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l a  producción de hojas de cancho microperesc, que com­
prende extender sobre un soporte l i s o  no perforado, hcme- 
decido con un coagulante aeuosc para el cancho, una com­
posición de lá te x  de cancho ain  espumar que contiene 

8 agentes de ge lificac ió n  y vulcanización, g e lif ic a r  la  
hoja resultante en condiciones que impidan el escape de 
agua de la  hoja, lle v a r  la  hoja ge lificad a  no vulcaniza­
da a nn acporte poroso, y vulcanizar la  hoja en condicio­
nes que impidan el escape de agua de la  misma. S i se  de­

le  sea usar este  procedimiento para l a  producción de sepa­
radores para b a te ría s , l a s  hojas de cancho microporoso 
se calientan a una temperatura a la  cual sea p lástico  y 
luego se ondulan y cortan a l  tamaño requerido. En este  

mótodo, la  producción de loa separadores para batería 
18 implica una operaalón separada de l a  de producción de 

l a s  hojas y lo s  separadores carecen de nervios só lid o s.
Un objeto del presente invento es el de 

producir hojas de caucho micrcporcao que tienen nervios 
só lidos en lugar de ondulaciones. Tambión es un objeto 

80 del invento crear medios para vulcanizar hojas de caucho 
g e lific ad o , pero no vulcanizado, que tienen nervios, sin  
dañar a éstos y , con preferencia, evitando l a  contrac­
ción de esto s ultimes durante la  vulcanización. Otro ob­
jeto del invento es el de crear un aparato adecuado para 

88 l a  producción de ta le s  hojas.
De acuerdo con e l presente invento, un 

procedimiento para la  producción de hojas de caucho mieropo-

- 2



200457
so qae tienen nervios sólidos comprende colar ana pompo— 

sic ión  de lá te x  de cao oho no cap amada, vulcanizable por 

e l calor, qoe contiene un agente de g e lif ic a d ó n , a l a  for­
ma de mía hoja con nervios só lid o s, g e l i f  loaría  pomposi- 

8 ción en la  forma de hoja colada en condiciones qoe impiden 
el escape de agoa desde e l la ,  soportar l a  hoja g e lific ad a  en 
condiciones qns impiden l a  deformación de lo s  nervios de 
la  misma y qae permiten el acceso de an agente de calenta­
miento finido a l a s  sap erfic io s de e l la ,  y valcañizar l a  

10 hoja g e lific ad a , mientras sata  aoportada de e ste  modo, per 
contacto de an agente Ü oidc de caldeo en condiciones qae 
impiden el escape de agua desde e l l a ,  con preferencia, l a  
producción de l a  hoja de cancho vulcanizado microporoso 
se llev a  a cabo en ana forma continaa extendiendo l a  oom- 

15 posición de lá te x  de cancho sobre an soporte en forma de 
lámina ranorada no perforada borne decido con an coagulante 

acuoso para lá te x  de cancho, gelifloando l a  composición 

de lá te x  de cancho qae está  sebrs dicho soporte en forma 

de lámina, llevando l a  hoja resa ltan te  a on soporte poro- 
80 ae, y vulcanizando l a  hoja que e stá  acbre e l soporte po­

roso por contacto con an agente finido de calentamiento 
en condiciones que impiden la  evaporación de agua desde 
l a  ho ja .

El invento comprende tamblón on aparato 
88 para hacer hojas de oaoche nervadas, que comprende "y" 

oorrea no perforada s in  f in  soportada horizontalmente 
entre ro d illo s  de soporte y qae tiene ana su p erfic ie
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superior rañorada y l i s a ,  en aplioador de ooagolante para 
el caucho y en ext sndeder para extender composición de 

lá te x  de caucho sobre &  hasta ana anchura predeterminada, 

medios para mover dicha correa para hacer avanzar se ra—
5 mal superior, aueesivamente, más a l lá  de dicho aplioador

y de dicho extendedor y, desde a l l í ,  a travás de una esta­
ción de ge lifio ac ió n , en soporte de banda porosa para l a  
hoja g e lific ad a , que tiene sa lien tes la te r a le s  de una a lte ­
ra mayor que la  profundidad de la s  ranuras y separados en 

