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MEMORIA DESCRIPTIVA

de la  Patente de Invención, por 20 años, so licitada a favor de 

Don Pedro GALLEGO Validosera, de nacionalidad Española, resi -  

dente en Barcelona, calle  de Carreras Candi numero ü>l, por WUN 

PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PLANCHAS Y PIEZAS MOLDEA­

DAS COMPUESTAS DE CAUCHO Y CORCHO

Av
. \

La presente Patente de Invención, tiene por objeto garanti­

zar el deree&o a la  fabricación y explotación exclusiva de un 

procedimiento para la  fabricación de planchas y piezas moldead­

las, compuestas de caucho y ooroho»

5 Con e llo  se consigue obtener piezas fle x ib le s  elásticas y,

por tanto, manejables, siendo principalmente aplicables para 

la  obtención de juntas de estanqueldad, evitándose con las pro­

piedades de la  composición mixta, no sólo los inconvenientes 

de las juntas de ooroho que se quiebran fácilmente , sinÓ tam- 

10 bien los de las juntas de goma sola, que quedan endurecidas con 

e l Uso»

Con este procedimiento se resuelve e l problema de l a  fab ri­

cación de juntas de todas clases, determinando una completa es—

tanqueldad para los gases y líquidos, con lo  cual se deduce su 

aplicación para las juntas de culata, tapa de válvulas,o oár -  

ter de los motores industriales y de automóviles»

El procedimiento cohsiste en una primera fase de cortado de
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las placas da caucho an tamaños adecuados de. forma Irregular* 

Después en una segunda fase se hace pasar e l caucho entre los 

rodillos del aparato mezclador que pueden calentarse o refrige  

rarse, los cuales realizan e l amasado del mismo adicionándoles 

oorcho en polvo o granulado, en la  proporción que requiera e l 

destino fin a l de la  pieza y además se agregan los elementos y 

aceleradores necesarios en la  vulcanización, substancias activas 

e Inactivas de relleno, colorantes antioxidantes, p ía s t ifie  ado­

res y protectores del envejecimiento del vulcanizado*

Sn una tercera fase la  masa plástica se pasa por los rodi -  

lío s  de una calandra que contribuye a la  homogeneización de leus 

superficies externas*

En una cuarta fase se efectúa e l prensado para la  obtención 

de planchas o piezas moldeadas* En una quinta fase se procede 

a la  vulcanización a temperaturas comprendidas entre 1102 y 1502* 

Esta vulcanización puede efeotuarse en la  misma prensa, en los 

moldes o en cajas, utilizando como medios calefactores e l vapor, 

aire caliente o resistencias eléotrioas* En una sexta fase se 

efectúa la  refrigeración seguida de los trabajos de acabado •

En la  hoja gráfica  adjunta y a títu lo  de ejemplo, se repre -  

ssnta una realización práctica del proceso descrito en e l proce­

dimiento reivindicado en la  presente Patente*

En la  figura 1, se reproduce esquemáticamente la  gu illo tina  

que efectúa e l cortado de las piezas de caucho que actúan de 

primera material Xa figura  2, representa e l dispositivo mezcla­

dor* Xa figura  3, representa la  calandra, viéndose en la  figura  

4 la  prensa y en la  figura 5, los rodillos de enfriado*

Siguiendo los dibujos vemos la  hoja de la  gu illo tina  -X -»la s  

placas de caucho antes del cortado -2 -  y después del cortado -3—* 

Se ven los soportes de la  cuchilla -4 -  y e l tablero de la  mesa 

—5—*
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El calor desprendido por la  extrusión a que se somete e l  

caucho en el mezclador» es suficiente para que este quede pas­

toso e incluso casi siempre es preciso re frigerar los c i lin  -  

dros del mezclador» pues se superas las temperaturas de 50 a 

80 grados centígrados en que se ablanda e l caucho»

Se ven los cilindros -6 - y -7— del mezclador que efectúan 

e l amasado del caucho procedente del cubilote -&* articulado 

según e l eje —9—* El polvo de corcho elementos vulcanizadores» 

acelerantes y antioxidantes - lO - procedentes del recipiente -11— 

y conducidos por la  cinta transportadora -12—» se unen y entre­

mezclan entre e l caucho -1 3 - a la  entrada de los rod illo s»

Se ven loe rodillos -14—13*— y -1 6 - de la  calandra entre los 

que pasa y se lamina la  banda de caucho preparada -17— proce­

dente del mezclador*

la  prensa de platos superior -1 8 - e in f e rio r -1 9 - llevan  
de la  plancha

las matrices/-20-» del espesor y forma que se desee obtener*

Asi mismo pueden lleva r los semi-moldes de las piezas de forma 

diversa que se deseen moldear» con la  pasta blanda procedente 

de las calandras*

Finalmente» la  plancha de la  mezcla de caucho y corcho -21— 

se pasa entre los cilindros -22- y -23 - que son convenientemen­

te refrigerados* Es indiferente para la  esencia del procedimien­

to que se termine en la  obtención de planchas que se preparen 

para obtener las piezas a troquel» o que se efectúe e l moldeo 

en la  vulcanización según la  forma o dibujo de la  pieza que se 

desea obtener*

Se fabricarán las piezas mixtas de caucho y corcho» según 

\el procedimiento reivindicado» empleando los aparaos y elemen­

tos accesorios necesarios» variando en cuantos detalles no a l -  

teren» cambien o modifiquen su esenoialidad»
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Se reivindica como objeto de esta Patentes -  

l fl*— tJn procedimiento para la  fabricación de planchas y piezas 

moldeadas compuestas de caucho y corcho» que consta de una p ri­

mera fase de cortado de las  placas de caucho en tamaños adecua­

dos* En una segunda fase se hace pasar e l caucho entre los ro -
generalmente refrigerados

d illos del aparato mezclador»/que realizan e l amasado del mis­

mo» adicionándoles antes de la  entrada a le » rod illos» corcho 

en polvo o granulado en la  proporción, que requiera e l destino 

f in a l de la  pieza» agregando además los elementos y aceleran -  

tes precisos para la  vulcanización y las substancias protecto­

ras y de relleno que se deseen* En una tercera fase la  masa plás­

tica» en la  que están incluidos los elementos incorporados en la  

fase anterior» se pasa por los rodillos de una calandra* En una 

cuarta fase se efectúa e l prensado para l a  obtención de planchas 

o piezas moldeadas» siguiendo en una quinta fase la  vulcaniza -  

ción a temperaturas comprendidas entre 110 y 150fi grados centí­

grados* Finalmente» en una sexta fase se realiza  e l refrigerado, 

de las piezas seguido de los trabajos de acabado*

2fl*- Un procedimiento para la  fabricación de planchas y piezas 

moldeadas compuestas de caucho y corcho*

Consta la  presente memoria descriptiva de cuatro hojas foliadas  

escritas por una sola cara*

Baroelona» 17 de Octubre de 1*958*

P. A*
M. L L QR i
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