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ol REF: Case 25

Esta invencién se refiere a preoduccidn de cinta

. de caucho,.

Se ha propuesto previamente producir cinta de cauw

"cho a partir de lé&lex esparciendo el ldtex sobre un soporte

¥y gelificando el ldtex. Sin embargo, hay varias desventajas
con este proceso, que incluyen
1)  1los bordes de la cinta no se definen suficien-
_temente bien y es necesario recortsr &l pro-
ducto originando por ello desperdicioy
il) donde se usa un soporte’fijo no es posible
v un proceso continuo; '

'iil) donde se usa un soporte mévil, por ejemplo,
una cinbta,para facilitar un proceso continuo
sm;gen problemas con la unidén en la cinia,

Las memorias descriptivas mimercs 957.014 ¥ 1.326,541
deseriben el uso de cintas continuas como soportes y la me-
moria descriptiva nimero 830,104 utiliza dos cintas paralelas,

‘También se ha, propuesto producir fibras elastomé-
ricas extruyendo caucho lfquido en wn coagulante (memoria
descriptiva ndmero 1,012,286) pero este proceso no da résul—-
tados satisfactorios cuando se aplica a cintas, Esto es de~

bido al hecho de que cuando el caucho se extruye al coagu-

\"'lante cambia la seccidn transversal antes de que el caucho

se gelifique, Asf wn extruido de seccién transversal rectan~
gular tenderd a adoptar una seccidn transversal circular en
la que todas las presiones se igualen, La gelificacidn tie-
ne lugar durante este proceso y esto tiende a producir cine
tas deformadas con porciones centrales relativamente grue-
sas y bordes relativamente finos,

Las tentativas de conformar la cinta deformada por
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medio de rodillos conformadores frasason percue el nécleo 14
quido de la cinta deformadae tiende a ser empujade hucia abtrds
contra la direccidn de flujo y ensancha la cinta qﬁe sole

de la tobera de'extrusidne Cambiar la forma de la tobera de
xtrusién para compensar este efecto no es prdetico porgue
la forma de las cintas resultantes no puede reproducirse
exactamente. '

Otro procedimiento ha sido producir una serie de
fibras de secclén transversal circular y despuds juntar las
fibres de forma que se adhieran sus lados adyacentes, Bste
es un método prdetico pero el producto no es completauente
satisfactorio porque las uwniones tienden & comprimir Las
1fneas de debilidad que Se extienden a lo largo de la cinta.
Estas lIineas de debilidad presentan un problema particular-
mente cuando la cinta resultante se cose a un vestido porgue
la aguja de coser tiende a abrirse paso por las lineas de
debilidad. '

Adémés, las porciones relativamente delgadas de

- la cinta compuesta tienden a ser débiles desde el punto de

vista de la oxidacidn debido en parte a la seccidn transver-
sal més delgada en estos puntos y al drea superficial incre-
mentada,

Segin un aspecto de la presente invencidn se faci-
lita un método de producir una cinta de caucho que comprende
producir una corriente de ldtex, gelificar la periferia ex-

" terior de dicha corriente para formar un capa de ldtex ge-
‘lificado sobre la misma, conformar la corriente a la seccidn

transversal deseada y gelificar el ldbex restante no geli-~

ficado,
Segdn otro aspecto de la presente invencidn se fa~
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cilita un aparato para producir una cinba de caucho gque coli~
prende una zona de gelificacidn en la que la perifevia ex—
tericr de una corriente de 18tex se gelifica pars formar una
capa Ge ldtex gelificado bobre la misma, una tobera para dis-
Tribuir létex desde una fuente de lé&tex para facilltar e
cha corriente de ldtex, un orificio conformador que comunica
con diéha zoha de gelificaeién, un depésito para el coagu-
lantey y medios de extraceién por los que la cinta formada
continuamente puede sacarse del orificio a través del depb
51to de coagulante, - '

La corriente puede conformarse paséndola a través
de un orificio conformador, En uns forma de la invencidn mm
orificio conformador se define particularmente por la linea
de contacto entre un pér Ge rodillos y parcialmente por dos
elementos laﬁerales. T esta reallzaclén los rodlllos vy
elementos 1atera1es smrven para apllcar coagulante a la perie
feria exterior de la ccrrlenbe para formar una capa de ldtex
gelificado sobre la mlﬁma. “

En una reallza016n alternatlva el orificio confor-
mador se define por la porcidn de extremo de un conducto que
tiene una seccién transversal que cambia progresivamente., En

esta realizacidn el coagulante se alimenta al conducto en

"una posicién por encima del orificio conformador.

