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MEMORTIA DESCRIPTIVA
SOBRE: '
"PROCEDIMIENTO PARA 1A FABRICACION DE HILO DE CAUCHOY.

SOLICITANTES: ANDREWS-ALDERFER PROCESSING COMPANY, re-

sidentes en: 120, Ash Street, AKRON, OHIO,
Estados Unidos de América.

Este invento se refiere a la fabricacidn de hilo
de caucho en grandes cantidades y econdmicamente y, aungue
no se limita a la obtencidn de hilos finos, es especialmente
adapteble para este fin.

Uno de los objetos de este procedimiento es la
consecucidn de uns uniformidad excepcional en el hilo ter-
minado, que se logra por un método perfeccionado de laxar
¥y "eurar"” una multiplicicdad de hilosAobtenidgs cortando una
plancha de caucho sin vulcanizar, para reducirla a la forma

de hilos. Despuéds de cortar la plancha de caucho en hilos
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de seccidn transversal relativamente grandes, éstos se ten-
sen para reducir la seccidn transversal en cualquier grado
deseado. Le tensidn de los ﬁilos de caucho sin vulcanigzar
desarrolla determinados esfuerzos y fuerzas en el interior
-del casucho, que han de elimimrse antes de curar finslmen-
te los hilos, conociéndose esta etape, en la técnica, como
laxado o revenido del caucho. El procedimiento en esta Me-
moria descrito, sujeta los hilos en estado de tensidn, du-
rante un periodo suficiente para permitir la desaparicidn

o elimimacidén d e las fuerzes interiores. En el procedimien-~
to preferido, los hilos, ademfis, se sostienem en su posicidn
fija mientras se encuemtran sometidos al ealor, gue log vul-
c&niﬁa sin manipulecidn intermedia. Este procedimiento evita
toda distorsidén o deterioro de los hilos mientras el caucho
se encuentra en condiciones de gran delicadeza y es altamen-
te susceptible a los deterioros o distorsidn. Todo el proce-
dimiento se lleva a cabo como parte de un método continuo,
de modo que la produccidén prosigue sin interrupcidn, obte-
niéndose como resultado la posibilided de producir hilos muy
finos de uniformidad notable y con gran economia.

Como accesorio a este procedimiento, los hilos
terminados pueden dotarse de un revestimiento protector,que
execluye el oxigeno durante la vulcanizacidn de aquéllos.
Este revestimiento facilita también en alto grado el paso de
los mismos a través de las agujas de las maquinas tricotosas,
reduciendo con ello los retardos molestos y costosos con que
se tropieza en el tejido de géneros elésticos, lo cual cons-
tituye una ventajade gren importancia en la industrie. El
revestimiento de cera o material andlogo que constituye la

capa protectora, reduce ademés la tendencia de los hilos a
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pegarse o edherirse unos con otros en los embalajes finales.
Ootro objeto de este invento es éevitar la importante péw-

dide de caucho con que se trbpieza en los procesos corrien-

tes ¥ comercialmente usados de obtencidn de hilo por medio

de caucho cortado. las pérdidas de caucho con que hay que
contar en todos los procedimientos enteriores de obtencidn
de hilos de caucho cortado, se deben principalmente al he-
cho de que el hilo se corta una vez curado el éaucho, y el
regorte 1névitable en todos los procedimientos de corte de
hilo, no puede volverse a emplear en el procedimiento de
fabricacidén. En la obtencidn de hilo por los procedimien-
tos en la actualidad empleados corrientemente, el desperdi-
cio de la operacidn de corte a seiende a menudo al 30%, lo
cual representa una pérdida econdmica enorme.

Por el procedimiento en esta Memoria descrito,
todo el caucho que se recoge como recorte, y los desperdi=-
cios después de cortar la hoja dée caucho, pueden volverse a
introducir en el procedimientc y aprovecharse de nuevo. Es-
te resultado es posible porque el caucho primitivo se corta
mientras estéd sin curar y Se compoﬁe O prepara de modo tal
que por lo menos un ingrediente esencial para llevar a ca-
bo la vulcenizascién, es inerte o no se asfiade hasta degpués
de convertir en hilos el material de partida.

