MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar
PATENTE DE INTRODUCCIJN
en
5 ESPaANA
por diez afios
a ﬁombre de la Sociedad INTERNATIONAL LATEX PROCESSES 1TD.,
entidad de nacionalidad inglesa, establecida en 10 Lefebvre
) ’ Street, St. Peter Port, Guernsey, Islas del Canal, Gran Bre-
i . 10 tafia, por:

tUN PROCEDIMIENTO PARA EL&BORAR HOJAS
O LAMINAS DE GOMAa"

Este invento se refiere a material de goma en ldminas
u hojas mds particularmente a material en hojas perforadas,
’
15 especialmente para uso en la manufactura de baterias ele€c-

tricas.
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Se ha sugerido en ciertos modelos de acumuladores
el empleo, entre la plancha de bateria y la plancha ais-
ladora de madera u otra plancha aisladora que separa las
planchaa positiva y negativa. ya sea de un material de go-
wa dura en ldminas, perforado o acanzlade mecanicamente,
ya sea de un me terial en ldminas como el llamado, goma con
hilos. Tal aislador adicional de goma puede tomar la forwa
de una lgmina interpuesta entre la placa de bateria, ge=-
neralmente sdlo la positiva, y la placa separadora, 0 pué-
de ser en lu forma llemada de cubierta o cubierta separa-
dora que rodea la placa positiva. Este aislador de goma
sirve para retener el material activo en la plancha y es-
to es de especial importancia en el caso de baterias de
servicio pesado sujetas a vibrucidn como en el servicio en

los trenes en que se requiere que lus placas estén protegi-

das contra el desplazamiento del material activo para darle

larga duracidn. adewds, cuando la plancha separadora usual
es de madera este aislador de gowa sirve para proteger la
wadera contra la fuerte accidn de oxidacidn del material
muy activo de la placa positiva. E1 waterial de goma en 1ld-

wina tiene gue ser sumawmente delgado a fin de no reducir ex~

cesivamente la capacidad de la bateria y las perforaciones

0 hendiduras del material tienen que ser realmente bastante
pequelias o bastante estrechas para conservar.el material ac-
tivo en lu placa. Ademds, el material en ldmina debe ser su-
ficientemente poroso de modo que no zumente materialmente la
regsistencia interna de las pilas, especialmente en el caso
de baterias de arranque en los automdviles en los que se re-
quiere excesivamente grandes corrientes durante el periodo
del movimiento rotatorio de puecsta en warcha.

Las limitaciones en este rengldn y el coste excesivo

del wmaterial en ldminas hecho por los métodos anteriormente
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¢mpleados en la industria, han obstaculizado seriamente
si no impedido completamente el empleo de tal material
en la prdctica corriente de disposicidn de baterias.

®l presente invento se refiere a un método de fa-
bricar material de gowa en laminas que puede usarse, en-
tre otras cosas, como una cubierta o cubierta aisladora
para placas de bateria o como una ldmina separadora entre
la placa de baterfa y la placa aisladora corriente de ba-
ter{a que separa las planchas positiva y negativa. Trata
ademds de un nuevo mateiial en hojas hecho por este meto-
do y particulasruente adaptado para tales usos en las ba-
terias.

Los dibujos que se acompanan ilustran una forma de
un aparato para llevar a efecto el procedimiento del in-
vento y varias modalidades del producto de la ldmina de
goma del invento, en los cuales designan:

Las figuras 1 y 2, en diagrama, un alzado y una vis-
ta en planta, respectivamente, de un aparato para llevar a
cabo el procedimiento del invento;

La figura 3, una secciép segun corte dado en la fi-
gura 2 por la 1linea 3-3;

La figura 4, una vista muy ampliada del material de
goma en ldmina que se eaplea como material inicial en el
presente invento;

Las figuras 6, 8 y 10, vistas muy ampliadas de tres
ejemplos de material de goma en hoja del presente invento,
elaborado con el material inicial mostrado en la figura 43y

Las figuras 5, 7, 9 y 11, secciones segun corte da-
dos en las figuras 4, 6, 8 y 10, por las lineas -5-5, 7-7,
g-9 y 11-11, respectivamente.

al llevar a efecto el presente invento, se utiliza

como materisl inicial una hoja de goma que tliene perfora-
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,clones muy pequefias regularmente dispuestas en colume

nas € hileras en dngulo unas con otras, extendiépdose

las columnas € hileras, generalmente y con preferencia,

a lo largo y a lo ancho de la hoja respectivamente.