10 une magnitud su ficien te para acomodar la  porción nervada
de la  hoja gelifioada entre e l lo s ,  y medios para hacer avan­

zar dicho soporte en forma de banda por debajo del rod illo  
de soporte en el lado de aguas abaje de l a  cámara de g e liid e a­
ción, con lo  cual l a  hoja g e lificad a  soportada sobre e l  úl- 

15 timo rod illo  de soporte puede ser entregada a  encima del 
soporte que tiene la  forma de una banda porosa, con prefe­
rencia, s i  aparato comprende también medios para enrollar 
e l soporte de banda porosa con l a  hoja ge lifio ad a  sobre á l ,  
de modo que la  porción nervada de l a  hoja ge lifio ad a  quede 

20 *n  l a  cavidad formada por lo s  sa lie n te s  del soporte en for­
ma de banda entre vueltas sucesivas del mismo, con prefe­
rencia, lo s  sa lien te s la te ra le s  están separados en una d is­
tancia menor que l a  anchura de l a  hoja con lo  cual, ouando 
el soporte de banda porosa ee enrollado con l a  hoja g e li-  

55 ficada sobre ó l ,  lo s  bordes de la  hoja son cogidos entra 
lo s  sa lien te s de una vuelta del soporte enrollado y urna 
vuelta contigua del mismo.
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EL soporte l i s o  ranurado no perforado puede 

aer una correa sin  f in  l i s a ,  no perforada, con ranuras s in  

f in  de curso paralelo a sus bordea; alternativamente, la s  
ranuras puedan disponerse tran sversales a la  longitud de 

8 l a  oorrea paro extendiéndose centralmente sobre l a  mayor 
parta solamente de la  anchura de la  oorrea, dejando por­
ciones marginales sin  ranurar. Adecuadamente, l a  correa se  
hace de un te jid o  recubierto de caucho, siendo la s  ranuras 
moldeadas dentro de la  capa de cubierta de caucho durante 

10 la  vulcanizaoién a l producir la  oorrea. l a  composición de 
lá te x  de caucho se extiende luego sobre la  correa hasta 
una anchura su ficien te para llenar la s  ranuras y dejar 
una estrecha porción no nervada en cada borde de l a  hoja 
a s í  extendida, l a  composición puede extenderse por ejemplo 

18 por medio de un dispositivo  de espátu la, de modo que se  
forme sobre la  correa una capa de grueso adecuado, menor 
que la  a ltu ra  de lo s sa lie n te s  del soporte de banda poro­
sa .

EL soporte de banda porosa es con preferen­
te cía una correa de te jid o  sobre otaros bordes se han fijad o  

do a cin tas o e n rre illa s  te x t ile s  para formar un sa lien te  
en cada borde de la  correa, siendo el grueso de la s  cin­
ta s  o oor r e i l la  a , y con eU o , le  a ltu ra  de lo s  sa lie n te s , 

ligeramente mayor que la  a ltu ra  de l a  porción nervada de 
gS la  hoja de caucho gelifioado a producir, ge prefiere  

también contraer previamente l a  correa y l a s  cintas o 
c o rre illa s  de te jid o  en condiciones de vulcanización
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s t

antes de que sean aseguradas entre s i  para formar e l  sopor­
te poro so , a f in  de impe 3.1 r a i abarquillamiento de l a  co­
rrea en e l uso. l a s  anchuras do l a  correa y de l a s  corei- 
l l a s  o cin tas son con preferencia ta le s  que cuando se en- 

5 ro llan , l a s  porciones de la  hoja de caucho nervada g e l i f i -  
cada entre cada borde y e l nervio más próximo de l a  hoja 
son cogidas entre lo s  sa lien te s de lo s  bordes de ana capa 
de l a  correa de te jid o  y la  superficie  plana contigua de 

l a  capa siguiente de la  correa de te jid o .
10 Alternativamente, lo s  bordes de una correa

de te jid o  poroso pueden ser rebatidos sobre l a  correa y 
cosidos, de modo que se formen sa lien te s sobre lo s  bordes 
de la  correa y que la s  capas de la  correa, cuando están  
enrolladas, estén separadas entre s í  dejando una cavidad 

15 entre capas sucesivas para a lo jar  l a  hoja nervada g e l i í i -  
oada.

