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CERTIFICADO DE ADICION

a la patente nlmero 133991 de 9 de Abril de 1937.

para: Un procedimiento para la fabricacidn de articulos de goma
celular de longitud ilimitada.

a favor de INTERNATIONAL IATEX PROCESSES Limited, domiciliada eh

St. Peter Port, Guernsey, Inglaterra, de nacionslidad inglesa.

MEIIORIA DESCRIPTIVA

La invencién que constituye el objeto del certificado de adi-
cidn a que se refiere la presente memoris descriptiva esta rela-
cionade con la produccidn de articulos de goma celular de longi-
tud ilimitada y costituye una modificacidn del brocedimiento des-
erito y reivindicado en la patente principal ndmero 133991].

De acuerdo con lo especificado en la memoria de la referids
patente el procedimiento de fabricacidn de goma celular de que
se trata consiste esencialmente en la formacidn en una dispersisdn
acuosa de goma de una sucesidn de burbujas de un gas capaz de pro-
ducir directa o indirectamente un efecto coagulante sobre la ci-
tada dispersidn de modo que progresivamente se forme por el ascens

so de las burbujas hacia la Ssuperficie de 1la dispersiénm, gracias

a la difusidén Y a la aceidn coagulante de las Propvias burbujas

una mesa coherente de codgulo celular.

El objeto de la nueva invencidn es producir una modificacidn

de ta; Procedimiento reiviydicado en 1s citada patente Principal

que permite producir log articulos de goma esponjosa o de estruc~
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tura celular de longitud ilimitada y de una determinada secciédn.
L De acuerdo con la modificacidn, el procedimiento que permite
20 la produccidn de articulos de goma esponjosa o de estructura ce-
lular de longitud ilimitada y de una determinada seccién partiendo
de una dispersién acuosa del tipo que se ha especificado en la
la memoria de la patente principal mimero,133991, comprende el

suministro continuo de la dispersién a la rarte mas baja de un

molde vertical que tenga la forma requerida introduciendo a su
vez en el molde, también*« por su parte inferior, una sucesién
de burbujas de un gas gque tenga directa o indirectamente propie-
dades coagulantes y extrayendo de ur modo continuo por la parte
superior del molde la masa coherente de coagulo celular que se
30 vaya moldeando.

Tal como se describe en la memoris de la patente principal, la
dispersidn acuosa usada puede ser una dispersidn coloidal coagu-
lable de goma, gutapercha, balata u otro material semejante natu-
ral u obtenida artificialmente, concentrada o no, la cual puede

35 contener los componentes usuales y los ingredientes vulcanizan-
tes o que puede ser ya vulecanizada anteriormente.

Preferentemente se emplea una dispersidn que haya sido estabi-
lizada o desestabilizada por la adicidn de coagulantes tales como
una sal de un metal alcalinotérreo, una sal de zinec o una mezcla

40 de una sal amoniacal y éxido de zinc en una cantidad insuficiente
para llevar a cabo la coagulacidn o el espesamiento indebidos a
la temperatura normael pero suficiente para llevar a cabo la coa-
gulacién al aplicar calor o bien al retirar o neutralizar el a-
gente preservador,por ejemplo, el amoniaco normal presente.

45 También podrd emplearse una dispersidn a la cual se haya afia-

dido una substancia que por si misma no tenga efectos coagulantes

o espesantes sobre la dispersién pero que sea capaz de ser hecha

activa como coagulante por la accidén sobre la misma de las burbu-

jas del gas introducido en la dispersidn. Como ejemplos de tales



50 substancias pueden citarse la diortotolilguanidina, la diisoami-

*"lamina y la bornilamina.

