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MEMORIA DESCRIPTIVA 
para so lic ita ?

P A T E N T E  D E  I N V E N C I Ó N
en

E S P A Ñ A
' por VEINTE años

a nombre de SEMBBRIT QCMMIWERSE AKTIENCESELDSCHATT, en­
tidad alemana, establecida en H e lfersto rferstr. 9 -  16,

Viena, Alemania, por:

^UN MODDE PARA DA FABRICACION DE CORREA^

PLANASO TRAPEZOIDALES".
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El invento ae re fi  ere a un molde para <la 

fabricación de correas pl§n^s o en forma de cqRa, de 
caucho o sim ilares, con el enpleo de te jid os envolventes 

e inserciones de refuerzo de h ilo s de lona.
Ya se conocen procedimientos para la  ía -

! .
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que l a  construcción de la  correa ae efectúa en un mol­

de con una tensión previa de lo s  hiloa Ae lona* perma­
neciendo la  correa, según el invento, en dicho molde 

hasta después Ae terminada la  vulcanización# Así pues, 
8 según el invento, lo s  h ilos de lona se pasan en capas 

sobre el molde para l a  fabricación Ae la  correa# oon 
l a  tensión necesaria para la  vüí cañiza eión, regulable 

según l a  d a s e  de la  correa y permanecen con esta  ten­

sión sobre el mismo molde hasta que se haya terminar­
lo  de l a  vulcanización#

A causa de la  tensión in ic ia l  con que 
lo s  refuerzos de h ilo  de lona entran en el molde+ se 

lo g ra  que lo s  h ilo s de lona tengan que adoptar en l a  
correa una posición imprescindiblemente estirada y,

15 por lo  tanto, a l  p resen tarse  ana tensión de tracción

en l a  correa, están en condiciones de absorberla inme­
diatamente. por el hecho Ae que la  correa completamen­
te fabrioaAa en el molde permanece invariable en esta  

forma hasta l a  terminación de la. vulcanización, l a  

80 correa conserva siempre l a  misma tensión con que lo s  
refuerzos de lona entraron en el molde, por lo  tanto 
están completamente excluidas cualesquiera deformacio­

nes de l a  correa a causa del calor de vulcanización*
El invento se re fie re  a formas de lo s  

25 moldea de fabricación para la  realización  del procedi­

miento de l a  Patente NS 167.636. B i l a e  sigu ien tes 
descripciones de le s  figuras se explican la s  mismas 
a base de ejemplos de ejecución, representando:
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162676
La f ig *  1, esquemáticamente l a  in sta la­

ción p rev ista  paya la  fabricación de la  correa.

l a  f ig *  2, una v is t a  de costado, par­
cialmente esquemática, de un molde,

6 la  f ig .  3, l a  v is ta  de un molde en redon­
da en dos partes,

l á  f ig *  4, l a  sección de un d ispositivo  
de sujeción para la s  dos partes del molde en redondo, 

l a  f ig .  8, esquemáticamente, una in sta­
l o  lación  para la  fabricación de la rg as correas sin  fin .

Bn la  figura 1 , designa 1 el molde que 
sirve para la  fabricación de una sola correa sin  f in , 

l a  que permanece en el molde hasta l a  terminación de 
la  vulcanización. Bate molde g ira , de manera corriente, 

16 alrededor del eje 2 de l a  máquina de fabricación, afec­
tán d o se  el accionamiento, por ejemplo, mediante un 
motor 3. EL molde 1 contiena, por lo  menos, " "a  rano— 

r& 4 ro ta tiv a  ( f ig *  2 ), que, de acuerdo con la  ¿Lase 
de corre# que se haya de fabricar, tiene sección r  ec- 

20 tangular cuando se tra te  de correas planas y sección 
trapezoidal cuando se tra te  de correes cuneiformes, 
ta l como en el ejemplo de ejecución. Ba este  ranura 4 
se coloca, como es habitual, una cinta engomada 6 de 

te jid o  normal que es conveniente este cortado diagonaL- 
26 mente y que sirve para la  envoltura de l a  correa ter*- 

minada. Después se coloca el núcleo formado por una 
t ir a  de caucho 6 con forma trapezoidal o con superfi-

