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correspondiente a una PATENTE DE IRVENCIDN, por 20 afios,
e favor de D. Francisco REY AMADIOS, de nacionalidad es-
pafiola y reéidento en VIGO (Pontevedra), calle de Tomés
Alonso,1l3l=Coya, pors “EIQUINA PARA LA FABRIOACIDK e
OORREAS SIN FIN PARA TBANSMISIONES”

-

El objeto de gque en esta memoria se trata, consti-
tutivo de la presente patente de invencién, es nuevo en
la més amplia acepcién de este concepto y propio del mis-
mo ablioiyantp,

Ie finalidad de la invencién es, segtin el enunciado
de la memoria expresa, el conjunto de los elementos mecé=
nicos y operaciones que en el todo forman un sistema en-—
caminado a la fabricacién de correas, especislmente trape-
zoidales, cerradas, llamadas sin fin, aplicables a transe
misiones mecénicas.

El procedimiento gque hasta este momento se emplea
en la fabricacién de este tipo de correas es el de mole
des redondos desarmables. Es declir, que para cada tamafio
de correa se necesita un molde cireular, compuesto de

varias partes que se montan, y sobre el cual es dispuesta
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la pieze a vulcanizar para convertirla en transmisién, Es-
tos moldes son costosos en sf y para la fabricaciénd e las
correas es necesario hacer tantos como tamafios hayan de
fabricarse y en cantidad apropiade a la produccién que ame
tenga propuesta. De ahf que las transmisiones resulten
elevadas de costo,

Y no s0lo es elevado el precio de fabricacién por
el motivo antes indicado sino porque lqbroducciﬁn e8 lenw
ta, debido a que para cada correa es precise colocar el
aro de materia en crudo, previamente prensado, en el mol-
de, armar este, vulcanizar, desarmar el molde, sacar la
correa y dejar enfriar el molde parghacer otra. Por tanto,
la produceidn estf limitada al nvmero de moldes existenw
tes, por el tiempo de armado y desarmado y enfriamiento
¥y por el tiempo de vulcanizacién. De donde resulta que la
mano de obra tambien es elevada puésto que la manipula-
cién requiere cierto nimero de obreros proporcional a los
elementos a preparar en un tiempo dado.

Bra, pues, necesario conseguir el medio de reducir
los elementos de moldeo, el tiempo, mano de obra y opera-
ciones de enfriemiento, a fin de obtener, cuando menos,
el mismo resultado con menor gasto; y a ello es encamina-
ron los estudios y ensayos realizados, que concluyeron
en el invento aquf tranaoriéb.

Efectivamente, con el sistema que se expone, la téc-
nice de fabricacién varfa por completo y, por otra parte,
resultan mucho menos costosas; quedan suprimidos, en abso-
luto, aguellos moldes desmontables; su fabricacién se con-

vierte practicamente en serie; la mmno de obra es reducida
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en un porcentaje de més de un éoﬁ; ol tradbajo se simplifica
¥ las correas presentan indudables ventajas sobre las has—

te ahora fabricadas.

La principal ventaja e que sntes se alude es la de
que el coeficiente de estiraje es practicamente nulo, pues-
t0 que éste se ha producido durante el proceso de fabrica-
cién, cosa que con los moldes ahora usados no es posible
debido a que, con aguellos, al vulcanizar, las materias
quedan contrafdas determinando su gran estirasje al traba=
Jar en un reducido tiempo de uso, 10 gue obliga a frecuen-
tes reajustes,

Un ejJemplo préctico de realizacién del invento lo
den 10s planos adjuntos, en 1los que: ‘

La figure 1l presenta un dispositivo segin el inven=-
t0, visto lateralmente, observéndose el conjunto con uno
de los brazos seccionados. .

La figura 2 representa el mismo en una vista por
la par%a euperio§ del oconjunto de la figura anterior, mos-
trando la continuidaed de los moldes y los rodillos, seccio-
nado 41 plato superior de prensa. )

La figura 3 es una vista @n sescidén de alzada, por
la parte de moldes y de conjunto por el otro, de una mé-
quina. ‘

La figura 4 muestra un extremo del plato de prensa-
do y vulcanizacién con dos rodillos de traslacién en lugar
de uno grande, _

La figura 5 es una seoccién del plato base de prensa

y vuleanigacién extensible o graduable en altura.