Cuando el létex se alimenta entre los rodillos la

“dispogicidén es tal pfeferiblemente que un charco de ldtex se

crea dentro de la capa circundante de coagulante en una zo-

' na entre los rodillos por encima de la 1fnea de contacto.

Se ha descublerto esta disposicién para facilitar una cinta
de caucho que tiene bordes bien definidos y tiene grosor

sustancialmente uniforme con superficies relativamente suaves
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Si se permite que ¢l 1létcx conbacte cuzlouier elemento lute-
ral sin una capa de coasulante intermedis, entonces los bopw
des de la cinta producida no estén bien definidos,

Es deseable gue el charco de ldtex se mantenga a
una profundidad sustancialmente constente por encima de la
lInea de conbtacto de forma que el charco de ldtex == separe
de los elementos laterales, Para esbte fin el suministro de
1ldtex puede controlarse en respuesta a unos medios deteobom
res del nivel de ldtex de forma que el nivel del l&%tex por
encima del orificio conformador se mantengs sustancialmente
constante,

Las condiciones de funcionamiento deberfan slegire
se de forma que el grosor de la capa que emerge del orificio
conformador sea suficiente para controlar la forma de la
cinta dentro de 1los lImites deseados mientras pasa a través

~fdel bafio de coagulante.

Con referencia a los dibujos adjuntos:
La 'figura 1 es wna vista en seceién transversal

- diagramdtica de una forma del aparato segin la presente in-

vencidn,
La figura 2 es una vista en seccién longitudinal

del aparato mostrado en la figura 1,
La figura 3 es wna vista en perspectiva de una co-

rriente dé 1dtex en un aparato como se muestra en la figura

La figura 4 es una vista en seccidén longitudinal

“=—dlagramdtica de una forma alternativa de aparato segdin la in-

30

vencidn,
La figura 5 es una vista en planta del aparato mos-

trado en la figura 4,
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La figura 6 es una vista esquemética que iluf'tra.
la forme de la corricnte de l&tex en un aparato como 5S¢ HUeS—
tra en las figuras 4 y 5,

La figura 7 es una V'.I.S'bcr. esquendtica de vna forma
alternative de gparato modificado para producir varias cin-
tas de caucho simulidneamente,

. La figura 8 es una vista en planta esquemética de
un agparato pars producir una Unica cinta ancha,

La figura 9 es una vista en seccién tranuversal
diagramética de una forma de medios detectores de nival para

uso en un gparato segin la invencidn,

La figura 10 es una vista de extremo del dispositi-
vo detector de nivel mostrado en la f.s.gv.ra 9 que mues’cra, los
tubos de alimentacidn de . 1dtex; H

La :E‘igara 11 es ung vista en seccidn transversal
d:x.agraméfcica de una plam.a. de produccién de cinbta de caucho
segdn la 1nvencz.6na

Con referencia & las figuras 1 y 2, el l4tex se
distribuye via el conducto 8 y una vélvuls de control 9 a
una tobera 8a. La tobera se dispone por encima de un depé-
sito 3 de coagulente 4 en el que se dispone un rodillo trens-
versel 10 para extraer una cinta de caucho 11,

' ‘ La corriente de l4tex que emerge de la tobera8a se
conforma por medio de un conducto conformado 5 gque define

wna zona de gelificacidn ¥y en su extremo superior tieme una

‘ entrada 5a para el létex que tiene seccidn transversal gene-

ralmente circular y en su extremo inferior 5b un orificio
conformador que tiene generalmente seccidn transversal que
corresponde & la forma y tamafio deseados de la cinta de cau-

cho (teniendo en cuenta el encogimiento).
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La. conformanidn progresive de la corriente de Lé~

- tex mientras pasa a través del aparsto se mucstra eir la fie

gura 3.

