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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para s o l i c i t a r

P A T E N T E  D E  I N T R O D U C C I Ó N

en

5 E S P I N A

por  d ie z  años

a nombre de la  Sociedad INTERNATIONAL LATEX PROCESSES LTD., 

entidad de nacionalidad  in g le sa ,  e s ta b le c id a  en 10 L efebvre  

S tr e e t ,  S t .  P eter  P o r t , Guernsey, I s la s  del Canal, Gran B re- 

10 taña, p or :

"UN PROCEDIMIENTO PARA ELABORAR HOJaS 
O LáklNAS DE GOMA"

E ste invento se r e f i e r e  a m ateria l de goma en laminas 

u h o ja s  mas particu larm ente  a m ateria l en h o ja s  p e r fo ra d a s ,  

15 especialm ente para uso en la manufactura de b a te r ía s  e l é c ­

t r i c a s *
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Se ha sugerido en c i e r t o s  modelos de acumuladores 

e l  empleo, entre la  plancha de b a te r ía  y la  plancha a i s ­

ladora  de madera u otra  plancha a is la d o ra  que separa la s  

planchas p o s i t iv a  y n e g a t iv a , ya sea de un m a ter ia l de g o ­

ma dura en lám inas, perforado o acanalado meca'nicamente, 

ya sea de un m ateria l en laminas como e l  llam ado, goma con 

h i l o s .  Tal a is la d o r  a d ic io n a l  de goma puede tomar la  forma 

de una lámina in terp u esta  entre la  p laca  de b a t e r ía ,  g e ­

neralmente so'lo la p o s i t i v a ,  y la  p laca  separadora , o pue­

de se r  en la  forma llamada de cu b ierta  o cubierta, separa­

dora que rodea la  p la ca  p o s i t i v a .  Este a i s la d o r  de goma 

s ir v e  para re te n e r  e l  m a ter ia l  a c t iv o  en la plancha y e s ­

to es de e s p e c ia l  importancia en e l  caso de b a te r ia s  de 

s e r v i c io  pesado su je ta s  a v ib ra c ió n  como en e l  s e r v i c i o  en 

lo s  trenes en que se req u iere  que la s  p la ca s  están p r o t e g i ­

das contra e l  desplazamiento d e l  m ater ia l a c t iv o  para darle  

la rg a  d u ra cio^ . Ademas, cuando la  plancha separadora usual 

es de madera es te  a is la d o r  de goma s irv e  para p ro te g e r  la  

madera contra la  fu erte  a c c ió n  de oxidacio 'n d e l  m ateria l 

aiuy a c t iv o  de la  p la ca  p o s i t i v a .  E l m ateria l de goma en la '- 

mina t ien e  que s e r  sumamente delgado a f i n  de no r e d u c ir  ex­

cesivamente la  capacidad de la  b a te r ía  y la s  p e r fo ra c io n e s  

o hendiduras d e l  m ateria l t ien en  que s e r  realmente bastante 

pequeñas o bastante e s trech a s  para conservar e l  m ateria l a c ­

t iv o  en la p la c a .  Además, e l  m ateria l en lámina debe s e r  su­

fic ien tem en te  poroso de modo que no aumente materialmente la  

r e s i s t e n c ia  in terna  de la s  p i l a s ,  especialm ente en e l  caso 

de b a te r ía s  de arranque en lo s  autom óviles  en lo s  que se r e ­

quiere excesivamente grandes c o r r ie n te s  durante e l  per iod o  

d e l  movimiento r o t a t o r io  de puesta en marcha.

Las l im ita c io n e s  en e s te  renglón  y e l  coste  exces ivo  

d e l  m a ter ia l  en láminas hecho por lo s  me'todos anteriorm ente
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empleados en la  in d u s tr ia ,  han ob s ta cu liza d o  seriamente 

s i  no impedido completamente e l  empleo de ta l  m aterial 

en la  p r a c t ic a  co rr ie n te  de d i s p o s ic ió n  de b a te r ía s .

SI presente invento se r e f i e r e  a un me/todo de f a ­

b r ica r  m ateria l de goma en láminas que puede u sarse , en­

tre  otras  c o s a s ,  como una c u b ie r ta  o cu b ierta  a is la d o ra  

para p lacas  de batería  o como una lámina separadora entre 

la  p la ca  de b a te r ía  y la  p laca  a is la d o r a  co rr ie n te  de ba ­

t e r ía  que separa la s  planchas p o s i t iv a  y n e g a t iv a .  Trata 

adema's de un nuevo m ateria l en h o ja s  hecho por es te  meto- 

do y particu larm ente  adaptado para t a le s  usos en la s  ba­

t e r ía s  .

Los d ib u jos  que se acompañan i lu s tra n  una forma de 

un aparato para l l e v a r  a e fe c t o  e l  procedim iento d e l  in ­

vento y va ria s  modalidades de l producto  de la  lámina de 

goma d e l  in v en to ,  en lo s  cu a les  designan!

