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PATEN L D INTRCDUCCION

por 10 aflos

por "Nuevo procedimisnto de moldeo de hoja de zomz ca-

Lenlradale = = = = o e e e e e e e e e e = e - -

a ravor Qe Do JaRCIIG GORAN. A Liriinla, donlleilisao en

Barcelona, Via Layetane, 153 princival.

nclORTA DESCHIPIIVA

En l= sctualided pare woldear pisves de goms,
donde dos dimensiones predominsn sobre Lla tercers, por

e jemplo pars moldenr alfomdrasg psrs automéviles, 8¢ uti-

Ca

liza un prooedimiento‘gue egencislnente conntisie ent

12) Una fase previa en la cusl se preparan unss
nojae de goma crudz, de espesor algo superior a la que ten-
ard el srtficulo acsbado, mediante el empleo de méguines
mezcladoras v en algunos casos sucesive utilizacidn de ce-
lendrias.

28) Estas hojas de goma, en una siguisnte fase,
2e cortan médiante el empleo de patrones o trojuelas de
las dimensionss requeridas.

32) #n ung tercera fass las plezas de zoua eruda
dimensionadés e colocan en moldee comnstituflos por dos
partes - tapa y foodo - yue aprisionadas por los duvs pla-—
jog de la prensa, calentados por vepor o reslatoncias elde-

tricas, moldean y vulecanizon, recibiendo zef ls pleza de
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goma cruda su Torn

&

definitiva, pasaadc a ser articulo aca-

-

bado una vez gue e

|
ke

sacado del wmolde y desbarbadc por cusle

w

guier medio conceldo.

Lzte procedimlento tiene el inconverisute de exi-
zir utillaje caro, perticuleruente cusndo e treta de wol-
dear srandes piezzs, no planas, como zon aljpuwas 4 las nree
cltadas zllonbras pard vehfeulos, ya gue los woldes, ~ve dsw
ber. goportar fuertes presiones, nececitan ser [ubricadog 4

materiales resistentas, como, por ejemplo, nceros, de diif-

¢ll y en ocasicnes de ilmposible mecanisado cuando ez trnta
de superilcies curvas. Por otrs parte, es sabldo que l=s
prengas de costosa adyuisicidn, solo pueden sor ampleadas en
el moldezdo de piezace ’2 medldas determinadas, lo que rec.cr-
ta instezlar tantas prensas cowo artfculos de dirennionss di-
ferentas e quieren moldear. dungue paturalmente, 2ste dlti-
mo inconveniente se obviard oen la vrdetica cou el uso de
prensas gilzantes mediantc lag cuales cebe woldear losg artied
los fe sug nedidas y lon Je wedides inderiores. wmtc plantea
ctros problemas, puss zn pussire pefes ce se Srbidcsn este T
no d¢ prensos y ademds en cualculer czse =u proecio es eleve-

dfsinoa

) smpleo Ge sgbag grandes prensas poai. weldea

artfcoulos de dilmensioconse inveriorem, ro.ciers ¢l veo sirmul-
bfneo ds varice moldies 4 fdln de evitor ¢l Loje rsadipientoa
wun oc:sioned, 1o se dlupoas G& varics oolisg vy el

ge tienen, ocuyrs en la préciica que no sow atilizzblze por
no coincidir con exacuvitoud le altuxa de Lleog visnog, ssnecinl.

wente, ol son de guperiicies onduladas.
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Letos inconvenientes han sido aumpliamente supers
dos eon el ruevo procediwiento de febricacidn que ge des-
cribird, el propio tiempo que se aportzn nuevas venitgjag
de gren interds funcicnal y econdnico.

Wn primer luger la invencidn gue se registra
permite el empleo de gomas de distintes calicdades y tame
bidn la obtencidn de artfeulos de corss de diferentes colo.
rec, bastando para ello unir por czlandrado dos nojas Cls—

tints

P
o

de gome cruda de espenores predeterainadcs con la
sola condicidn de que la zuma de ambos 4% el espesor (Le =¥
gquiera pava el artfculo acabado.

Hn el primer caso de obtiscne uaz economfa, al
smplearse en la hoja de goua cruda que servird de base, go
me de baja calided.

En €l caso segundo, ademds de la ventsjo ante-
rior, se logra una mejor precseniecidn sl resuliar el arti-
culo terminado estdticanente nuy superior & log igusles de
su ;énero obtenidos por el procedimisnto de fabricacidn de
moldeado en nronsas.

Kgoncizlrente consiste el nuevo procedimiento
gue se solicita registrar como patents de introduceidn en
coaforner 1la hoja ds zomn: crude cslandrads, wediente la
presifn del vepor gue en autocluve dirvectaments recibe la
cara superior de le mencionada hoja cslenpdrads, al propio

tlempo ¢ue vuleeuiza por el calor ue ern 21 cit=do autoclea-

ve el vopor en cuestidn le comunics.
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Para hacer posible gue lm presidn de vapor actde
sol=smente en la cara superior, se dispone, sobre un molde
liviano, preferiblemente de aluninio, soportado por una ba-
ge que lo circunda & nodo de merco &in csrrar a hermeticidat
de aire sobre el menclonado molde, la nojs de goma cruda cz

landreds de manerva gue se apoye sobre el provio wolde y la

"~

parte supsrior del marco de Lla base de apoyo wue Lo circun-
da. Hntre el molde y su bage-soporte ge forwa una psguefia
cdmers gue se couunica con uaa bomba de vacio medisnte un

pago gue & voluultad ge sbre o clerra por unz llave. Hgtando

‘abierta la llave, entre el marco circundanie del molde y

dote, se eren una succidn de lm gown ciude, la cual se adhic
re al molde cerrando la care inferior a la accidn de la pre-
gibn del vapor. ’

Actusndo la presidn solo sobre la cara superior
adapta la plezz cruds a los grabados y conformacicnes del
molde y como ya hewos dicho vulcaniza a la tewperatura el
autoclave, funcidén de la presidn del vapor.