Otra ventaja de este procedimiento se funda en
el hecho de que es posible obtener hilos de caucho muy fi-
nos en gran cantidad, con un minimo de mano de obra y de
inspeccidn técnica. Presenta ademas la ulterior ventaja de
permitir al fabricante la obtencidén de hilos en tiros con-
tinuos de longitud mucho mayor que la posible en procedi-

mientos anteriores. Esto constituye una ventaja muy impor-
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tente, ya que reduce los gestos y la pérdida de tiempo co-
rriemtemente necesaria para empalmar los hilos.

Otra ventaja es que, debido al hecho de que los
recortes y desperdicios de la operacidén de corte se tratan
otra vez en las nuevas tandas, se msejora en alto grado la
calidad del eaucho. Se ha comprobado que los materiales de
partida que contienen una cantidad spreciable de materia-
les repetidamente tratados, presentan mejores cualidades

de aprovechamiento y que los hilos de los mismos obtenidos

tienen una resistencia a la tensidn mayor gue los consti~

tuidos completamente por material nuevo. Por esta razdn,
las operaciones de corte se practican de modo gque se ob-
tenga una gran cantidad de recorte para obtener la canti-
dad descada de "material tratado"™ para las tandas ulterio-
Tres. '

De acuerdo con este invento, se proporciona‘un
procedimiento para la obtencidén de hilo de caucho, que com-
prende el preparar una plancha u hoja de caucho sin curar,
que constituye el material de.partida; el cortar este ma-
terial en un gran nimeroc de hilos de caucho sin curar; el
estirar éstos; el permitir que dichos hilos se laxen para
eliminar de ellos las fuerzas interiores, y el curarlos
luego.

En loé dibujos se representa un esquema de una
instalacién tipica para la obtencidn de hilos elésticos
partiendo de hojas de caucho previamente preparadas. En
estos dibujos, no se ha pretendido indicar las proporcio-
nes de las hojas de caucho ni de los hilos, con respecto a
los distintos elementos que se emplean. Los hilos son muy

finos y se preparan en numero elevado, y no resultaria



prectico representar las verdaderas proporciones de la hoja

primitiva y.de los hilos terminados. las distintas mAquinas

se representan en forma esquemidtica, siendo posible emplear

gran cantidad de equipo normal en el procedimiento a que
105. este invento se refiere.

Debe entenderse también que los dibujos muestran
la forma me jor, conocida y preferida de este invento y gque
alaplicar en la prictica las fases del procedimiento, pue-
den adoptarse cambios y modificaclones sin sacrificar nin-

110. guna de las caracteristicas del invento, anteriormente in-
dicadas. En los dibujos: ’

Iag figuras 1 y 1A representan em alzado lateral
una instalacibén tipica para le aplicacidn del procedimiento,
la figura 1A es una continuacién de la figura 1l; y

115. Laes figuras 2 y 2A son vistas analogas que re-
presentan la instalacidén vista em planta.

La hoja de material de caucho, de la que se ob-
tienen los hilos, se representa e 1. Se dispone en un ci-
lindro 2 en el que se arrolla con un forro o soporte sde-

120. cuado 3%, que, con preferencia, es un papel encerado sobre
el éual ss esparce una capa ligera y uniforme de esteatita
u otro polvo andlogo. El rodillo se enrolla sometido a ten-
sién considerable, para svitar el arrugado del soports y
del material, durante el almaecenaje del rodillo.

