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MEMORIA DESCRIPTIVA 

que se presenta para uñir á 'la  so lic itud

de

PATENTE DE INTRODUCCION

formulada e l día 29 de Agostó de 1.966, con e l na.330685,
en

E S P A Ñ A  

por DIEZ "años

a nombre de DUNLOP RUBBER "COMPANY LIMITED, entidad b ri­

tánica, establecida l,*ALbany Street,'Londres, Inglaterra 

por:

"UN PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE CINTA DE 
'CAUCB3" - -

Este invento se r e f ie r e  a la  producción de c in ­

ta  delgada de caucho de espesor uniforme, a p a rtir  de 

lá te x .

Diversos artícu los, ta le s  como e l h ilo  cortado 

5 para uso en prendas de v e s t ir  y  soportes quirúrgicos y 

(ñuta para núcleos de pelotas de g o lf  se hacen a p a rtir  

de largas y  delgadas tira s  o cintas decaucho que deben 

ser de espesor uniforme en toda su longitud. El método 

usual se hace ta le s  cintas consiste en calandrar una con&- 

10  posición de caucho conveniente y vulcanizar luego y cor-
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ta r  la  hoja continua producida a la  forma de cintas de 

la  anchura deseada.

Se sabe ya que un artícu lo de caucho natural 

producido directamente a p a rtir  del lá tex , por ejemplo 

5 por coagulación y/o secado, tiene una resistencia  a la  

tracción  mucho mayor que l a  de un artícu lo sim ilar pro­

ducido a p a rtir  de caucho amasado y calandrado. Además, 

lo s  costes del equipo y  del tratamiento para l a  produc­

ción del artícu lo de lá te x  son mucho menores. Sin embar­

ia  go, no ha sido practicable hasta a p a rtir  del la tes  di­

rectamente, y constituye el objeto del presente invento 

proporcionar un método de hacerlo y también formas ade­

cuadas de aparatos para re a liza r  este método.

De acuerdo con e l invento, ta les  cintas se pro- 

15 ducen haciendo que una banda móvil que l le v a  una capa 

de coagulante pase en contacto con la  superficie de una 

masa de lá te x  de un baño y, cuando la  capa de lá te x  resul­

tante que está sobre la  banda, se ha coagulado, separar 

la  cinta formada desde la  banda.

20 Cuando la  velocidad de la  banda, l a  fuerza del

coagulante, l a  viscosidad del lá te x  y  la s  condiciones 

de temperatura son todas, sustancialmente, uniformes, e l 

espesor de la  cinta de lá te x  resultante tomada en conjun­

to , en contra de lo  esperado, resu lta ser casi por com- 

25 p leto independiente de pequeñas diferencias en l a  altura 

del lá tex  en e l baño. S i e l  n ive l del lá te x  está un po 

alto y los  bordes de lá  banda entran en e l lá tex , la  c in ­

ta  resultante tendrá bordes de espesor desigual que, 

sin  embargo, pueden quitarse con fa c ilid a d , aunque en ta l 

30 caso podrá ser menos fá c i l  separar la  cinta de l a  banda;
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cuando e l n ive l del lá tex  está un poco bajo, puede r e ­

sultar que no se cubra toda la  anchura de la  banda y 

que la  cinta producida tienda a ser de anchura variable . * 

aunque uniforme, sustancialmente, en espesor.

$ KL coagulante puede aplicarse a la  banda

de cualquier modo adecuado, por ejemplo haciendo pasar 

la  banda sobre un ro d illo  accionado o loco u otro aplica-^ 

dor que se sumerja en un baño del coagulante, o lo  que 

es menos deseable, haciendo pasar la  propia banda a tra -, 

jK) vés de, o en contacto con, un baño del coagulante y, 

s i se desea, quitando luego el exceso de coagulante 

por medio de rod illo s  exprimidores, espátulas o raseros 

o cualesquiera medios adecuados. La banda puede ser de , 

cualquier material conveniente, por ejemplo, de caucho na- 

15  tural o s in té tico , de preferencia reforzado con te la s , 

o de acero inoxidable. Si no se hace de caucho, puede 

guarnecerse ventajosamente con caucho natural o s in té ti­

co, por ejemplo, de bu tad ieno-acrilon itrilo , o con p o li-  

( cloruro de v in ü o ) o un material sim ilar, por ejemplo,

20 otro polímero de cloruro v in ilo  que no sea atacado por

e l coagulante n i por él lá te x . La construccién de la  ban- 

. -* da debe ser ta l que mantenga su configuracién plana du­

rante él uso, y debe ser resisten te al ataque por e l 

lá tex  y el coagulante que se emplee.

25 La banda portadora del coagulante puede poner­

se en contacto con la  superficie del lá tex  del baño, por 

cualquiera de dos métodos principales, que pueden deno­

minarse respectivamente e l método de contacto breve y 

e l método de contacto prolongado.

30 En e l primero de estos métodos, la  banda toca
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la  superficie daL lá tex  durante sdlo un breve tiempo, 

normalmente de unos 5 segundos o menos; ta les  tiempos 

de contacto son considerablemente más breves que el re­

querido para que el coagulante penetre en todo e l espe- 

5 sor de la  capa de lá tex  depositada. Usualmente, ta les  

tiempos de contacto supondrán una distancia en contacto 

de la  banda con la  superfic ie del lá te x  de no más de 

unos 33 cm. Por ejemplo, l a  banda puede desplazarse en­

t r e  dos rod illo s  accionados a locos durante, por ejemplo 

10  15-33 cm, paralelamente a la  superfic ie  del lá te x  y  en

contacto con e l la .  Con preferencia, no obstante, l a  ban­

da es hecha pasar eñ tom o de un solo r o d il lo ,  obtenien­

do en la  práctica una distancia de contacto de unos 5- 7 ,5  
cm. Es característico de este método que la  cantidad de 

15 lá te x  recogida por l a  banda y, con e l lo ,  é l espesor de 

la  cinta formada, aumenta con la  velocidad de la  banda 

cuando la s  demás condiciones permanecen iguales. Se ha 

v isto  que, hablando en términos generales, una v e lo c i­

dad de la  banda de 3 metros por minuto corresponde a un 

20 grueso de cinta de unos 0,30 mmpero esta c ifra , por 

supuesto, v.ariará algo con e l lá te x  particu lar que se 

use y con las  demás condiciones. Este método tien e la  

ventaja de que puede obtenerse fácilmente cinta con un 

espesor que varía  só lo  entre aproximadamente t  2 , 5% o 

25 menos, teniendo dicha cinta un aspecto superfic ia l ex­

celente y  uniforme.