'En o tra  forma del invento, se  usa una co­
rrea de te jido  plana y cin tas su e lta s  de anchura y grue­
so adecuados son alimentadas a través de guías hacia él 

20 d ispositivo  de enrollado y son arro llad as con l a  hoja 
ge lifio ad a , de modo qua separen lo s  nervios de l a  hoja 
g e l i f i  cada de la  esp ira  adyacente de l a  correa y cojan 
también le s  bordes de l a  ho ja .

En cada ana de la s  formas del invento an- 
25 teriormente d e scrita s , la  hoja g e l i f i  cada es guardada 

en forma enrollada l i s t a  para l a  vulcanización con l a  
su perfic ie  nervada protegida del contacto con l a  esp ira
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adyacente del soporte poroso enrollado, por l a s  cintas o 
c o rre illa s  que actúan como espaciadores. E stas cin tas o 
cor r e i l l a s  hacen también que lo s  bordes no nervados de la  
hoja ge lificad a  sean cogidos por preeién contra aa super­
f ic ie  de soporte, de modo que no paeda ocurrir ana ocn- 
traooién en el sentido de l a  anchara durante l a  val caniza- 
cién.

Usando ana correa de tejido como soporte 
para la  hoja nervada g e lific ad a , y siendo también lo s  
miembros espaciadores de la  correa hechos de te jid o , e l 
agente fluido de vulcanización, a saber, vapor de agaa o 

agaa calien te , tiene lib re  acceso a la  hoja nervada g e li­
ficada durante su vulcanización.

la s  composiciones de lá te x  de caacho asa­
das a l hacer la  hoja nervada ae preparan con preferencia 
en forma conocida con aza fre , agentes de g e liíicao ió n , y 
s i  se  desea, anticxidantes. También pueden e sta r  presen­
te s aceleradores, aanqae s i  se emplean mezclas de abonita, 
lo s  mismos paeden om itirse, siendo entonces realizada l a  
vulcanización a ana temperatura por encima de looec y a 
presión elevada, de ta l  modo qae ae impida la  evaporación 
de agaa, por ejemplo, por inmersión en agaa caliente en 
un autoclave. El invento ea particularmente a t i l  para 
hacer separadores de batería de caacho daro microporcac 
con nervios, para lo s  oaales ea adecuada ana mezcla de 
ebonita.

HL coagulante acaoso empleada para mojar
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l a  aapearfí ole da la  correa no paría rada puede aer una sa l 
de un metal polivalente y un ácido carboxilico orgánioo 
d áb il, por ejemplo, formieto de ca lc io , se p re fiere  em­
plear una solución relativamente d ilu ida del coagulante,

5 de modo que sea necesario oalentar, por ejemplo, en cáma­
ra de vapor, para efectuar la  coagulación de lae  hojas de 
lá te x  de caucho, aunque 1a concentración debe ser su fi­
cientemente a lta  para que la  coagulación sea efectuada 
en ta le s  condiciones en un tiempo técnicamente fa c t ib le . 

10 EL invento se segu irá describiendo oon
referencia a lo s  dibujos anejos, en lo s  cuales:

l a  figura I  es una representación diagra- 
mátioa general de un aparato para llev ar  a la  p ráctica  e l 

presente invento;
1& Ha figura  I I  es una sección transvereal de

la  correa y de l a  hoja ge lificad a  que se  encuentra sobre 

e l l a ,  por AA de l a  figura 1;
l a  figu ra  I I I  es una sección transversal 

de l a  correa de lona de soporte, oon l a  hoja ge lificad a  
20 sobre e l la ;  y

la  figura IV es una sección tran sversal i 
fragmentaria a través de parte del ro llo  del carrete del 
m aterial.