Las f ig u r a s  1 y 2 , en diagrama, un alzado y una v i s ­

ta en p lan ta , respectivam en te , de un aparato para l l e v a r  a 

cabo e l  procedim iento d e l  in v e n to ;

La f ig u ra  3, una seccio 'n  según c o r te  dado en la f i ­

gura 2 por la l ín e a  3 -3 ;

La f ig u ra  4 , una v is t a  muy ampliada d e l  m ateria l de 

goma en lámina que se emplea como m ateria l i n i c i a l  en e l  

presente in ven to ;

Las f ig u ra s  6 , 8 y 10, v is ta s  muy ampliadas de tres  

ejemplos de m ateria l de goma en h o ja  de l presente in v en to ,  

elaborado con e l  m ateria l i n i c i a l  mostrado en la f ig u ra  4 ;y

Las f ig u ra s  5 , 7 ,  9 y 11, s e cc io n e s  según corte  da­

dos en la s  f ig u r a s  4, 6 , 8 y 10, por  la s  l in e a s  —5—5 , 7—7, 

9-9  y 11- 1 1 , respectivamente .

a l  l l e v a r  a e f e c t o  e l  presente in ven to , se u t i l i z a  

como m ateria l i n i c i a l  u:ia h o ja  de goma que tiene p e r fo r a -
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, c ion es  muy pequeñas regularmente d isp u estas  en colum­

nas e h i l e r a s  en ángulo unas con o t r a s ,  extendiéndose 

la s  columnas e h i l e r a s ,  generalmente y con p r e fe r e n c ia ,  

a lo  la rgo  y a lo  ancho de la  h o ja  resp ectivam en te•

Las p e r fo r a c io n e s  pueden ser  de 0 ,003 a 0 ,013  de 

pulgada (0 ,0762  m ilím etros  a 0,3302 m/m) de diámetro y 

pueden s e r  en número desde por  encima de 1.000 hasta 

aproximadamente 10.000 por  pulgada cuadrada (6 .451 6

c/m ^ ). Este m ateria l puede hacerse  por e l  método d e s c r i ­

to y re iv in d ica d o  en la  memoria de la  patente española 

90 • 133.277 o por o tro s  métodos que produzcan una ho ja

que tenga e l  tamaño y cantidad n ecesa r ios  de p e r f o r a c i o -
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nes y e l  m a ter ia l  se e s t i r e  de t a l  manera que aumente e l  

p orcen ta je  d e l  area l i b r e  de la h o ja .  Como se verá  ense­

guida por e l  examen ahajo d e ta l la d o  e l  grado de exten s ión  

que se ha de dar a la h o ja  en una o mas d i r e c c io n e s ,  pue­

den v a r ia r  de acuerdo con la forma y tamaño de lo s  agu jeros  

deseados y e l  porcen ta je  d e l  area va c ia  deseada en e l  ma­

t e r i a l  terminado. Evidentemente, e l  p orcen ta je  del area l i ­

bre  v a r ia rá  tambie'n con e l  tamaño y densidad de d i s t r ib u -  

c ié n  de la s  p e r fo ra c io n e s  d e l m ateria l i n i c i a l .

La h o ja  se e s t i r a  en la  d i r e c c ió n  de la s  columnas 

de p e r fo ra c io n e s  y se vu lca n iza  mientras e s tá  en estado  

e s t ira d o  de modo a mantener la s  aberturas alargadas p ro ­

ducidas por la  operación  d e l  e s t ira m ie n to .  Las "columnas” 

de p e r fo ra c io n e s  se consideran a q u í,  como siendo la s  l í ­

neas de ag u jeros  en la  d ire c c io 'n  de lo s  e je s  la rg os  de la s  

aberturas alargadas de la  ho ja  terminada. Como se verá  por 

lo s  d ib u jo s ,  esta  es generalmente a lo  la rgo  de la  h o ja  y

a s í  será considerada en la d e s c r ip c ió n  de esta  memoria, pe­
r o ,  s i  se desea , e l  estiram iento  o e l  mayor estiram iento

puede ser  a l o  ancho de la  h o ja  en cuyo caso la s  "columnas"
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de p e r fo ra c io n e s  se consideraran que son a l o  ancho de 

| l a  h o ja  y la s  h i l e r a s  de p e r fo r a c ió n  a l o  la r g o .  Si la s  

"columnas'* e " h i l e r a s "  van diagonalmente a la  h o ja ,  en­

tonces e l  estiram ien to  o mayor estira m ien to  se hará de 

modo que sea diagonalmente a la  hoja  en la  d ir e c c ió n  de 

la s  "columnas" de p e r fo ra c io n e s  siendo consideradas la s  

"columnas" de p e r fo r a c io n e s ,  como usualmente, en la  d i r e c ­

c ión  de l o s  e je s  la rgos  de la s  aberturas alargadas de 

la  h o ja  terminada y la s  " h i l e r a s "  de p e r fo r a c io n e s ,  en 

es te  ca so ,  diagonalmente a la  h o ja  en, e fect iv a m en te , án­

gu los  r e c to s  a la s  "colum nas".

La operación  de estiram iento  en la  d i r e c c ió n  de la s  

columnas de p e r fo r a c io n e s ,  disminuye e l  esp a cio  la t e r a l  

de la s  p e r fo r a c io n e s  de manera que la s  ab ertu ras  a la rga ­

das adyacentes formadas por la  op erac ión  d e l  estira m ien ­

to están separadas lateralm ente por t i r a s  d e lga d a s , l a r ­

g a s , de goma y la s  h i le r a s  de aberturas esta'n separadas 

lon g itu d in a lm en te , ( es to  e s ,  en la  d i r e c c ió n  de la s  colum­

