
M E M O R I A  D E S B R l P T i Y ^ .

BE UNA PATENTE BE INUNCION, POR VEINTE AÑOS En ESPAÑA, A 

PAVOR DE DIDIER^KDOAG-HINSEinANN, BOKSOFBBBAU EBD GASVEBWER-  

TOES, A*C*,, BE EA{n(B:ALIDAD ALEMANA, RESIBEnSB EN Rnttone^ 

cheider Strasse 66.ESSEN (A lem ania).

s o b r o :

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION BE CUBIERTA TOTAL PARA CINTA 

S E M IN  DE# TRANSPORTE**
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iMoantor: Bsnl B ido l , do nacionalidad alemana
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El  objeto de la  presente invención se deduce de la s  aigaien- 

tes o onsideraciones:

Segán loa próoedlmientoB empleados hasta la  fecha en las  

cintas sin -fin  de transporte se colocaba por debaje del rodillos  

superior deü soporte, sobre el armando del soporte, ona cubierta 

la  cual hasta ahora habituaLmente era fabricada de chapa de acero# 

La instalación de transporte tenia dispuesta^ con cintas estre­

chas, mís de ana cubierta horizontal plana, y, con cintasanchaa, 

una cubierta ligeramente abovedada# ií horizontal con chaflanes 

laterales.

Estos procedimientos suponen que la  colocación de las cu­

biertas de chapa de acero req&iera un considerable trabajo. Las 

chapas necesitan ser cortadas y  curvadas^ Su sujeción en el arma­

zón de soporte se lleva  a cabo mediante to m illo s  o remaches, sien­

do necesario practicar taladros en e l armazón de soporten Apar­

te de eso, con lea  mencionados procedimientos la s  planchas de 

acero necesitan ser sujetadas de ta l forma que luego quedan siem­

pre sometidas a abarquillamientos o cortadas por una medida menor.

Las planchas de acero, mediante influencia de agua y vapor 

son cerroidas rápidamente. Con estos procedimientos se forman 

sobre la  mqyer longitud agujeres en los lugares difícilm ente con­

trolables, a través de loe cuales llegan pequeñas partículas de koc 

y también grandes a l a  banda inferior de la  cinta sin—fin  de trans­

porte. Betas partículas de koc son llevadas consigo por la  cinta  

de transporte, oprimiéndose en e l tambor de inversión a la  banda 

de goma y rasgando por ello  la  cinta.

Se ha intentado en di (Ríos procedimientos, reducir la  gran 

ataeabilidad por corrosión de la  chapa de acero mediante capas 

de pintara, las cuales sin embargo duran peco tiempo. Las mismas 

se estropean con el polvo de koc en relativamente corto tiempo#



Es necesario renovar a menudo l a  costosa capa de pintura.

Con el procedimiento segdn la  invención, es recubierln el 

armazón de soporte con un material de trabado postizo, particular­

mente amianto o cemento. Segdn dicho procedimiento las planchas 

pueden ser confeccionadas planas, curvadas o de sección recta y 

transversal, teniendo las adamas una gran solidez y  una superfi­

cie resistente a l  frotamiento.

La. cubierta del presente procedimiento, de tales materiales 

de trabajo, tiene la  ventaja de que está sobrepuesta, lo  cual 

es muy apreciado para la  realización de reparaciones de la cinta, 

ya que ninguna capa de protección es necesaria y sin  embargo t ie ­

ne una larga duración. Aparte de e llo , no importa la  calda del 

koc caliente en la  cubierta. Las planchas no necesitan además 

ser atornilladas o remachadas en e l armazón. Son sujetadas eolia­

mente en le s  topes del armazón. E l heredamiento detallado y que 

hace perder tiempo de las partes de la armazón se hace ptss inne­

cesario. Las planchas pueden ser fácilmente levantadas. Asimismo 

no se encuentra nlngóh abarquillamiento de esta forman La cubier­

ta por ello  tiene grandes ventajas para e l trabajo de la  in stala­

ción de transporte, particularmente para la  aceleración de la  cons­

trucción.