1i25. Dsbe observafse de modo especial que el mate-
rial de partida de caucho al entrar en el ciclo en esta Me-
moria deserito, no estg curado, por lo cual este procedimien
to se diferencia de los métodos corrientes, amteriores a es-
te perfeccionamiento, para la obtencidn de hilos por medio

130. de caucho cortado, lo cual constituye una ventaja importante,
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ya que el recorte y desgperdicio inherente a la operacifén
de corte del hilo puede aprovecharse de nuevo en nuevas
maesas de material.
Debe observarse también que, con preferencia,
135. el material se prepara © compone de modo tal gque por 1lo
menos un ingrediente esencial para llevar a cabo la vulca-
nizacﬁén,.o es inerte o no se activa, o no se afiade hasta
que el material se ha convertido ya en hilos. Esto tiene
por objeto no solamente el permitir el aprovechamiento sub
140. B8iguiente del desecho de la operacidn de corte, sino que
ademds impide la vulcanizacidn prematura o parcial durante
las operaciones corrientes de molienda o desmenuzado y de
calandrsdo, necesarias para preparar la hoja o plancha 1.
Como e jemplos de materiasles que pueden emplear-
145, se se indican las composiciones siguientes, solo por via
de ilustracién, ya que a todos los peritos la técnice de
preparar el caucho, se les harim e videntes muchas modifi-

caciones y varieciones de las mismas.

-5 B
150, Caucho - 100 100
GR-S 50 5 5
Antioxidante 1 1
Susvizador, si se desea, 2 2
sulfuro de einc 5 a 20 : 5 a 20
155. Oxido de cine 2a 5 2a 5
DePeGs» (Difenil-guenidina) 0,4 0,4
Azufre : nada 2
Tetrona A 1,25 a 2,5 nade
Zenita A nade 0,5
160. (Tetrona 4 = Dipent&metileno—thiuram-tetrasulfuro)

(Zenita A = Q7% de Sal de cinc de mercaptobemzotiazol
3% de tetrametil-thiuram-monosulfuro}.
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La tetrona A €3 un acelerador sulfurosc que crn-

tiene azufre suficiemte para llevar a cabo la vulcenizacidn
165. durante la fage final del procedimiento, pero el agufre se

mantiene inactivo o aprislionado en la tetrona A hasta que

el material se somete al tratamiento final durante las l- -

timas fases del procedimiento. As{, pues, el agufre, en

la composicidn A anterior es inerte y e ste edaptacidén es-
170, pecial del procedimiento consiste em efecto en afiadir el

azufre al material durants las etapas finales éel proceso.

En la composicidén B amterior, se encuemtran pre-
sentes los ingredisntes necesarios de iulcanizacién, Pero
el curado es lento y puede acelerarse para terminsrlo en

175. el tiempo requerido, tratando el material con un acelera-
dor en una fase ulterior del procedimiento.

En cualquiera de las composiciones A o B, puede
usarse una pequefla cantidad de cualquier retardador normal
de curado, como factor de seguridad paia impedir la esta-

180. bilizacidn premstura del material. El écido galic{iiico es
un6 de los materiales que pueden emplearse para este objeto.
) Se observarid que en cualquiera de las composicio
neg indicadas, el material permasneceri sin ecurar y suscep-
tible de volverse a tratar en el proceso, hasta después de
185. cortado.

En las coﬁposiciones dadas, se prefiere emplear
caucho natural. Esta preferencia por el caucho natural se
debe,bprincipalmente, a que este material se cure al aire
més réapldamente que ninguno de los cauchos sintéticos co-

