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MEMORIA DESCRIPTIVA
_ pars gollciter
PATEBNTER DR ;.mvnn'cién
en
BSPAK 4

_ ~ por VEIRTE gfios )
a nombre de SEMPERIT GUMIIWERKE AKTIENGESELLSCHAFT, en-
tidad glemgns, §stab1eoida en Helferetorfers.tr. 9 -~ 1_5.

Vieng, Alemanis, pors

"UN MOLDE PARS L4 FABRICACION DE CORREAS
" PLANBS O TREPEZOIDALES".
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El invento se refiere a un molde para la
febriorcidn de correws plgﬁ&ap en forms de‘ cufie, 4e
caucho o similares, con el empl;eo de tejidos envolventes
© ingerciones de refuerzo de nilos de lona,

Yz se ceonocen proeedimientos para la La~
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que la construceidn de le correa se efeetda en un mol~

de con une tensidn previe de 1o0s hilos de long, perma-
neeciendo la correa, segin el invento, en dicho molde
hosta después de termineds la vuloanizacién. as{ pues,
segin el invento, 10a hilos de lony se pasan en capas
sobre el molde para la fabricacidén de la correa, con

la tensién necesaria para 1la vuloanizacién, regulable

‘segin 1a clase de l& correm y permsnecen con ests ten-

sidn gobre el mismo molde haste Que se haya termina-
6o la vulcanizacién,

A cmnsa de 1a tensidn inicisl con que
los refuerszos de hilo de Lona entran en el molde, se
logre que 108 hilos de lona tengan que adoptar en la
eorres una posicidén imprescindiblemente estirada y,
por lo taento, al presentarse una tensidn de treccidn
en la correa, estin en condiciones de absorberly inme~
diatamente, POr el hecho de que la correa caupletamen~
te fabrionde en el molde permanece invsrisble en esta
forms heste 18 termimacién de la vulcanizecidn, la
c0rrea oongervyg siempre lg mismy tensidén con gue los
refusrz0s de lonm entraron en el molde. Por 1o tanto
eatdn completamente excluides cnelesquiera deformecio-
nea de la aorre# @ causa del calor de vwWleanizacidn,

Bl invento se refiere s formas de los
moldea de fabrioaaion para 1a realizacidn del procedi~
miento de la Patente N2 157,636, Bn las siguientes
descripciones de las fignres se explican lee mismas

a base de ojemplos de ejecucidn, representando:
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La fig. 1, esquemiticamente ls instala~
cién prevista pars la fabricacidn de la corres,

la fig. 2, uns vistas de costado, par-
cialmente esquemtition, de un molde,

la fige. 3, 1la viate de un molde en yedon-
4o en dos partes, 7

lg fig. 4, la seccidn de un dispositivo
8e sujecidén para laye d0s partes del molde en redondo,

la fig. 5, esquemdticemente, una insta-
lacidén para 1a febricacién de larges corress sin fin.

Bn 1a figura 1, designa 1 el molde que

‘sirve para la fabricaocidn de uns sola correa sin fin,

la que permanece en el molde hagta La terminacidn de
la vulcanizacién, Bste molde gira, de maners corriente,
alrededor del eje 2 de la maquina de fabriocacién, efec-
tudndose el acciongmiento, por ejemplo, mediante mn
motor 3, El molde 1 contiene, por 10 menos, uns remu-
ra 4 rotativae (fig. 2), que.' de acuerdo con la clage
de corres gue se haya de fabricar, tiene seccidn rec-
tangular cuando se trate de correms planas y seccién
trapezoidal cuando se trate ae correms cuneiformes,

32l como en el ejemplo de ejecucién., En emta renurs 4
se COlocA, como ee hgbitual, una cinta engomade 5 de
te) ido ﬁormal que €s conveniente esté cortado dizgongl~