El gas que ha de ser introducido lentamente en la masa de la

dispersidn puede ser tal como estd descrito en la memoria de lsa

patente principal, una mezcla de un gas coagulante y un gas iner-
55 te. Ejemplos del primero son el anhldrido carbénico y el anhidri-
do sulfuroso y del ®ltimo el aire y el nitrdgeno.
En la préctica del procedimiento de cue se trata el semicoa-
gulo celular inicial tiene tendencia a adherirse a las paredes
del molde. Esto es debido sin duda al hecho de que la superficie
60 exterior de cada burbuja no es coagulada por lo cual las burbu-
Jas periféricas pueden tender a pegarse. Con el procedimiento de
coagulacidn, sin embargo, la tendencia de los codgulos a adherir-
se disminuye, ademds como el gas coagulante es absorbido, las
burbujas son miAs pequeiiags de modo que la seccidn del codgulo re-
65 sulta algo menor gue la del molde. Ia tendencia a adherirse a las
paredes del nolde y el rendimiento en la produccidn del codgulo
pueden hacerse variar variando la proporcidn y la condicidn coa-
gulante de las burbujas de a8, variando la presién de la disper-
sidn proporcionada a la darte mds baja del molde o empleando dis-
70 persiones mds o menos rdpidamente coagulables.
Con el fin de obtener un rendiniento conveniente sin una exce-
Siva tendencia g que el coagulo se adhiers a las paredes del mol-
de se ha creido convenlente emplear uns mezcla de gases que con-
tengan un marcado exceso de gases coagulantes sobre los gases iner-
75 tes tal como se sugirid en la anteéitada patente. Por ejemplo, pue-
de usarse una mezeclg gaseosa que contenga de 3 g 5 rartes en volu~
men de.anhidrido carbdnico por una rarte en volumen de nitrogeno
Junto con una dispersidn que contenga una amplisg proporcidn de cosg-
gulante o de una materis capaz de ser convertida en coagulante del

80 modo usual; por ejemplo, de 1 a 2 gramos de difenilguanidina en 200

gramos de latex de goma que contenga el 60: del total sblido ¥y un

0,7.de amoniaco. Puede obtenerse una presidn suficiente de la dis-
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persidn en el molde elevendo el nivel de la propia dispersidén
211 el recipiente alimentador unos pocos centlmetros por encima
€5 del nivel que alcanza la misma dispersién en el molde.
El molde empleado para llevar a cabo el procedimiento de acuer-
..T:; do con la presente invencidn puede ser de cualquier material capasz

| de permitir el pulimento de las paredes interiores. Los moldes de

vidrio o de acero brufiido son principalmente convenientes; La sec-
90 cidn interior de los moldes puede ser de formas y dimensiones varia-
bles dependientes de las que deba tener el articulo fabricado. Pa-
ra la producecidn. de material de tapiceria ode planchas semejantes
la seccidn serd convenientemente rectangular. El molde es alimen-
tado por la dispersidn empalmando su parte baja por medio de un tu-
95 bo conveniente a un depdsito exterior de alimentacidn. Ia salids
de la dispersidn de este depdésito de alimentacidn puede ser gradua-
da como se desee para variar con ello la presidn de la dispersidn
en el molde. Tambien son conectados a 1ls parte mas baja del molde
uno o mds inyectores adecuados para la introduccidén de la sucesidn
100 ge burbujas gaseosas. Debe procurarse escojer el emplazamiento de
dichos inyectores de modo que las burbujas sean introducidas uni-
formemente por toda la seccidén del molde.
La extraccidén de la masa moldeada de codgulo celular puede efec-
tuarse sin esperar que les paredes de las células estén completa-
105 mente coaguladas cuando la masa sobresalgas de la parte superior del
molde. Las dificultades de la extraccidn pueden ser obviadas hacien;
do pasar el codgulo celular por un bafio de agua. Con este fin el
molde se situa de modo que su extremidad superior penetre algunos
centimetros en el fondo de un recipiente. Despuds de haberse inicia-
110 do la coagulacidn del material y verse este forzado a salir del
molde por la presidn de la dispersidn inferior se dispone en el re-
cipiente superior una cantidad prudencial de agua. El producto de
goma celular producido\tiende a ascender a la superficie del agua
lo cual produce un ligero efecto de traccidn que ayuda a vencer la

15 friccidn del articulo contra las paredes del molde. E1 agua del
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recipiente que si se desea puede contener un coagulante, estéd
impedida de entrar en el molde por el mismo articulo fabricado.
Este pPuede ser convenientemente retirado de la superficie del
agua valiéndose por ejemplo de un transportador sin fin y so-
metido a subsiguientes operaciones tales como secado y vulca-
nizacién.

