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lLa Patente de Invencidn a que se refiere la presente
Memoria descriptiva, tiene por objeto garantizar los de-
rechos a la exclusiva explotaci®n en Espafia, sus colonlas
y Protectorado, de un procedimiento de fabricacidn de co~-
rreas artificiales para su empleo comoO cintas de freno,
las cuales son utilizadas en los automéviles, camiones,
tractores y toda clase de vehfculos de trascidén mscénica

que emplean cualquier sistema de frenado,
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El procedimiento en cuestidén, afecta a las oofreas
artificiales integradas por una trama y urdimbre de hilos
de amianto y de metel, tejldos en l= misma clase de tela-
res empleados para la fabricacién de las telas grueses pa-
ra correas artificiales de algodén, cdfiamo y otras fibras
vy que utilizan el amianto debido a sus cualidades incombus-
tibles, las cuales permiten soportar, sin descamponsrse,
las elevadas temperaturas que elcanza la cinta en la frisc-
cibn del frenado, Partiendo pues de este tipo de correas,
nuestro procedimiento comprende una serie de tratamlentos
a base de dos impregnaciones: una mineral psre alcanzar el
cuerpo necesario y otra de resina fenolformasldehido para
su debldo endurecimiento, consiguiéndose asf, despuds de
su aczbado, cintas de freno de ezcelentes condiciones tde-
nicas, como son su gran adherencia y resistencia al des-
gaste,

Como se ha indicado, el procedimiento comprende una
primera fase en la gue, una vez terminado el tejido que
forma la estructura de la correa, es ésta sometida a una
impregnacién de sales minerales derivadas del dcido sulfd-
rico y posteriormente artadas, siendo el objeto de dsta
primere operacidén de impregnado, el conseguir dar a la
correa el cuerpo suficlente gque permita su tratamiento
en las posteriores manipulaciones. Seguldamente pasa por
un proceso de secado al aire, hasta un grado de humedad

conveniente y a sontinuacidn se procede al calibrado de

‘la correa para conseguir el espesor uniforme deseado, ha-

ciéndola pesar para ello entre dos cilin@ros a presién,
la cuel puede ser variable segin el caso,

pes-ués del secado y el calibrado, la fase sigulente
consiste en unpa segunda impregnacién de la correa con re-

sina sintética de fenolformaldehido, dejéndose secar al



45

50

85

€0

65

70

,&ix i

alre y procediéndose luego al lijado de la cara que ha de

sufrir le friccién.

Por dltimo, se procede a la primera operacidn de en-
durecimiento de la resina de fenolformaldehido, lo cual
se consigue térmicamente colocando la correa en un horno
con temperatura inieiel aproximada de 352 y elevédndola
gradualmente, hasté alcanzar la de 100 oalloﬂ,-para ha~
cerla descender también gradualmente hasta l; temperatura
inicial, al objeto de gue el endurecimiento y enfriamien-
to sea progresivo y nP brusco, durando todo este proseso
alrededor de una hora. Despuds de ésto se sefiala la cara
que ha de efectuar el trabajo con la marca, clase y demés
indicaciones, pasando luego a otro tratamiento térmico
similar al anterior, en €l que se le da el endurecimiento
definitivo y a la terminecién del mismo se esfectia el ras-
pado de los bordes para dar‘a la cinte ooerrea uhh ancho
homogéneo.

Descrito suficientemesnte el procedimiento objeto del
invento, se ha de hacer constar que podrdn ser variables
los medios mecdnicos © manuasles con que Se lleve a efecto
¥ que la duracidn de los procesos, temperaturas y demds
circunstancias son susceptibles de sufrir las variaciones
que la préctica aconseje, siempre gue con ello no se alte-
Ten los fundementos esenciales en que se basa el procedl-

miento, que se especifican en la siguiente

Los puntos nuevos y de prcopia inveneidn que se pre-
sentan para su reivindicacidn en la presente Patente de

Invencién, son:
1.~ Procedimiento de fabricacidn de correas artifi-

ciales para cintas de freno, pariiendo de correas tejidas
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de hilos de amianto y de metal, segin el cual se somete a
dichas correas a una impregnacidn dé sales minerales deriva-
das del dcido sulfdirico y posteriormente artadas, con lo
cual se da a la estructura el suficiente cuerpo'para que
pueda ser tratada en las posteriores fases del procedimien~

/

to.

2;- El procedimiento de la anterior reivindicacidn,
en el que, decpuds de la impregnacibn citada, se somete la
correa & un proceso de secado al alre hasta un grado de hume
dad conveniente, y seguidamente se procede el calibrado pa~-
ra conseguir un espesor: unfforme, haciéndola paser entre
dos ecilindros a presién.

3.~ El1 procedimiento de las reivindiceciones enterio-

res, que comprende una segundarimpregnaci6n de la correa,

oon resina sintética de fenolformaldehido, dejéndose luego

secar al alre, para proceder a coptinuacidn al lijado de la
cara que ha de sufrir la friecién,

4;— Procedimiento de fabricacién, segin el cual se pro-
cede al endurecimiento térmico del fenolformaldehido, intro-
duciendo la correa tratada segdn las precedentes reivindica-
ciones, en un horno con temperatura inicial aproximada de
&5®, aumentdndose gradualmente haste alcanzar la de 1002 a
1169,‘y hacidndose luego descender también gradualmente:
has%a la temperature inicial, en cuyo proacesc se invierte
aproximadamente una hora, haciéndose después las indicacio-
nes o seiiales convenientes en la cara de friceidn, para so-
meterla de nuevo a otro tratamiento témico similar al pri-
mero, en el que se ls da el endurecimiento definitivo, ter-
mindndose con el raspado de los bordes para darle um ancho
homogéneo: Y

5;— »PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CORREAS ARTIFI-
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CIALES PARA CINTA DE FRENO » , de conformidad en un todo

en 10 esencial y fines induétriales a lo descrito en la

108 precedente Memoria,
Este Memoria consta de CINCO hojas, esoritas o meca~
nografiadas por una sole cara, a doble espacio, en 105 1{~-

neas,
Valencia, 24 de Diciembre de 1951

Por autorizesidn del interesado




	Bibliographic data
	Description
	Claims