nas o d i r e c c ió n  d e l estira m ien to ) de la s  h i le r a s  adyacen­

t e s ,  por l i s t a s  de goma relativam ente anchas de un ancho 

alimentado s ó lo  ligeram ente en sentido lo n g it u d in a l .  Cuan­

do la  h o ja  se e s t i r a  en la  d ir e c c ió n  a lo  la rg o  solamente 

y se le  permite un movimiento l i b r e  a lo  ancho, se produ­

ce una co n tra cc ió n  de la  goma, en ángulos r e c to s  a la d i r e c ­

c ió n  de l e s t ira m ie n to , resu ltando una dism inución en e l  an­

cho de la  h o ja .  A f i n  de aumentar más e l  area l i b r e  de la  

h o ja  y e laborar  incidentalm ente un m ateria l mas ancho y 

aumentar la  cantidad d e l  producto acabado, se da p r e f e r i ­

blemente, a la  h o ja  algún estiram iento  a d ic io n a l  a l o  an­

cho o en la  d i r e c c ió n  de la s  h i le r a s  pero mucho menor que 

e l  e s t ira m ien to  en la d i r e c c ió n  a l o  la rg o  de la  h o ja  o 

la s  columnas de p e r fo ra c io n e s  y pre fer ib lem en te  no mucho
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• mas de lo  s u f i c i e n t e  para v o lv e r  la  ho ja  a su ancho o r i -  

g i¿ ié l o ,  en o tra s  pa la b ra s , l im ita r  simplemente, la  con­

t r a c c ió n  la t e r a l  de la  h o ja .  La h o ja  se mantiene en su es ­

tado de estiram iento  en una o dos d ir e c c io n e s  para la  v u l -  

canizacio 'n  arro lla n d o  apretadamente a lred ed or  de un tam­

b o r  y la  vu lcan izacio 'n  t iene  lugar mientras la hoja  p er ­

manece, a s i ,  e s t ira d a  y a r r o l la d a .  La h o ja  se vu lca ñ iza  

preferentemente como goma dura cuando se emplea para d is ­

p o s ic ió n  de b a te r ía s  como se ha d e s c r i t o  anteriorm ente p e ­

r o ,  s i  se desea, puede vu lca n iza rse  como goma blanda, mien­

tra s  se mantiene e s t ira d a  en e l  r o d i l l o  para b a te r ía s  u o -  

troB u so s .  SI asunto de v u lca n iza c ió n  como goma dura o g o ­

ma blanda es una c u e s t ió n  de componer la  hoja  de goma con 

ma's o menos azu fre  como es b ien  sabido en la  in d u s tr ia .

S I  grado de estiram iento  que se ád realmente a la  h o ­

ja  en la  d i r e c c ió n  de la s  columnas de p e r fo ra c io n e s  depen­

de del m ateria l e s p e c i f i c o  i n i c i a l  y de l m a ter ia l  termina­

do que se desea p r o d u c ir . a l  p r in c ip io  de la  op erac ión  de 

estiram iento  y hasta e l  mejor e s t i r a d o ,  un aumento en e l 

alargam iento de la  h o ja ,  en con ju n to ,  produce un aumento 

relativam ente mayor en e l  la rgo  de la s  aberturas y s o la ­

mente un aumento pequeño en la  dimensio'n lo n g itu d in a l  de la 

l i s t a s  anchas tra n sv ersa les  y por e s t o ,  un aumento re a l  ne­

to en e l  p orcen ta je  del area l i b r e  de la h o ja .  Se ha com­

probado, s in  embargo, que mas a l ia  de c i e r t o  grado óptimo 

de e s t ira m ie n to ,  la  dimensión lo n g itu d in a l  de la s  l i s t a s  

anchas entre la s  h i l e r a s  de la s  abertu ras  aumenta en una 

p ro p o rc ió n  relativam ente mayor que e l  aumento del la rgo  

de las  p e r fo ra c io n e s  de manera que ta l  estiram ien to  u l ­

t e r i o r  reduce ma's b ien  que aumenta u lte r io rm e n te ,  e l  p or ­

cen ta je  de area l i b r e  de la  h o ja .
Por l o  ta n to ,  para la ma'xima area l i b r e  de la h o ja

- \
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e l  estiram iento  en la d i r e c c ió n  de la s  columnas debe 

seafl hasta un grado t a l  que lo s  es t ira m ien tos  u l t e r i o -  

fOw en esa d i r e c c ió n  reduzcan en vez de aumentar e l  

>orcentaje del area  l i b r e  de la  h o ja »

Se ha comprobado ademas, que s i  se tra ta  la  hoja  

con un agente orgánico  de aumento de yolumen en la  g o ­

ma t a l  como e l t e t r a c lo r u r o  de carbono antes de la lim ­

p ie za  o subsecuentemente a la operacio'n de e s t ira m ien ­

to y a lo  menos se r e t ie n e  por la h o ja  a lg o  de lo s  agen­

tes  de abultamiento a l  tiempo de la v u lca n iz a c ió n ,  habra 

un p orcen ta je  mas a l to  de l area l i b r e  en la hoja  term i­

nada que en lo s  casos de un m ateria l que ha s ido  e s t i ­

rado hasta e l  mismo grado pero que no ha s id o  tratado con 

carbono t e t r a c l o r i d o .

Este tra tam ien to , con e l  mismo grado de estiram ien ­

t o ,  produce l i s t a s  entre la s  h i le r a s  de la s  aberturas a -  

largadas de menor ancho y mayor grueso y t i r a s  delgadas, 

la tera lm en te , que separan la s  abertu ras  adyacentes , de me­

nos ancho y menos grueso que s in  ta l  tra tam ien to .

