
D / H a  52 - 1 7 B S p a in

( P
o

Mf!

nna patente de Invención, por 20 años.

a / f t r o r  í/g

C ontinental Gummi - Werke A. G. -

soaiedad  alemana
) c s ! f / < ! w ^ e  e n

Hannover (Alemania)

s in  más señas

/)or;

"  Procedimiento para l a  obtención de co rreas , 

especialm ente de m ate r ia le s  a r t i f i c i a l e s ,  

fu s ib le s ,  term oplástioos "

P rio rid ad  s o l .  p a t .  alemana C 5513 X l l / 3 9 a  del d fa  10 marzo 1952.

In ven tores  ̂ Richard Beokadolph (
) alem anes.
(Walter N ie la s



Se ha propuesto ya anteriorm ente u t i l i z a r  en lu g ar  de [ 

l a s  correas c a ra s , co n siste n te s  en cuero, correas da oauoho con 

re fu erzo s suplem entarios in te r io r e s .  No han fa lta d o  ensayos da 

u t i l i z a r  también m ate ria le s  s in tá t io o s  en l a  fa b r ic a c ió n  de oo-< 

r r e a s . El invento hace uso igualmente de m ate ria le s  s in té t ic o s  

esto  es de m ate r ia le s  s in té t ic o s  f u s ib le s ,  te rm c ^ lá st ic o s . Por 

e l presente invento ha de s im p lif ic a r se  esencialm ente e l  proce? 

dimiento de fab rio ao ió n  para co rreas c o n siste n te s  en t a l  c la se  

de m a te r ia le s . Segán el invento e s p o sib le  fa b r io a r  l a s  más 

d ife re n te s  formas de co rreas , a s i  pueden obtener l a s  correas 

l a s  más d is t in t a s  foim as de endentación, por ejem plo, endenta- 

oiones en forma de f le c h a  o de h á lio e , en lo  que se oonsigue 

una medida máxima de p re c is ió n  que no se puede aloan zar en l a  

fab rio ao ió n  de correas co n siste n te s  en e sen c ia  en cau ch o .

La propuesta  segón e l invento se d ir ig e  a fu n d ir  l a s  

co rreas con u t i l iz a c ió n  da m ate r ia le s  s in tá t io o s  f u s i b le s ,  ) 

tarm op lástioo s en un molde, en e l  que l a s  mismas permaneoen i 

h asta  que se haya m anifestado l a  s o l id i f ic a c ió n  del m a te r ia l. 

Segán una u l te r io r  propu esta , lo s  re fu erzo s suplem entarios se 

so stien en  en e l  molda de vaciado  h a sta  l a  s o l id i f ic a c ió n  del 

m a te r ia l por medio da topes f i j o s ,  de modo que se asegu ra  du­

ran te  l a  fundioión  l a  p o sic ió n  da lo s  re fu erzo s suplementa­

r io s ,  esencialm ente d e a is iv a  para l a  propiedad de marcha de 

l a  co rrea . En oalld ad  de m ate r ia le s  s in tá t io o s  que cumplen 

también l a s  ex igen cias r e la t iv a s  a l a  f l e x ib i l id a d  y a l a   ̂

e la s t ic id a d  entran en con sid eración , por ejam pio, p o liu re ta -
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nos y po liam idas, dando p re fe re n c ia  a lo s  p o liu re tan o s oon rasj. 

peoto a l a s  po liam idas. EL invento no se l im ita ,  s in  embargo,

¡ a l a  u t i l iz a c ió n  e x c lu siv a  de m ateria le s s in té t ic o s  term oplás-l 

! t ic o B , siendo no obstan te p o sib le  emplear también l á t io e s  de 

origen  n atu ra l o a r t i f i o i a l .