Ie entrada 5a se¢ coloca ligeramente por debajo de
la superficie del coagulante 4 de forma que el ldtex se ali-
mente &l centro de la entrada 4 desde la tobera Ba, la peri-
feris exterior de la corriente se coagula para formar una
capa de lébtex gelificado sobre la misma.

Cuando la corriente de ldtex baja por el ccnducto

conformado 5, su forma cambia hasta que emerge del orificio

‘conformador5b como wna cinta de caucho que tiene vna seccidn

Yransversal rectangular. La cinta se extrae después del ori-

ficio 5 por medio del rodillo 10.

Aunque el drea de seccién transversal del orificio
conformador rectangular 5b es diferente del 4drea de la en-
trada 5a, el nidcleo 1fquido de la corriente no se atrapa y
a.sf no produce distorsién de la cinta mientras emerge del
orificio conformador. Naturalmente, es importante que el pe~-
rImetro de la entrada y el orificio conformador sean Sustan-
cialmente igusles porque la capa formada en el extremo supe—
rior del conducto conformador constituye también la capa en
el. orificio conformador 5b, Si los perimetros son diferen-

."'hes, es dif:fcil o imposible obtener una superficie suave,

Como ejemplo, para producir una cinta que tenga
30 mm de ancho y 0,30 mnm de grueso antes del encogimiento
se requerird un perImetro de 60,6 mm de forma. que el difme-

“'tro de la entrada circular sea 19,3 mm,

Uns realizacidén zlternativa se ilustra en las fi-
guras 4, 5 y 6. En esta realizacién un conducto conformado

se sustituye por un par de rodillos 13 y 14, uno de 1los cua~
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les 13; facilita tanbién una funeién do extbraceidn similar

a2l rodillo 10 mostrado en las figuras 1 ¥ 2o Los rodillos 13

¥y 14 se disponen para ser accionados por engranajes 15, 16
v 17 y también estén dotados de pestafias laterales 14a y 14b
que son un ajuste deslizente estrecho sobre el rodille 14

Y que se mountan en ranuvras de cooperacién 13a y 13b respecw
tivamente en el rodillo 13.

Los rodillos y las pestafias de deslizemiento se

" disponen en un depésito 12 de coagulante, estando los centros

de los rodillos ligeramente por debajo,de la superficie del

coagulante en el depdsito. Los rodillos y pestafias laterales

.cogen coagulante mientras girem. y asl crean un charco de

coagulante en la lfnea de contacto de los rodillos,

El 14tex se alimenta via la vdlvula de control 19
a wna tobera 18 y la velocidad se controla de forma que el
charco de l4tex se cree dentro de una capa circundente de
coagulante en una zona entre los rodillos por encima de la
1fnea de contacto, La profundidad de 1l4tex deberia mantener—
se de forma que el charco éiempre 8¢ separe de las pesta.ﬁas‘
laterales por coagulante, Esta disposic:j.dn produce una co-
rriente de lé&tex cuya forma se muestra diagramdticeamente en
la figura 6. La porcién inferior 34 muestra la forma real

~.de la corriente cuando pasa entre 1os rodillos y emerge en

forma rectangular a través de la lInea de contacto que cons~
tituye un orificio conformador, mientras que la poreidn 35 '
mostrada en lineas de rayas ilusira la relacidén entre esta
forma y la forma como se muestra en la figura 3. Puede ver- .
se que la forma de la porcidn inferior 34 es susténoialmem-
te similar a la porcidn correspondiente de la corriente mos-
trada en la figura 3,
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, Se apreciard que esta disposicién es mds simple
¥ versdtil que la mostrads en las figuras 1 a 3 porque el
orificio conformador se define por rodillos cilindricos y
el ajuste del grosor de la cinta es un problema relativenen~
te simple de alterar la espaciaciln ertre low rodillos,