190. nocidos. Esto, sin embargo, no excluye el empleo del pro-

cedimiento con ninguno de los cauchossintéticos. Para la



fabricacidn de los hilos de mucho, se emplea bastante co=-
minmente el neopreno, y el procedimiento de este invento
puede utilizarse con este cuerpo, modificédndose el tiempo
195. de curado final y el procedimiento para el mismo, de acuer
do con las necesidades conocides de este tipo particular
de caucho aintético.
| En las composiciones, se comprenders que para
los msjores resultados el contenido de caucho indicado,ha
200. de contener una gran proporcidn de "material traba jado”,
ésto es, de recorte o desperdicio sin curasr, de la opera-
cibén de corte. Con preferenciz, alrededor del 25% de este
caucho es "material trebajado™ y la operacidn de corte se
realiza de modo tal que se obtenga unma gran cantidad de
205. recorte para atender esta necesidad. Incidentalmente, es-
tos recortes gparentemente ruinosos, son realmente venta-
Jjosos ya que es més fécil cortar el materisl, si la canti-
dad de recorte no representa una pérdida en la operacidn.
El material, tanto si es de la composicidn 4,
210. como si pertenece a la fomula B o a un equivalente de
"ellas, se desmenuza y almacena durante algunos dias, para
su envejecimliento, antes de calentarlo para el calandrado.
El calandrado del materiasl para obtener la plancha 1, pue-
de llevarse a cabo de cualéuier modo convencipnal y reali-
215. zarse para obténer una plancha‘sencilla o doble, prefirién-
dose ésta por ser mejor para evitar la presencia de zonas
gruesgas y delgadas en la hoja final, Es preferible dejar
pasar un periodo de envejecimiento después de preparar la
héja, para que recupere su "™nervio"™, d ebiendo observarse

220. que sl arrollamiento tenso de la hoja en el rodillo 2 im=-
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pide la distorsion de la misma durante este perifodo.

El gruesoc o espesor de la hoja 1, estd determi-
nado por el tamafio del hilo terminado y por la tensidn a
que haya de someterse el hilo después de cortarlo de la
hoja. Aungue las dimehsiones no son esenciales y puede em-
Plearse una gran variedad, por via de ejemplo, si el pro-
ducto final ha de ser un hilo de 0,016™ de espesor o dia-
metro, la hoja puede prepararse de 0,025" de espesor, cor-
tando los hilos de 0,025" que, con un alargemiento del do-
ble, dardn lugar a un hilo terminado, de seccidn transver-
sal cuadrada y gque se aproximaréd en alto grado sl tamafio
final deseado.

Desde el rodillo 2, la hoja 1 con su refuerzo
3, pasa a través de una méquina convencional de empalmado,
indicada en 5, dispuesta para que el extremo de una hoja
bueda empalmarse por testa con el extremo de la inmediata,
a fin de que los hilos.puedan prepararse en tiros continuos.
Desde el dispositivo dée empalme, la hoja pasa por

encima de un rodillo 6 en el que el forro o soporte se se-
pare de la hoja 1 y ﬁasa e través de una serie de rodillos
de estirado 8, 9 y 10 uno o més de los cuales es conducido
para impulsar lea hojea haste este punto. Dado que le hoja 1
es impulsada por el soporte, no existe tensidén de la hoja
y ésta conserva su espesor primitivo.

Cuando la hoja 1 abandona el rodillo 6, pasa
por encima de un rodillo de sostén 12 y, desde éste & la
parte inferior de un rodillo 1% sumergido en un bafio 14
que tlene por objeto facilitar el corte de la hoja en los

hilos separados. El bafio, con preferencia, es una solucidn

Jabonosa que moja los dos lados del materisl dé modo gue
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los hilos pueden impulsarse a través de los cuchillos de
divisidn sin el empleo de lenglietas u otros medios para
arrancar 1os hilos recién cortados de las caras de los cu-
chillos. Son warias las soluciones jabonosas que pueden
emplearss para este objeto, y todas ellas son blem conoci-
das en la especialidad.

El tensado y la orientacidén se mejoran grandemen
te s el materiasl se calienta antes de cortarlo en forma
de hilos. El ealentamiento del material mientras continiia
en forma de hoja, elimina algunas de las fuerzas gque en
otro caso se encontrarfian presentes en los hilos en el mo-
mento de tensarlos, y hace posible alargar y reducir los
hilos en gredos superiores a los gue podrien obtenerse szin
este tratamiento térmico preliminar. Estos beneficiosos
resultados se consiguen en el método especifico descrito,
utilizando la solucidén jabonosa como medio de calefaccidn,
sunque el caldeo del material para laxar la hoja de caucho
no se limita necezariamente a este punto en el proceséd,
slempre gque se haga antes de cortar la hoja en fbrma de
hilos.