R efir ién d on os  mas particularm ente a la s  f ig u ra s  1 y 

2 , se ha i lu s t r a d o ,  en diagrama, un aparato para l l e v a r  a 

e fe c t o  e l  presente procedim iento p r e fe r id o  en e l  que la  

hoja  de m ateria l i n i c i a l  p er fo ra d o , se e s t i r a  a lo  la rgo  

y tambie^ en un l ig e r o  grado a l o  ancho y la  ho ja  se t r a ­

ta con carbono t e t r a c lo r id o  antes de la  Y u lca n iza c ion .

Un r o l l o  20 de l m ateria l i n i c i a l  en hoja  perforad o  

21 pasa b a jo  un r o d i l l o  guia 22 y sobre  un r o d i l l o  23 a -  

p l i c a d o r  de d is o lv e n t e ,  que se sumerge en un dep ósito  24 

que con tien e  t e t r a c lo r u r o  de carbono. E l r o d i l l o  23 g ira  

en la d i r e c c ió n  opuesta a la h o ja  de m ateria l perforado 

que pasa sobre e l ,  a f i n  de asegurar una d istr ib u c io 'n  u n i­

forme y la a b sorc ión  del t e t r a c lo r u r o  de carbono sobre la
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^ ^ u x je r f i c i e  de la h o ja .  La h o ja  pasa entre  lo s  r o d i l l o s  

r ^ a o r d ie n t e s  25, 26 y se a r r o l la  en un tambor 27. E l tam­

bor 27 descansa sobre un r o d i l l o  28 y es impulsado por

e l .  S I r o d i l l o  de impulsión 28 g ira  a una ve lo c id a d  f i -  
una . , , ,ja  y en p rop orc ión  mas rapida deseada, que lo s  r o d i l l o s  

mordientes 25 y 26 de modo que e l  m ateria l 21 se e s t i r a  

entre lo s  r o d i l l o s  m ordientes 25, 26 y e l  tambor e n r o l la ­

dor 27 en e l  que se e n r o l la  con una r e la c ió n  constante 

de e s t ira m ie n to .  f i n  de e s t i r a r  e l  m ateria l a lo  ancho 

se emplea un b a s t id o r  o marco de e s t i r a r  29 en los  e x t re ­

mos de la  hoja  entre los  r o d i l l o s  m ordientes 25, 26 y e l  

tambor de enrollado 27 . E l marco de e s t i r a r  es un apara­

to conven cional que t ie n e  una s e r ie  de garras o tenazas 

30, i lu s tra d a s  en d e t a l l e  en la  f ig u ra  3 enlazadas jun ­

tas a una cadena 31 que corre  sobre la s  ruedas de c a b i ­

l l a s  32 y 33 que g iran  en 34 y 35 a l o  la rgo  de un e x t r e ­

mo de la  h o ja  y una s e r ie  s im ila r  de garras eslabonadas 

juntas a una cadena 40 que co rre  sobre la s  ruedas de c a b i ­

l l a s  36 y 37 que g ira n  en 38 y 39 a lo  la rgo  de l extremo 

opuesto de la  h o ja .  Las cadenas 31 y 40 están espaciadas 

en e l  extremo adyacente a l  lado de s a l id a  de lo s  r o d i l l o s  

mordientes 25, 26 de manera que los  lados  del m ateria l e s -  

tan en p o s ic ió n  de pasar a través  de la s  aberturas de la s  

g a r r a s ,30. Cada garra 30, conforme e s tá  i lu s tra d o  en la  

f ig u ra  3, comprende un dedo o palanca 41, que g ira  en 42 

sobre un brazo 43. Un muelle 44 en e l  e je  42 tiende a p re ­

s ion ar  e l  extremo del dedo 41 contra la base de la  ga rra ,

45 que es acc ionada  por la cadena 31 que corre  en un ca ­

nal en e l  marco 46 del ba stid or  de e s t i r a r .  Guando e l  ex­

tremo d e l  m ater ia l 21 es agarrado por la  garra 30 se verá 

que cuanto más fu e r te  t i r a  e l  m a te r ia l ,  mas t ira n te  se man­
t ien e  por la gar^a . Una le r a  47 pres ion a  centra lo s  dedos

- 8 -

240 41 para a b r ir  la s  garras 30 cuando están  en p os ic io 'n  de
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¿rrar la  hoja  21 a l  s a l i r  áe lo s  r o d i l l o s  mordientes 

26. jxl pasar lo s  dedos por la s u p e r f i c i e  de le r a  y 

¡er a f lo ja d o s  por e l l a ,  lo e  m uelles 44 pres ionan  lo s  

dedos contra l a 3 bases de la s  garras para ce rra r  la s  mis­

mas y agarrar los  extremos d e l  m a ter ia l para la  opera­

c ión  de l e s t ira m ie n to .  Una leva  s im ila r  48 abre la s  ga­

rra s  sobre la cadena opuesta 40 cuando l le g a n  a 1 ü p o s i -  

cio'n apropiada piara a g a rra r  los  extremos d e l  m a ter ia l .