La figura 7 muestra un aparato como se muestra en
las figuras 4 y 5 modificado pare producir varias cintas si-
multdneamente. EL métode empleado es el mostrade en las fi-
guras 4 a 6 pero los rodillos 13 y 14 estdn dotados de una
pluralidad de pestafias laterales y ramuras de cooperécidn
de forma que definan una plurslidad de orificios conformado-
res, Cada orificio conformador se alimenta separadamente
por su propia tobera de ldtex 18. o '

In la figura 7 las anchuras de las cintas son di-
ferentes porque la espaciacidn entre las pestafias lalerales
es diferente pero si se desea las pestafias laberales pueden
espaciarse igualmente para producir una pluralidad de cintas
de tamafio similax, '

Por otra parte w'na. ecinta ancha puede producirse
quitendo las pestafias y ranﬁras intermedias y pei‘mitiendo
que 1los charcos de lidtex se wnan., Dicho aparato se ilustra
en la figura 8. Puede verse gue uma pluralidad de toberas 18

".ge facilitan pero todas contribuyen a wn dnico charco alar-

gado de létex,
En el proceso citado anteriormente se apreclars

gue es importante mantener los niveles del coagulante y el

*-~1étex a alturas predeterminadas, EL nivel del coagulante en

30

el depdsito puede controlarse por cualquier método bien co-
nocido, pero el 1létex es més diffcil de controlar porque
solamente un 4rea pequeiia es disponible para contactarse,
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1 Le figura 9 ilustra una forma de dispositivo de-
tector de nivel que comprende wna lémpara 21 dis;pﬁesta pera
proyectar un haz de luz via una lente condensadora 22 sobre
la superficie 20 del létex. La luz rcflejada se reci}ﬁe por

5 una célula fotoconduetors, 23, cuya resistencia varfa sesn
la cantidad de luz que recibe. Esta disposicidn permite pe~
quelias variaciones cn la altura de la superficie 20 a detec-
tarse. Una salida eléetrica puede utilizarse por umos medios
de control para. controlar por ejemplo la védlvuia 19 o la ve=-

10 locidad de una bomba dosificadora (no mostrada), por ojeu~
plo del tipo perdstdltico, o para aléera.r la presidn del flu-
jo de létex elevando o bajando una tobera slimentadora de
recipiente de suministro 18, por ejemplo por medios electro-

_mecdnicos., ] ’ ) _~

15 TLa figura 10 es una vista de extremo de los medios
-detectores de nivel mostrados en la figura 9, indicéndose
las posiciones relativas de las toberas 18 ( es decir, en
1los casos en 1los gque se facilita mds de una tobera),

) “La figura 11 mueétra diagraméticamente una planta

20  de produccidn de cinta de cé.ucho gue inéorpofa el aparato
segin la presente invencién, La cinta 24 em'erge' de la lfinea
.de céi}ﬁacto de los rodillos 13 y 14 y.pasa a un rodillo ac-

. .cionado 25 que la eleva a través del bafio de coagulante 12,
Después se pasa a depdsitos de lavado 26 y 27 que contienen
25  agua caliente para quité:r el coagulante sobrante,
El rodillo 28 saca la cinta del depdsito de lava-
“77do 27 y la pasa a-un horno del tipo de transportador indica~
© do por la flecha 29 donde la cinta se seca ¥y vulcaniza, La
cinta secada vulcanizada sale del horno y se pasa via el

30  rodillo 32 a2 un depdsito 30 donde se espolvorea con polvo
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de extraccidn tal como talco y finslmente ge introduce en
1a caja 31, ‘

Se apreciard que el tipo de lébtex que puede usarse
en el método ¥y aparato de la presente invencidn no es parti-
cularmente crftico. Por ejemplo podria ser un létex centrifv
gado o cremado y puede pre-~vulcanizarse o post~vulecanizarsc.

Igualmente el coagwlante no es particularmente
crftico. Pueden emplearse verios coagulantes, por ejemplo So-
luciones de deido acético o nitrato céicico., La gravedad ese
pectfica del coagulante debe ser generélﬁente supericr a la
del 14tex para que el 1&bex pueda flotar sobre o en el coaw
gulente,’ "

La eleccibn del létex y ooagulante'afectaré natu~
ralmente las condiciones de funcionamiento, incluso la ve-
1ccid}ad de funcionamiento y la temperatura, Las condicones
operativas también determinarén la longitud éptima del ba-
fio de coagulante porque se apreciard que la geln.f:.cacldn
'l::.ene lugar desde la superficle exterior hac:l.a el centro y.
as? el tiempo de avance en el bafio debe ser suficiente para
asegurar la completa gelificacién, .