En e l  método de contacto prolongado, por aL con­

tra r io , l a  banda está en contacto con la  superfic ie del 

lá te x  durante un tiempo por l o  menos su fic ien te y, con 

30 preferencia más que su ficiente,para que el coagulante

- 4 -



, 3

está sobre la  banda penetre en una capa del lá tex  de es­

pesor correspondiente al deseado en la  cinta f in a l.  Por 

ejemplo, cualquier porción particu lar de la  banda puede : * 

estar en contacto con la  superficie del lá tex  durante 

$ 15-3L30 segundos y, especialmente, durante 30—75 segundos.

En este método, e l espesor de la  cinta disminuye al aumen­

ta r  la  velocidad de l a  cinta, a igualdad de las  demás co­

sas. En comparación con e l método de contacto breve, e l  

espesor de la  cinta producida resu lta variar entre lim i-  

10 tes algo más amplios, hasta ¿ 5%; por otra parte, es más

fá c i l  hacer cintas bastante gruesas, es decir, cintas de 

más de 0,25 mm y especialmente entre 0,25 y 0,50 mm. de 

grueso por e l método del contacto prolongado. Si se ne-- 

cesitan cintas sustancialmente más gruesas de 0,50 mm.,

15  es usualmente p re ferib le  combinar dos o más capas de 

cintas más delgada o doblar una sola cinta longitu­

dinalmente como luego describiremos con más d eta lle .

El coagulante empleado es preferiblemente uno 

que tenga una gran fuerza de coagulación y que sea tam- 

20 bién capaz de penetrar en la  capa de lá tex  sin  formar

una pe lícu la  su perfic ia l. Las soluciones acuosas de sa­

le s  de calcio o de cinc, por ejemplo, lo s  cloruros, t i e ­

nen estas propiedades, aunque e l uso de las  sales de cinc 

solas tiende a dar una cinta desigual. Se p re fie re  ugar 

25 una, solución de cloruro de calcio de concentración de

20-40%, opcionalmente con no más de una parte de cloruro 

de cinc por cada 4 partes de cloruro de ca lc io , por ejem­

p lo , una parte de cloruro de cinc por 4-8 partes de clo­

ruro de caloio en peso. Otro coagulante que puede usarse, 

30 aunque menos ventajosamente, incluye soluciones acuosas
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de n itrato de ca lc io , sulfato de aluminio, ácido acético , 

ácido fórmico, acetato de ciclohexilamina y alcohol. Es 

aconsejable, aunque no es esencial, in c lu ir  en e l coa­

gulante un agente humectante.

5 La cantidad óptima de coagulante que debe ser

llevada por la  banda en cualquier caso particu lar será 

determinada fácilmente por experimentos ru tinarios . Cuan­

do se usa esta cantidad, l a  banda se deja completamente 

limpia y seca cuando se r e t ir a  de e l la  l a  cinta formada 

10  pero s i se usa demasiado, la  banda sigue mojada y debe

ser lavada y secada antes de que recoja  más coagulante si 

ha de evitarse la  dilución del baño de coagulante.

Es posible acelerar la  coagulación por medio de 

calor, por'ejemplo haciendo pasar la  banda que l le v a  e l 

15 lá te x  hasta más a llá  de un manantial de calor radiante, 

t a l  como un manantial de radiación in fra -ro ja ; ésta, sin 

embargo, no es una norma aconsejable, por lo  general.

Aunque, como se ha dicho antes, e l espesor de 

la  cinta formada no depende directamente del n ive l de la  

SO superficie del lá tex  en e l bmo con re lac ión  a la  banda 

móvil, es muy aconsejable mantenerlo aproximadamente cons­

tante, en particu lar hasta dentro de una tolerancia  de 

¿  1,27 mm.

Cuando se trabaja segdn e l método de contacto 

25 prolongado, e l gobierno del n ive l del lá tex  puede e fec­

tuarse a mano, s i se desea, usando una válvu la de gobier­

no en la  tubería de alimentación pero con e l método de 

contacto breve es muy aconsejable emplear un gobierno au­

tomático, por ejemplo, como lo  describimos luego. Tal con- 

3 ) t r o l  o gobierno, por supuesto, puede aplicarse también a l

- 6 -



método de contacto prolongado.