Por consiguiente, la mdquina estd constitufda por un
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puente de prensa (1) que lleva montados horigzontalmente,

T5.= en ambos lados laterales opuestos, un doble carril de Qea;,
lizamiento (2) con puente de separacién (3) en sus extremi-
fedes exxeriores; entre los dobles carriles lleva uno o
dos ejes roscados (4) que se sustenten por un extremo en
un cojinete (5) situade Jjunto al puente de prensa (1) en-
8.~ tre el doble carril (2) y el otro extremo del eje sobre
' otro cojinete situado en el puente (3), del que sobrese~
le para el acoplamiento de uns manivela o volante de accio-
namiento del e je mismo.
En una cara externa (7) del carril de deslizamiento
85.- (2) va gradueda una franja (8) con sistema métrico deci-
mal de medida u otro apropiado 0 convencional.
Sobre cada carril (2) va montado un carro desliza-
ble (9) gue en una de sus caras y coincidiendo con la
‘ franja graduada (8) lleva una mirilla (10) con punto de
9.~ referencia (11) para lectura de la medida marcada, que
es la gue ha de tener la pleza en fabricacién.
Los carros (é) van ermados en los ejes roscados (4)
¥ por el giro de estos se deslizan sobre los carriles (2)
para tomar la situacién correspondiente a la medida de
95e=- las plezas a fabricar. ; ‘
Los mismos carros (9), en su parte exterior llevan
montados un eje (12) en los gue van acoplaios una serie
de discos acanalados (13), cuyo canal tiene la seccién
de la pleza que se trata, siendo la disposicién de estos
100.- discos simétrica con relacién a los del eje opuesto.
| Los discos (13) de arrastre de correas en tratamien-

to, situsdos en uno de los lados del puente de prensa (1)
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son motrices y giran por la aceidén de un volante o menie.

‘vela gne se acopla a tal £in en la cabeza 0 terminal del

eJe (12), tenienflo un mecaniamo de tringuete u otro sis-
tema de inmovilizecién. Ios discos del lado opuesto, com—
pleméntarioa, pueden ser de movimiento libre.

El puente central (1) lleva acoplado en su centro
una plataforma fija (14)msituada horizontalmente, en cuyas
dos superficies, unsa superior (15) y otra inferior (16)
son dispuestos los moldes (17) para vulcanizacién de las
plezas. ' ' )

Esta plataforma (14) tiene elementos calefactores
acoplados (16) que traﬁsgiten el caloya los moldes (17)
superpuestos en las superficies. )

En la pa rte superior del puente central (1) un
plato de presién (19) con elementos calefactores (20)
de su superficie desciende sobre 1os moldes (17) de la
pletaforma fija (14) en su plano superior (15) formendo
con ellos las reépectivaa cajas cerradas donde Be vulca=-
nizen las piezas por todos los 14d6sa del sector en tra-
temiento; y en la parte inferior del mismo puente (1)
otro plato de presién (21) de las mimmas ceracter{sticeas
del plato (19) actua en la misma forma sobre 1los moldes
(1%) del planeo inferior (16) de la pletaforma fija (14),
ﬁero en sen@ido_inverao.

Yos platos de presién (19) y (21) son sustentados
y armedos sobre drboles (22) ¥ (23) que actuan con cual-
quier mecanismo aplicablé regularmente a las pensas nor-
males, montaedos en gufas de direccién, lo cual dependerd

de las caracterfisticas de la méquina,’ain que las varlam-

ciones de estos sean susceptibles de mencién, por*cuantd
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que son indiferentes al objeto de esta invencién.

Por lo descrito se observard que el fundamento
principal de esta invencién estd en la disposicién de
un ndmero variable de discos movibles acanalades (13)
montados en ejes (12) e un carro (9) que me desliza 80~
bre su respectivo warril (2) para fijarse s una distan-
cia determinada gue &a la medida que han de tener las
piegas a fabricar, y entre dos discos (13),-onfrentaﬁoe
de manera gue sus gcanalamientos repreéentan une absolu-
ta continuidad, formande con ellos lfnea moldes rectos
(17) en igusl ndmero que parejas de discos enfrentados
(13); cuyos moldes reciben calor directo o a través de
la superficie (15) de una plataforma fija (14) en que van
dispaestos, existiendo un plato de presién (19) tambien
calefactado gue comprime la pieza gque se vulcaniza, for-
mando caja con el molde.

La plataforma fija (14) tiene dos alas, una anterior
y otranpoaterior con relacién a la posicién frontal de
la méquing y lo mismo 1oa platos de presién (19) pars
obtener uns mayor superficie utilizable. ) )

El funcionamiento se deduce de 1o expuesto. Es de-
cir, que situados los discos (13) de ambos ledos lo més
cerca gue reguleran las dimensiones de las transmisiones
a fabricar, se c¢olocen las piezas en crudo en los dos dis-
cos enfrentados y entonces se separan estos discos por '
medio de los ejes roscados (4) hasta que el punto de refe-
rencia (11) de la mirilla (10) seflale en la franja gradua-
de (8) la dimensién gque haya de tener la pieza, quedando

as{ pre~tensada la transmisifén. Entonces los lados de la
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' pleza a tratar quedan introducidos en los moldés 17)
y.al ba jar sobre elloslps platos de presién (19) efectuan
el presnsado, dédndoseles calor & los elementos calefacto-

165.- res (18) y (20) de las superficie de prensa (15) y del
platc (19) pera la vuleanizacién; pudiendo actuarse en
igual forma en la superficie inferior de prensa (16) ¥y
el plato correspondiente (21).