J3n. estes dibujos, e l aparato comprende una 
25 correa sin  f in  ranurada 1 de te jid o  re cubierto de caucho,

eiendo la  correa emportada entre des ro d illo s de impul­
sión 2 y 3 y ro d illo s  de soporte adicionales que giran
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libremente (no representados) de modo que e l  ramal superior 

de la  correa pase herízontalmente desde el rod illo  3 sobre 
le s  ro d illo s de soporte adicionales y luego a l ro d illo  3 .

la  correa sin  f in  es mantenida en contacto 
5 con el segundo rod illo  de impulsión durante aproximadamente 

tre s cuartos de su circunferencia por medio de un ro d illo  
adicional posioionador de l a  correa, 4 , y la  correa s in  f in  
s s  tensada adecuadamente por rod illo s tensores convenien­
tes 5 . l a  correa 1 tiene una pluralidad de ranuras 6 (figu- 

10 i a  I I )  que se extienden a  lo  largo de l a  correa. En e l  lado 
de aguas arriba del Tamal superior de l a  correa s in  f in  
contra el rod illo  8 hay un ro d illo  absorbedor 7 y un rodi­
l lo  enjugador 8 cubierto de f ie l t r o  para ap licar  a  le  correa 
ana solución acuosa de un coagulante para el caucho desda 

15 un recip iente 9 para l a  solución de coagulante. Bn e l lado 
de aguas abajo del ro d illo  frotador va situado un conducto 
10 que conduce desde un depósito 11 me z ¿1 a do r del lá te x , 
provisto de camisa, y una unidad extendedora 12, que com­
prende una cubeta 13 que tiene una sa lid a  en la  pared a le ­

go jada del rod illo  de f ie ltro  8 y una se rie  de espátulas 
a ju stab les (no representadas en el dibujo) en el lado de 
aguas abajo de la  sa lid a  dispuestas encima de l a  correa I  

y mutuamente espaciadas. Con preferencia, l a  unidad exten­
dedora comprende una cubeta de entrega y uws disposición 

26 de espátu las, del tipo descrito en l a  so lio itu d  de paten­
te española No. 198826. Entre la  unidad extendedora y el 
ro d illo  3 va situada una cámara de ge lificao ión  14 que

- 9 -
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tiene estrechas ranuras en 15 y 16, justamente lo  bastante 
anchas para admitir la  correa sin  f in  con la  hoja de lá te x  
de caucho sobre e l la ,  se disponen medios (no representa­
dos) para suministrar vapor saturada a la  oámara 14 y re- 

6 t ir a r  de e lla  e l  vapor oondensado.

En el lado de aguas abajo de l a  cámara de 
vapor y separados de la  correa sin  f in , pero contiguos a 
e l la ,  se disponen medios para suministrar la  hoja g e l i f i -  
oada de la  correa sin  f in  que sa le  de la  cámara de vapor 

10 a encima de un soporte de banda de te jid o  poroso 17 pre­
viamente encogido y para a rro lla r  a i te jid o , con l a  hoja 
ge lifioad a  sobre ¿1, sobre un carrete 18, EL soporte de 
banda 17 tien^ cintas de te jid o  27 previamente encogidas 
cosidas sobre lo s  bordes formando sa lien tes la te ra le s  

16 (v§ass figura II)  y al eapaoiamiento de lo s  sa lie n te s  e s  
t a l  que la  percián nervada de l a  hoja g *liíLeada puede ser 
aoomodada entre e l lo s , pero l a  d istan cia  entre loa sa lien ­
te s es menor que la  anchura to ta l de l a  hoja g e llfic ad a .
90 diaponen un soporte 19 para un oarrate de banda de te­

so jido de soporte 25, y ro d illo s de agarre 20 para re tira r
la  banda del oarrate , y también una pluralidad de ro d illo s 
21 destinados a soportar l a  banda no enrollada y l a  hoja 
gélifioada en un plano paralelo  a l  rod illo  3 y ligeramente 
debajo de & ,  estando dos de lo s  ro d illo s 21 adyacentes 