mente y que sirve para 1s envolturm de lm correa ter-

minsda, Después 8e cologa sl nicleo formado Por uns

tire de caucho 6 con forma trapezoidal 0 con superfi~
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ciea laterales paralelas y.que presenta una acunulacién
de meterial en forma de un bombsamiento 7, que sirve
pare rellemar mas terde la seccidn trapezoidal. Median-
te presidn, por ejemplo por medio de rodillos, se dg @
la tira que constitauye el ndcleo 6, 1w secoidn de 1g
ranure 4, en forms conocids. 4 continuacidn, ‘1a' tira de
lons engom®ds 8, que es 8lgo mis estrecha que la ranurs,
ee introduce en el molde, con teusién inicial, girando
el molde 1 en 1a direcoidn de la flechs 9, Ea Tig. 1
del ejemplo de ejecucién represents un dispositivo ade~
cuado de tensidn inicisl con un armszén 10, en el que
estén soportados fijos, perc aon movimiento de giro, los
rodilios 11 y 12 gsf{ como el tambor-glmecén 13, Alrede-
dor de estos roailloé rase la cinta de long 8 que, ade-
mas, estd gulada, describiendo un lazo, alrededor del
rodillo loco 14 (f£ig, 1). Mediante la correspondiemnte
cargs de pesas 15, puede regularse onelquier tensidn
inicial de 1a tira Ge lona 8. Ie fig, 1 repreasenty ade-
més une instalscién de regulacidn con 1a misidn de ase-
gurer con inelterable mpgnitud y durante todo el proce~
80 de fabricacién, la tensidn iniocial que ol prineipio
fué elegida para el refuerzo de lons y garantizar ps{
ma perfecfta uniformidad en toda 1a longifu& de la co~
rres terminsda, En el e e&plo de e)ecucidn, esta ingta~
lacidn de regulacidn estd formads por mna cinta de fre~
no 16, que estd sujeta por su extremo 17 gl armazén 10,

Pass por un tambor de freno 18, soportado coaxislmente
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eon el rodillo 12, y estd unide por el otro extremo,
e través de un muelle 19, wul eje 20 del rodillo loco
14, 4l pasar intermitentements.la tire de lona 8 en
la direcoién de 1a flecha 9, se levanta el rodillo 1o-
00 14, 1o gque contribuye g que 12 cinta de freno 186
se afloje algo en &l tembor de fremo 18 y el rodille
18 puede girar mds répldamente hagta que el rodillo
loco 14 elesnce su posicién normal, Bl muelle 19 per-
mite el juego del rodillo 14 en estado suspendido,

Ia cinta de long me deJa entrar en el
molde de fabricacién hasta que se consigaﬁ las a#pas
que se deseen, Seguldamente, la tira & del tejido en~
volvente se repliega, en forms conocida, sobre lm par-
te que zun queda libre de 1la correa y se prensa dé mo-
8o que forme una eniolvente complete de la corream.

Bn esencisa, péra las correas planas se
Teallzan las misnas fases de trabajo, pero, po: ej em~
plo, puede suprimiise la introduccidn de una tira es-
peci&lvde caucho 6,

' La preaidn necesariae para la vulcaniza-
oiﬁn, gue ha de ejercerse sobre la superficle de lg
correa, se produce, como es sabifo, blen por envolvi-
miento 0 por un anillo tensor que es venitajoso pueds
oprimirse contra el molde ® la superficie libre de
ls correa por medio de un cierre excéntrico,

L0s moldes 1 pars varigs correas fabri-

cadns yuxtaruestss, pueden obtenerse, de maners conocida,

- 6 -
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Por acoplamiento axial de elementos escalonados, Cier-
temente que entonces 1la correa vulcanizada se sacs del
molde por diviaidn senoillm del mismo; sin embargo, en
este cmso hay que aceptar el inconveniente de gque en
uno de 1os bordes de la correa es inevitable gqge se
formen salientés a cpusa del contacto de lass partes
contiguas del molde. |

El invento prevé moldes con seccidn uni-
forme y no divididas de las ranuras, Pero pare gne pueda
sacarse la correa vuleanizade son necesgarias clertas
medidas especiales. Ung posibilidad para ello consiste
en que los moldes 1 poseen camisas de meterial elasti-
oo,. POr ejemplo, caucho, colocadas en un micleo cilin-
drico rfgido, de modo que la correa sin fin puede sacar-
se del molde, después de quiterlay del micleo y mediante
uns sencilly compresidn; esta posibilidsd es particnlar-
mente ventajosa para corress planams. Otra posibiliasd
de un molde con ranures sin junturas conasiste en la

construceiém del molde de piezas sueltea rigides que,

" por ejemplo, pneden unirse desplazdndose entre sf como

J& 8¢ conocen para otraa‘finaliaades. Un ejemplo de
ejecucidn estd representado en 1a fig; 3+ Les mitades
rigidas 21,22 pueden desplazarse entre s{ seghin plenos
paralelos 23, 24. Los plancs de divieidn 23,24 no es
Preciso gue sean axialmente parslelos, La posicidn de
trabajo, periféricamente cerrada, se msegura ventajosa-
mente por un dispositivo construido, por ejemplo, seghn

fig. 4. Segin el invento, consta de cmerpos de aprisio«
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namiento 26 que motdan por superficies cuneiformes 25,
que estan previstas tanto en las mitades 21,22 como
también en los cuerpos dé aprisiormiento 26, en dispo-
sicidn correspondiente, ma{ como mediante un husillo
oen gtornillemiento 27,28. Una vez que se haya quita-
40 ol atornillemiento pueden desplazarse las mitades
21,22,