En un método preferido de obtención del gobier­

no automático del n ive l de la  superficie del lá tex , e l - J  

lá tex  está contenido en un baño soportado sobre un b ra -^

5 zo pivotado. y equilibrado por un contrapeso en e l otro 

extremo del brazo. El esqu ilibrio  es t a l  qae, mientras

esté siendo alimentada al baño la  cantidad correcta de......

lá te x  (es  decir, precisamente tanto como está siendo r e s ­

tirado por la  banda) e l sistema permanece en equ ilibrio ,

PO en su posición normal de trabajo. Si se está suministran­

do demasiado poco lá tex  e l baño subirá y s i se suminis-r. 

t ra  demasiado, e l baño descenderá y la  subida o eL des­

censo del baño, además de mantener aproximadamente la  re­

lac ión  especial correcta entre la  banda y la  superficie 

del lá tex , se usan asimismo para gobernar e l caudal del 

lá tex  al baño, aumentándolo cuando e l baño sube y dis­

minuyéndolo cuando baja. En un método ú t i l  de control, e l 

lá te x  puede ser suministrado por dos tubos cada uno de 

e llo s  gobernado por una válvu la operada por un solenoide 

20 que, a su vez, es gobernado por un re lé  accionado por un 

interruptor que, a su vez, es operado, directamente o in ­

directamente por medio de una célula fo toe léc tr ica  u otro 

mecanismo, de acuerdo con la  posición del baño. Cuando 

e l baño está en su posición normal, una válvula está 

25 abierta y  la  otra cerrada, de modo que el lá tex  sólo pue­

de entrar por un tubo. Si e l baño sube demasiado, se abre 

la  segunda válvu la de modo que e l caudal del lá tex  a l ba­

ñe aumenta; por eL contrario, s i e l baño desciende dema­

siado, se cierran ambas válvulas y se corta asi e l su- 

30 ministro del lá tex .
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Otro dispositivo que puede usarse para mantener 

la  superficie del lá tex  a un n iv e l aproximadamente cons­

tante se describe en la  Memoria de la  patente britán ica 

No* 388.216. En e lla , un recip ien te del lá te x  está sus—

5 pendido por medio de un muelle de fuerza adecuada, de 

modo que, a medida que e l lá tex  es pasado por acción de 

s ifón  a l baño de lá tex , e l muelle se contrae en una medi­

da igual a la  disminución en la  altura del n ive l de lá ­

tex  y viceversa cuando se está llenando e l rec ip ien te .

10 La alimentación dai lá tex  a l recip ien te se mantiene por

medio de un tubo de alimentación que es abierto y cerrado 

gracias a una válvu la operada por solenoide. Cuando e l 

recip ien te está en su posición más a lta , acciona un in­

terruptor de mercurio de brazo basculante, que c ierra  un 

15 circu ito  e léc tr ico  a l solenoide y, a s í, abre la  válvu la 

para perm itir un paso más rápido, o l ib r e ,  del lá te x  a l 

recpiente. Este caudal continúa hasta que el recip ien te 

lleno  esté en su posición más baja, momento en que el 

circu ito  e léc tr ico  es interrumpido de nuevo y e l paso del 

20 lá te x  es retardado o detenido. EL movimiento del recipien­

te  es amortiguado de preferencia, por ejemplo por e l uso 

de un flù ido amortiguador.

Puede lograrse un grado de control preciso con­

veniente ensayando e l n ive l a in terva los adecuados, f r e -  

25 cuentes, usando un d ispositivo de prueba que indique cuán­

do es excedido e l  n ive l máximo admisible en cualquier 

sentido y disponiendo medios, accionados por e l disposi­

t iv o  de prueba, para a ltera r rápidamente e l n iv e l.  Con 

preferencia, se hace un ensayo a in terva los de menos de 

3& un minuto, por ejemplo, de 20 a 40 segundos o incluso con
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más frecuencia.

Un d ispositivo de prueba adecuado comprende dos 

agujas indicauoras, una de la s  cuales es más larga  que < ! 

l a  otra . Por ejemplo, cuando la  tolerancia deseada en ;

5 e l n ivel daL lá tex  es de 0,25 mm. una aguja será 0,50 mm 

más larga  que la  otra. Las agujas, que pueden estar se- * 

paradas convenientemente 1,25 mm, están aisladas entre ' " -  

s i en un dispositivo de ensayo que está firmemente unido., 

a la  base de la  instalacián . Cuando el lá tex  está a l n i-  , 

10 v e l correcto, una aguja hace contacto e léc tr ico  con e l

lá tex , y la  otra no. Si e l n ive l del lá te x  está demasiado 

a lto  en 0,25 mm o más, ambas agujas están en contacto e léc ­

tr ic o  con e l lá tex . Cuando el n ivel del lá tex  está dena-i- 

siado bajo, en 0,25 mm o más, ninguna de las  agujas hace 

15 contacto e léc tr ico  con é l .  Se dispone un contacto f i j o  en 

e l lá tex , con e l cual se completa un circu ito e léctrico  

a través del lá tex  y de la  aguja o las agujas que estén 

en contacto con é l, por medio del cual se accionan medios 

de ajuste del n iv e l. Con preferencia, las  agujas de prue- 

20 ba pasan a través de un te jid o  de algodán u otro material, 

de ligamento abierto y, al ser retiradas del lá tex  des­

pués de una prueba, son limpiadas por él del lá tex  adhe­

rido , después de lo  cual e l te jido  es movido de modo que 

esté disponible para la  prueba sucesiva una parte no usa- 

25 da del te j id o .

Pueden usarse varios métodos, solos o en combi­

nación, para ajustar el n ive l del lá tex  rápidamente y  

de manera automática, de acuerdo con el resultado de la  

prueba obtenida a cada inmersión de la  unidad de agujas.

30 En un método preferido, se dispone un fu e lle
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controlado eléctricamente, por medio del cual puede res­

t ira rs e  inmediatamente lá tex  del baño, o se forzado den­

tro  de é l,  segón lo  ex ija  la  prueba de la s  agujas.

En otro método, que puede usarse ventajosamente 

5 en combinación con e l fu e lle , un dispositivo regulador, 

por ejemplo, uno electrón ico, operado por e l d ispositivo 

de preueba de agujas, acelera e l movimiento del recipien­

t e  del lá tex , disminuyendo de este modo e l tiempo nece­

sario para ajustar e l n ive l del lá tex  en e l baño segón lo  

10  ex ija  la  prueba de la s  agujas.

Todavía en otro método, e l baño de lá tex , o una 

plataforma o sim ilar que lo  soporta, puede bajarse o su­

b irse rápidamente por medio de un to m il lo  de rosca fin a .