Tal como se hizo constar en la memoria de la patente, con

las operaciones descritas puede fabricarse cualquier producto
celular con células incomunicadas en el cual las pareles inter-
nas de las burbujas sean enteras o productos esponjosos con

las paredes de las células rotas o interrumpidas.

NOTA

Por el certificado de adicidn a que se refiere la presente
memoria descriptiva se REIVII'DICA la propiedad y la explota-
cidén exclusiva de:

1° Un procedimiento que permite la produccidn de articulos
de goma esponjosos o de estructura celular de longitud ilimi-
tada y de determinada forma empleando dispersiones acuosas,
del tipo especificado en la memoria de la patente principal
nimero 133991, que consiste esencialmente en alimentar con
la dispersidn utilizada la parte mas baja de un molde verti-
cal que tenga la requerida seccidn, introduciendo una sucesién
de burbujas de un gas gue tenga directa o indirectamente propie-
dades coagulantes también en la parte mas baja del citado mol-
de y retirando de un modo continuo de la parte superior del
molde la masa coherente de codgulo celular formada en el in-
terior del repetido molde.

2° Un procedimiento tal como el especificado en 1° en el
cual la cantidad de burbujas de gas introducidas en el molde
en un determinado espacio de tiempo es variable.

3° Un procedimiento tal como el especificado en 1° y 2°%n

el cual el poder coagulante de las burbujas de gas es variable.
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4° Un procedimiento tal como el especificado en las rei-
vindicaciones precedentes en el cual la mezcla gaseosé'usada
contiene un notable exceso de gas coagulante sobre el gas
inerte tal como se previno en la patente prinecipal.

5° Un procedimiento tal como el especificado en 4° caracte-
rizado por el hecho de que la mezcla gaseosa empleada contie-

ne de 8 a 5 partes por volumen de anhidrido carbénico por una

- parte en volumen de nitrédgeno.

6° Un procedimiento tal como el especificado en las reivin-
dicaciones precedentes en el cual la presidn de la dispersidn
proporcionada a la parte mas baja del molde es variable.
7° Un procedimiento tal como el especificado en las reivin-
dicaciones precedentes en el cual el molde usado es de un mate-
rial capaz de ser pulido por las partes correspondientes a las
paredes interiores.
8° Un procedimiento tal como el especificado en las reivin-
dicaciones anteriores en el cu=l el codgulo celular producido
se hace pasar al través de un bailo de agua.
9° Un procedimiento tal como el especificado en 1 y 8 en el
cual el molde se dispone de manera que su extremidad superior
penetre algunos centimetros en el fondo de un recipiente que
después de iniciarse la formacidn del material coagulado ¥y ser
el mismo forzado a salir del molde por la presién de la disper-
sidénn inferior es llenado con una cierta cantidad de agua.
10° Un procedimiento tal como el especificado en 1, 8 y.9
empleando agua gque contenga coagulante.
11° Un procedimiento tal como el especificado en l1, 8y 10
en el cual el coagulo celular es retirado de la superficie del
ague por medio de una superficie de transporte sin fin.
12° Un procedimiento psra la fabricacidn de articulos de gona

celular de longitud ilimitada.

San Sebastidn



San Sebastidn 26 de Octubre de 1937, II Aflo Triunfal.

Por poder de Internmational Latex Processes Limited,
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