Cuando se trata de fabricer correas sin
fin de gran longitud, en lugar de un molde en redondo
rnede emplearse tembidn ung inetalacidén como la gue
por ejemplo estd representzde en la fig. 6. Un camino
de gufls 29 con dispositivos de aprisionsmiento 32, Pre-
visto en un ammazbén, permite &L montaje giratorio de
dos tambores 30 y 31, cuya distancia mutue puede regu-
laree a voluntad, cads uno de los cueles va dotedo de
uno ¢ variocs moldes de ung o varias ré.xmras. Bn lugar
del camino de gufa 29 y de los dispositivos de aprieio-
'n.gniento-zz, puede enmpl earse naturalmente, cualquier
dispositivo ya conocido de separacidén y sujecidn, por
ejemplo mediante husillo, barrss recembiables de sepp-
racién, de Longitnd distinta, etc., pera determiner lg
posicién de montaje de los dos tambores, Cuendo se tra-
ta de grandes longitudes periféricas, es conveniente
que entre los d0s tambores vayan dispuestos rodillos
intermedios regulables que pueden estegr construidos,
por ejemplo, ' oomo rodillos de guia perfilados 33 © rodi-
1los lisos de gufs 34,
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También en el caso de fabriear 12 correa
en diepositivos ovales lag cOrrem no abgndons el dispo-
sitivo, segin el invento, hasta despuée de terminada
la vuloesnizacidn, Pero en este caso, para 1& vuloAnize-
oién se necesita un Aispositivo smxiliar con unm pren~
s2, que actia sobre las partes de 1a correa 36 1ibre-
mente tensades entre los tambores 30,5l ouya sepaTe-
cién eatd psegurada. Mediante desplwzamiento intermi-
tente de 1a correa se efestum graduslmente su vnlcani-
zacidn,

El dispositivo segin el invento puede
aplicerse igualmente que pera correms &in fin o corta-
das, también para cintas tramsportasdoras o similares,
Mediente la introdunccidn de tiras de 1oma con temsidn
iniciel ¥y €l segurc del molde de 1lm correa hasta 1g
terminacidn de 1a vulcanizacidn, prodnce art{eulos

con refuerzog de long uniformemente tensados ¥ bien

situados en todos los puntos.

-0~ HEOT 4 -0

Ios puntos de invencidn propia y nneve
que se presentan para que sesn objeto de egty Patente

de Inveneién en Bepafia, por VEINTE afics, son los &i-
gulentess

12, ~ Un molde de fabricacién pare lm

—ga
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Tealizacidn del procedimiento de fabricmcidn de co-
Treas planas yktrapezoidales reivindice,do an lg solici-
tud de Patente N® 157,636, caracterizedo porgue tiene
uny seccidn uniforme y no dividide de Tanure,

22, - Un molde de fabrieacidn segdn 1o
reivindiocndo en el punto 1, cermcterizado porque esta
formedo por un ndcleo r{gido y una camisa slgstioa

de caucho o similar, que presenta el perfil de la co-

- Treas

32, ~ Un molde de fabricacifén semin
10 reivindicado en &l punto 1, que consta de piezas
que pueden unirse desplezandolss hecis el interior,
caracterizado, porgue la sujecién reci{proca de las
riezss de molde en la posicidn de trabajo, se efasotua
por medio de clerres dotados de efecto cénico,
| 4*2». ~ Un molde de fabricacidn para-la
Tealizacidn del procedimiento de 1y solicitud de Pe-
tente N® 157,636 segin 1o reivindlesdo en el punto
1) para fabriosr correas sin fin de gream longitud,
caracterizado por dos poleas de fabricacidén que es-
tdn sujetas en su distencie mitus regulshle.
52, - Un molde para la fabricacidn de
correas planas o trapezoidales.
| Tal y como sme ha descrito en la Memo~
ria que gniecede, representsdc en 1os dibujos que se
acompaiisn y con los fines que se han especificado.
Esta Me-



moria conata de diez hojas y lg presente escritas
poOr uns s0la cara.

Mmdrid,

10 AGUS. 1943
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