Otro método conveniente que puede emplearse, con 

15 preferencia conjuntamente con un método de gobierno ya 

descrito , consiste en admitir más lá te x  que e l necesario 

en e l baño de lá te x  y  dejar que e l exceso de lá te x  rebose 

sobre un vertedero colocado en e l baño a l a  altura óp ti­

ma predeterminada en re lac ión  con la  banda. EL exceso de 

20 lá tex , s i se desea, puede f i l t r a r s e  y hacerse circu lar de 

nuevo.

Con todos lo  métodos arriba descritos, es ne­

cesario desairear e l lá tex  antes de que entre en e l baño 

e impedir la. introducción de a ire  cuando e l lá te x  es ad- 

25 mitido en el baño.

Después de s a lir  del baño de lá tex , la  banda 

se desplaza a través del a ire  en una distancia suficien­

te ,  a la  velocidad de marcha empleada, para que el lá te x  

recogido g e lifiq u e  por e l coagulante de la  banda. Esto,

30 usualmente, ex ig irá  unos 10-60 segundos o más, de acuer-
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do con el espesor de la  cinta formada. La cinta resultan­

t e  es luego retirada de la  banda, lavada, de preferencia 

con agua, secada y recogida segdn se desee. Todas estas. 

operaciones pueden ser realizadas por medios bien cono-;"

5 cidos en la  industria.

Aun cuando lo s  métodos que hemos descrito propor­

cionan resultados excelentes cuando se aplican a la  proy 

duccidn de cintas de hasta 0,30 mm de grueso (por e l mé-' 

todo de contacto breve) o de 0,50 mm de grueso (por e l-- '*  

10 método de contacto prolongado), s i se necesitan c in tas/ ', 

más gruesas se p re fie re  hacerlas formando un espesor m íl- 

t ip le ,  normalmente doble, de cinta sin vulcanizar y vul­

canizando luego el producto para formar una cinta gruesa* 

un itaria . Esto se hace convenientemente doblando la  cinta 

15 longitudinalmente después de que ha abandonado la  banda,

por ejemplo, cuando se la  está lavando. A sí, l a  cinta pue­

de ser guiada a la  forma de una U, por ejemplo, haciéndola 

pasar por e l d ispositivo lavador, y  re c ib ir  luego una fo r­

ma aproximadamente c ilin d rica  aplanada, en l a  cual es he- 

20 cha pasar por sobre un ro d illo  de pequeSo diámetro, donde 

toma la  forma de cinta doble con dos pliegues y  una lín ea  

de unián que corre a lo  largo de l a  lín ea  cen tra l. A lter­

nativamente, la  cinta puede ser doblada a lo  largo de una 

sola lín ea  central. Otro método l i t i l  consiste en producir 

25 dos o más cintas simultáneamente y disponer las  cosas de 

modo que entren en un baño de lavado inmediatamente enci­

ma o debajo unas de otras y  reunir luego las  cintas lava­

das, bajo el agua, pra formar un cuerpo estra tificado . 

Incluso cuando ta les  cintas se lavan por completo antes 

30 de ser dobladas o estratificadas, se obtiene una exoelen-
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t e  adherencia en estado no vulcanizado y, al vulcanizar, 

se forma una unión inseparable.

El procedimiento del invento es especialmente 

l i t i l  en la  producción de cinta de caucho a p a rtir  de la -  

5 tex  de caucho natural, pero también pueden usarse lá t i - ,  

oes s in té ticos , por ejemplo, lá te x  de neopreno, lá tex  de 

copolímeros de butadieno/acrilon itrilo  y  lá te x  de copo li- 

mero de butadieno/estireno.

El invento se ha ilustrado en lo s  dibujos adjun­

io tos , en lo s  cuales:

La f i g .  1 es una v is ta  la te ra l diagramática, par­

cialmente en sección, de un aparato para formar cintas;

la  f i g .  2 es una v is ta  la te ra l en sección de un

dispositivo que puede usarse para suministrar lá te x  a 

15 un baíío;

la  f i g .  3 es una v is ta  la te ra l diagrámatica, 

parcialmente en sección, de un d ispositivo  para probar y 

ajustar e l n ive l del lá te x  en un bailo;

la  f i g .  4 es una v is ta  la te ra l en sección de un 

20 d ispositivo para lavar y, a l mismo tiempo, doblar lon g i­

tudinalmente una cinta;

la  f i g .  5 es una v is ta  en planta desde arriba 

mostrando la  cinta cuando está siendo doblada;

la  f i g .  6 es una v is ta  la te ra l de otro disposi- 

25 t iv o  doblador; y

la  f i g .  ? es una v is ta  la te ra l en sección de un 

dispositivo para, simultáneamente, la va r y reunir dos 

cintas separadas.

Con referencia , ahora, a lo s  dibujos, e l aparato 

30 mostrado en la  f i g .  1  comprende una banda sin f in  10  so-
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portada sobre rod illo s  de guía 11, 12, 13 y 14 y que pasa 

sobre un ro d illo  aplicador 15 parcialmente sumergido en, 

un baño de coagulante 16 que se repone constantemente, *y*** 

por debajo de un ro d illo  recubridor 17 situado justamente 

5 encima del n ive l de trabajo del líqu ido en un baño de l.a-', 

tex  18. Cualquiera o cualesquiera de estos rod illo s  pue- , 

den ser accionados.

E l baño 18 está montado sobre un brazo 19 p ivo- 

tado en 20 por medio de una ménsula 21. Montadas sobre-el* 

10 brazo más a llá  del p ivote hay ménsulas 22, 23 que llevan*, 

una barra file tead a  24 sobre la  cual están montados u n " 

contrapeso principal f i j o  25 y un contrapeso a u x ilia r . . 

ajustable 26, que puede ser mantenido en cualquier posi­

ción sobre la  barra file tea d a  por medio de tuercas 27. Oh 

15 contacto e léc tr ico  28 s^ extiende desde el extremo de la  

barra.

