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MEMORIA DESCRIPTIVA
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Ie presente Patente de Introduccidn se refiere,

como gse indice en su enmunciado, & unas mejoras en la fabri-

cacibn de paneles de espums fe l4teXe = = = = = = = = = o

Los convencionales peneles de espume de: latex,

cbtenidos en los moldes corrientes, presentan uns de sus

~ caras mayores lisa mientras que en le opuests presentan

unos amplios elveolos, de un didmetro comprendido entre

20 y 30 mm., moldeados por unos nicleos solidarios & uns
de las caras del propio molde, los cusles ndcleos conducen
el ctlor preciso pars la total.vulcanizacidn hasia el ih—
terior'del material, sin cuys disposicién dste seria in-

A partir de tales paheles, obtenidos en piezas de
aprecisbles dimensiones, se forman por seccionado las piezas
menores destinadas a las diversas aplicaciones previstas.

Este sisteme ofrece algunos inconvenientes, dedo que los

. ¢itados alveolos apsrecen seccionedos sxialmente en las ocares

latersles de las plezas cortadas, 1o cusl obliga & taparlos
por eplicacién de unas tiras de igual materisl & fin de que
no trasciandan 8 trevés de la tapicerfa. Otro inconveniente
es que §i se treta de realizar seccionados del penel segin

planocs normeles & los slveolos, les pilezes logradas no

“tienen sptitud préctica, dado que han perdido gban parte de

su consistencia ante la abundencia de orificiocs, por lo
que precisa fabricar planchass de diversos espesores pare

unes determinades aplicacionses, = = = = «w = = = - - - - -

Pare supersr dichos inconvenientes, han sido creadas
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unes mejoras, segln la presente Patente, caracterizadas por

el hecho de que el ldtex con sus aditivos se introduce en
moldes que disponmen en sus Ros carss mayores de une plura-
lidad de agujas, regulermente distribuidas, de maners que
permiten el vulcanizedo de le totalidad de la mass esponjosa
formeda y determina, en la misma, unos orificios de pequefio
didmetro, distribuidos résu_laxmente en correspondencie con
las agujes indicadas, en orden a constituir une mase espon-
josa perforada que presente iguales propledades ‘muelles en
todas sus partes. i I

Las agujas, dispuestas en les ceras mayores del
interior del molde, estdn distribuidas de modo que las de

una y otre cara se hallan en alternancia de posicidpe. - = =

‘Ias agujas, dispuestes en las carss mayores in-
teriores de los moldes, estén distribtuides de modo que las

de une y otre care se hallan en coincidencis axial de posi-

0161;0"’"“--‘.--‘5"------—--—----—..

_ Les sgujas son de seccidén constante a 1o lsrgo
deto&amlongitudo --~-----.--’-‘- ..... - -

" Las agujes son de secoién’creciente hacia sus ba-

ses de Bujecién al molde, en orden a facilitar el deamoldeo.

~ Los extremos libres de las agujas de una. cara del
molde, se intercelan emtre los extremos libres de las agujas

de la otra cara del moldes — = = = = = = - = " > ® w - - - -

Los extremos libres de las agujas de une cars del
molde son coplanarios, distancidndose dicho plamno del plano
en que se hallan situedos los extremos libres de las agujae
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Pare faciliter le comprensidén de las ideas expuea-:
tes, dando a conocer al mismo tiempo diversos detalles de
orden comstruotivo, se describe segui&amente una i’orma. de.
realizacién de la presente Patente haociendo referencis e lOs
planos que acompaﬁan & esta memoria, los cuales, dado su fin
primordialmente ilustrativo, deberdn ser interpretados como
desprovistos de todo alcance limitativo respecto a la ampli;
tud de la protecci6n legal que se solicita. En los dibujos:

Figura 1, es une vista esquemdtice que representa
uns seccidn transversel del molde empleado para obtener

loapangleaespon;jososz--—f-------------;-

Figura 2, es una vista parcial, en planta, de

una de las caras mayores de un molde, por su parte interior.

Con referencia & diches figuras y a los ndmeros
que sobre las mismes indicen los detalles de los moldes repre-~

sentados', ‘su descripcidn es como 2ignee = ~ = = = = = = = = -

El mold.e 1 consta de un semimolde super:l.or 2y de

un aemimolde inferior 3. Interiomen‘te, egtos semimoldes pre-

‘sentan unas agujas 4 solidaries & las respectivas caras mayo-

res o bases. la d.{stribuci&x de ‘las agujas 4 es regular en
cada care, 'y de menera que le posicién relativa entre las do
una y otra cara es de alternancia. En cuento a la 1ongitud de
las agujas 4 es tal que las que las de une y- otra cara lle-
gan a intelrferirse en une gzona central del molde, sin que al-

