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MEMORIA DESCRIPTIVA

Correspondiente a la solicitud de reglistro de una patente -
de introduceién que, por diez afios, se solicita para Espafia
y sus Colonias, a favor de la razén social * CONTINENTAL “-
Gumui-Werke: A, G., residente en Hannover (Alemania),

por .
" PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVOS PARA LA FABRICACION DE CO——
RREAS TRAPEZOIDALES . ’

El invento se refiere a un procedimiento y a los dispg
sitivos necesarios para su puesta en prictica de la fabrica
cién de correas de transmisién con seccifén trapezoidals

Se fabrica la correa trapeszoidal de tiras que consis--
ten en hilos “Cord" paralelos entre sf, envueltos en caucho

Estas tiras estfn enrclladas juntamente con una tels -
intermediaria, apta para volverse a utilizar, en un tambor
denominado en ésta liemoria "tambor de desenrollado®, com el
fin de faglilitar el transporte.

El cilindro de tejido engowado sin vulcanizar, del que

se corta clerta cantidad de correas, es ponfeccionado en un
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tambor de v iendo enrollarse sobre dicho tambor
de vendaje las tiras de hilos "Cord™ envueltos en caucho
desde el arriba mencionado tambor de desenrollado, proce-
dimiento qQue tiene que verificerse con una tensién siem—
pre uniforme. Para conseguir esto, existe un rodillo com—
pensador, deéplazable en sentido vertical, gque va guiado
en sus extremos por cremalleras y que gravita sobre el —-
tejido engomado; éate, pasando sobre dos iodillos fijos,
va desviado por dicho rodillo compensador, el cual al 1lle
gar a su posicién superior hace que se ponga en marcha un
motor que mueve el tambon de desenrollado, pardndose el —
motor al llegar el rodillo compensador a su posicién infe
rior.

La puesta en marcha o la parada del citado wotor, se veri
fica por medio de un interruptor gque esfé en combinacidm
con el rodille cbmpensador por médio de una palanca u otro
dispositivo apropigdo.

Bl tambor de desenrollade recibe su impulso al mover
el repetldo motor otro tambor en el que va arrollada la -
tela intermediaria, separando asf dicho tejido "Cord" en~
gomado de la tela intermediaria.

Tan pronto como el c¢ilindro confeccionado de tejido
engowado sobre el tambor de vendaje tenga el espesor nece
sario, se corta el tejido "Cord™ engomado, se vuelve a PQ
ner en rotacién dicho tawmbor de vendaje, cortando con um
cuchillo del cilindre de tela engomada la cantidad obteni
ble de arcos estrechos. Estos aros se asientan por media
de un dispositivo cénico de colocacidn gobre los anillos
perfilados de un tembor de vilssmisacién subdividsdo exm ~
cierta cantidad de tales anilles perfilados para ser wvule
canizados en él.

Con el fin de que la superficle-gufa cénica puedas ser

utilizada para correas trapezoidales sin vulcanizar de dig
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tinta longitud de contorno, éstd subdividida en diferentes
seguentos que estdn montados en sus soportes; de forma que
su posicién pueda variarse en sentido radial. Las patillas
de colocacidn que empujan a la correa trapezoidal sin vul-
caniger para que pase por encima de la superficie~guia e~
nica colocdndose en los perfiles del tambox de vuicanizaciém
estén dotadas de muelles, pudiendo a su vex ser variada la
posicién de dichas patillas en sus soportes, en sentido ra
dial. Para conseguir uan trabajo rédpido, las patillas y los
segmentos-gufas cénicos, van dispuestos en el bastidor, —
mientras que el tambor de vulcanizacién se encuentrs sobre
la mesa del émbolo desplazable en sentido vertical, movido
principaimente por presibn hidrdulica.

Uns vez colocada la primera correa sin vulcanizar so-
brela tapa inferior perfilada del tambor de wuleanizacién,

se colocardn los anillos sobre dicha tapa siempre jumnto —

. con wna correa sin vulcanizar. Una vez colocadas todas las

corress sin vulcanizar en los perfiles, como antes se ha -

indicado, se cubre con la tapa superior, pudiéndo vulecani-
zarse el tawbor cargado, una vez sujeto con torniilé y —

tuerca gque pasa por el centro de dicho tambor.