Respectivamente encima y debajo del contacto 28 

y  separados unos 0,40 mm, hay pares de contactos f i jo s  

29 , 30 en circu ito con adenoides 31, 32 que gobiernan 

30 Válvulas (no representadas) de tubos 33 , 34 de alimentación 

del lá tex  que conducen al baño 18. La disposición es t a l  

que, cuando la  superficie del lá te x  en el baño 18  está 

al n ive l de trabajo óptimo, e l contacto móvil 28 está 

equidistante de cada uno de lo s  peres de contactos f i jo s  

25 29 y 30. Normalmente, el lá tex  es alimentado al baño a

través del tubo de alimentación 33 solamente. Cuando la  

cantidad de lá tex  en e l baño 18 excede de la  requerida 

para equ ilibrar horizontalmente e l brazo 19, e l baño ba­

ja , efectuando así al mismo tiempo cierto ajuste en la  po— 

30 sición  de la  superficie del lá tex  en relación  con la  banda
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10 donde pasa bajo el ro d illo  recubridor 17 y haciendo 

también que el contacto 28 suba, c ie rre  e l circu ito  que 

incluye lo s  contactos f i jo s  29 y c ierre  en parte o com­

pletamente la  válvu la del tubo de alimentación 33. E l 

5 n ive l del lá tex  en e l baño descenderá entonces hasta que 

el circu ito  sea interrumpido por la  vuelta del brazo 19 

hacia su posición equilibrada y la  alimentación del lá tex  

a través del tubo de alimentación 33 vuelve a su caudal 

o r ig in a l. Análogamente, s i la  cantidad de lá tex  del baño 

10 desciende por debajo de la  óptima, e l  baño 18 subirá y 

el contacto 28 caerá hasta que completa e l c ircu ito  que- 

incluye lo s  contactos f i j o s  30, accionando e l solenoide 

32 y  abriendo la  válvu la del tubo de alimentación 34-, au­

mentando de este modo e l caudal de la  alimentación de la -  

15 tex  hasta que se logra  de nuevo e l equ ilib rio , momento en 

el cual e l circu ito interrumpido y , por consiguiente, es 

cerrada otra  vez la  vá lvu la  del tubo de alimentación 34.

E l aparato comprende también un lavador de agua 

continuo 35 de cualquier diseño usual adecuado, seguido 

20 por ro d illo s  guiadores y tensores 36, un secador de a ire  

ca lien te 37, otro ro d il lo  guiador y tensor 38, y  un dis­

positivo  entalcador y arrollador indicado en general por 

39.

En funcionamiento, la  banda 10 es puesta en mo- 

25 vim iento, e l baño 16  es alimentado con coagulante y e l 

caudal de suministro de lá tex  a través del tubo de a l i ­

mentación 33 es ajustado a mano para dar un caudal de lá ­

tex  tan aproximado como sea posible al caudal a l cual e l 

lá te x  es retirado por la  banda.

30 La velocidad de la  banda y la  longitud de su

- 14 -



recorrido entre el ro d illo  recubridor 17 y e l rod illo  de 

guía se correlacionan de modo que) antes de lle g a r  a l 

lültimo, e l lá tex  recogido por l a  banda se hay coagulado*- 

por completo. Esto, usualmente, necesitará de 10 a 60 se-r* 

5 gundos pero debe dejarse tiempo para que el lá tex  coagurr,,*, 

lado se consolide por completo antes de que sea retirado , 

de la  banda. En la  práctica, la  longitud del recorrido de 

la  banda desde el ro d illo  recubridor hasta el rod illo  de-" 

guía 12 puede ser, adecuadamente, de 60 cm a 6 m. Se com-- 

10 prenderá, sin embargo, que estas c ifras pueden va ria r par-', 

ra acomodarse a circunstancias particu lares; por ejemplo^- 

un coagulante de aocién len ta requerirá un recorrido más,, 

la rgo . En e l ro d illo  de guía 12, la  cinta de caucho, aho­

ra totalmente coagulada y suficientemente consolidada,

15 abandona la  banda 10 y es llevada a través del lavador

35 y el secador 37 hasta el d ispositivo 39 donde es ental- 

cada y enrollada.

Este aparato puede modificarse de varias fo r­

mas,. Así, pueden preverse otros métodos para asegurar un 

20 n ive l constante del lá tex  en el baño 18, por ejemplo, co­

mo describimos luego. Además, el ro d illo  ánico de recu­

brimiento 17 puede reemplazarse por dos c incluso por más 

rod illo s  situados de modo que hagan que la  banda se des­

place paralela a la  superficie del lá tex , por ejemplo, en 

25 15-23 cm. (En la  práctica, e l ánico ro d illo  mostrado en

el dibujo da una longitud de contacto de 5-7,5 cm.). Ade­

más, s i se desea trabajar por e l método del contacto pro­

longado, e l baño 18  puede hacerse mucho más largo y dis­

ponerse dos o más rod illo s  de modo que hagan que la  co- 

30 rrea se mueva paralela a la  superficie del lá tex  durante
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una distancia de, por ejemplo, 1,20 -  1,80  m. ômo ya 

se ha dicho, en este método de trabajo e l control auto­

mático del n ive l puede om itirse, s i se desea, y e l n ive l 

puede ser gobernado a mano. EL d ispositivo entalcador y  

5 enrollador 39 puede sustitu irse por otros medios de tra­

tamiento según se desee, por ejemplo, por un dispositivo 

para vulcanizar de modo continuo la  cin ta. ;