Las perforaciones pueden ser de 0,003 a 0,013 de
pulgada (0,0762 milfmetros a 0,3302 m/m) de didmetra y
pueden ser en numero desde por encima de 1.000 hasta
aproximadamente 10.000 por pulgada cuadrada (6.4516
c/hz). ILste material puede hacerse por el m€todo descri-
to y reivindicado en la memoria de la patente espafiola
N, 133.277 o por otros métodos que produzcan una hoja
que tenga el tamafio y cantidad necesarios de perforacio-
nes y el material se estire de tal manera que aumente el
porcentaje del area libre de la hoja. Como se verd ense=-
guida por el examen abajo detallado el grado de extensidn
que se ha de dar a la hoja en una o wzs direcciones, pue~-
den variar de acuerdo con la forma y tamafio de los agujeros
deseados y el porcentaje del area vacia deseada en el ma-
terial terminado. Evidentemente, el porcentaje del area li-
bre variard tambi€n con el tamafio y densidad de distribu-
cidén de las perforaciones del material inicial.

La hoja se estira en la direccidn de las columnas
de perforaciones y se wvulcaniza mientras estd en estado
estirado de modo a mantener las aberturas alargadas pro-
ducidas por la operacidn del estiramiento. Las "columras"
de perforaciones se consideran aqui, como siendo las 1i-
neas de agujeros en la direccidn de los ejes largos de las
aberturas alargadas de la hoja terminada. Como se verd por
los dibujos, esta es generalmente a lo largo de la hoja y

as{ serd considerada en la descripcidn de esta memoria, pe-

ro, si se desea, el estiramiento o el mayor estiramiento

puede ser & lo ancho de la hoja en cuyo caso las "columnas"
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de perforaciones se considerardn que son a lo ancho de

la hoja y las hileras de perforacion a lo largo. Si las
"columnas" € "hileras" van diagonalmente a la hoja, en-
tonces el estiramiento o mayor estiramiento se hard de
modo que sea diagonalmente a la hoja en la direccidn de
las "columnas" de perforaciones siendo consideradas las
"columnas" de perforaciones, como usualmente, en la direc-
cidn de los ejes largos de las aberturas alargadas de

la hoja terminada y las "hileras® de verforaciones, en
este caso, diagonalmente a la hoja en, efectivamente, an-
gulos rectos a las "columnas".

La operacidn de estiramiento en la direccidn de las
columnas de perforaciones, disminuye el espacio lateral
de las perforaciones de manera que las aberturas alarga-—
das adyacentes forwadas por la operacidn del estiramien-~
to estdn separadas lateralmente por tiras delgadas, lar-
gas, de goma y las hileras de aberturas estdn separadas
longitudinalmente,(esto es, en la direccidn de las colum-
nas o direccidn del estiramiento) de las hileras adyacen-
tes, por listas de gowma relativamente anchas de un ancho
aumentado sdlo ligeramente en sentido longitudinal. Cuan-
do la hoja se estira en la direccidn a lo largo sdlamente
Yy se le permite un movimiento libre a lo ancho, se produ-
ce una contraccidn de 1la goma , en angulos rectos a la direc—
cidn del estiramiento,resultando una disminucidn en el an-
cho de la hoja. A fin de aumentar mds el area libre de la
hoja y elaborar incidentalmente un material mds ancho y
aumentar la cantidad del producto acabade, se dd preferi-
blemente, a la hoja algun estiramiento adicional a lo an-
cho o en la direccidn de las hileras pero mucho menor gque
el estiramiento en la direccidn 2 lo largo de 1la hoja o

las columnase de perforaciones y preferiblemente no mucho
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. ma s de lo suficiente para volver lu hoja a su ancho ori-

g%nal o, en otras palabras, limitar simplemente, la con-
traccidn lateral de la hoja. La hoja se mantiene en su es-
tado de estiramiento en una o dos direcciones para la vul=-
canizacidn arrollando apretadamente alrededor de un tam-
bor y la vulcanizacidn tiene lugar mientras la hoja per-
manece, asi, estirada y arrollada. La hoja se vulcaniza
preferentemente como goma dura cuando se emplea para dis-
posicidn de baterias como se ha descrito anteriormente pe-
ro, si se desea, puede vulcanizarse como goma blenda, mien-
tras se mantiene estirada en el rodillo para baterias u o-
tros usos. El asunto de vulcanizacidn como goma dura o go-
ma blanda es una cuestidn de componer la hoja de goma con
mads o menos azufre como es bien sabido en la industria.