En los disefios quedan representadas las miquinas mnece
sarias para llevar a cabo el procedimiento objeto del in—
vento. Repregentan: '

Fig. 18:~ E1 dispositivo necesario para la confeccidn
de laé correas trapezpidaleaisin vulcanizar.,

Fig, 22:- Dispositivo de colocacién por medio del cual
las correas trapezoidales sin iulcanizar se van encajando
en el tambor de vulcanizar, ,

Fig. jé:- Tambor de vulcanizar completamente moﬁtado.

En la fig., 1%, queda indicado con el ndm 1 el tambor
de’desenrollado, en el que estd enrollado el tejido "Cord"

engomado 2 juntamente con la tela intermedisria 3. Ambos,
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tejido y tela, se desenrollan del tambor de desenrollsdo 1,
nrrolléndoae el tejido "Cord™ emgowado en el tambor de con-
feccién 10, mientras que la tela 1ntermediari& 3 se arrolla
en el tawbor 4, que recibe su impulso por medio de la trans
misién 5 de un motor eléctrico 6. El tejido "Cord" engomado
2 varfa su direccidn de marchs pasando por los rodillos 7 y
9 de tal wanera gque forma una onda pronunciads en sentide -
vertical, en cuya parte inferlor descansa el redillo ¢compen
sador 8 dssplazable en sentido vertical, guiado en sus ex—-—
tremos por cremslleras l14.

Este rodillo va unido por medio de una palanca 16 w —
otro dispositivo apropiado con un interruptor 17 que hace -
arrencar o parar el motor eldctrico 6. Debldo & que el teji
do "Cord® engomado 2 estf estirado por el peso coastante —-
del rodillo 8, la tensidén con que citado tejido "Cord®™ engg
mado 2 se arrolla en el tawbor de confecelén 10, queda sieg
pre uniforme.

El rodillo 8 puede subir o bajar dentro de un margen -
determinado indicado por la flecha 15. Tan pronto como el -
rodille 8 haya llegado & su posicién superior, desplasando
la palanca 16 a la posicién 167, se cierra el circuito eldc
trico por medio del 1nferruptor 17, poniendo en marcha el -
motor 6, haciendo que con éste movimiento se desenrolle te-
la engomada 2 del tagbor de desenrollado 1 al arrollarse la
tela intermediaria 3 en el taubor 4. Puesto que este proce~
dimiento tiene lugar generalmente con wés rapidez que el —-
vendar dd tejido "Cord* engomado sobre el tawbor de confec-
eién 10, el rodillo 8 seguiré bajando hasta llegar & su po-
sicién inferior, representada esta posicién de la~palancA -
16 en el dibujo por lf{neas seguidas. .

Al llegar a esta posicién inferior el motor 6.vuelve a
pararse, pdr lo que el taubor de desenrollado 1 queda para—

do. Al seguir arrollando més tejido "Cord" engomado 2 en el



tambor de confeccidn 10, y volviendo a llegar, por consi-
gulente, el rodillo 8 a su posicién superior, se reprodu-
ciréd de nuevo el proceso ya descrito.

Cuando el ¢ilindro de tejido "Cord™ engomado 11, com

115 feccionado en el tambor de vendaje 10 tenga el espesor de
seado, se corta el tejido engomado 2, se pone en marcha -
citado tambor de vendaje 10, e introduciendo la cuchilla
13 en las ranuras del listén-gufa 12, se corta del cilin-
dro vendado 11 la cantidad obtenible de aros, o sean co—-

120 rreas sin vulcanizar.

Estos aros o correas sin wvulcanizar 24, se colocen -
en el dispositivo representado en la Fig. 2R sobre conos-
gufa 21, que son de una sola pieza, pero tan pronto como
se desee confeccionar correas trapasoidsles de diferentes

125 longitudes, este cono-gufa puede consistir pricticauvente
en seguetos ajustables a los diferentes didzetros. Log --—
wencionados segmentos 21 van sujetos en soportes 22, los
que a su vez estdn montados en gufas de la cabeza 20, y -~
desplazables en sentido radial.

130 Contra la correa sin vulcanizar aprientan las patillas
de colocacién 25 montadas con muelles en sus soportes 26,
mientras que éstos vam colocados en la cabeza 20, siemndo
desplazables en sentido radial.

La tapa inferior 31 del tambor de vulcanizado y al sg

155 guir colocando las correas tewbidn los anillos perfilados
23, descansan sobre la uwesa 27, montada en urn dispositivo
desplazable en sentido vertical, representado em el dibujo
como un dwbolo hidrdulico 28 que se wueve en un cilindro -
29.