** 4



162876
c íe s  la te ra le s  p ara le las y-que presenta una acumulaoíón 
de material en forma Ae tan baabe&miento 7, que sirv e  

pera rellen ar más tarde l a  seo o ion trapezoidal. Median­

te presión, por ejemplo por medio de ro d illo s , se da a  

la  t ira  que constituye el nádeo 6, l a  sección de l a  
ranura 4, en forma conocida, á, continuación, la  t i r a  de 

lona engomada 6 , que es algo  más estrecha que la  ranura, 
ee introduce en el molde, con tensión in ic ia l ,  girando 

el molde 1 en la  dirección Ae l a  flecha 9* 5a f i g .  1 

del ejemplo de ejecución representa un d ispositivo  ade­
cuado de tensión in ic ia l con un armazón 10, en el que 

están soportados f i jo s ,  pero con movimiento de g iro , lo s  

ro d illo s 11 y 12 a s í  como el tambor-almacén 13 . j&re&e- 

dor de esto s ro d illo s pasa la  cin ta de lona 8 que, ade­
más, esta guiada, describiendo un lazo , alrededor del 

ro d illo  loco 14 ( f ig ,  1 ) .  Mediante la  correspondiente 

carga de pesas 18, puede regularse cualquier tensión 

in ic ia l  de la  t ir a  de lona 8. La f ig .  i  representa ade­

más una instalación  de regulación con l a  misión de ase­
gurar con in alterab le  magnitud y durante todo el proce­
so de fabricación, l a  tensión in ic ia l que s i  principio 

fue elegida para el refuerzo de lona, y garantizar a s i  
una perfecta uniformidad en toda l a  longitud de l a  co­

rrea terminada. Bn e l ejemplo de ejecución, esta in sta­
lación  de regulación está formada por una cin ta de fres­
no 16, que está su jeta  por su extremo 17 al armazón 10, 
pasa por un tambor de freno. 16, soportado coaxialmente
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coR aL rod illo  12, y está única por el otro extremo, 

a  través de un muelle 19, a l e je  20 del ro d illo  loco 
14, jpL pasar intermitentemente l a  t ir a  de lona 8 en 

l a  dirección de la  flecha 9, ee levanta el ro d illo  lo- 
5 oo 14, lo  que contribuye a qne la  cinta de freno 16 

se a f lo je  algo en el tambor de freno l a  y el rodillo  

12 puede g ira r  más rápidamente hasta que el rod illo  
loco 14 aloance au posición normal, 31 muelle 19 per­
mite el juego del rod illo  14 en estado suspendido,

10 l a  cinta de Ion# se de ja  entrar en e l
molde de fabricación hasta que se consigan la s  capas 

que ae deseen. Seguidamente, l a  t i r a  6 del te jid o  en­
volvente se repliega, en forma conocida, sobre l a  par­

te que aun queda lib re  de la  correa y se prensa de mo- 

16 do que forme una envolvente completa de la  correa#
En eseneia, para l a s  correas planas se 

realizan  la s  mismas fases de trabajo , pero, por ejem­

plo, puede suprimirse la  introducción de una t ir a  es­
pecial de caucho 6,

20 La presión necesaria para l a  vulcaniza-'
oión, que ha de ejercerse sobre l a  superficie  de l a  

correa, se produce, como es sabido, bien por envolvi­
miento o por un an illo  tensor que es ventajoso pueda 

oprimirse contra el molde a la  superficie  lib re  de 
26 la  correa por medio de un cierre excéntrico.

Los moldes 1 para varias correas fabri­
cadas yuxtapuestas, pueden obtenerse, de manera conocida,
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por acoplamiento ax ia l de elen^ntos escalonados. Cier­

tamente que entonces la  correa vulcanizada se saca del 

molde por di vi s i  ón sen cilla  del mismo; sin  embargo, en 

este oaso hay que aceptar áL inconveniente de que en 

 ̂ uno de lo s  bordes de la  correa es inevitable qpe se 
formen salien tes a causa del contacto de la s  partea 
contiguas del moldea

EL invento prevé moldes oon sección uni­

forme y no dividida de l a s  ranuras. Pero para que pueda 
3*0 sacarse l a  correa vulcanizada son necesarias c iertas 

medidas especiales. Una posib ilidad  para e llo  consiste 
en que lo s  moldes 1 poseen camisas de m aterial d á s t í -  

oo, per ejemplo, caucho, colocadas en un núcleo c ilin ­
drico r íg id o , de modo que la  correa sin  f in  puede saear- 

3*̂  se del molde, después de q u itarla  del núcleo y mediante 

una se n c illa  compresión; esta posib ilidad  es particu lar­
mente ventajosa para correas planas. Otra posib ilidad 

de un molde con ranuras ain junturas consiste en l a  

construcción del molde de piezas su eltas r íg id as que* 
por ejenqalo, pueden unirse desplazándose entre s í  eomo 
ya se conocen para otras finalidades. Un ejemplo de 
ejecución está representado en l a  f ig .  g . Las mitades 
r íg id a s  21,22 pueden desplazarse entre s í  según planos 
paralelos 23, 24. Los planos de división  23,24 no es 

8S preciso  que sean axialmente p ara le lo s. La posición de 

trabajo , periféricamente cerrada, se asegura ventajosa­
mente por un dispositivo  construido, por ejemplo, según 

f ig ,  4. Según el invento, consta de cuerpos de a¡prisio«*

-  7 -



namiento 26 que actúan por su p erfic ie s cuneiformes 26, 
que están p rev istas tanto en l a s  mitades 21,22 ccrno 

también en lo s  cuerpos de aprisionamiento 26, en dispo­

sición  correspondiente, a s i  como mediante un h u sillo  

6 con a to rn ü l amiento 27,26. Una vez que se haya quita­

do el atornillam iento pueden desplazarse l a s  mitades 
21,22.