Bl grado de estiramiento que se dd realmente a la ho-
ja en la direccidn de las columnas de perforaciones depen~
de del material especifico inicial y del material termina-
do que se dese: producire. il principio de 1la operacidn de
estiramiento y hasta el mejor estirado, un aumento en el
alargamiento de la hoja, en conjunto, produce un aumento
relativamente mayor en el largo de las aberturas y sdla-
mente un aumento pequefio en la dimensidn longitudinal de las
listas anchas transversales y por esto, un aumento real ne-
to en el porcentaje del area libre de la hoja. Se ha com-
probado, sin embargo, que mas alld de cierto grado Jdptimo
de estiramiento, la diwensidn longitudinal de las listas
anchas entre las hileras de las aberturas aumenta en una
proporciéh relativamente mayor gue el aumento del largo
de las perforaciones de manera que tal estiramiento ul-
terior reduce mds bien que aumenta ulteriormente, el por-

centaje de area libre de la hoja.

Por lo tantu, para la mdxima area libre de la haja
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“7,orcentaje del area libre de la hoja.

i, 2

el estiramiento en la direccidn de las columnas debe
=)
sgﬂ hasta un grado tal gque los estiramientos ulterio=-

- i‘,;,
en esa direccidn reduzcan en vez de aumentar el

Se ha comprobado ademds, que si se trata la hoja
con un agente orgdnico de aumento de volumen en la go-
ma tal como el tetracloruro de carbono antes de la lim-
pieza o subsecuentemente a la operacidn de estiramien-
to y a lo menos se retiene por la hoja algo de los agen-
tes de abultamiento al tiempo de la vulcanizacidn, habrd
un porcentaje mds alto del area libre en la hoja termi-
nada que en los casos de un material que ha sido esti-
rado hasta el mismo grado pero que no ha sido tratado con
carbono tetraclorido.

Lste tratamiento, con el mismo grado de estiramien-
to, produce listas entre las hileras de las aberturas a-
largadas de menor ancho y mayor grueso y tiras delgadas,
lateralmente, que separan las aberturas adyacentes, de me-
nos ancho y menos grueso que sin tal tratamiento.

Refiriéndonos mds particularmente a las figuras 1 y
2, se ha ilustrado, en diagrama, un aparato para llevar a
efecto el presente procedimiento preferido en el que la
hoja de material inicial perforado, se estira a lo largo
y tembi€n en un ligero grado a lo ancho ¥y la hoja se tra-
ta con carbono tetraclorido antes de la vulcanizacidn.

Un rollo 20 del mzterial inicial en hoja perforado
21 pasa bajo un rodillo guia 22 y sobre un rodillo 23 a-
plicador de disolvente, que se sumerge en un depdsito 24
gque contiene tetracloruro de carbono. &1 rodillo 23 gira
en la direccidn opuesta a la hoja de material perforado

que pasa sobre €1, a fin de asegurar una distribucidn uni-

forme y la zosorcidon del tetracloruro de carbono sobre la




215

220

225

230

235

240

3

-8—

ﬁperfiéie de la hoja. La hoja pasa entre los rodillos
ordientes 25, 26 y se arrolla en un tambor 27. Bl tam-
bor 27 descansa sobre un rodillo 28 y es impulsado por

€l. B1 rodillo de impulsidn 28 gira a2 una velocidad fi-
ja vy enug%oporcién m{s rdpida deseada, que los redillos
mordientes 25 y 26 de modo que el material 21 se estira
cutre los rodillos mordientes 25, <6 y el tambor enrclla=-
dor 27 en el que se enrolla con una relacidn constante