Y una vez conseguida esta, son accionsdos los dis-

170.- eos (13) desplazandc la parte acabada para eituer otra
perte cruda y aef{ sucesivamente hasta que no queda ningin
sector sin tratar.

En esta méquina existen diversas variantes dentro

s . -+ del miemo invento y ellae son las que ahora Se exponen:

\ 175~ Con relacién al eje roscado (4) puede sustituirse

por eremallera, cable o cadena de traceién del carro (9).

En cuants al terminal (6) del eje roscado (4) pue-

den acoplarse pifiones dentados gue engransados en rueda
7 dentada hega actuar simulténeamente a.doa'ejes indepen-
180.~ dientes de los carros (9) de un mismo lado.

‘ Para la medida de las transmisionegén fabricacién

sepueden acoplar independientes o simulténeos, diversos

sistemas de medicidén en una misma reglefa graduada (8)

y sustituir la mirilla (10) por otro medio rqferencial '
185.~ o de lectura. ’ -

Los discos de arrastre (13) de las transmisiones
en febriocacién pueden movbrae)antométicamente al termingr
le vulcaenizacién de cada sector. Para ello puede disporier-
se una tranemisién de motor acoplado que actue sobre los

190.- eojes (12), regulable para que el &esplazamiento de la
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correa sea el necesario, poniendose en marcha eé%o motor
acoplado al asccionarse, por ejemdlo, los platos de presién
(19) 6 (21) por la =zctuacién del mecanismo acoplado a la
méquina para la regulecién de calorfas y tiempo de trata-

piento. - ,
Ios mismos dimcos (13) se pueden sistituir por rodi-

1llos oﬁpoleas como muestra la figura 4, en la que (22) es
el rodillo superior yf23) el inferior; en este caso, puede
ser uno o més 1os rodillos motrices Y no se altera la cons-—
titucién de la miquina ya que lo dnico que seria necesario
ds la disposicién de dos ejes (12) en cada carro (9) en
luger de uno. Tampoco serfa obstaculo la disposicién de

un tercer rodillo en situacién triangular con relacién

a los anteriores o ung serie de ellos en forma semi-cir-
cularl .

E1l n¥mergfle discos (13) acoplables a los ejes (12)
as{ como de poleas © rodillos ecanslados (22) (23) es
variable y siempre estarén en relacién con el de moldes
(17).
f A este respecto es necesario aclarar que los moldes
(17) pueden ser de dimensiones y formas distintas, pudien-
do, no obstante ello, trabajar al mismo tiempo, siempre
que todos tengan la misma altura, a fin de gque los plates
de presién toquen o puedan presionar sobre ellos.

7,08 moldes (17) pueden ser de una sola acanaladura
o mdltiples, coincidentes con los acanslamientos de los
discos (13) o poleas o rodillos (22) (23).

Tales moldes pueden llevaer en si el sistema calefac-

tor, con toms de corriente, sim son eléctricos, del cuadro
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de distribuoién pertinente, o directamente de la red.

Le calefaccién puede ser veporal, eldotrica o de
oualqpier otro sisteme apropiadoc.

Ios moldes pueden ser instaledos en une sola super-
ticlie de lg base de prensa y vulcanizacién, o bien en las
dos, como antes queda expuesto.

Estos moldes no es necesario que sean planos, sino
que tamblen pueden ser curvos u ondulados.

La plateforms fije (14) puede ser extensible, segin

se repiesenta en la figuré 5. E8 decir, que es susceptible

de estar constitufda por dos partes gque mediante (24) y
(25) que por la aceidén de un eje (26) acciones los pifio-
nes (27) que actuan sobre 10s &rboles (28;) y“estos ele~
ven o desciendan a una © & las dos partes (24) y (25).
En tal oago, 108 ejes (12) de los casos tendrfan que ser
a su vegz regulables, a'Iin de que los discos (13) 0 poleas
o rodillos (22), (23) relacionasen su situacién con las
partes movibles de la plataforma (14).

Por tanto, en esta invencién éon susceptibles mo-
dificaciones de forma y disposicién de elementos que,
cono queda demmstrado, no alteran la esencis de esta

patente, cuyo fundamento es invaria ble.