Los p '-sos de la s  cadenas 31 y 40 están  f i ja d o s  en ángulo 

con e l  paso de r e co r r id o  de l m ateria l y en esta form a, 

se e s t i r a  e l  m ateria l gradualmente. Guando e l  m ater ia l 

se ha e s t ira d o  hasta e l  grado desea do , la s  le r a s  49 y 

50 s im ila res  a la s  le r a s  47 y 48 abren la s  garras 30 pa­

ra a f l o j a r  e l  m ateria l e s t ira d o  a f i n  de a r r o l l a r l o  en 

e l  tambor 27 y después de a f l o j a r  e l  m ateria l permite a 

lo s  m uelles 44 p res ion a r  lo s  dedos 41 contra  la s  bases 

de la s  garras 45 para ce rra r  la s  garras o tenazas, para 

su re co rr id o  l i b r e  entre  la s  le r a s  49 y 50 a la s  le ra s  

47 y 48. Se escoge e l  la rgo  d e l  tambor 27 para que e l  

m ateria l e s t ira d o  se a r r o l l e  pre fer ib lem en te  un poco so ­

bre e l  extremo d e l  tambor, por e jem p lo , media pulgada 

(1 2 ,7  ra/m.) en una h o ja  de hasta  dos pie^s de ancho (0 ,6 0  

m.) para s u je ta r  a lo  ancho la h o ja  a r r o l la d a  e impedir 

que se d e s l i c e  antes o durante la p rep a ra ción . Puede omi­

t i r s e  e l  estiram iento  a lo  ancho eliminando e l  marco de 
e s t i r a r .  Puede asimismo om it irse  e l  tratam iento de a b u l -  
tamiento s p no se ¿ esea ten er  e l  area l i b r e  aumentada que 

resu lta  con t a l  tra ta m ien to .

Las f ig u r a s  4 y 5 i lu s tra n  un m ateria l e s p e c í f i c o

i n i c i a l  que puede tra n s í  orinarse por lo s  r a r io s  métodos 
d e l  presente  in v e n to , como se ha d e s c r i t o  a rr ib a  en va­

r io s  m ateria les  terminados como se i lu s t r a  en la s  f i g u -
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r a &'6 y 7 , f ig u ra s  8 y 9 ,  f ig u ra s  10 y 11.
o\.
^jlsEl m ateria l i n i c i a l  de la s  f ig u r a s  4 y 5, oue sim - 

píeniente i lu s tr a n  una modalidad presente  p r e fe r id a ,  ha 

s id o  hecho de acuerdo con e l  procedim iento d e s c r i to  en 

la  patente española lí2 . 133.277 con un ge'nero de manta 

de 58 h i l o s  de urdimbre y 58 de trama por pu lgada, (25 ,40  

m/m) e l que ha s id o  engordado s in  d isim ular e l  t e j id o  del 

f r e n te  o s u p e r f i c i e  de deposicio 'n , pero con una p e l í c u la  

continua impenetrable en e l  respaldo  para p e r m it ir ,  e l  so ­

p la r  o aventar la s  p e l í c u la s  de lá t e x  esp a rc id a s  sobre la  

s u p e r f i c ie  de dep osic io 'n , durante la op era c ión  de se ca r .

Se ha extendido so ore la s u p e r f i c i e  de d e p o s ic ió n  

lá t e x  de la  s ig u ie n te  composicio'n (por  p e s o ) :

Goma (como lá t e x  dos veces  espumado
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de 60/o s o l id o s )  100,0
amoniaco 0 ,5
Agua 62,5

Gyolchexanol 1 ,0
Amoniaco Oleado 1 ,0
Agua 2 ,0

A celera dor  (m erca p tob en zot iazo l)  2 ,0
A n tiox idan te  (N .1T ' - d i  - b e t a - n a f t i l )

fen ilen ed ia m in a ) 1 ,0

Oxido de Zinc 0 ,5
Gyolchexanol 1 ,0
Amoniaco oleado 1 ,0
Agua 21,0

a z u fre  45,0
Agente d isp e rsa n te ( "Darvan") 1,35
Agua 27
..gua a d ic io n a l  para completar e l  conjunto a 54/2 s o ­

l i d o s ,  en un lech o  de s u f i c i e n t e  espesor para hacer una 

p e l í c u la  seca de 0 ,003 pulgadas de grueso (0 ,0762 m /m .), 

y e l  lá t e x  ha s id o  secado pasando la  fa ja  de d e p o s ic ió n  

por a i r e  c i r c u la n t e ,  a aproximadamente 230° F. Las p e r ­

fo r a c io n e s  han s id o  producidas durante la  op era c ión  de 

secar por la eixpansion de pequeñas burbujas de a i r e  in ­

trod u cida s  por la  p e l í c u la  de lá t e x  esparcida  en lo s  h o -
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yos o caTidad.es entre los h ilo s  en la superficie  de 

^jfposicion.

Las operacion es de e s p a rc ir  y secar han s id o  r e ­

p et id a s  de esta  manera hasta formar un m a ter ia l  de a -  

prorimadamente 0,022 pulgadas de espesor (0 ,5588  m/m.) 

teniendo este  aproximadamente 3200 agu jeros  por pulgada 

cuadrada (6 ,451 6  c/vfi) y cada uno de e l l o s  0,005 pu lga ­

das de dia'metro aproximadamente (0 ,127  m/m.)como se i l u s ­

tra en las  f ig u r a s  4 y 5 .  Gomo puede Terse enseguida por

la  formula precedente, el látex ha sido preparado para
*formar goma dura. Aunque durante la  operación secar se 

produce algun^equena Tulcanizacio'n del material in ic ia l  

de hoja perforada, la Tulcanizacion como producto fin al 

de goma dura para mantener la  hoja en estado estirado, 

no tiene lugar hasta el calentamiento en condiciones de 

Tulcanizacio'n, después del estiram iento. La Tulcanizaci o'n 

de una hoja de material hasta el estado de goma dura he­

cha con la composición de látex arriba mencionada, puede 

completarse, por ejemplo, calentando a 315° F durante 

dos horas preferiblemente en Tapor abierto .

naturalmente, si se desea, e l material in ic ia l pue­

de ser compuesto de modo que se preparara como goma blan­

da Tulcanizada después del estiramiento, pero para e l uso 

en la disposición de baterías, se prefiere goma dura.

