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para una patente de Invencion, por: = Procedimiento para la fabricacidn
de correas motrices, especiglmente en cuﬁa = por 20 afios, a favor de
le firma, Continentel Gummi - Werke Aktiengesellschaft, residente en
Hennover N (Alemania) =
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Es ya sabido que en la fabricacidn de correas en cufia, en la ra
nure de un molde correspondiente & la seccidn transversal requerids en

le correa, se¢ meten sucesivamente los diversos elementos de la correa

‘en cufla, introduciéndose bajo tensidn en dicho molde los elementos de

resistencia de la correa, para los gue en genersl se han empleada'hastaf
ahora materiales o tejidds textiles o hilos de cuerda., Is tensidn se
Produce por regla general gracias a que los elementos o portadores de

la resistencia se mueven sobre o aslrededor de un tambor Que gse frena mq;
diante un freno de friccidn. Si en los portadores textiles de la resis_
tencia se efectuaba el cauchotado de su superficie, agquel se realizaba
en capa delgsada, bues sdlo tenfa por objetc establecer una unidn Iintima
del material textil con la masa circundante de caucho.

Como elementos de resistencia para las correas se emplean sggﬁn
el invento cordones o cables delgados de alambre, gue por su superficie
se someten a un tratamiento previo para aumentar la adhesidn y antes
de meterlos en el molde se proyeetan como un alambre ind;vidnal con un

mento de caucho de gruesas paredes. Ios cordones o cableégze alambre

estan lo méds exentos posibles de torsién y se componen de alambres indi_

viduasles muy finos. El1 tratemiento previo pars aumentar la aﬂhqﬁiﬂn‘de

los cordomes o cables de alambre, gue ha de establecer une unidn resis_
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tente & la roturs entre los alambres y el caucho circundante en 1a.vu1

canizacidn posterior, puede reglizarse fundementalmente con cualguiera

de los medios gonocidos Para elevar dicha adhesién, por ejemplo con m{;
dios embadurnadores utilizando caucho c¢lorado, por pinturas de latex

¥ hemoglobina, por una pinturs de resins artificial (fenol-formaldehg_

do o similar), Atendiendo a los puntos de vista de la elaboracidn téc_

nica se ha &acreditado sin embargo de modo muy especial el latonesdo gal_
vénico de la superficie del alembre, el cuai'puede realizerse por Por_

ciones o tembién en un procedimiento contf{nuo.

l1a corres fabricads segin el invento presente numerossas ventajas%
que lea hacen muy adecuada para resistir elevados esfuerzos, Por la elec
cidn del acero como material portedor de la resistencia, a igusldad de
capacided de la correa para la transmisién de fuerza, es posible redu_
cir esencialmente la mase inserta gue se ha de colocaer en la correa,
en comparacién con lss correa8 provistas de inserciones textiles. Casi
siempre basta con una'sola capa de cordones o cables de glambre, lo
que da por resultado que se aumente enormemente la flexibilidad de la
correa, pues ya no constituyen un gran momento de resistencia contra
la flexidn varias capas insertas gsuperpuestas., Bl revestir el alambre
por proyeccién entes de meterlo en el molde, con una capa de caucho de
gruesas paredes da por resultado que los alambres Queden situados con
gran distanclia recfproca ¥y reguler en el producto acabado, Ios alambres
no pueden rozar unos con otres., También se crean condiciones favorables
por lo que toca & le pequefia producecidn de calor y u la distribucidn
uwniforme del mismo dentro de la correa.

A continuacidn con referencia al dibujo se describira detallada
mente un ejemplo de ejeduci6n del procedimiento de fabricacidn de la
corres segﬁn el invento. Ia figura 1 presenta una seccidn transversal
Parclal por un molde de fabricacidn de correas con los diversos elemen;.
tos de la corres introducidos entes de la vulcanizacidn, de suerte que