Cuando se trata  de fabricar correas sin  
f in  de gran longitud, en lugar de un molde en redondo 

10 puede emplearse también una instalación  como la  que 

por ejemplo está representada en l a  f i g .  5. un camino 

de guie 29 con d ispositivo s de aprisionamiento 82, pre­
v isto  en un armazón, permite el montaje g ira to rio  de 

dos tambores 30 y 31, cuya d istan cia  mutua puede regu- 
16 la rae  a voluntad, cada uno de lo s  cuales va dotado de 

uno o varios moldes de una o varias ranuras. Bi lugar 

del camino de guia 29 y de lo s  d ispositivos de ap risio ­
namiento 32, puede emplearse naturalmente, cualquier 

d ispositivo  ya conocido de separación y sujeción, por 

20 ejemplo mediante h u sillo , barras recambia b les de sepa­
ración, de longitud d is tin ta , e t c . ,  para determinar l a  
posición de montaje de lo a  dos tambores. Cuando se  tra­

ta  de grandes longitudes p e r ifé r ica s , es conveniente 
que entre lo s  dos tambores vayan dispuestos ro d illo s 

25 intermedios regulables que pueden estgr construidos,
por ejemplo, como ro d illo s de guía perfilados 33 o rodi­

l l o s  l i s o s  de guía 34,
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10 762675
También en e l caso de fab ricar  la  correa 

en d ispositivo s ovales l a  correa no abandona el dispo­
s it iv o , según e l invento, hasta después de terminada 

la  vulcanización. Pero en este caso, para la  vulcaniz#- 
oión se n ecesita  nn dispositivo  au x ilia r  con una pren­

sa, que actúa sobre l a s  partes de la  correa 36 lib re ­
mente tensadas entre lo s  tambores 30,31 cuya separa­
ción está asegurada. Mediante desplazamiento intermi­

tente de la  correa se efectúa gradualmente su vulcani­
zación.

B3- d ispositivo  según el invento puede 
ap licarse  igualmente que para correas s in  f in  o corta** 
das, también para cintas transportadoras o sim ilares. 
Mediante la  introducción de t ir a s  de lona con tensión 
in ic ia l y el seguro del molde de la  correa hasta l a  

terminación de la  vulcanización, produce artícu los 
con refuerzos de lona uniformemente tensados y bien 
situados en todos lo s  pantos#

O - N O T a - O -

lo s  puntos de invención propia y nueva 
que se presentan para que sean objeto de e s ta  Patente 
de Invención en España, por VEINTE años, son lo s  s i ­
guientes?

i s .  -  Un molde de fabricación para l a



3

realizac ión  del procedimiento de fabricación de co­
rrerá planas y trapezoidales reivindicado en l a  so l ic i  
tnd de Patente y3 187,636, caracterizado porque tiene 
nn^ sección uniforme y no dividida de ranura*

lo  reivindicado en al punto 1 * que consta de piezas 

Que pueden unirse desplazándolas hacia el in te r io r , 
caracterizado, porque l a  sujeción reciproca de la s  

piezas de molde en l a  posición de trabajo , se efectúa 

16 por medio de cierres dotados de efecto cónico,

43, -  Un molde de fabricación  para la  

realización  del procedimiento de la, so lic itu d  de Pa­
tente NS 187,636 según lo  reivindicado en e l panto 

1) para fabricar correas sin  f in  de gran longitud,
20 caracterizado por dos poleas de fabricación  que es­

tán su jetas en su d istancia mutua regulable,
83, - Un molde para l a  fabricación de 

correas planas o trapezoidales,
Tal y como se ha descrito  en l a  Memo- 

26 r ia  que antecede, representado en lo s  dibujos que se 

acompañan y con lo s  fin es que se han especificado .

8 23. — Un molde de fabricación según lo
reivindicado en el punto 1 , caracterizado porque esta  
formado por un núcleo rígido  y una camisa e lá s t ic a

de caucho o sim ilar, que presenta e l p e r f i l  de l a  co­
rrea .

10 33, -  Un molde de fabricación  según

Esta Me-
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moría conata de diez hogaa y la, presente e sc r ita s  

por una so la  cara*
Madrid,

*
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