El material de la figura 6 ha sido producido e s t i ­

rando el material in ic ia l de la figura 4 a lo largo de la  

hoja y permitiendo una contra ccio'n lib re  de la hoja a lo 

ancho de modo que la hoja terminada tenía 2 .8  Teces e l la r ­

go original y 7 re ces  el ancho o rig in al.

E l m ateria l de la f ig u ra  8 ha s ido  producido e s t i ­

rando e l  m a ter ia l i n i c i a l  de la f ig u ra  4 a lo  la rg o  en e l
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iaismo grado que e l  m ateria l de la f ig u ra  6 pero ade- 

iaas» a lo  ancho ligeramente ees que e l  ancho o r ig in a l  

ée modo que e l  m ateria l terminado tenía 2*8 veces e l  

la rg o  o r ig in a l  y 1.15 re ces  e l  ancho o r i g i n a l .  SI ma­

t e r i a l  de la  f i g u r a  10 se ha producido estirando  e l  

m ateria l i n i c i a l  de la f ig u r a  4 a lo  la rg o  r e s t r i n ­

g ién d o lo  mucho, por otra p a r te ,  a lo  ancho o sea la  
c o n tra cc ió n  l a t e r a l  y  tra tá n d o lo  con t e t r a c lo r u r o  de 
carbono conforme esta  i lu s tra d o  en la s  f ig u r a s  1 y 2 
de lo s  d io u jo s  * S I  producto acabado t e n ía ,  en es te  ca­
s o ,  4 .7  veces  e l  la rgo  o r ig in a l  y  .85 veces  e l  ancho 

o r i g i n a l •

Por la naturaleza  d e l  m ateria l y d e l  procedim ien­

to de e s t ira m ie n to ,  es evidente que e l  producto term i­

nado tendrá h i l e r a s  de p e r fo ra c io n e s  alargadas separa­

das por l i s t a s  que no son necesariamente exactamente pa­

r a le la s  ni d e l  mismo ancho precisam ente , pero en genera l 
un estiram ien to  a lo  la rg o  de la  h o ja  p rod u cirá  p e r fo r a ­
c io n e s  alargadas con lo s  e je s  largos  a lo  la rgo  de la  ho­

ja  é  h i l e r a s  de estas  p e r fo r a c io n e s  separadas l o n g i t u d i ­

nalmente por l i s t a s  aproximadamente p a ra le la s  de realmen­

te  igu a l ancho.

Para algunos f in e s  puede desearse prod u cir  un m ateria l 
terminado en e l  cual la s  h i l e r a s  tra n sversa les  de abertu ­

ras alargadas se extienden ma’ s o menos diagonalmente a t ra - .  

ves de la h o ja ,  —esto  e s ,  a un ángulo con e l  la rgo  de la  h o ­

j a ,  que no sea a'ngulo r e c t o -  o un m ateria l en e l  cual tanto 

la s  columnas como la s  h i l e r a s  de la s  aberturas se extienden 

a l  s e s g o .  En e l ultimo ca so ,  la  h o ja  i n i c i a l  perforada puede 

prepararse sobre un ge'nero de manta cortado a l  s e s g o .  En 

e l  primer caso la  h o ja  i n i c i a l  per forad a  teniendo columnas 
é  h i l e r a s  de p e r fo r a c io n e s ,  realmente a lo  la rg o  y  a lo  an - 

ch« de la  h o ja ,  puede pasarse a lo s  r o d i l l o s  mordientes
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,26) con un borde de la  h o ja  guiando a l  otro  b ord e , 

o e s ,  con la  h o ja  b a jo  una d is t e n s ió n  lo n g i t u d in a l .  

Cualquier estiram iento  t a l  a l o  la rg o  de la  ho ja

380

385

390

se d ice  que es una dirección** substanc ialmente* a lo  l a r ­
go o "substancia lm ente" en la  d i r e c c ió n  de la s  columnas 

de p e r fo r a c io n e s  y cu a lq u ier  estiram iento  t a l  a lo  ancho 

de la  h o ja ,  se d i c e  similarmente que es " substancialm ente" 

en una d i r e c c ió n  a lo  ancho o 11 substancialmente** en la  

d ir e c c ió n  de la s  h i le r a s  de p e r fo r a c io n e s .
Las dimensiones medias de la s  p e r fo ra c io n e s  y lo s  

anchos medios (a )  y gruesos (b )  de la s  t i r a s  delgadas 

que separan lateralm ente la s  p e r fo ra c io n e s  y la s  anchas 

( c )  y gruesas (d )  medios de la s  l i s t a s  anchas que separan 
longitudinalm ente la s  h i l e r a s  de p e r fo ra c io n e s  y la  p o ro ­

sidad de l o s  productos term inados, v a r ia  grandemente en 
l o s  d i fe r e n te s  ca so s ,  como puede verse enseguida por la  

s igu ien te  ta b la  que da la s  dimensiones d e l  m ateria l i n i ­

c i a l  de la f ig u r a  4 y de lo s  ejemplos* de nuevos m ateria­

l e s  d e l  presente  invento como están i lu s tra d o s  en la s  f i ­
guras 6 , 8 y 1 0 .