de estiramiento. .. fin de estirar el material a lo ancho
se emplea un bastidor o marco de estirar 29 en los extre-
mos de la hoja entre los rodillos mordientes 25, 26 y el
tambor de enrollado 27. El marco de estirar es un apara-
to convencional que tiene una serie de gurras o tenazas
30, ilustrudas en detalle en la figura 3 enlazadas jun-
tas & una cadena 31 que corre sobre las ruedas de cabi-
llas 32 y 33 que giran en 34 y 35 a 1lo lafgo de un extre-
mo de la hoja y una serie similar de garras eslabonadas
juntas a una cadena 40 que corre sobre las ruedas de cabi-
llas 36 y 37 que giran en 38 y 39 a lo largoe del extremo
opuesto de la hoja. Las cadenas 31 y 40 estdn espaciadas
en el extremo adyacente a2l lado de salida de los rodillos
mordientes 25, 26 de manera que los lados del material es-
tdan en posicidn de pasar a través de lzs aberturas de las
garras,30. Cada garra 30, conforme estd ilustrado en la
figura 3, comprende un dedo o palanca 41, que gira en 42
sobre un brazo 43. Un muelle 44 en el eje 42 tiende a pre-
sionar el extremo del dedo 41 contra la buse de la garra,
45 que es accionuda por la cadena 31 que corre en un ca-
nal en el marco 46 del pastidor de estirar. Cuando el ex-
tremo del material 21 es agarrado por la garra 30 se vera
que cuanto mds fuerte tira el muterial, mds tirante se man-

tiene por la gurra. Una leva 47 presiona ccntra los dedos

41 para abrir las garras 30 cuando estdn en posicidn de
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.rrar ia hoja 21 al salir de los rodillos mordientes

y 26. nl pasar los dedos por la superficie de leva y

Her wflojades por ella, los muelles 44 presionan los

dedos contra las bases de las garras para cerrar las mis-
mas y agarrar los extremos del material para la opera-
cidn del estiramiento. Una leva sirilar 48 abre las ga-~
rras sobre lu cadena opuesta 40 cuando llegan a la posi-
cion apropiada para agarrar los extremos del waterial.
Los p-sos de las cadenas 3l y 40 estan fijades en dngulo
con el paso de recorrido del meterial y en esta forma,
ge estira el material gradualmente. Cuwndo el material
se ha estirado hasta el grado deseado, las levas 49 y

50 similares a las levas 47 y 48 zbren las garras 30 pa-~
ra aflejar el waterial estirado a fin de arrollarlo en
el tambor 27 y despuds de aflojar el material permite a
los muelles 44 presionar los dedos 41 contra las bases
de las garras 45 para cerrar las garras o tenazas, para
su recerrido liore entre las levasg 49 y 5C a las levas
47 y 48. Se escoge el largo del tambor 27 para que el

mu terial estirado se arrolle preferiblemente un poco so-
ore el extremo del tambor, por ejemplo, media pulgada
(12,7 m/m.) en una hnoja de hasta dos pi€s de ancho (0,60
m.) para sujetar a lo ancho la hoja arrollada € impedir -
que se deslice antes o durante la preparacidn. Puede omi-

tirse el estiramiento a lo ancho eliwminando el wmarco de
estirar. Puede asimismo omitirse el tratamiento de abul-
taxmiento gj po se desea tener el urea libre aumentada que
resulta con tal tratamiento.

Las figures 4 y 5 ilustran un material especifico
inicial que puede transformurse por lés varios métodos

del presente invento, como se hz descrito arriba en va-

rios materiales termwinados como se ilustra en las figu-
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rag?§ y 7, figuras 8 y 9, figuras 10 y 11.
OXE
g;éﬁn.nﬂterial inicial de las figuras 4 y 5, gue sim-

' pfgmgnte ilustran una modalidad presente preferida, ha

cido hecho de acuerdo con el procedimiento descrito en

la patente espai.ola N2. 133.277 con un género de manta

de 58 hilos de urdimbre y 58 de trama por pulgada, (25,40

m/m) el que ha sido engomado sin disimuler el tejido del

frente o superficie de deposicidn, pero con una pelicula

continua impenetrable en el respaldo para permitir, el so-

plar o aventar las peliculas de latex esparcidas sobre la

superficie de deposicidn, durante 1la operacidn de secar.
Se na extendido soore la superficie de deposicidn

latex de la siguiente composicidn (por peso):

Goma (como latex dos veces espumado

de 60% sdlidos) 100,0
amaniaco 0,5
Agua 62,5
Cyolchexanol 1,0
amoniaco Oleado 1,0
AgUa 2,0
Acelerador (mercagtobenzotiazol) 2,0
antioxidante (N.N’-di-beta-naftil)

fenilenediamina) 1,0
Oxido de 4inc 0,5
Cyolchexanol 1,0
Amoniaco oleado 1,0
ngua 21,0
nzufre 45,0
Agente dispersante(™Darvan") 1,35
Agua 27