AsY la presente inver}oidn proporciona una forma

. extremamente conveniente de producir cinta de caucho, No tiew
ne las desventajas de los procesos continuos convencionales

¥ la cinta producida ‘aiene caras opuestas sustaneialmen'be
planas y bordes bien deflm.dos que no requieren una opera~
cié’n de recortado subsiguiente cara,
" 81 se desea, naturalmente, pueden producirse cin-

~ ‘tas de una seccién transversal distinta de la rectangular

usando, por ejemplo, rodillos perfilados, Dicha seccién trans-
versal puede disefiarse para cualquier finalidad especial,’ En

.
!
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vl ejemplo de dicho agparato las fibras pvedeﬁ hacer..»e for-
mando una cinta que comprende una pluralidasd de fibras uni-
das por una capa relativamente delgada de forma que lag fi-
bras puedan Scpararse subsiguientemenﬁes.

En resumen, la Patei{te de Invencidn que se golivi-
ta deberéd recaer sobre las siguientes: -

' REIVINDICACIONES

1. Un método de producir-una cinta de caticho que
comprende producir una corriente de létex, gelificar la
periferia exterior de dicha corriente para formar wne capa

de ldtex gelificado sobre la misma, conformar 1a corriente

-a la seccién transversal deseada y gelificar el léiex res-

tante no gelificados

2% Un método segn la reivindicacidn 1 en el que
la seccién transversal es rectangular,

3 Un método segin la reivindicacidn 1 o 2 en el
que la corriente se conforma paséndola g través de un orifi-~
cio conformador., ‘

4, Un método segiin la reivindicacidn 3 en el que
el orificio conformador se dispone en wn bafio de coagwlante,

5. Un método segin cualquiera de las reivindica~
ciones 1 a 4 en el que la periferia exterior de dicha co-

rr:.en’ce de létex se gelif:.ca por medio de un coagulante.

6, Un método segtin la reivindicacién 5, cuando de-
pende de la reivindicacién 3 04 en el que el orificio con-
formador se define en pa_\r’b.e por la linea de contacto entre
un par de rodillos y en parte por dos elemezi‘bos laterales,
¥ los rodillos y elementos laterales suministran coagulante
a la periferia exterior de la corriente para formar wma capa
de létex gel:.f:.ca,do sobre la misma,
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To Un método segdi la reivindicascidn 3, 4 0 5 en
el qué el orificio conformador ge define por la porcién de
extremo de un conducto que tiene wma seceidn transversal que
cambia progresivamente. '

8., Un método segin ld reivindicacidn 6 en el que
al menos wn elemento labteral se forma por una pestafia que se
exticnde radialmente al menos sobre une de los rodillos.

9, Un método segin la reivindicacidn 6 u 8 en el.

gue el 14tex se alimenta entre los rodillos mientras giran

¥ la disposicibn es tal que se crea un‘charco de létex entre

una capa circundante de coagulante en una.'zona entre. ios ro-
dillos por encima de la linea de contacto.

10, Un método segin la reivindicacién 9 en el que
el charco se mantiene a una prq:éﬁndidad sustancialmente conse
tante, por encima de la lfnea de contacfo, siendo tal la
profundidad que dicho charco de 1l4tex se separa de los ele-

mentos laterales,
11, Un método segin cualquiera de la reivindica~

ciones 1 a 10 en el que el nivel de létex por encima del ori-
ficio conformador se controla controlando el suministro de
l4tex en respuesta a medios detectores de nivel de létex.

12. Se reivindica por #ltimo como .ob;jeto-sobre

el que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solici-

ta: UN METODO DE FABRICACION DE CINTA DE GOMA.
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente memoria descritiva que consta de catorce pigi-
nas mecanografiadas y dibujos que se acompaiian.

Madrid 24 de enero de 1976
BERWARDO UNGRIA
DeDe
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