En e l  caso d ^ k a ter ia les  e s t i r a d o s ,  e l  ancho de lo s  
395 agujeros se mide en e l  punto d e l  ancho máximo de e l l o s .

Evidentemente, e l  la rg o  de la s  t i r a s  delgadas es

ig u a l  a l  de la s  p e r fo ra c io n e s  a largada s .

400
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1L.-I.TÜ HIAL ]@ji de aguje- Dimensión de 

lo s  a g u je r e s .
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T iras de lgadas . L is ta s  an­
chas •

por '4°' 
p u lg a - ' 
da in ­
tern a­
mente .

'iJpOT
pulga­
da lo n ­
g i t u d i ­
nal me n -  
te*

por
p u lga ­
da cua­
drada .

l a t e ­
r a l ­
mente .

l o n -  
g i t u -  
d in a l -  
mente•

an­
cho
(a ).

grue­
so

M

an­
cho
( c )

gru e ­
so

(d )

- Area 
l i ­
bre 
ap ro ­
xima­
da .

P ig .  4 57 57 3200 .005 .005 .0125 .022 .0125 .022 5 /O“ 5 80 20 1600 .005 .030 .007 .010 .020 .014 18 #* 8 50 20 1000 .012 .040 .008 .006 .014 .011 35#" 10 67 12 800 .012 .065 .003 .007 .020 .014 50#
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Se puede ver enseguida que según e l  procedim iento 

d e l  presente in ven to , un m ateria l perforado que tenga un 

area l i b r e  en e l  o^den de 5 a 10# puede s e r  transformado 

en m ateria l perforado  que tenga un area l i b r e  de hasta 50#. 

Se nota que la s  t i r a s  delgadas que separan lateralm ente 

la s  ab ertu ras  adyacentes en lo s  m ater ia les  e s t ira d o s  han 

sido  reducidas en cada caso a l  asombrosamente pequeño an- 

ch* de menos de 0 ,0 1  pulgada (0 ,2 5 4  m/m).

E l relativam ente gran aumento en e l  la rgo  de la s  t i ­

ras delgadas y e l  re lativam ente  l i g e r o  aumento d e l ancho 

o dimensión lo n g itu d in a l  de la s  l i s t a s  t ra n sv ersa les  cuan­

do la h o ja  se e s t i r a  hasta un punto que no exceda e l  óp­

timo a largam iento , se demuestra claramente en la tabla s i ­

gu iente en la  cu a l la s  c i f r a s  expresan e l  porcen ta je  de 

aumento en e l alargamiento de la  goma en la s  t i r a s  d e lga ­

das y en la s  l i s t a s  anchas con r e fe re n c ia  a l  la rgo  i n i c i a l

de cada una, respectivam ente (a lo  la rg o  de la h o j a . ) :
P orcen ta je  de alargam iento.

P ig .  6 P ig .  8 P ig .
T iras  delgadas 500# 700# 1200#
L is ta s  anchas 60# 10 % 60#

La h o ja  en conjunto 100# 180% 370#
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1 a largam iento , in ic ia lm e n te ,  mayor de la s  

t i r a s  e s tre ch a s ,  comparado con  e l  aumento de la  dimen­

s ión  lo n g itu d in a l  de la s  l i s t a s  t ra n s v e r sa le s ,  produce 

una d i f e r e n c ia  entre e l  espesor  de la s  t i r a s  y e l  de 

la s  l i s t a s ,  como esta  i lu s tr a d o  claramente en la s  f i ­

guras 7 ,  9 y 11 siendo e l  e sp esor  de la s  l i s t a s  mate­

rialm ente mayor que e l  esp esor  de la s  t i r a s .  E l esp e ­

sor  r e a l  de la s  l i s t a s  ma's gru esas , depende, n atu ra l­

mente del espesor de l m ateria l i n i c i a l  y la s  l i s t a s  pue­

den ser  enseguida de no más de 0 ,02  pulgadas de espe­

sor  (0 ,5 0 8  m/m.) que es e l  máximo espesor  p r e fe r id o  pa­

ra uso de ba ter ía s  como m ateria l separador entre la s  

p l a w s  y la p laca  separadora u su a l. E l  ancho máximo de 

la s  aberturas alargadas para es te  uso no debe ser  ma­

yor  de 0,015 pulgadas (0 ,3 8 1  m /m .), de o tro  modo la s  

aberturas no retendrán apropiadamente la  pasta en la  

p la c a .  Es p r e fe r ib le  que e l ancho de la s  aberturas a -  

largadas sea a lo  menos igu a l a y e l  la rg o  de la s  aber­

turas por lo  menos aproximadamente c inco  veces mayor que 

e l  diámetro de los  a g u je ros  o r ig in a le s .  E l  presente  in ­

vento ha s id o  d e s c r i t o  aquí mas particu larm ente  con r e s ­

p ecto  a la  manufactura de m aterial en h o ja s  para uso en 

d i s p o s ic ió n  de b a t e r ía s ,  pero e l  m ateria l de goma blanda 

en h o ja s  o de goma dura producido de acuerdo con e l p re ­

sente in v en to ,  puede tener  muchas o tra s  a p l ic a c io n e s  ta ­

le s  como para p a n t a l la s ,  c r ib a s  y a r t í c u lo s  sem ejantes.
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N O T A