El némero de agujes vendré determinado por la can-

.tided de calor que es neceserio aportar & la masa de létex

pera su totel vulcanizacién, y evidentemente serd muy superior
al de niicleos normalmente emplegdoe = = = = = = = = = = = = -
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La forma de las agujas serd eil:{ndrica, c6nica,
prismética u otras formes, pudiendo ester intercelodss las
agujas de una cara con las de la otra, o en oposicién axial,
menteniéndose en planos aistintos los axtremos de las agujes
de une y otre cera, gin interferirse, en orden & determinar

un pesc pera.el ceso de que el 1a.tex ses inyectado én.el

El material ocomunmente empleado en eataa operacio-
nes ep el létex, resultando unos paeneles sumemente esponjoaoa
con la particularidad de d:.sporwr de une pluralidsd de ori-
ﬁciba de peqﬁeﬁo dié.ﬁefro de 2 & 3 mmy en lo.gar de ;oe'gran-
des slvéolos de 20 a 30 mm. de difmetro, propios de los panel:
corrientemente fabricadoa, 8in perder por ello las favora-
bles propiedades de estos {ltimos, antes bien alcanzendo
mejores condiciones en sus poaibi‘_lida.des apiicativas, dado
que 10s pequefios orificios formados en ellos son préctica-
mente despreciables como accidente y no trascienden a través

de la tapiceria, = = = = o o o o - m h . e - .. --

 Habiendo descrito suficientemente las carecteris-
ticas, venitnjas y reaslizaclén de las mejorms seglin la presen-
te Patente, debe hacerse constar, em Tesumen, que on la mis-
me podrdn introducirse cuantas variantes de detalle la expe~
riencia y la préctice pueden aconsejar, en cuanto & dimensio-
ne.s.. némero Ge piezas integrantes y materisles empleados en
le construgcién de las mismas, forma de acoplamiento mdtuo
y demés circunstanciss accesorias, siempre que con ello
no se desvirtde su esencialidad, que es la que se concreta
en la primers de las reivindiceiciones»que sigaen, ya sea con-
siderada aisladamente, ya sea{co‘nsiderada Junto con las

reivindicaciones restantes. = = = = = @« = @ - -« - w0 -
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Se declaran &e novedad y propicdad para Espefia y to-

dos sus tp;'ritorios y plazas de soberania, les siguientest -

REIVINDICAGCIONES

1. Mejoras en la febricacidn de paneles de espume
de'ldtqu, caracterjzads por el hecho de que el ldtex con sus
aditivos se intrqducé en moldes que disponen en sus dos caras
mayores de una pluralided de agujss, régulamente distrivuidas,
de manere que permiten el vulcanizado de 1la totalidad de 1a
mass eéponjosa formeda y determinan, en la misma, unos orifi-
cios de pequefio didmetro, distribuidos regularmente en corres-
p?ndencia con las sgujas indicadas en orden a constituir una
mass esponjosa perforade que presenta iguales propiledades

muelles on todas sus PArtess = = = = = = - = = - = = - - -~

2. Mejores en la fabricacidén de paneles de espuma
de ldtex, segln 1la reivindicacién anterior, caracterizadas
porgue las agujes, dispuestas en las caras mayores interiores
de los moldes, estén distribuidas de modo que las de una y

otra cara se hallaen en alternancis de posicién.l L

3. Mejoras en la fabricecién de pansles de espume

"de 14tex, segin la reivindicecidn 1, caracterizades por el he-

'oho de que.las agujas, dispucstas en las caras masyores inte-

riores de los moldes, estén distribuides de modo gue las de
une y otra cara se hallan en colmcidencia axial de posicién.

4. Mejoras en la fabricacidén de paneles de espuma
de létex, segin las anteriores reivindicaciones, caracterize- .
des por el hecho de que las agujas 8on de seccién constante
a8 1o largo de t0da su longitlde = = = = = = = = = = = = .-
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5. Mejoras en le fabricacidén de paneles de espume

' de 1dtex, gegdn las reivindicaciones 1 a 3, caracterizadas. -

por el hecho de que las agujas son de secolén ereciente hacia

sus bases de sujecidén al molde, en orden a faciliter el des-
mOldeO.’----‘----—---j---_-----‘ -----

6. Mojoras en la fabricsoidn de pencles de espuma

- de létex, segin las enteriores reivindicaciones, eéracterdza-

das por el hecho de que los extremos libres de las egujas de
une cara del molde, se intercalan entre los extremos libres

de las agujas de la otra cara del molde: = = = = = = = =« ~

%. Mejores en le fabricacidén de paneles de espuma
de 1létex, segin las reivindicsciones 1 a 6, caracterizadas
por el hecho de que los extremos libres de las agujas de unse
care del molde son coplanarios, distancidéndose dicho plano del
ﬁlano en que se hallan situados los extremos libres de las

agujas G 18 OUIB CBYBs = = = = = = = = = = = = = = = = = =

8. "MEJORAS EN LA FABRICACION DE PANELES DE ESPUMA
DE LATEX"e = = = = = = = ceeemccame e o=

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente.memoria que consta de siete hojas folisdas y meca-
nografiadas por une sole de sus ceras y de une lémins de

dibujos que la ilustra. _
11 MAY 1863
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