2S a l rod illo  impulsor 3 de la  correa sin  f in , y el tercero 
adyacente a l carrete 18 para el m ateria l. Se dispone un 
mecanismo arrollador para el carrete , e l cual comprende
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dos ro d illo s impulsóles 22 y 23, descansando sobre ambos 

l a s  a la s  24 del carrete para e l m ateria l; el ro d illo  22 
puede ser girado por medios no representados a ana veloci­
dad adecuada y e l carrete para el material es girado a su 
vez por fricc ión  entre sus a la s  y el rcd ü lo  22* l a  banda* 
a medida que e s desarrollada del carrete 25 por lo s  rodi­
l l o s  de agarre 20, pasa, con la s  cintas 27 hacia abajo , so­
bre l e s  ro d illo s 21 junto a la  correa sin  f in  1 , y pasa des­
de a l l í  sobre lo s  restantes ro d illo s 21 a l  carrete  16 para 
e l  m aterial, para ser enrollada en &  con lo s  sa l i  en tea 
apartados del eje del carrete 25. lo s  ro d illo s  de agarre 
20 para desarrollar e l carrete 25 del soporte de banda, 
son accionados separadamente a  una velocidad t a i  que l a  
banda ae mueva a una velocidad lin e a l muy poco mayor que 
l a  correa sin  f in  1 y el rod illo  22 que acciona el carre­
te 18 es impulsado a una velocidad todavía mayor de modo 
que haya un deslizamiento entre l a s  a la s  24 del carrete 
y e l rod illo  impulsor 22* Así puede asegurarse que e l  t e ­
jido  es arrollado a l a  misma velocidad lin e a l a medida 

que es desarrollado por lo s  ro d illo s de agarre 20 desde 
e l carrete 25, y como quiera que la s  cosas están  dispues­
ta s  para que e sta  velocidad lin e a l sea muy poco mayor que 

l a  de l a  correa 1 , l a  hoja de caucho e s e stirad a  sólo en 
medida ligerísim a y queda l i s a  sobre el soporte de banda*
Se disponen medios 26 para pulverizar agua f r ía  eobre la  
hoja ge lificad a  cuando abandona l a  cámara de vapor 14 an­
tes de que sean enrollados e l  te jid o  y l a  hoja g e lif ic a -
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da.

El invento se  describ irá ahora con referen­
cia a la  producoión de hojas de ebonita microporoaa por 
medio Aal aparato arriba descrito asando ana mezcla de 

6 lá te x  para ebonita. Una mezcla adecuada de lá te x  es ana 

que contenga, por cada 100 partes de caucho, 30 a 40 par­
te s  de azufre, y 2 a 3 partes de formiato de calcio como 
agente ge lificad or, siendo ,por ejemplo, de 30 a 45%, el 
contenido to ta l de só lidos de la  mezcla de lá te x , La co- 

10 rrea ranarada sin  fin  1 es puesta en movimiento y an coa- 
galante para el caucho, por ejemplo, ana solución acuosa 
dilu ida de su lfato  de aluminio, es alimentado a l  ro d illo  
absorbedor 7 con lo  cual la  superficie  l i s a  d^La correa 
es mojada de modo igual con el coagulante; l a  correa sin  

16 f in  pasa luego por debajo del d ispositivo  extendedor 1 2

con lo  cual es suministrada composición de lá te x  de eboni­
ta  desde e l depósito 11 a travás del conducto 10 a l a  cu­
beta 13 y es extendida sobre la  correa móvil s in  f in , en 
forma uniforme que puede tener, por ejemplo, de 0,76 a 

20 1,28 mm. de grueso. La composición rellen a la s  ranuras 6
y se extiende lateralmente hasta un punto entre la s  ranu­
ra s exteriores 6 y el borde de l a  correa 1 , La correa sin  
f in  1 que llev a  la  hoja de lá te x  pasa dentro de l a  cámara 
de vapor 14 que se  mantiene llena de vapor saturado, con 

25 lo  cual se efectúa l a  gasificac ión  de l a  hoja de lá te x ,
EL soporte de banda 17 sobre el cual ha de a rro lla r se  l a  
hoja ge liiicad a  se hace pasar a travás de lo s  ro d illo s 
de agarre 20, sobre lo s ro d illo s de soporte horizontal
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21, y se une a l  caí reto 18 para e l m aterial, y luego lo s  
ro d illo s de agarre y el rod illo  22 se ponen en rotación 
a la s  velocidades re la tiv a s  antes indicadas. A medida que 
e l extremo de la  hoja ge lificad a  28 a s í  formada que tiene 

