefio orificio pare que salga d exterior
la oitada aguja nueca y& clavaca en el objeto, inyecténdose entonces
la cantidaa de gas estrictamente inaispensavle para que dilatando
las paredes del ovjeto las adapte contra las del molae conformador,

y sin que esa presidn exceda por lo tanto a la que requiera tal fina-
lidad, hecno lo cual, y cerrada la vélvula ae la aguja nueca, gue

se mantiene clavada en el oojeto, es avierto el molde conrormaacr y
pasado el conjunto de ovjetoiy aguja al molde vulcanizador previamene—
te calentawo a la temperatura de vulcanizacidn, de suerte gue el caw
los transmitido al gas existente en el interior del ovjeto lo dilata
oreanao asf{ la presidn necesaria pera ls perfects adaptacién vulcani-
zante del oojeto contra las pareaces de este molae de vulcanizacidn,

vuloanizdnaose asf{ répidamente la goma cruda, extrayéndose seguicae
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mente de Kste'ﬁltimo molde y4 terminsda la faoriceacién del oujeto.

32, Mejoras, segin se reivindica en la 28, caracterizadas por=
que, aprovechando el permenecer todavia clavade la aguje husca en
el ovjeto cuando este pesa al molde vulcanizaier, puede, e& se de—
sea, inyeotarse una pequefia cantidad adicional de gas a presidn que
refuerce & la presidn oreada por la dilatecién del gas que trae el
objetc desde el molde conformadors.

48 ,~ Mejoras, segin se reivindica en la 28, caracterizadas por=
que, cuando se estf armando inicialmente el objJeto & vase de piezas
de goma cruda, puede introduclrse en su intexrior el producto nece=
sario para gue, &l gasificarse por el calor del molde wvulcanizader,
refuerce a la presidn creada por la dilatacidn del gas que trae el
onjeto desde el molde conformador.

58.,~ HMejoras, seghin se reivindice en la 28, carss terizadas pore
que, el molde conformador estf similermente constituido que el vul-
canizacor, pero oon sencillo cierre de ocudl quier sisteme o ocon un
simple contrapeso, y& que el hecho de que este molde travaje en
frio y sin exceso de presidn interior, evita el empleo de los rew=
fuerzos de sistema de olerre reivindicados en la patente prinecipal
parsa el molde vulcanlizador, ocastando por lo tento en el molde confore
medor que ese sencillo cigewre o0 contrapeso permita el ajuste de los
dos semi-moldes que lo formane

§2.~ Mejoras intraoducidas en el onjeto de la patente principsl
ndme 168,631 por "Procedimiento y dispositivo de faoricaoién de artfe
oulos de gome huecos por vulcanizecién, meaiente presidn directa de
eire comprimidoes

Seglin se descrive y reivindice en la presente memoria que oconata
de seis hojes foliadas y mecanografiadas por uns sole cara.

Madrid, a 19 de nNoviembre de 1952.

PLASTICAS CONDOR, S« Le
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