Desde el bafio 14, la hoja, ya & la temperatura

sdecuada y con una capa de lubricante en sus superficies,

pasa por encima de un rodillo 15 y se dirige directamente

a los cuchillos de corte que la dividen en un gran nimero
de hilos. En 16 se representa esquematicamente una forma
del conjunto de cuchillos de corte. Los aparatos para este
objeto, constituidos por dos series de cuchillos discoilda-
les con bordes superpuestos, son bien eonocidos en la espe-

cialidad.
En la figura 2 no se trata de representar el
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nimerc de hilos gue se cortarian por un solo paso a través
de la méquina de cortar. Existird siempre una cantidad
apreciable de recorte en ambos borces del material, y este
recorte se deja que en este punto caiga, para recogerlo
como se indica em 18 de la figura 1.

Desde el dispositivo de corte 15, el material,
ya reducido a la formé de hilos mlltiples, penetra en un
segundc bafio 20 por debajo de‘un rodillo ' 21 y, por encimm
de un rodillo 22, atraviesa un peine 23, pasa por deba jo
de un rodillo 25 sumergido en un tercer bafic 27, y a través
de un peine 28 se coloeca sobre la correa 30 de curado.

El rodillo 21 se impulsa a uné velocidad supe-
rior a la de alimentacidn del material a los cuchillos
cortantes, para dar el alargamiento y reduccidn necesarios
a los distintos hilos, a fin de reducirlos a su seccidn
transversal final. El incremento de velocidad lineal entre
los cuchillos cortantes y 8l rodillo 21 retira los hilos
cortados de los cuchillos y reduce ademéds la seccidn trans-
versal de cada uno de los hilos, de modawque la aceidén en
el baflo 20 es mds eficaz. Los pelnes sirven para separar
los hilos duramte las operacliones posteriores.

El bafio 20 tiene por objeto suministrar el in-
grediente de vulcanizacién qgue falta, o activar o acelerar
el ingrediente de vulcanizacién; con objeto de gue en el
secado y calefaccidn ulterior, se verifique el curado final.
A este resbecto, eg conveniente incorparar al bafic 20 un
acelerador éoluble en agua que reaccione con los ingredien-
tes del material, para permitir un curado de dste en un
tiempo corto y a una temperatura relativamente baja. ‘

Un afelerador soluble en agua, que puede emplear
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se; es el conocido en la especialidad.con el nombre de
"pip pip" (pentametileno-ditiocarbamato de piperidinio).
Se emplea en svlucidn diluida de 5 partes de "pip pip" por
95 partes de agua, aproximedamente. E1 "pip pip" actda con
juntamente con la Tetrona A o Zenita A, de los materiales
A o B, respectivamente, de modo que el curado se acelera
sensiblsmente. En el bafio 20 puede usarse cualquier otro
tipo de acelerador, de acuerdo con las fdérmulas usadas en
los materiales primitivos.

Puede ser conveniente emplear otros acelerado-
res conjuntamente con el "pip pip". Por ejemplo, el bafio
20 puede estar constifuido por 5 partes de "pip pip", y 1
parte de oleato de dibutil-amonio en 94 partes de agua, O
en lugar del oleato de dibutil-amonio puede usarée una can-
tidad equivalente de dispersidn de butil-gzimato. Estos ma-
teriales empleados como auxiliares del "pip pip'" tienen el
efecto canjunto ds reducir la pegajosidad superficial en
el hilo, y de ayudar asgjustar el pH del bafio, para conse-
guir una mejor penetracidn de los aceleradores en el cau-
cho. En relacidn con ésto, se observara que la reduccidn
de los hilos en el bafic facilita también la penetracidn de
los acsleradores.