Los puntos de in ven ción  p r o p ia ,  no nueva pero 

no e s ta b le c id a ,  ni p ra c t ica d a  o divulgada en España, que
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presentan para que sean o b je to  de es ta  Patente de In ­

d u cc ión , son lo s  s ig u ie n te s :

l fi) -  Un procedim iento  de h acer  h o ja s  de goma 

que tengan una p lu ra lid a d  de h i le r a s  substancialm ente pa­

r a le la s  de ab ertu ras  alargadas desunidas en la s  que la s  

aberturas adyacentes están separadas la tera lm en te  por t i ­

ras delgadas de goma y en la s  que la s  h i l e r a s  adyacentes 

de d ichas aberturas están separadas longitudinalm ente  por 

l i s t a s  de goma tra n svesa les  re lativam ente ancha?, p r o c e d i ­

miento que comprende e l estiram ien to  de una h o ja  de gorra, 

que t ien e  p e r fo r a c io n e s  d isp u esta s  en columnas é  h i le r a s  

en substancialm ente ángulos r e c t o s  unas con o tra s  en la  

d i r e c c ió n  de d ich as  columnas y la v u lca n iza c ió n  de la  ho­

ja  mientras e s ta  en estado de e s t ira m ie n to .

2a ) -  Un procedim iento  como se r e iv in d ic a  en e l

punto I a , en e l  que la  ho ja  per forad a  de gorra, es de una

com posición  t a l  como para p rod u c ir  goma dura o ebonita  

por medio de v u lca n iza c io 'n .

3a ) -  Un procedim iento como se r e iv in d ic a  en lo s

puntos I a o 2a , en e l  que e l  e s t i r a d o  de la. h o ja  en la

d irecc io 'n  de d ichas columnas se l l e v a  a e f e c t o  con a p ro ­

ximadamente un alargam iento t a l  que un u l t e r i o r  estiram ien ­

to en d ich a  d i r e c c ió n  r e d u c ir ía  e l  p o rce n ta je  d e l  area l i b r e  

de la  h o ja .

4 a ) -  Un procedim iento como e l  r e iv in d ica d o  en 

cu a lqu iera  de lo s  puntos a n t e r io r e s ,  en e l  que la  ho ja  dé 

goma usada t ie n e  columnas é  h i l e r a s  ordenadas cercanamente 

de p e r fo r a c io n e s  substancialm ente redondas de un diámetro 

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

5a) -  Un procedim iento como se r e iv in d i c a  en c u a l -
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quiéra de lo s  precedentes  puntos en e l  que adema's de e s -  

t i r a r  la  h o ja  substancialm ente en la  d i r e c c ió n  de dichas 

columnas se e s t i r a  también la  h o ja  en menor grado en una 

d i r e c c ió n  tra n sv ersa l*

6a ) -  Un procedim iento como se r e iv in d ic a  en e l  

punto 5 a) en e l  que la  extensio 'n del estiram ien to  en una 

d i r e c c ió n  tra n sv e rsa l  es s u f i c i e n t e  substancialm ente para 

e v ita r  la  contraedo*n la t e r a l  de la  h o ja .

? e ) — Un procedim iento como se r e iv in d ic a  en c u a l -  

qu iera de lo s  puntos preceden tes  en e l  cual la hoja  es t ra ­

tada con un agente de hinchamiento de la goma antes d e l  e s ­

t iram iento  y en e l  que se r e t ie n e  a l o  menos a lg o  de l agen­

te  de aumento de voltCmen mientras esta  en esta d o  e s t i r a d o ,  

a l  tiempo de la  v u lca n iza c ión *

dQ) — Un procedim iento como se r e iv in d ic a  en e l  

punto 72, en e l  que e l  agente empleado ea e l  t e t r a c lo r u r o  

de carbono.

9a ) -  E l procedim iento de e laborar  h o ja s  de goma 

que tengan una p lu ra lid a d  de h i l e r a s  p a ra le la s  s u b s ta n c ia l ­

mente, de aberturas descon ectadas , a la rg a d a s , en la s  que 

la s  aberturas adyacentes están separadas la tera lm en te  por 

t i r a s  delgadas de goma y en la s  que la s  h i l e r a s  adyacen­

tes  de dichas aberturas están  separadas longitudinalm ente 

por  l i s t a s  t ra n s v e r s a le s ,  de goma re lativam ente  anchas su b s- 

tañcia lm ente como se ha d e s c r i t o  e i lu s tr a d o  con r e fe r e n c ia  

a lo s  d ib u jo s  en diagrama que se acompañan*

102) -  Un procedim iento  para e la b ora r  h o ja s  o la '- 

minas de goma*

Tal y como se ha d e s c r i t o  en la  Memoria que a n te ce -  

cede representado en lo s  d ib u jo s  que se acompañan y con lo s  

f in e s  que se han e s p e c i f i c a d o *



V -18 -

525

v

' Esta Memoria consta de d iez  y ocho h o ja s  e s c r i ­

tas por una so la  cara .

San Sebastian para Burgos a 

I I  Ario T r iu n fa l .
9 FEB. 1938

IHTERUá TIOITaL L,iTEX PROCESSES LTD.

P .Á .
AL3ZRTO DE ELZABURU

Agento do la Propiedad Industrial
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