5 nervios 29 sa le  de la  cámara de vapor 14, es llevada a ma­
ne desde e l extremo de aguas abajo del ramal superior de 
la  correa sin  f in  3 y colocada sobre 01 soporte móvil de 
banda de te jido  17 con lo s  nervios 29 hacia a rr ib a . Luego, 

l a  transferencia de l a  hoja desde la  correa a la  banda de 
10 soporte de te jid o  continua de modo automático. Cuando el

extremo de la  hoja g e lificad a  lle g a  a l carrete 18, es guia­
da dentro del espacio formado por l a s  esp iras sucesivas de 
l a  correa y l a s  cintas 27. l a s  cintas 27 son más gruesas 
que e l espesor to ta l de l a  hoja ge lificad a  en la s  porcio- 

18 nes nervadas y, a a f , no hay presión sobre lo s  nervios que 
pudiera causar deformación de lo s  mismos, l a s  c in tas 2? 
en le s  lados de cada capa de la  banda de tejido de sopor­
te cogen lo s  bordes de la  hoja g e lificad a  que e stá  sobre 
la  capa siguiente del soporte de banda impidiendo con 

20 e lle  la  contracción la te ra l de l a  hoja nervada g e l i f i  ca­
da durante l a  vulcanización subsiguiente, luego, l a  trans­
ferencia de l a  hoja g e lificad a  a l  soporte de banda de tejido 
continúa automáticamente, siendo l a  hoja ge lificad a  ob li­
gada gradualmente a moverse hacia delante con e l soporte 

25 de banda de te jid o  y arrollada con el último sobre el ca­
rrete 18. La posición del ro d illo  4 asegura que la  correa 
s in  f in  1 continúa en torno del ro d illo  3 en una corta
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distancia facilitan d o  de este modo la  separación de la  hoja 
g e lificad a  de la  correa. Dorante e l  paso deade la  cámara 
de vapor a l carrete, es pulverizada agua sobre l a  hoja ge- 
lif io a d a  desde d ispositivos rociadores 26, de modo que se  

5 mantenga húmeda y se  impida a s í  l a  evaporación de agua
desde l a  hoja g e lific ad a . l a  correa s in  f in  1 , libertad a  
de l a  hoja g e lificad a , pasa de nuevo a l  ro d illo  de accio­
namiento 2 y es humedecida de nuevo con coagulante. De 
este  modo, se hace una longitud continúa de hoj^ g e l i f i ­

lo  cada sobre la  correa s in  f in  1 , se  lle v a  a l a  correa de 
te jido  17, y ae a rro lla  sobre e l carrete 18. Cuando l a  
última parte de la  banda de soporte de te jid o  pasa a  tra -  

vús de lo s  ro d illo s de agarre 20. se  colocan en posición 
otro te jid o  sobre un nuevo carrete 26 y otro carrete va- 

16 oío 18 para el meter i  a l y e l extremo del nuevo soporte de 
banda de te jid o  se en fila  a travós de lo s  ro d illo s de aga­
rre  y se  une a l carrete del m aterial; l a  operación de ex- 
tender y g e lif ie a r  lá te x  puede continuarse durante e s te  
cambio, siendo la  parte de l a  hoja ge lificad a  que se ex- 

20 tiende más a l lá  del extremo de la  correa sin  f in  3, cuando 
se  cambian el carrete 26 y el carrete 18 para el m aterial, 
colocada a mane sobre él nuevo trozo de tejido cuando este  
e stá  en posición.

El carrete para el m ateria l, con e l  soper- 
S5 te  de banda de te jido  enrollado y l a  hoja g e lific ad a  sobre 

á l es colocado luego en un autoclave, cubierto con agua y
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vulcanizado en forma conocida, por ejemplo, por vapor a 

presión de 2,8-5,6 Kga/cm^ manomótricos. Despuós de sacar­

lo  del aparato de vulcanización, e l carrete ea desarrolla­
do de nuevo y e l trozo de delgada hoja de ebonita ea aepa- 

g rade de la  correa de te jid o , siendo loa doa arro llados por 
separado sobre tamborea de almacenaje y siendo l a  hoja de 
ebonita secada en a ire  calien te. No se  experimentan d i f i ­
cultades a l  separar l a  hoja de ebonita del te jid o , y el 
te jid o  no requiere limpieza alguna antes de que pueda usar­

lo  se de nuevo para soportar otro trozo de hoja ge lificad a .
Bata so lic itu d , que corresponde a la  presen­

tada en gran Bretaña el 16 de Noviembre de 19So, bajo el 
ne 28CS.7/50, se  acoge a lo s  beneficios del articu lo  51 del 
vigente Estatuto sobre Propiedad in d u str ia l.