El bafio -27 es una solucidn de cera y puede em=
pleerse em esta fase del procedimienfo para adherir los
hilos a la correa 30 y, también para proporcionar sobre
los hiles, una pelicule resistente al roce, a la cual se
ha hecho referencia anteriormente. 1la cera qQue se emplea
puede ser cualquiere de las naturales o artificiales, o
me zclas de laghismas, que pueden dispersarse en el bafio

acuoso. Se ha comprobado gue una solucidn de cers adecuada
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es la que contiene una mezcla de ceras en la que la cera
carnauba predomina en alto grado. Unode los requisitos
de la solucibn de cera es que no tenga un punto'de fusidn
tan bajo que no adhiera los hilos a la correa al pasar a
través del horno de curado.

Es convenlente empleer en este punto algin ace-
lerador adicional, y se ha comprobado que un bafio compues-
to de 50%4 de solucidn de cera y 50% de una solucidn al 5%
de "pip pip" en agua, proporciona los resultados deseados.

Los hilos, ye tensados hasta su seccidn trans-
versal final, pasan a le parte superior de la correa 30,a
la cual se adhieren por la capa de cera aplicada en el ba-
filo 27.

gomo substitutivo para el ballo de cera 27, pue-
de incorporarse al bafioc 20 cualquier aglutinante adecuado,
pudiendo suprimirse aquél si se juzga conveniente esta mo-
dificacidn del proceso.

La correa 30 tiene cualquier longitud degeadsa;
los requisitos son que los hilos dingngan da un intervalo
suficiemte para que desaparezcan las fuerzas internas re-
siduales del caucho, y luego dichos hilos se curen adecua-
damente. La corres 30, después de un intervalo suficiente,
penetra en una large cémara de calefaccidn 32, en la que
las héiices 33 mantienen el aire en circulacidn constante.

No existe intencidén de limitar en modo alguno
las dimensiones del horno de curado ni la velocidad de la
correa, ni el tiempo durante el cual ésta permanece en la
atmésfera calentada del horno, ya que todos éstos son fac- .
tores que pueden determinarse facilmente por un perito en

la materia. Los mejores resiltados se obtienen por el empleo
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de femperaturas relativamente béjas con respecto & los
curados convencionales del tipo de presidn. Se ha compro-
bado que pueden usarse temperaturas de 115,5¢C. durente

20 & 30 minutos, y ligeramente mis elevadas. Sin’embargo,
pueden usarse temperaturas mis altas todavia, en cuyo easo
puede ser conveniente emplear gases inertes en la cémara
%2, para reducir el peligro de oxidacién. Es conveniente
que el hilo al salir de la cémara se encuentre un poco por
deba jo del curadc béptimo, ya que los materiales del tipo
descrito, se conocen como materiales de curado e baja tem-
peratura, que tienden a continuar el curado d espués de re-
tirarlos del horno de curado. As{ pues, es importante uti-
lizar aceleradores que den lugar a cualidades superiores de
enﬁeJecimiento, y curvaes largas y planas de curado. Los m~

teriales antes indicados son de este tipo.

Uno de los principaless objetos del aglutinante,
ya se aplique en el bailo 20 o0 en el 27, es el adherir los
tenues hilos & la superficie de la correa %0. Esto sujeta
los hilog fuertemente desde el momento en gque entran pri-
mero en contacto con la corree hasta que se desprenden de
ella al final ée la operacidn de vulocamizacidn. Ie desapa-~
ricidn de los esfuerzos en el interior de los hilos tensa-
dos, haréd & menudo que los hilos se contraigam u ondulen,
pero adhiriéndolos a la superficie de la correa, se ven
impulsados a permanecer en estado de tensidn durante este
periodo. Adends, no existe en los hilos la tendencia a con-
traerse o a desplazarse durante el perfodo subsiguiente de
curado. S1 no fuera por la adherencia de los hilos a la su-

perficle de la correa, podrian desarrollarse en ellos par-

tes delgedas o romperse durante el perfodo que permasnecen
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fuers de la correa, o podrian arrollarse o enredarse & su
alrededor y pegarse uno a otro. Esta caracteristica de su-~
jetar los hilos durante todo el periodo desde el momento
de su tensado final hasta que se termina el curado, es uno
de los factores que he: permitido obtener hilos de noterle
uniformidad, y ha reducido ademds a un minimo muy bajo las
pérdidas en esta etapa del procedimiento.

