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L etz ess

La presente invencidn se refiere 2 un procedimiento
de fabricecidn, por inmersidn, de objetos moldeados de
estructura perforada o reticular, de caucho, natural o
sintético, o de materia pldstica.

9e conocen diversos procedimientos para la favrica-
cidn de estructuras perforadas o reticulares de caucho,
14tex o materias plésticas sintéticas, a modo de malla o
similar, por ejemplo para fajas, corsés, zepatos, arti-
culos ortopédicos y otros, segin los cuales la mezcla de
caucho u otra materia es aplicada sobre los correspondien-
tes moldes por pulverizacidn, bafios electroliticos o rodi-
llos a presidn, pero hesta la fecha ha sido considerada
imposibvle la fabricacidn de tales estructuras por el proce-
dimiento de inmersidn, que para la fabricacidn de objetos
uoldeados de pared delgada v superficie continua viene
empledndose extensamente. Como los conocidos procedimien-
tos de fabricacidn de tales estructuras perforadas o rebti-
culares presentan muchos inconvenientes, ya sea por su
diffcil realizacidn industrial o por su escaso rendimiento,
los solicitentes han venido efectuando investipaciones con
vistas & resolver las dificultades que hasta asora impedian
la fabricacidn de dichas estructuras por el procedimiento
de inmersidn, habiendo logrado desarrollar un tal procedi-
miento, que es el que constituye el objeto de la presente
invencidn, que permite la fabricacién de las referidas
estructuras perforadas ¢ reticulares en condiciones mucho
mds ventajosas que con cualquiera de los procedimientos

conocidos hasta ahora, y de acabado impecable.
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bn su esencia se caracteriza el procedimiento de que
se trata, por la utilizacién de un molde de inmersidn, de
un material poroso o absorbente y de configuracidn corres-
pondiente a la del objeto a fabricar, provisto en su super-
Ticie moldeadora de miltiples pequefias prominencias a mane-
ra de pirdmides o conos, determinadas por miltiples estrias
o ranuras cruzadas entre sf, de altura correspondiente al
grosor de pared del objeto que se desece obtener y destina-
das a producir, con sus puntas, correspondientes orificios
en este objeto, comprendiendo el procedimiento propismente
dicho las operaciones de recubrir las puntas de las citedas
pequeiias prominencios a manera de pirdmides o conos de que
ve nrovista la superficie moldeadora del molde de inmer-
sidn, con una materia impermeable, tal como un barniz, inso-
luhle en el bafo de immersidn, que impida la absorcidn,
en estes puntas, del medio dispersivo de dicho batio, de
#nds que estos puntas no admiten deposicidn alguna de parti-
cules sdlides suspenlides en el bafio de inmersidn y deter-
winen con ello correspondientes orificioc en la pared del
objeto roldeado; de sumergir el wolde asy preparado en una
mezcla de ldtex de caucho, natural o sintético, que conten-
ze los ingzredientes necesarios para su nosterior vulcanica-
¢idn, o esté ya prevulcanizada, o en el bafio de suspensidn
de materia pldstica, de’ando el olde sumerzido en este
paiio durante =1 tlempo necesario pera conseguir el grosor
deseado de materia depositada; de sacar el molde del bafio,
volbearlo y someterlo a2 calor en una estufa o un horno de

tinel para el secado y/o la vulcanizacidn de le capa depo~-
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sitade; ¥, por ﬁltimo, de proceder al deswoldeo dal 00jebo
obterido.

Para la mejor comprensidn del invento se zcowpafiz una

-

ibujos, en los cuales:

Ou

1dwina de

La Fig. 1 represente uvna vista esquemdtica de alzado
de un molde apropiado para la fabricacidn de una faja
sezin el procediniento objeto de la invencidn;

le Fig., 2 muestra en seccidn muy ampliada una porcidn
de dicio MOlde;

las Figs. 3 y 4 ilustran en relacidn con el perfil
de la porcidn de molde representada en la Fig., 2, sucesi-
vas fases del procedimiento objeto de le invencidn; v

la fig. 5 muestra en seccidn ampliaca anéloga a le
de la Fig. 2, una variante de la confisuracidn superficiszl
del molde.

Con referencia, en »rimer lugar, a la Fig, 1, el wol-
ge representado esquemdticamente se desizna en su conjunto
con 1, dste wolde, anropiado para la fabricacidn de une
faja ‘le seflora, puede estar constituido de una meteria po-~
rosa 0 zbsorbente cuslquiera, por ejemplo de yeso, bizcocho
de porcelena, ebonita o materia pldstica sintétice porosa,
v el micmo estd provisto en su superficie woldesdora de
miltiples pequefias prominencias & manera de pirdmides 2,
determinadas por miltiples estrias o ranuras cruzadas entre
s, de altura correspondiente al grosor de pared del objeto
que se Jesee obtener y destinadas a producir, con sus pun-
tas, correspondientes orificios en este objeto. En el ejem-

plo de molde representado, éste presenta superficie lisa
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en sus bordes laterales 3, al obieto de que en la faja a
fabricar se produzcan en los costados y en el borde de
las aberturas para el paso de las piernas, unos refuerzos
no perforados. Con la referencia 4 se designan unas ani-
llas de sujecidn dispuestas en la parte superior del mol-
de 1 v por las cuales se suspende éste, de manera en si
conocida, durante el proceso de imnmersién.