Segón o tra  propuesta también l a s  p o lea s  para correa 

pueden fa b r ic a r se  por vaoiado y en moldes de ig u a le s  o análo - 

gos m ateria le s de construcción , de modo que se haoe su p erflu a  

una p o s te r io r  e laborao ién  de e s t a s  po leas para  o orraa , lo  que 

es especialm ente de im portancia cuando l a  po lea m uestra enden - 

* tao ion es oomo l a  correa que ooopera oon l a  misma. La e labora- 

I oién p o ste r io r  puede l im ita r se  a que de un tambor fundido se 

i separan d is t in ta s  p o leas para correa en l a s  anohuras deseadas.

¡ A consecuencia de l a  e la s t ic id a d  de e s t a s  po leas no se hacen 

notar oomo p e r ju d ic ia le s  pequeñas desigualdades de l a  su p e r f i­

cie  p ara  l a  duración de l a  tran sm isión  de correa .

En e l d ibujo se han representado en l a s  f ig u r a s  1 y 

2 dos ejemplos de e jecución  del ob jeto  del invento en forma 

de seccion es p a rc ia le s  por e l molde de fu n d ición , que permite ;

¡ l a  fa b ric a c ió n  de l a s  correas dentadas.

¡ El molde de fundición  co n siste  en cada oaso en un an i­

l l o  e x te r io r  de molde 1 y un a n illo  in te r io r  da molde 2 . En 

l a  f ig u r a  1 , e ste  dltimo e s t á  endentado correspondiendo a l  

paso deseado de lo s  d ien tes de l a  correa term inada. En e l mol­

de se han p rev isto  además p u en teo illo s o e sp ig a s  3 sobre lo s  

que se  bobina encima e l  refuerzo  suplem entario 4 co n sisten te  

en h i l i l l o s  de acero . Después de haber efectuado esto  y cerra - 

do e l  molde, se v ie r t e ,  llenando l a  oquedad del molde t o t a l ­

mente oon e l  m ateria l a r t i f i c i a l  l iq u id o , por ejem plo, po liu -



retan o* Por e l c a lo r  almacenado en e l  mismo se produce ense­

guida l a  humectación que en s i  pueda p ro segu irse  a l a  tempera-; 

tu ra  ambiente, pero  que re q u e r ir ía  a s í ,  s in  embargo, un lap so  ; 

de tiempo demasiado la rg o , por ouya oausa entonces e l molde ! 

se introduce preferentem ente en un armario calen tad or o se so­

mete de otro modo a un u l te r io r  tratam iento tórm ioo.

Las e sp ig a s 3 o bien se extraen  de l a  correa , de modo 

que ó s ta  obtiene ag u jero s tr a n sv e r sa le s  que no perturban du­

ran te  e l funcionam iento. Las e sp ig a s tambián pueden quedarse 

en l a  oorrea, en lo  que su s extremos latera lm en te  sobresalíen -i 

que sirv en  para e l  apoyo en l a  pared del molde, o b ien  i 
se dejan  o se separan.

Otro modo ven ta jo so  de l a  fa b ric ac ió n  se ha ilu s tra d o  

en l a  f ig u r a  2 . Aquí posee e l  a n illo  e x te r io r  1 d e l molde lo s  

fre sad o s para l a  fom ao ión  de lo s  d ien te s en l a  correa, mien­

t r a s  que el a n il lo  interno 2 del molde e s tá  con stitu id o  como [ 

un mandril esencialm ente l i s o ,  c i l in d r ic o .

P ara que e l  refuerzo  suplem entario 4 obtenga en 

e s te  caso su p o sic ió n  p re v is ta  dentro del cuerpo de l a  oorrea 

se en ro llan  primeramente sobre l a  p arte  in te r io r  2 d e l molde 

una o v a r ia s  capas de t e j id o ,  trenzado o análogo permeable 

p ara  e l m ate r ia l s in tá t io o  l íq u id o , de t a l  modo que en todos 

lo s  lu g are s se estab leoe  una formación de capas de ig u a l gro­

so r* Sobre e s t a  capa b á sio a  se en ro llan  o bobinan enaima en - 

toncas lo s  re fu erzo s suplem entarios 4 que por e l lo  h a lla n  una 

su jec ión  firm a . En a l  molde a s i  preparado se v ie r te  entonces e l  

m ateria l a r t i f i c i a l  o a lien ta  que flu y e  rodeando tan to  e l r e ­

fuerzo  suplem entario 4, como tambián pen etra totalm ente en 

todos lo s  in t e r s t ic io s  y  oquedades de l a s  capas 6 y l a s  r e v is -
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t e *  Las oapas 5 permanecen en este  modo de fa b r ic a c ió n  en l a  

correa porque no m olestan en e l funcionamiento de l a  misma. 