~gua adicional para completar el conjunto a 54% so-
lidcs, en un lecho de suficiente espesor para hacer una
pelicula seca de 0,003 pulgadas de grueso (0,0762 m/m.),
v el latex ha sido secado pasando la faja de deposicidn
por aire circulante, a aproximadawente 230° F. Las per-
foraciones han sido producidas durante la operacidn de
secar por la expansidn de pequefias burbujas de aire in-

troducidas por la pelicula de latex esparcida en los ho-
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yas o cavidades entre los nilos en la superficie de

-“.posicién.

i;i? Las operaciones de esparcir y secar han sido re-
petidas de esta manera hasta formar un material de a-

315 proximadamente 0,022 pulgadas de espesor ((G,5588 m/m.)
teniendo éste aproximadamente 3200 agujeros por pulgada
cuadrada (6,4516 c/m<) y cada uno de ellcs 0,005 pulge-
das de diametro aproximadamente (0,127 m/m.)como se ilus-—
tra en las figurae 4 y 5. Como puede verse enseguida por

320 la fdrmula precedente, el latex ha sido preparado para
foruur goma dura. aunque durante la operacidn 22car se
produce algungbequena vulcanizacion del material inicial
de hoja perforada, la vulcanizacidn como producto final
de goma dura para mantener la hoja en estado estirado,

325 no tiene lugar hasta el calentamiento en condiciones de
vulcanizacidn, después del estiramiento. La vulcanizacidn
de una hoja de material hasta el estado de goma dura he-
cha con la composicidn de latex arriba mencionada, puede
comple tarse, por ejemplo, calentando a 315° F qurante

330 dos horas preferiblemente en vapor ablerto.

Naturalmente, si se desea, el material inicial pue-
de ser compuesto de modo que se preparars como goma blan-
da vulcanizada despues del estiramiento, pero para el uso
en la disposicidn de baterias, se prefiere goma dura.

335 £l material de la figura 6 ha sido producido esti=-
rando el material inicial de la figura 4 a lo largo de 1la
hoja y permitiendo una contraccidn libre de 1la hoja a 1lo
ancho de modo que la hoja termirada tenia 2.8 véces el lar-
go original y 7 veces el ancho original.

340 El material de la figura & ha sido producido esti-

rando el material inicial de la figura 4 a lo largo en el
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mismwo grado que el zaterial de la figura 6 perc ade-
mes, a lo ancho ligerawente mels gque el ancho orisinal

&e wmodo gue el ri.terial terminadc tenfa 2.8 veces el

~largo original y 1.15 veces el ancho original. Bl ma-

terizl de la figura 1C se ha producido estirando el
mwterial inicial de la figura 4 a lo largo restrin-
giéndolo mucho, por otra parte, & lo ancho o sea la
contrucecidn lateral y tratandolo con tetracloruro de
carbono conforme estd ilustrado en lus figuras 1 y 2
de los dibujos. Il producto acabado tenfa, en este ca-
80, 4.7 veces el largo original y .85 veces el ancho
original.

Por la naturaleza del material y del procedimien-
to de estirumiento, es evidente que el producto termi-
nado tendrd hileras de perforaciones alargadas separa-
das por listas que no son necesariamente exactamente pa-—
ralelas ni del mismo ancho precisamente, pero en ZSeneral
un estiramiento a lo large de la hoja producira perfora-
ciones alargadas con los ejes largos a lo largo de la ho-
ja € hileras de estas perforaciones separadas longitudi-
nalmente por listas aproximadamente parulelaes de realmen—
te igual ancho.

Paru algunos fines puede desearse preoducir un material

" terminado en el cual las hileras transversales de abertu-

ras alargadas se extienden mds o menos diagonalmente a tra- '
vés de la hoja, —esto es, a un éngulo con el largo de la ho-
Jas que no sea dngulo recto- o un material en el cual tanto
las columnas como las hileras de las aberturas se extienden
al sesgo. En el dltimo casc, la hoja inicial perforada puede
prepararse sobre un genero de manta cortado al cesgo. 8

el prizier caso la hoja inicial perforada teniendo ceolumnzs
€ hileras de perforaciones, realuente a lo largo v a lo an-

che de la hoja, puede pasarse a los rodillos xicrdientes
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426) con un borde de la hoja guiando al ctro borde,
o es, con la hoja bajo una distensidn longitudinal.
Cualquier estiramiento tal a lo largo de la hoja
se dice que es una direccidn"substancialuente™ a lo lar-
go o "substancialmente" en la direccidn de las cclumnas
de perforaciones y cualquier estiramiento tal a lo ancho
de la hoja, se dice similarmente que es "substancialnerte"
en una direccidn & lo ancho o "substancialmente" en la
direccidn de las hileras de perforaciones.