los indicados elementos no han establecido todavis entre g{ una unidn

{ntime, y la figura 2 ilustra una seccidn transversal Por la correa aca
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£l molde de favricacidn -1l. presents una ranurs o abertura que
corresponde s la seccién transversal reguerida én la corres y por tan_
to al tratarse de correas en cufla, una conformacidén también en cufia.
El molde puede despliezsrse por uniones parcigles circulares o uniones
parciales en direccidn axil, de suerte gue la correa terminada, gue no
permite sumentos de didmetro, pueda quiterse del molde., En la aberturs
de €ste se introducen primeio dos tiras de tejildo cauchotado y corta
das disgonalmente, gue se designan por -2- y -3-. EL nimero de estas
tires de tejido no es esencial., Pueden también emplearse o sdlo una i _
ra o mds de dos. En clertas circunstancias puede incluso prescindirse
de las tiras. Sobre el fondo de le cazoleta formada por las tiras de
tejido se introduce el corddn de caucho -4- obtenido con la seccidn
transversal requerida en la prensa de cordones y sus extremos se reu_
nen cuidadosamente. Se compone de ung mezgcla de caucho relativamente
blanda, pars que no oponganresistencia demasiasdo grande a la flexidn
de la correa. Sobre el corddn nuclear 4 se aplice uns cinta de causho
wbme A continuacidn en diversas esplras superpuestas se lntroduce unsa
cepa de cordones o cables delgados de alambre 6 en el molde los cuales
de antemano se han latonsdo gelvdnicamente en su superficie y en la
prensa de cordones se han provistq de un grueso manto de caucho -7-,
Estas espires de 1los alambres -6- entran con tensidn previa permenente
en el molde de construcecidn, lo gque se logre del modo eonocido gracias
a gue los alembres, antes de introducirlos en el molde, se conducen al_
rededor o sobre un tambor que se frens mediante un freno regulable de
fricecidn., Ias espires de alambre -6- constituyen los elementos o porte
dores de la resistencia de lg correa, ya gque casl exclusivamente son
ellos los que en el servicio posterior de la correa reciben los esfuer
zos de traceidn originados en.ellas. Sobre la capa de espirss acabads
de describir se aplica todevia una cinta .8-, gue lo mismo que la cinta

-5~ se compone de la misma mezcla de caycho que la envoltura 7. de los

cordones de alambre, después que estos diversos elementos de 1la corres
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unidn intima rec{proecea,
los pabellones coigantes de la tira de tejido -2. se aplican sobre la
correa unos sobre otros, se arrollean tembién y luego sobre el molde de
construeeidn ¥ sohre la correa se aplica bajo tensidn un manto gque pue _
de componerse de arrollamientos de tejido o de papel o tahbién de un
mento de chapa. Luego la correa se vulcaniza del modo ususl y dnicamen
te después de vulcanizeda se saca del molde, de modo gue entre tanto
no ha tenido la posibilidad.de destenserse. Para la fabricacidn se em_
plearédn ventejossmente ya para el montaje de los elementos de le corree
tambores con variss renursas yuxtapﬁestaso

En la corree terminada segin la figure 2 no puede ya determinar
se ningunos 1{mites entre las capes 5 y8y¥ las. envolturas 7, sino gue
més bien estas Partea se han convertido en una mass individual, en la
que los cordones de alambre -6-. quedan alojados & distancias uniformes
relativamente grandes,

Adn cuando antericrmehte se ha hablado de caucho, este denomins
¢idn se refiere siempre también al caucho urtificial y a todas les sus_

tanclas sustitutives del caucho.

X 0 T A

Io presente patente, conste de las sigulentes reivindicaciones: °

l. . Procedimiento para la fabricacidn de correas motrices, es_
pecislmente en cufie, en las que los elementos de la resistencla de ls&
corree se meten bajo tensidn en el molde, caracterizado porque como
elementos de resistencis pars la correa se emplean cordones o cables
delgados de alambre, que por su superficie se someten a un tratamiento

previo para sumentar la adhesién y untes de meterlos en el molde se

Arecubren como glembre individual de un manto proyectzio de caucho &

fuertes paredes,

2. . Procedimiento segin lo reivindicado en el punto 1, Curss_
terizedo porque el tratamiento previo de los cordones o cables de alam

bre consiste en un latonado galvanico de su superficie.
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5/ - Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos 1 y 2{"' _
caracterizado porque yor ‘enoims ¥y por debejo de las capss de alambre ge
insertan capas de la misma mezcle de caucho gque se emplea para envolver -
el alambre por proyeooién. ’

4/ ?rocedimiento seg&n lo reivindicedo en los puntes 1 & 3, ca_
racterizsdo porque ls correa queda en el molde de fabrioacién hasta deq_
pués de ls vulcanizacién,

. - Procedimiento pars la fabricacidn de correas motrices, espe_
cialmente en cuiia - ‘ B

ségﬁn,se describe y reivindica en eéta‘memoria.deecripbivaky.plq§
nos sdjuntos, la cuel consfa‘de'einoo hojes, foliades y escritas a mi_

quine por una sola hoja.

Mzdrid, s Meyo de 1944, o
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