Lz oieza, previc desbarbado, por cuzliuiera de
los procedimientos conueidos pase a ser artfculo acabado.

Bl molde puede ger liviano, ya yue al no tener
gque resistir mds gue una d€bil presidn eopecifica puede ser
- .
hecho de chapa de cualguier wetal, prelerentanente aluminio,
por su faeil grabado, Al tratarse de plezwg cnduladas Llsg
mecznizacidn puede‘hacerse gobre superficie plana y curver

despuds la chapa dédndole la ilorma. Todo ello representa
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grandes ventajas econdmicas respecto al utillaje.

ror lo gue se refilere a la wnaquinaria, bgets ao-
Lo disponer de un auboclazve suficientemente grande, prete-
rentemente de Torme prismdtica pare yus nucun SDLOVECLET-
se nds fmeilumente todo su volumen y en el cunl pueden si-
tuarse loe moliéce conjuntamente, independientemente de su
Torma y dimensiones.

Con un zutoclave debidamente aubomstizado se
puede lograr una economiz en la uwano de obra que nc ouede
lograrse con el procsdimiento ¢ldsico de la wnrensa.

Bl uso de bombas de vacio para lu succidn tiene
su eguivalente en el wétodo clésico en los compresocres pa-
re geclonar la prensa.

Otre gren ventaja de este método es el yue se
puede garantizar siempre un especor constanie cn el arti-
culo muy dificil de lograr en prense, cuando se trata de
plezas con ondulacionss.

Por la constitucidn del wolde wuuede logrzrse ung
nerfecta adeptacidbn del articulo 2l luger de su cneaje co
Mo por ejsmplo une glrombra de cochs adapieric onien al pie
g0 del mismo ya que puede ondularse el wolde cobre el 1en-
cionado wiso.

renteniendo la esencialided del invento, pueden
varisrse como e naturel las dimensicars v orms del antow
clave asi como los dewds perticularss dewcritos gus 1o

afectan e la sgustauncialidad del proczdimiento.
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Por la pat:nte de introduceidn o que se refie-
re la precente memorie descriptiva we dulVIGDICA le explo-
tacibn exclusiva des

184w Wuevo procedinisnto de moldeo de hoja de
gome calandrada cue se caractariza esciaclulieats por éon_
formaer la hoja cruda calandrads especimlmenhe‘prerarada,
mediente la precifn del vapor cue en autoclavs dirvectamen
ve recibe le cmra superior de ia precitzds hojs cslandre-
da, al nropic tiewpo jue vulesnizg a ia temperature del

gutoclave funcidn de la presidn 4el vzpor.

28~ Huevo preocediciento Ge moldeo de hoja de

=i
“u

goms celandirede T2l como agpecificado en la reivindice-
cibdn 18, corscterizado porque en una primera fase se calan-
dran prefsrenitenente dos hojuslas de goma cruda que pueden
ger de celidadeg y coloresciones diferentes de molo tal gue
regulte una =ola hoja de goma cruds de sspogor igual =l

s

que deba tensr el artfculo fabriecsdo; dinensionsda en fore

me gpropiade en una segunde izse, se sitda en un tercer

m

momento wcobre wr molde livigno prereriblemente de aluminio
de wodo gue se epoyae sobre el propio molds yj la parte sue
perior de un marco que lo circunda; on une cuarte fase se
crea wediante vacio, uns succién de la hoja de goma crude,
la cual, se adaieve al nmolde cerrvarde la cers inferior Ge
la hoja ds goms crude @ la acceién de lz presidn del vapor

ES

que recibe la cara superior en une guinte fase dentro Jde
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un autoclave en ¢l ane se ha hecho penetrar el molde que
le soporte y en virtud de la cual la repetida hoja de go-
ma crude sz conforma segin los grabedos, discontinnidades y
ondulaciones del molde 2l opropio tiempo que vulecanize a la
temperatura dsl autoclave; finalmente sze extrae de dicho au-
toelave y se desbarba.

38~ livevo procedimiento dz moldeo de hoja cruda
calandrada, segdn las veivindicaciones 1 y 2,caractsrizado
por disponer ol molde livieno gobre una hase que lo cirdunda
a modo de marco sin cerrar a hermeticldsd de nilxe sobre sl
mencionado molde,de modo que entre el molde y 1z basge que Lo

goporta e forma unn pequefln cdmara que se comunics cond una

“bomba de vaclo medisnte un pago que a voluntad ce zbre o cle-

rra por una llave.

42 o~ "Nuevo procedimiento de moldeo de hoja de gona
calandrada

Consta le sresente memoria de siete hojas folle~
dags esciritas nor una gola cava.

Barcelona, < de #ehrero de 1960.

Pevs de Don Harclso Gotarra Llorads,
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