16 - O - N O T á - O -

lo s  puntos de invención propia y nueva que 
se  presentan para que sean objeto de esta  patente de in­
vención en España, por VEINTE años, son lo s  sigu ien tes: 

l e .  -  un procedimiento para l a  producoión 
20 de hojas de caucho microporoso, que comprende colar una 

composición de lá tex  de caucho s in  espumar, vuloanizable 
a l calor, que oontiene un agente de gel i f  i  oación, en forma

- 15 -
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de ana hoja con nervios só lid o s, g e l i ü ^ ^  l a  composición 
en l a  forma do hoja colada en condiciones que impiden el 

escape de agua desde e l la ,  soportar la  hoja g e liíic ad a  en 

condiciones que impiden l a  deformación de lo s  nervios de 
6 l a  misma y qne permiten e l acceso de un medio ílú ido de 

calentamiento a su su p erfic ie , y vulcanizar l a  hoja g e li-  

ficada mientraa e stá  soportada este  modo, por contacto 
oen tea agente fluido de calentamiento en condiciones que 

impiden el escape de agua desde e l la .
10 2B. - un procedimiento según se reivindica

en e l punto 1 , que comprende colar l a  composición de lá te x  
de caucho en forma de t ir a  continua, guardar l a  hoja con­
tinua en un ro llo  en e l cual la a  su p erfic ie s de loe ner­
vios están l ib r e s ,  y vulcanizar la  hoja en dicha forma 

16 enrollada.
Se. - Pn procedimiento según se reivindica 

en lo s puntos 1 ó 2, que comprende vulcanizar l a  hoja ga- 
l i f ic a d a  mientras e stá  sumergida en agua ca lien te .

4 s. - Un procedimiento según se reivindica 
2o en cualquiera de lo s puntos an teriores, que comprende ex­

tender la  composición de lá te x  de caucho sobre un soporte 
en forma de lámina, ranurado, no perforado, l i s o ,  humede­
cido con un coagulante acuoso para al lá te x  de caucho, 

g e lifie a r  la  composición extendida sobre dicho soporte de 
25 lámina, tran sfe rir  l a  hoja resu ltan te a un soporte poroso, 

y someter la  hoja que e stá  sobre e l soporte poroso a con­
diciones de vulcanización.
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58. -  un procedimiento s e g ó le  reivindica

$1 punto 4, que comprenda ociar l a  composición da ló tex  

da caucho acbre una correa da soporte ranurada, tran sferir  

la  t i r a ,  después ds g e lificac ió n , a una banda de material 

parese que tien^ nervios la te ra le s  da mayor a ltu ra  que al 
grueso de la s  porcisnea nervadas de l a  t i r a ,  y enrollar e l 
soporte poroso con lo a  nervios la te ra le s  da una asp ira  del 
soporta contacto con la  superficie  opuesta da la  hoja 
ga liíicad a  que sa ta  sobre la  asp ira sucesiva del r o lle .

68.- Un procedimiento para, la  producción 
da hojas da caucho mícroporoso.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que 
antecede, representado en lo s  dibujos que se  acampanan y 
con lo s  fines cus se  han especificado.

Mata Memor ia consta de d ieo iaiete  hojas es­
c r ita s  por uno. sola cara.

Madrid,

B9f. - 17 -



ESCALA VARIABLE DUNLOP RUBBER COMPANY LIMITED 1̂
--2 0-0 V i? *7

200487

Per Podar,



ESCALA VARIABLE
-g?- ^ gow?T

D"NLOP RUBBER COMPANY LIMITED íl/ii

% o 048?


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