E l dibujo representa un ejemplo de realización de la  cubierta 

de acuerdo con e l procedimiento segdn la  invención#

l a  F ig ., l *  muestra una aeceióh del armazón de soporte con 

la  cubierta. La F ig ., 2 *., ilu stra  un miembro de sostén para la  

cubierta. Oon este procedimiento se hace descansar en les sopor­

tes no representados las vigas longitudinales (1) de una cinta  

eim*afln de transporte, en la  cual encima del rod illo  de soporte 

(2) son sujetadas por la  banda superior de la  cinta (4) y debajo 

del rod illo  de #oporte (3 ) $ por la  banda in ferior. Se señala oon
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(8) la plancha de cubierta, la  cual está dispuesta entre la  ban­

da superior e inferior estando achaflanada a lo largo degán el 

lado. Con grandes aberturas entre la  superposición de la  cubierta 

(8), las vigas longitudinales (1) pueden ser provistas de apoyos 

bajos adipnales para la  cubierta.

Las páLanohas en e l  sentido longitudinal de la cinta colocadas 

Unas junto a otras, son engrapadas en la  viga longitudinal (1) con 

tope (6). los topea (6) con su cabeza (7 ) s?n conducidos mediante 

un agujero de la plancha (g) en cuya parte superior son sujetados 

mediante tuercas(8). Mediante tracción de la  tuerca (0) puede e l to ­

pete) ser enclavado f i jo  en 3a plancha (9 ) de la  viga(l)* El ganoso 

de las planchas asciende por ejemplo para cubierta de 1 metro de 

ancha de la  cinta de transporte a 8 m/m#

La esencia de esta invención se reivindica en l a  siguiente:

N O T A

En rearmen: la  presente patente de Invención recaerá sobre las 

siguientes reivindicaciones:

1 * . -  Procedimiento de fabricación de cubierta to tal para cinta  

sin -fin  de transporte, caracterizado porque oonsiste en disponer 

una plancha de recubrimiento de material de trabajo sobre di cha 

cinta, resistente a l frotamiento y a 3a corrosión, y postizo, es­

pecialmente amianto o cemento#

2a+- Procedimiento, segán la anterior reivindicación, caracteri­

zado porque asimismo se disponen unos topes de fija ció n  de la  plan­

cha de recubrimiento soportada convenientemente, previstos con tuer­

cas y roscas, teniendo las planchas de la cinta una sección p^ana, 

curvada o recta y transversal#

5 * . -  Procedimiento, segán las anteriores reivindicaciones, ca­

racterizado porque,del mismo modo, en unos soportes adecuados se 

hacen descansar unas vigas longitudinales de la  cinta sin -fin  de80
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transporte , en la  cual son sujetadas, encima del rodillo de soporta 

por la banda superior de 3a cin ta, y por 3a banda inferior¿ debajo 

del rodillo de soporte de dicha cin ta, estando dispuesta la plancha 

de cubierta, aatre la banda superior e inferior, y siendo achaflana­

da longitudinalmente segtin el lado, mientras que dichas vigas longi­

tudinales pueden ser provistas de apoyos bajos adicionales para 3a 

cubierta.

4 a*r Procedimiento, segdn las antoría? es, reivindicaciones, carac­

terizado pop que las planchas oitadas, colocadas unas junto a otras,

son engrapadas en una de las mencionadas vigas longitudinales con 

tope, loa cuales topes atraviesan un agujero de la  plancha, en cuya 

parte superior son sujetados mediante tuerca.

5 * . -  "PRO CEU MIENTO DÉ FABRICACION DE CUBIERTA TOTAL PARA (3NTA 

SIN-FIN DE TRANSPORTE".

Segdn se describe en la presente memoria, que consta de cuatro

hojas escritas a máquina y dibujos^
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