Las dimensiones medias de las perforaciones y los
anchos medios (a) y gruesos (b) de las tiras delgadas
que separan lateralmente las perforaciones y 1las anchas
(¢} y gruesas (d) medios de las listas anchas que separan
longitudinalmente las hileras de perforaciones y la poro-
sidad de los productos terminados, varia grandexente en
los diferentes casos, como puede verse enseguida por la
siguiente tabla que da las dimensiones del material ini-
cial de la figura 4 y de los ejemplos de nuevos materia-

les del presente invento como estan ilustrados en las fi-

guras 6, 8 y 10.

En el caso dqﬁateriales estirados, el ancho de los
agujeros se mide en el punto del ancho meximo de ellos.

Evidenterente, el largoe de las tiras delgadas es

igual al de las perforaciones alargadas.

- ———
- —— -




-14e

Dimensidn de Tiras delgadas. Listas an-~
los agujercs, chas,
por'é?tf]‘ por late- lon- an- grue- an- grue- Area
pulga-" pulga- ral- gitu- cho so cho so li-
405 da in- da lon- da cua- mente. dinal- (a) (b) (e) (d4) bre
ternz- gitudi- drada. mente. apro-
mente. nalmen- Xima=
te* da.
Fig. 4 57 57 3200 005 .005 0125 ,022 .0125 ,022 5%
410 ¢ G 80 20 1600 005 »030 007 L010 .020 .014 18%
" 8 50 20 1000 012 «040 008 .006 .014 ,0l1l1 35%
* 10 67 12 800 .012 .065 .003 ,007 4020 .014 50%
ot b ot e S M- QR AU S TS B S Bk Bt o an v w T B v T e s S st B e S A A St D Yt B Bt - (e > T S P P WP P D - - W A M - S o ——

Se puede ver enseguida que segun el procedimiento
del presente invento, un material perforado que tenga un
area libre en el drden de 5 a 10% puede ser transformado
en material perforado que tenga un area libre de hasta 50%.
Se nota que las tiras delgadas que separan lateralmente
las aberturas adyzcentes en los materiales estirados han
sido reducidas en cada caso al asombrosamente pequefio an-
che de menos de 0,01 pulgada (0,254 m/m).

i1 relativamente gran aumento en el largo de las ti-
ras delgadas y el relativamente ligero aumento del ancho
o dimensidn longitudinal de las listas transversales cuan-
do la hoja se estira hasta un punto que no exceda el dp-
timo alargamiento, se demuestra claramente en la tabla si-
guiente en la cual las cifras expresan el porcentaje de
aumento en el alargamiento de la goma en las tiras delga-
das y en las listas anchas con referencia al largo inicial

de cada una, respectivamente (a lo largo de 1la hojaa):
Porcenta je de alargamiento.

Tig. 6 Tig. 8 Fig. 10
Tiras delgadas 500% 700% © 1200%
Listas anchas 60% 10% 60%

La hoja en conjunto 100% 180% 370%
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31 alargamiento, inicialmente, mayor de las
tiras estrechas, comparado con el aumento de la dimen-
sidn longitudinal de las listas transversales, produce
una diferencia entre el espesor de las tiras y el de

las listas, como estd ilustrado claramente en las fi-
guras 7, 9 y 11 siendo el espesor de las listas mate-
rialmente mayor que el espesor de las tiras. E1l espe-
sor real de las listas mds gruesas, depende, natural-
mente del espesor del material inicial y las listas pue-
den ser enseguida de no mds de ¢,02 pulgadas de espe-
sor (0,508 m/m.) que es el mdximo espesor preferido pa-
ra uso de baterfas como material separador entre las
plaeas y la placa separadora usuale. 21 ancho mdximo de
las aberturas alargadas para este uso no debe ser ma-
yor de 0,015 pulgadas (0,381 m/m.), de otro modo las
aberturas no retendrdn apropiadamente la pasta en la
placa. Es preferible que el ancho de las aberturas a=-
largadas sea a lo menos igual a y el largo de las aber-
turas por lo menos aproximadamente cinco veces mayor que
el didmetro de los agujeros originales. E1 presente in-
vento ha sido descrito aqui mds particularmente con res-
pecto a la manufactura de material en hojas para uso en
disposicidn de baterfas, pero el material de goma blanda
en hojas o de goma dura producido de acuerdo con el pre-
sente invento, puede tener muchas otras aplicaciones ta-