Para la realizacidn del procedimiento segdn la inven-
cidn, se recubren las puntas 5 de las miltiples pequefias
prominencias o manera de pirdmides o conos 2 de que va pro-
vista la superficie moldeadora del molde de inmersidén 1,
con une materia imﬁermeable, tal como un barniz, insoluble
en el bafio de imnmersidn, conforme se ilustra esquemdtica-
mente en 6 (Fig. 3), teniendo estos recubrimientos por fi-
nalidad impedir la ebsorcidn, en las citadas puntas 5, del
medio dispersivo del citado bafio, de modo que estas puntas
no admitan deposicién alguna de particulas sdlidas suspen~
didas en el bafio de inmersidn y detérminen con ello corres-
pondientes orificios en la pared del oojeto moldeado. El
molde asi preparado se sumerge luego, de manera en si cono-
cide, en la mezcla de l4tex de caucho, natural o sintético,
que contenga los ingredientes nhecesarios para su posterior
vulcenizacidn, o esté ya prevulcanizado, o en el bafio de
suspensidn de materia pléstica, dejéndolo sumergido en este
baflo durante el tiempo necesaric para conseguir 2l grosor
deseado de materia depositada, la que se designa con 7 en
la Fig. he Finalmente, como queda expuesto mds arriba, se

procede al secado y/o vulcanizacidn de la capa 7 depositada
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v al desmoldeo del  objeto obltenido.

La varisnte representada en la Fig, 5, en 1s yue el
cuerno del molde se desizna con 1' y las miltigles pecue-
fing proidinencias a manere de pirdmides o conos previstas en
su superficie noldeadora, con 27, cirve para ilustrar gque

dichas prominencias puedsn ser de : “icie lateral eds

o menos inclinada, En el caso de la Fig, ?2, las prominen-
cias 2 determinardn en la estructura perforada o reticular
orificios muy ablertos hacia una de las carvas de la estruc-
tura, en tanto qus las prominencias 2’ (Fig. 5) deteraina-

rén orificios mucho wds cerrados. Jegin los efectos gue se

jON

persizan, pued2 darse a dichas prominencias cualguier obra

sonfi uracidn deseada,

Debe hocerse coustar que si bien a titulo de sgjemplo
ha sido ilusbrado en la Fig, 1 un wolde para la fabricacidn
de wne faje de sefiora, el miswmo procediniesnto es suliicable
para la fadricacidn de cualguier otro objeto moldeado de
pared deliada, osrovista de miltiples perforaciones.

Y

Descrita suficientemente la naturaleza Jel invento,
asi como lé manera de vponerlo en vrdctica, se hace constar
gque todo cuanto no altere, camvle o0 modifigue su nrincipl
funcamental, puede quedar sometido a variaciones de detalle,
giendo lo esencial y por lo que se solicita Patente de In-
vencidn, por veinte afos, lo que queda resumido en las si-
suisntes reivindicaciones:

1%,- Un procedimiento de fabricacidn, por inmersidn,

de objetos moldeados de estructura perforada o reticular,
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de cavcho, natural o sintético, o de materia pldstica,
caracterizado por la wtilizacidn de un molde de inmersidn,
de un material poroso o absorbente y de configuracidn co-
rrespondiente a la del objeto a fabricar, provisto en su
superficie moldeadora de méltiples pequefias prominencias
2 manera de pirdmides o conos, determinadas por m{ltiples
estries o ranuras cruzadas entre si, de altura correspon-
diente al grosor de pared del objeto que se desee obtener
v destinadas a producir, con sus puntas, correspondientes
orificios en este objeto.

22, Un procedimiento de fabricacidn, por inmersidn,
de abjetos moldeados de estructura perforada o reticular,
segfn 1a reivindicacidn 12, caracterizado porque las
puntas de las citadas pequeiias prominencias a manera de
pirdinides o conos de que va provista la superficie mol-
derdora del molde de inmersidn, se recubren con una ma-
teria impermeadble, tal como un barniz, insoluble en el
bafio de inmersidn, que impida la absorcidn, en estas
puntas, del medio dispersivo de dicho bafio, de modo que
estas puntas no admiten devosicidn alguna de particulas
sdlidas suspendidas en el bailo de inmersidn v determinen
con ello correspondientes orificios en la pared del obje-
to moldeado.,

3%,~ Un procedimiento de favricacidn, por inmersidn,
de objetos woldeados de estructura perforada o reticular,
segdn las reivindicaciones 18 y 22, caracterizado porque
el molde preparado en.la forma expuesta se sumerge en

una mezcla de ldtex de caucho, natural o sintético, que
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contenga los ingrediesntes necesarios para su posterior
vulcanizacidn, o esté ya prevulcaniznda, 0 en el Dailo de
suspensidn de materia plédstica, dejando el molde sumer-
sido en este bafio durante el tiempo necesario para conse-
gulr el grosor deseado de materiaz depositvade, sacando
luego =1 nolde del bafio, voltedndolo y sometiéndolo &
calor en una estula o un horno de tdnel para el secado
y/o la vulcanizacién de la capa depositada y, por dliimo,
procediendo al deswmoldeo del objeto obtenido,

La,« UN PROCEDIAISLTO DE FASRICACLOH, PUR ILm=RSLOl,
DE LaJETCS LOLDAADUY DB woTRUCTULA PARTULAJA C RsTioULAR,
D& CAUCHU, aaTUdAL C SIWTETICO, O DE LATERIA PLASTICA,
tal v como queda descrito y reivindicedo en la presente
memoria que consba de ocho hojas mecanografiadas por una
sola cara v de una ldmina de dibujos.

BARCBLUNA, 18 de arzo de 1965,

[t

FEDBRICO BoTavE AIGLAJA
JUall DUARRY SERZA
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