Otra importante funcidn de lacapa protectora que
rodee & los hilos, es proteger el caucho de los delicados
filamentos contra lgoxidacidébn, mientras se encuentran en
la atmbsfera calentada del horno de curado.

Cuando la correa abandona el horno 32, los hilos
curados se desprenden de le superficie de aquélla por los
rodillos de separacidn 33 y %6, etraviesan la caje de es-
teatita 38 y entren en le fase final de embalaje u ovilla-
do. A inter#alos, se disponen peines 40 para guiar los hi-
los. En 41 se representa un rodillo o carrete tipico.

Se observari que los objetos indficados del in-
vento se han conseguido de modo sencillo y préctico. ILa fa-
bricecidén de un gran nimero de hilos eldsticos muy unifor-
mes, con costes de producecidn muy reducidos, es un avance
importem te en esta industria. Se he dado una descripcidén
muy detsl lada del procedimiento, pero debe entenderse que
los detallss carscen de importemncia y que dentro del campo
de este invento pueden sdoptarse y emplearse variaciones
y modificaciones. Aunque se prefiere emplear una correa
como soporte de dimensiones fijas &l que se sujeta el hilo

tensado durante el perfodo en que se eliminan las fuerzas

internes y sobre la cuel se curs Juego el hilo, puede em-

plearse en luger de le misma cualquier substitutivo adecwad.
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El desecho debido & los recortes y desperdi-
cios, en la operacidn de corte, quede eliminado y es sde-
més posible obtener hilos cortados muy finos uniformes en
toda su longitud y en tiros mayores que los gque anterior-
mente podia conseguirse. El hecho dé gque el material se
oriente y los hilos se tensen después del corte, propor-
ciona hilos cortados méds finog y mds uniformes que los an
teriormente considerados posibles de obtencidn en escala
comercial., |

El procedimiento es completamente préctico y
de aplicacidn muy econdémica. Requiere un minimo de inspec-
cibén téenica y su capacidad de produccién es muy grande.

- NOTA -

Habiendo ya descrito amplismente la naturaleza
del invento, as{ como la manera de llevarlo a cabo en ls
préctica, se hace conster que los procedimientos anterior-
mente descritos son susceptibles de ligeras modificaciones
de detelle, sin que por ello se altere el principio funda-
mental del invento. También se hace constar que dicho in-
vento se refiere a una Patente presentada en Norteamérica
con fecha 30 de Julio de 1947, bajo el N2 764.846, acogién-
dose por lo tento & los beneficios que conceden losgs Conven-
nios Interneionales en vigor, siendo lo que constituye la
esencie del invento y por lo que se solicita Patente de
Invencibdn por veinte afios en Espafia; "Procedimiento para
la fabricacidn de hilo de caucho™; ceracterizandose por lo
siguiente: '

l¢ - Procedimiento para la fabricacidn de hilo

de caucho, caracterizado por prepararse una hoja de caucho

sin curser; por cortar dicha hoja en un gran niimmero de hilos
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de caucho sin curar; por temnsar los hilos; por permitir
que éstos se laxen pars eliminar de ellos las fuerzes in- .
teriores, y por-curar luego dichos hilos.

2?2 - Procedimiento paré la fabricacidn de hilo
de céucho, éegﬁn lo especificado en la reivindicacidn 1,
caracterizado por el hecho de que los hilos se sujetan a
una superficie de dimensiones fijas, mientras las fuerzas
internas se eliminan de aquéllos.

32 - Procedimiento para la fabricacidn de hilo
de caucho, éegﬁn lo especificado en la reivindicacidn 1
o 2, caracterizado por el hecho de que la hoja de caucho
sin curar es de espesor uniforme y predeterminado en toda
su extensidn.