les como para pantallas, cribas y artfculos semejantes.

B -
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Los puntos de invencidn propia, no nueva pero

no establecida, ni practicada o divulgada en Espaia, que
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presentan para que sean objeto de esta Patente de In-
#oduccidn, son los siguientes:

12) - Un procedimiento de hacer hojas de goma
que tengan una pluralidad de hileras substancialmente pa-
ralelas de aberturas alargadas desunidas en las que las
aberturas adyacentes estdn separadas lateralmente por ti-
ras delgadas de goma y en las que las hileras adyacentes
de dichas aberturas estdn separadas longitudinalmente por
listas de goma transvemales relativamente anchas, procedi-
miento que comprende el estiramiento de una hoja de goma
que tiene perforaciones dispuestas en columnas € hileras
en substancialmente @ngulos rectos unas con otras en la
direccidn de dichas columnas ¥y la vulcanizacidn de la ho-
Jja mientras estd en estado de estiramiento .

£2) - Un procedimiento como se reivindica en el
punto 12, en el que la hoja perforada de goma es de una
composicidn tal como para producir goma dura o ebonita
por medio de vulcanizacidn.

32) - Un procedimiento como se reivindica en los
puntos 12 o 292, en el que el estirado de la hoja en la
direccidn de dichas columnas se lleva a efecto con apro-
ximadamente un alargamiento tal que un ulterior estiramien-
to en dicha direccidn reduciria el porcentaje del area libre
de la hoja.

49) - Un procedimiento como el réivindicado en
cualquiera de los puntoa anteriores, en el que la hoja de
490 goma usada tiene columnas € hileras ordenadas cercanamente

de perforaciones substancialmente redondas de un didmetro

desde 0,003 a 0,013 pulgadas (0,0762 m/m. a 0,3302m/m.).

52) - Un procedimiento como se reivindica en cual-
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qgfﬂfa de los precedentes puntos en el que ademds de es-
éi;ér la hoja substancialmente en la direccidn de dichas
columnas se estira tamoién 1la hoja en menor grado en una
direccidn transversal.

69) - Un procedimiento como se reivindica en el
punto 52) en el que la extension del estiramiento en una
direccidn transversal es suficiente substancialmente para
evitar la contraccidn lateral de la hoja.

72) - Un procedimiento como se reivindica en cual-~
quiera de los puntos precedentes en el cual la hoja es tra-
tada con un agente de hinchamiento de la goma antes del es-
tiramiento y en el que se retiene a 1o menos algo del agen-
te de aumento de volUmen mientras estd en estado estirado,
al tiempo de la vulcanizacidn.

382) - Un procedimiento como se reivindica en el
punto 72, en el que el agente empleado es el tetracloruro
de carbono.

92) - El procedimiento de elaborar hojas de goma
que tengan una pluralidad de hileras paralelas substancial-
mente, de aberturas desconectadas, alargadas, en las que
las aberturas gdyacentes estdn separadas lateralmente por
tiras delgadas de goma y en las que las hileras adyacen-
tes de dichas aberturas estdn separadas longitudinzlimente
por listas transversales, de goma relativamente anchas subs-
tahcialmente como se ha descrito € ilustrado con referencia
a2 los dibujos en diagrama que se acompafian.

10¢) - Un procedimiento para elaborar hojas o 1d-
minas de goma,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece-
cede representado en los dibujos que se acompafian y con los

fines que se han especificadc,




s 525 ’j{ Esta Memoria consta de diez y ocho hojas escri-

" tag por una sola cara.
San Sebastidn para Burgos a O FER. 1928

ITI aAhio Triunfeal.
INTERNATIONAL LATEX PROCESSES LTD.

P.A.

ALBERTO DE ELZABURU
Agente do la Propiedad Industrial
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