Este mádo de fa b ricac ió n  tien e l a  v en ta ja  de que e l  mismo se 

r e a l iz a  ráp id a  y simplemente y porque temblón l o s  co ste s para } 

e l  gasto  de lo s  moldes Bon menores, porque l a  correa permane­

ce p ara  l a  humectación del m ate ria l s in tó t io o  sobre e l  mandril 

l i s o  in te r io r ,  m ientras que e l a n i l lo  e x te r io r  d e l molde con 

io s  oostosos fre sa d o s  p ara  lo s  d ien tes ya pueden u t i l i z a r s e  

para l a  fa b rio ao ió n  de o tra  correa más. Por lo  tanto se nece­

s i t a  como con tra-pieza para  un a n i l lo  e x te r io r  de molde so la ­

mente v a r io s  m andriles in te r io r e s  l i s o s .  }

Naturalmente que tambión es p o sib le  proveer l a  correa  j 
de d ien tes p or ambos lad o s p ara  que tambión pueda engranar !

i

desde e l  lado externo con una rueda dentada que se ap liq u e  ! 

desde fuera#
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N O T A

La, presente patente de Invención, consta de l a s  slguien^ 

te s  re iv in d io ao io n esr ¡

i a .  - Procedim iento para l a  obtenoión de co rm as, e s-  '}
peoialm ente da m a te r ia le s  a r t i f i c i a l e s  fu s ib le s ,  te rm op lásti-  

oos con un refuerzo  de suplemento in te r io r ,  ca rac terizad o  

porque l a s  co rreas se funden en un molde en e l  que l a s  mismas 

permaneoen h a sta  que se haya producido l a  so l id if io a o ió n  del 

m ate ria l de con stru cción .

ga . - procedim iento de fa b r ic a c ió n  segdn l a  re iv in d ic a ­

ción 1 , carac terizad o  porque lo s  refu erzos de suplementos in te  

r io r e s  se so stien en  por topes f i j o s  en e l  molde de fun dición  

h asta  l a  s o l id i f ic a c ió n  del m ateria l de oonstrucoión .

3^. - Procedim iento de fa b ric a c ió n  segón l a s  re iv in d ica^  

oiones 1 * y 2 * ,  caracterizad o  porque sobre l a  parte  in te r io r  

del molde se en ro llan  primeramente unas o v a r ia s  capas de un 

te jid o  o análogo permeable para e l  m ateria l de construcción , 

sobre l a s  que se en rollan  o bobinan lo s  re fu erzo s de suplemen­

to s  in te r io r e s .

4 * .  - procedimiento de fa b r ic a c ió n  segóh l a  re iv in d ic a  - 

oión 1 * ,  carac terizad o  porque tambián l a s  p o leas p ara  correa 

se fab rio an  por fundioión  de m ate ria le s  a r t i f i c i a l e s  f u s ib le s ,  

ten n o p lástio o s.
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ga . - procedim iento p ara  l a  obtención de c o rre a s , es­

pecialm ente de m ate ria le s  a r t i f i c i a l e s  fu s ib le s  .te im oplástioos^

Segdn se d escrib e  y re iv in d io a  en e s t a  memoria desorip-¡
!

t iv a .
Se d e ta l la  e i l u s t r a  con lo s  planos que a l a  misma se 

acompañan.
La oual consta de s e i s  h o ja s ,  fo l ia d a s  y e s c r i t a s  a ¡ 

máquina por una so la  de sus c a ra s .

M adrid, a  10 de Marzo de 1963.

! í

B a t * .
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