La f i g .  2 ilu s tra  un dispositivo para suministrar 

lá tex  a ún baño a un caudal sustancialmente constante, que 

10 puede emplearse cuando se use un baño f i j o  y no se dispon-* 

ga de lo s  medios de gobierno ilustrados en la  f i g .  1 . C'ÓNr- 

prende un bastidor 41 que l le v a  un recip ien te de alimentar­

ción 42 suspendido de una barra transversal 43 por medio 

de un muelle de tensión 44. EL muelle 44 está calibrado 

15 de modo que, cualquiera que sea la  cantidad de lá tex  que 

hay en eL recip ien te 42, e l n ive l del lá te x  sea e l mismo 

y se consiga una carga constante de lá te x . Un tubo de 

alimentación 45 provisto de una válvu la (no mostrada) con­

duce dentro del rec ip ien te  42 y un s ifó n '46 conduce desde 

20 e l rec ip ien te  42 al baño de lá tex . Por debajo del rec ip ien ­

t e  42 hay un recip ien te 47 para un flu id o  amortiguador, 

en e l cual hay un pistón holgado 48 unido al fondo dél re­

cip iente 42. Unos contactos e léc tr icos  f i jo s  49, 50 están 

previstos cerca y a un lado del recip ien te 42 que l le v a  

25 a su vez un contacto 51 destinado a aplicarse a cualquiera 

de lo s  contactos f i j o s  cuando la  altura del recip ien te 

por encima del baño de lá te x  esté en uno u otro de sus 

lim ites  ú t ile s . Cuando, como resultado de un descenso en 

l a  cantidad de lá tex  que hay en e l recip ien te, e l muelle 

30 44 se contrae, e l recip iente sube hasta que e l contacto 51
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toca el contacto f i j o  49. Esto c ierra  un circu ito y  hace 

funcionar un. re lé  con lo  cual la  válvula del tubo de a l i ­

mentación 45 es abierta, suministrando así al recipiente;:-; 

entonces, e l recip iente baja, continuando manteniendo la-<

5 carga estática  de lá tex  y e l flu jo  a través del sifón , 

hasta que el contacto 51 toca a l contacto f i j o  50. Esto

c ierra  un circu ito  y hace funcionar un re lé  que c ie r ra ......

la  válvula del tubo de alimentación 45.

Un dispositivo que puede usarse conjuntamente ,

10 con lo s  medios de alimentación descritos para dar un - - * 

control fino del n ivel del lá te x  en el depósito 18 es el* 

mostrado en la  f i g .  Comprende un dispositivo de ensayo - 

indicado de modo general por 61 y un dispositivo de fue-r - 

l i e  62 controlado por é l .  El d ispositivo de ensayo com- 

15 prende una montura 63 de material aislante que l le v a  agu­

jas conductoras vertica les  64 y  65 que se extienden bar­

cia abajo a n iveles ligeramente diferentes, por ejemplo, 

a n iveles que d ifie ren  en entre aproximadamente 0,125 y 1,25 

mm de acuerdo con la  delicadeza de control requerida, (en 

20 el dibujo, la  d iferencia de n iveles se ha mostrado muy' 

exagerada, en gracia a la  c laridad ). Un mecanismo de va i­

vén regulado en tiempo, mostrado de modo general en 66, 

hace que la s  agujas desciendan a su posición de prueba 

a in tervalos regulares, por ejemplo de 20-30 segundos o 

25 menos. Un te jid o  de algodón de ligamento abierto se mue­

ve entre lo s  carretes 67 en tomo de rod illo s  de guía 

68 y por debajo de las agujas en su posición de reposi, 

sirviendo para lim piarlas siempre que pasea a través de 

é l  al entrar o s a lir  de su posición de prueba; lo s  carre^- 

33 tes  están inerconectados con e l mecanismo de vaivén 66 y
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mueven e l te jid o  en cortas distancias después de cada paso 

de la s  agujas a través de é l .

EL dispositivo de fu e lle  62 está conectado a un 

tubo 69 que se sumerge bien por debajo de la  superfic ie 

del lá te x  del baño 18  y  está dispuesto de modo que, cuan­

do la  superficie del lá te x  está a n ive l correcto, e l  fue­

l l e  está extendido a medias aproximadamente y  medio l l e ­

no de lá te x . El fu e lle  puede ser extendido o comprimido 

por medio de ún regulador indicado en general por 70, 

en circu itos e léc tr icos  separados con e l lá te x  del baño 

y con la s  agujas 64 y  65 respectivamente. Mientras sàio 

el circu ito que tiene la  aguja la rga  64 esté cerrado, e l., 

regulador no es afectado. S i están abiertos ambos c ircu i­

tos , e llo  hace que el fu e lle  se c ierre  forzando as í lar- 

te x  a l baño. Similarmente, s i ambos circu itos están ce­

rrados, e llo  hace que e l fu e lle  se extienda y r e t ir e  lar- 

tex  del baño. Naturalmente, e l regulador está dispuesto 

para funcionar sólo cuando la s  agujas se hallan en sus po­

sic ión  de prueba.

Las f ig s .  4 y 5 ilu stran  un d ispositivo para la ­

var y simultáneamente doblar en sentido longitudinal una 

cinta formada, por ejemplo, en un dispositivo como e l 

ilustrado en la  f i g .  1 . Comprende un depósito de lavado 

71 a través del cual es hecha pasar un corriente de agua, 

por medios no mostrados, en contra-corriente con e l sen­

tido  de desplazamiento de la  cinta. La cinta, indicada 

por 72, es conducida por sobre un ro d illo  de guía 73 y 

bajo un ro d illo  74 de pequeño diámetro situado debajo de 

la  superficie del agua del depósito. Después de recorrer 

c ie rta  distancia por debajo de la  su perfic ie , la  cinta
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es conducida primero entre soportes vertica les  77 espa­

ciados de modo que se l e  dé a la ,c in ta  la  forma de una 

U y luego entre soportes 78 inclinados hacia delante y 

aiin más juntos con lo  cual lo s  lados de la  U son vuel- ;

5 tos hacia dentro. Luego la  cinta pasa a un ángulo bas­

tante agudo sobre un ro d illo  79 de pequeño diámetro que 

completa l a  operación de plegado y saca cualquier agua 

residual de entre la s  partes plegadas. La cinta es re ­

tirada  en forma plegada por sobre un ro d illo  de guia 

10 80 al secador.