42 - Procedimiento para la fabricacidn de hilo
de caubho, segin lo especificado en cualguiera de las rei-
vindicaciones anteriores, carécterizado por el hecho de
que el materiel se calienta mientras esté en forma de hoja,
pare laxer el ceucho y eliminsr del mismo las fuerzas in-
teriorés.

5¢ - Procedimientc para la fabricacidn de hilo
de caucho, seglin lo especificado en cualquiera de las rei-
vindicaciones snteriores, caracterizado por el hecho de
que el proceso se lleva a cabo de modo continuo.

62 ~ Procedimiento para la fabricacidn de hilo
de ceucho, segin 1o especificado en cusmlquiera de las rei-
vindicaciones enteriores, caracterizado por el hecho de
que el hilo se tensa uniformemente.

7¢ - Procedimiento para la fabricacidn de hilo
de baucho, ségﬁn lo especificado en cualquiera de las réi-

vindicaciones 2 a 6, caracterizado por el hecho de que el
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hilo se adhiere & dicha superficie por un revestimiento
o capa de adhesivo sobre el hilo.

82 - Procedimiento para la fabricacidn de hilo
de caucho, segin lo especificado en cualquiera de las rei=-
vindiceciones 2 a 7, caracterizado por el hecho de gque el
hilo ge adhiere a una superficie mévil.

9¢ - Procedimiento para la fabricacidn de hilo
de caucho, segfin lo especificado en cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 a 8, caracterizado por el hecho de que la
fuerza interna del hilo tensado se elimina sometiendo el
hilo &l cslor.

. 102 - Procedimiento para la fabricacidn de hilo
de caucho, segin lo especificado en cualquiera de las rei-
vindicaciocnes anteriores, caracterizado por el hecho de
que el material citado contiene caucho que se trabaja de
nuevo,

112 - Procedimiento pare la fabricacién de hilo
de caucho, segun lo especificedo en la reivindicecidn 10,
caracterizedo por el hecho de que el caucho citado que se
trebaja de nuevo contiene el resto del material después
de le formacidn de hilos del mismo.

12¢ - Procedimiento pare la fabricacidn de hilo
de caucho, segin lo especificado en cualquiera de las rei=
vindiceciones anteriores, caracterizado por el hecho de
que el citado material de caucho se compone o prepara con
ingredientéé de vulcanizacidn inertes, que se activan antes
de la fase de curado.

13¢ - Procedimiento psra la fabricacidn de hilo
de caucho, seéﬁn lo especificado en la reivindicacidn 12,

caracterizado por el hecho de que los ingredientes de vul-
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canizecidn inertes mencionados se activan pasando los hi-
los & través de un bafio que contiene una solucidn de un
activador para dichos ingredientes de vulcanizacidn.

14¢ - Procedimiento para la fabricacién dg hi-
lo ds caucho,'segﬁn lo especificado en cualqulera de las

reivindicaciones 1 a 11, caracterizado por el hecho de que

" dicho material de caucho contiene ingredientes de vulcani-

zacidn que son inactivos para vulcanizar el meterial a las
temperaturas emplemdas y mientras dichos hilos estén some-
tidos a tensidn se afade un ingrediente de vulcanizecidn
que reacciona con los ingredientes que ya se encuentran en
el material, para dar lugar.a le vulecanizacidn.

15¢ - Procedimiento para la fabricacidn de hilo
de caucho, segﬁn lo especificado en la reivindicacidn 14,
ceracterizado por el hecho de que el ingrediente adicional
de vulcanizaoidn se afiade sumergiendo el hilo en una solu-
cidn de aquél.

162 - Procedimiento para la fabricacidn de hilo
de caucho, tal ¥y como queda substancialmente descrito en
la presente Memoria y representado en los dibujos que se
acompafian.

Esta Memoria consta de diez y nueve hojas es-

critas a mAquina por une sola cara.

HMedrid, 8 de MaiN
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