Se reivindica oomo invencién propigdel solicitantes
1#).- "MAQUINA PARA LA FABRICACION DE CORREAS SIN FIN
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PARA TRANSMISIONES", que se ocarasteriza porvqpe en un puen-—
te de preﬁsé son dispueetos horizontalmente, en ambos la-
dos laterales opuestos, un doble carril de deslizamiento,
con puente de separacién paralela de 1los carriles en sus
extremidades exteriores y ejes roscados paralelos a los
carriles; montdndose un carro deslizable en cadgboarril
que engrana con el eje roscado correspondiente para ser
desplazado sobre el carril por el movimiento giratorio
del eje; teniendo el carro una prolongacién en su parte
inferior externa en la gque lleve uno més ejes rotarios
verticales en relacién con la superficie en gue van mon-
tados y elemento de inmovilizacién del eje rotatorio.

28).~ La misma miquina, con plataforma de superficie
superior oaléfactable, i jada en el centro del puente de
prensa y plato de presién de su=~perficie calefactadble, que
se caracteriza porgue sobre la plataforma son armados
moldes longitudinales acanslados, abiertos por la parte
guperior y por las 4os extremidades laterales.

38),- ILa misma méquina de la reivindicacién primera
y con plataforma de superficie superior calafactable fi-
Jeda en el centro del puente de prensa y plato de presién
de superficle calefactable, caracterizada por tener dicha
rlataforma los mismos elementos y caracterfsticas por su
cara inferior, incluso otro plato de presién de superficie
calefactable; actuando sincronizados los elementos de
ambag partes superior e inferior,

48),~ La misma méquina de la reivindicacién primera
caracterizada porque en los ejes rotatorios montados en

la prolongacién de la parte exterior de los carros se dis-
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ponen, en baterfa, una serie variable de discos, rodillos

0 poleas acanalados en su tontorno; enfrentédndose 1los aca-
nalamientos con las aberturas laterales de los moldes
situados en la plataforma fija del puente de prensa segin
la segunda reivindicacién, de manera que constituyen una
canal sucesiva las de los discos, rodillos o poleas con
las de los moldes por todos los ldéddos.

5%).~ Le misme méquina, con ejes rotatotios monta-
dos en la prolongacién de la parte exterior de los carros,
éaracterizada POTr que uno o maés ejes son motriéea en uno
de los carros o en los dos opuestos, siendo los demds ejes

del mismo carro y del carro opuesto, libres, a fin de gue

el eje 0 ejes motrices arrastren a la transmisién dispues-

Ya en los dicos, rodillos o poleas que forman ceda cir-
cuito, para vulcanizar sectores sucesivamente. .

62 ).~ La misma méquina, caracterizada porque el
movimiento de arrastre de los ejes rotatotios segin la
anterior reivindicacién se produce por transmisién simul-
taneamente con el movimiento de elevaci?n o separacién
de los platos o plato de presién sobre la plataforma fija.

78)e~= La misma méquina, caracterizada por la apli-
cacién de calor por elementos eléctricos, veporales u
otra energfe aplicable ya sea directamente sobre los mol-
des y platos de presién o sobre estos y la plataforma
fija 0 sobre uno de los elementos; con dispositivo regu-
ledor de tiempo y temperaturas acoplado.

88).- La misma médquina, caracterizada porque para
la tensién y"medida de las plezas a tratar en la mdquina,

una vez situadas en los dicos, rodillos o poleas y en los
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moldea, los e8jes roscados giran, desplazando gobre los

carriles a los carros en cuyos ejes van montados los dig-
305.- cos, rodillos o poleas, hasta situar la referencia del
' carro sobre el punto de medida marcado en una regla gra-
dhada situada sobre el carril. - '
98).~ La misma méquina, conforme a la reivindica-
cién primera; caracterizada porque 1los ejes roscados son
310.; sustitufdos por cremallera o por cables de traccién, cuyos
cables o cintas de tensién se enrrollan en tambor dispues—
t0 sobre los carrilés, accionados por volante o manivela
acoplablel.
102).~ Ia misma mfquina, caracterizadas porque la
315.- plataforma fija en el centro del puente de prensa es sus-
titufda en su doble cars por otra superficie regulable
por la accién de 4rboles roscados gque son ascionados sin-
cronicamente por transmisgién dentada de distribucién por
brazos transmisores engranados. ‘
320.~ 118) .~ ILa misma méquina, con pluralidad de rodillos
6] poleas,'oaracterizada por ser regulable la distancia
de separacién entre ellos en virtud de su montaje sobre
cojinete desplazable en sentido de verticalidad sobre la
bage del carro.
325.~- 128).~ "MAQUINA PARA IA FABRICACION DE CORREAS SIN
FIN PARA TRANSMISIONES®. '

La preaente memoria deecriptiva consta de tre-
ce hojas, foliadas y escritas a mdquina por una sola

de sus caras, componiendo un total de trescientas treinta
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lineas inclufdas las presentes.
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