140 Al elevarse la mesa 27, las patillas 25 empujan a la
correa sin vulcanizar 24 hacia la ranura de la tapa 31, -

introduciéndola en ella, y al bajar la mesa 27 esta tapa
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31 baja con la misma. Ahora @e coloca umna nueva correa tra
pezoidal sin vulcanlzar 24, sobre los segmentos 21 y 8e po
ne un anillo 23 sobre citada‘taﬁa 3l. Se vuelve a subir la
mesa 27, colocédndose la nueva correa sin vulcanizar 24 en
la forma descrita dentro de la ranura del anillo 23, repi-~
tiéndose este proceso hasta que todos 1los anillos disposi-
bles _23 8¢ hayan llenado con las correas Sin vulcanizsar.

Colocando luego la tapa 30, uniendo todo el tambor de
vulcanizado por wmedio de un tornillo 32 apretado con la —-
tuerca 33, este tambor queda preparado para llevar a cabo
el proceso de vulecanizacién.

Habiendo ya descrito y detallado con toda amplitud la
naturaleza del invento, asf{ como la menera de llevarlo a -
cabo en la priactica, debe hacerse constar que las disposi-—
ciones anteriormente escritas son susceptibles de wodifica
cién de detalle sin que por ello se altere el principio —-
fundamental del invento.

' ¥ 0T a

EN RESUMEN: la patente de introduccidn que se solici~
ta ha de recaer sobre las siguientes reivindicaciones:

l#:— Procedimiento para la fabricacidén de correas tra
pezoidales caracterizado por el enrollado de distintas ca-
pas de tejido "Cord" cuyos hilos van envueltos en goms ba-—
jo tensién uniforme, cortdndose el cilindro de tejido engo
mado as{ confeccionado en distintos aros, colocando éstos
en ranuras de seccidén trapezoidal de un tambor de vulcani-
zado subdividido en anillos.

28~ Lispositivo para llevar a ¢abo el procedimiento
segin reivindicacidn anterior, caracterizado por un rodillo
compensador desplazable que gravita sobre el tejide "Cord*
engomado que va enrollédndose en el tambor de vendaje, y cu
yo rodillo en su posicién superior hace que se ponga en mag'

cha un motor que mueve el tambor de desenrollado, haciendo



180

185

19C

195

200

205

parar dicho mofor al llegar & su posicién inferior.

3&:~ Dispositivo segin reivindicacién anterior, carag
terizado por la puesta en movimiento del taubor de desenro
llado por el motor, de forms qQue la tela intermediaria, in
terpuesta entre las capas del tejido "Cord" engomado, sea
separada del cilindro tambor, arroléndols en otro que reci
be su lwpulso de dicho motor,

43:- Dispositivo para llevar a cabo el procedimiento
segin reivindicacidn 12, caracterizado por colocacién de
los arcos obtenidos al cortar el c¢ilindro confeccionado de
tejido "Cord" engomado por medio de un disposisivo cénico
de colocacién en los anillos perfilados de que se compone
gl tawbor de vulcanizado.

55:-‘bispositivo con arreglo a la reivindicacién 4¢,
carzcterizado por divisidn en diferentes segumentos de la
superficie-gufa cénica para la colocacidn de los arcos, -
cuyos segmentos van sujetos en sus soportes que a su ves
son desplazables en sentido radial.

6%:- Dispositivo con arreglo a las reivindicaciones
48 y 58, caracterizado por montaje de las patillas de co-
locacién, dotadas de muelles en sus soportes, Que SON ~——
igualmente desplazables en sentido radial.

78:— Dispositivosegin reivindicaciones 4% a 62, carag
terizado por montaje de las patillas de colocacidn y de los
segunentos-gufa cénicos en el bvastidor, y el wontaje del tam
bor de vulcahizado en la mesa del &mbolo ascendente y des—
cendente de una instalacién principalmente hidrfulica de -
elevacidne.

8#:- Por @ltimo, se reivindica cowo objeto sobre el -
gue ha de recaer la patente de introduccidn que se solici-
ta, por diez aifos, pars kspafia y sis Colonias,

p o r
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* PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVOS PARA LA FABRICACION DE CO-
RREAS TRAPEZOIDALES ".

210 Todo conforme gueda escrito en la presente Memoria -
descriptiva que consta de ocho pdginss escritas a wfquina
POT una Sola cara y planos que Se acompafial.
Madrid, 12 Junio 1.940.
P, A,
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