La f i g .  6 ilu s tra  un dispositivo que comprende 

dos soportes vertica les  8l más o menos juntos, seguidos., 

por un ro d illo  horizontal 82, por medio de lo s  cuales 

puede dársele a la  cinta un sólo doblez longitudinal.

15 La f i g .  7 ilu s tra  un d ispositivo para formar una

cinta estra tificada  a p a rtir  de dos cintas producidas a l 

mismo tiempo. Este aparato comprende un depósito de la ­

vado 83 a través del cual es hecha pasar una corriente 

de agua como en el dispositivo de la  f i g .  4-" Las cintas, 

20 indicadas por 84- y 85, son conducidas sobre rod illo s

de guía 86 y 87 a través del agua por debajo de lo s  par­

res correspondientes de rod illo s  88, 89 y 90,91. Las 

dos cintas son reunidas luego sobre e l rod illo  de peque­

ño diámetro 92 y  la s  cintas combinadas pasan bajo e l ro - 

25 d i l le  93. Las dos cintas son comprimidas por é l  a la  fo r­

ma de una sola cinta estra tificada  94 que es hecha pasar 

sobre rod illo s  tensores y guiadores 95 y 96.

En lugar del ro d illo  tensor 95 puede usarse un 

par de rod illo s  (ro d illo s  exprimidores) para ayudar a 

30 quitar cualquiera agua residual de entre las  capas del
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estra tificado .

Tres o más cintas producidas simultáneamente pue­

den reunirse de modo sim ilar para formar una cinta estra­

t if ic a d a  adn más gruesa.

5 EL invento será ilustrado todavía por lo s  sigu ien­

tes  ejemplos.

EJERCELO 1
En este ejemplo se usó un dispositivo como e l  

ilustrado en la  f i g .  1 .

10 Una banda sin  f in  de caucho reforzado con te la s ,

de 100 mm de anchura*, de unos 5,40 m de la rgo , guarnecida 

con uñ copolímero de bu tad ieno-acrilon itrilo , se hizo pa­

sar a una velocidad de 1,50 m por minuto sobre e l ro d il lo  

15 que funcionaba en una solución de coagulante consis- 

15 tente en una solución a l 40% de cloruro de calcio en agua. 

La banda mojada con coagulante tocaba la  superfic ie del 

lá te x  del baño 18. La composición del lá te x  fuá:

Partes en peso (seco)

Caucho n a tu ra l............................................  100

20 Hidróxido sódico........................ ...  0,2

Oleato potásico......................................  1,0

Oxido de c inc................................. ...  5,0

Azufre...................................................................  1,5

Antioxidante 425 (/2,2 '-m e tilen -b is - (4 -e t il-  

25 6 -b u t i lt . fe n o l? .  . . .  1,0

D ibu til d it io  carbamato de cinc 0,25

Dióxido de t i ta n io . .  .................................  5,0

Agua, hasta dar un contenido to ta l de sólidos de 5%.

(E l azufre fuá añadido en una fase posterior para
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lim ita r  el grado de pre-vulcanizacién). En menos de 2 mi­

nutos, la  pelícu la  de lá tex  depositada sobre la  banda es- . 

taba firmemente ge lificad a . La cinta de caucho resultante 

se separaba fácilmente de la  banda en e l ro d illo  de guía 

5 12 y  fuá lavada con agua desde arriba y desde abajo. La-

cinta pasé luego a una cámara de a ire  ca lien te a traerás , 

de la  cual se desplazaba soportada sobre ro d illo s  y  en 

la  cual se secó. La cinta de caucho seca fuá recogida, 

usando talco francés, y vulcanizada en un recip iente ce- "  

10 rrado a 1003 durante 24 horas. La cinta producida ten ía ' 

un espesor muy uniforme de 0,28 mm.

EJBMKE0 I I

Se h icieron al. mismo tiempo dos cintas de caucho 

separadas por el método descrito en e l Ejemplo I  y  se lar- 

15 varón en e l baño ilustrado en la  f i g .  7. Las dos cintas

corrían una inmediatamente sobre la  otra en e l baño de la ­

vado y luego se reunieron bajo el agua, se sacaron del 

agua en forma de cinta de doble grueso, se pasaron sobre 

el ro d illo  de pequeño diámetro 95 bajo un ángulo bastante 

20 agudo y se llevaron  a la  unidad secadora. La cinta de cau­

cho de doble grueso seca se recogLd, usando talco francés, 

y  se vulcanizó en un recip iente cerrado a 1003 durante 

24 horas. La cinta producida ten ía  un espesor muy un ifor­

me de 0,43 mm.

25 EJMPLO III
Én este ejemplo, se usé e l aparato descrito en 

e l ejemplo I ,  modificado por la, disposicién de dos rodi­

l lo s  encima del baño de lá tex  18 dando una distancia de
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contacto de 1,20 m entre l a  banda y la  superfic ie  del lá ­

tex , La banda se desplazó a 2,10 m por minuto y el coagu­

lan te  fué una solución a l 40% dé cloruro de calcio en 

agua. La composición del lá te x  del baño fuá como sigue:

5 Partes en neso fsecc)

Caucho natural............... ... ......................... ...  100

Hidróxido sódico..................................................... 0,2

Óleato potásico . ................................. ...  1,0

"Santobrite" (b a c te r ic id a ). ..........................  0,02

10 2 , 2 met i l  eñ—b i s—(  4—eti l - 6 —b u til t  .- fe n o l) .  1,0

D ibutil d it ic  carbamato de cinc. . . . . . .  0,25

Azul ultramar ...............................................  0,1

Oxido de cinc ....................................................   2,0

A z u fr e ................................................................. 1,0

15 Agua, hasta dar un contenido to ta l de sólido de 58%.

La cinta de caucho resultante se separaba fá c i l ­

mente de l a  banda en el ro d illo  de guía 12 y luego fuá 

hecha pasar a un baño de lavado. La cinta se h izo pasar 

luego a través de una cámara de secado a través de la  

20 cual fué llevada sobre bandas y en la  cual fué secada por 

calentadores de in fra -ro jo s . La cinta de caucho seca file  

recogida, usando ta lco francés, y vulcanizada en un re c i­

piente cerrado a 100a durante 24 horas. La cinta produci­

da ten ía un espesor muy uniforme, de 0,45 mm y era p a rti-  

25 cularmente ú t i l ,  cuando se cortó en anchos adecuados, co­

mo cinta para pelotas de g o l f .

EJEMPLO IV

Se empleó un aparato como e l ilustrado en la  

f i g .  1, con un dispositivo plegador como e l ilustrado en

- 22 -



T

la s  f ig s .  4 y  5; la  banaa. 10 ten ía  175 mm de ancho y era 

de cancho, sin f in , reforzada con te las , guarnecida con . 

un copolimero de but ad ien o-acrilo -n itrilo  y marchaba á ' ' 

2,40 m por minuto. EL coagulante fuá una solución a l 40%

5 de cloruro de calcio en agua. La composición del lá tex  

era como sigue:

Partes en peso (seco)

Caucho n a tu ra l.............................  . 100,

Hidróxido s ó d ic o ...................... ........................... 0,2 '

10 Oleato p o t á s i c o ..................................... 1,0

Oxido de cinc . .  ........................................  . 5,0

A z u fr e ...................... ....................................* * 1,5 '

2 ,2 '-m etileno-b is-(4 --etil-6 -bu tilo  t .  fe n o l).  1,0

Mercaptobenzotiazol.......................... ... ................ 0,75

15 Dióxido de t i t a n i o .............................. 5,00

Agua, hasta dar un contenido to ta l de sólidos de 5%.

En menos de dos minutos, la  pelícu la  de lá tex  

depositada sobre la  banda se coaguló y consolido firm e­

mente. La cinta resultante se separó fácilmente de la  

20 banda en e l ro d illo  de guía 12 y fue lavada y plegada 

longitudinalmente. La cinta lavada fuá secada y vulcani­

zada. La cinta producida ten ía un espesor muy uniforme 

de 0,53 nna° El producto era particularmente ú t i l  para har- 

cer h ilo  por corte.
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N O T A

Los puntos de invención propia; no nueva, pero no 

establecida, practicada n i divulgada en España, que se 

presentan para que sean objeto de esta Patente de In tro—

5 dacción, por DIEZ años, son lo s  siguientes:

1 . — Uñ* procedimiento para l a  producción de cinta 

de caucho, que comprende hacer que una banda en movimien­

to que l le v a  una capa de coagulante pase en contacto con 

la  superficie de una masa de lá te x  de un baño, y  cuando

10 la  capa de lá tex  resultante que está sobre la  banda se

haya coagulado, re t ira r  de la  banda la  cinta así formada.

2. -  Un procedimiento segán e l punto 1, caracteri­

zado porque l a  banda hace contacto con la  superfic ie  del 

lá te x  durante un tiempo in su fic ien te  para que e l coagulan-

15 f e  que está sobre la  banda penetre por completo en la  ca­

pa de lá te x  que se adhiere a la  banda, completándose t a l  

penetración sólo después de que la  banda ha abandonado la  

superficie del lá tex .

3. -  Un procedimiento segán e l punto 1, caracteri-

20 zado porque l a  banda hace contacto^ con la  superficie del

lá tex  durante un tiempo ta l  que, cuando la  banda abandona 

la  superfic ie, la  capa de lá te x  que l le v a  consigo haya 

sido penetrada ya por completo por el coagulante que es­

tá  sobre la  banda.

25 4 .-  Un procedimiento segán e l punto 1, caracteri­

zado porque la  banda está guarnecida con un caucho natural 

o s in tético  o con polímero de cloruro de v in ilo  que no 

sea atacado por él lá te x  n i por el coagulante.
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5. - Un procedimiento según el punto 1, caracte-! 

rizado porque el coagulante es una solución acuosa de clo-j 

ruro de calcio de 20-40% de concentración con o sin cío- !

!ruro de cinc en cantidad de no más de l/4 del peso del 

;S cloruro de calcio.

6. - Un procedimiento según el punto 1, caracte­

rizado porque el nivel de la superficie del látex en el j 

baño con relación a la banda en movimiento se mantiene i
i

constantemente hasta ¿0,13 cm. ¡

10 7.- Un procedimiento según el punto 1, caracte-'
t

rizado porque la cinta formada es doblada longitudinalmen-' 

te sobre sí misma después que ha abandonado la banda y an-¡ 

tes de vulcanizarla. !

8. - Un procedimiento según el punto 1, caracte-j
!

15 rizado porque se forman dos o más cintas separadamente y j 

se estratifican juntas antes de vulcanizarlas. ;

9. - Un procedimiento según el punto 1, caracte-!

rizado porque el plegado o la estratificación mencionados ! 

en los puntos 7 y 8 se efectúan mientras la cinta está ! 

20 siendo lavada después de abandonar la banda.

, 10.- Un procedimiento para la producción de

25

¡cinta de caucho.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que 

antecede, representado en los dibujos que se acompañan y
)
con los fines que se han especificado.
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tsta Memoria consta de veintiséis hojas escri­

tas a máquina por una sola cara.

Madrid,
2 MRU' 196!

P. A.

B PD/.

!
}
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