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PATENTE
DE
INITRODUCCION

a fevor de S.A.SCIPER, entidad monegasca, domiciliade en
Monte-Carle (Principedo de Ménsco), 13, rue Bellevue, por
"PROCEDIMIENTC PARA LA FABRICACION DE CORREAS".

MEMORIA DESCRIPTIIVA

Le presente invencién se refiere a un nuevo
procedimiento pare la fabricecidén de correas para diver-
sas aplicaciones, tales como por -ejemplo, la confeccidn
de cinturones de seguridad para los ocupantes de vehicu-
los, ¥y para l; transnisién de movimiento entre 4rgancs de
mfquinas o instelaciones.

El empleo de las resinase sintéticas armadas
con tejidos diversos, pera la fabricacidn de tods clase
de correas, ya es conocido pars wmultitud de aplicaciones

de spdos tipos. Ahora bien, es igualmente conocido el he-
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. cho de gue tales correas, particularmente en el ¢aso que

son sometidas durante su funcionamiento a esfuerzos de
tracciéh, sufren un glarganmiento a causg de, tanto el
desgaste Qe su cara de trabasjo como del estiramiento de
su armedura textil, inicislmente dispuesta en estado
flojo o relajado, de modo que es necesaric tener en cuen-
te medidas especiales para compensar este aumento de lon-
titud de la corree dursnte su vida Gtil.

| Frente g este incon¥eniente que se presenta
por regla general en el emplgo de las correas de la cla~-
se mencionada, la presente invencidn tiene por objeto wn
nuevo procédimiento pera la fabricacién de corrsas arma-
das, mediante el cual resulta posible obtener tales 6rga~
nos o articulos enforma pricticamente inextensible y de
mﬁnera gue Se sumenta considersblemente su resistencia al
desfarramiento, propiedad perticularmente importante en
el caso ds corréés sometides a traceién ¥ qué han de pre-
sentar puntos de unién o fijacién entre sus extremos o
con respecto s drgancs vecinos estacionarios.

El nuevo procedimiento consiste esencizlmen-

te en las operaciones de tejer en continuo una funde tn-~
bular partiendo de hilos vellosos, la ouél es sometida
posteriormente a tensidn en al menos une de sus direccio-
nes ortogonales principasles, en cuyo estado es hecha pa-
sar a través de une hilera extrusora wediante ls cual es
ocluida dentro de un cuerpo tubular de resinas sintética
termopldstice susceptible de solidificarse a un estado

861ido que recubre sus dos caras y se introduce en los
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tubuler de resina srmada sometido a un proceso de lami-
nado a presidn y a la temperatura de plastificecidn de

la resina, de forma que el tubo se aplana y sus paredes
internas se sueldan intimamente, formando una correa ar-
mada mediente un 4nima textil de dos pliegues y continua.

Por regla general es suficiente former la fun-
da tubuler que ha de comstituir ed dnima o armazdn de la
correa, con una densidad de textura uniforme y qué vie=
ne determinada por las caracteristicas de resistencia que
se desea obiener en el producto terminsdo. No obstante,
pera los casos en que sea de prever esfuerzos de trac-—
¢ién considersbles en las uniones entre los extremos de
una correa de transmisién, em los puntos de anclaje de
les correas que formen parte de cinturones de seguridad,
o en otras situaciones andlogas, es posible prever un au-
mento de la resistencia al desgerramiento del conjunto
de la correa por un sumento adecuado de la densidad de
textura en las zonas en cuestidén de la correa.

Los dibujos adjuntos muestran, a titulo de
ejemplos no limitativos del élcance de la presente ine
vencidn, una forma preferida de llevarla a la préctica
¥ algunas variantes de correas obtenidas de acuerdo con
le misma, en representaciones puramente esquemdticas.

En dichos dibujos: La figura 1 es un diagrama
ilustrativo del procedimiento de febricecidén de las‘co~
rreas de acuerdo con ls invencidn; las figuras 2, 3 y 4

son sendas representaciones de corregs obtenidas de acuer-
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do eon el procedimiento descrito, la primera en perspec—-
tiva y las restantes en secciones transversales, y la fi~
gure 5 una vista en perspectiva, parcialmente secciona-
da, de un fragmento de correa obtenids de acuerdo con una
variante del procedimiento,

' En la fiéura, como se ha indicsdo, se represen-
tan esquemAticamente las diversas fases del procedimien-
to. En primer lugar, a partir de las bobinas ~l= y -2- que

suministran los hilos de urdimbre =3- y de trama «4-, se

. Torme,mediante un dispositive conocido, una funda tabular

~5«, de didmetro correspondiente con el desarrollo de la
correa que se trate de fabricer. Estos hilos -3~ y ~4-, ©
por lo menos wna parte de los mismso, son de naturaleza
vellosa de manera gque se auments la capacidad de adﬁeren-
cia de los mismos con respecto de ls resina termoplésti- |
ca que serd extruida posteriormente alrededor de ellos.

A la salida del dispositivo tejedor, la funda
-5+ es sometida a tensidn, por ejemple mediante un jue-
go de rodillos compresorés ~-6~, adecuadamente frenados
para suministrarle en estado tensado al cabezal =7- de
una mégquina extrusora que la recubre exterior e interior-
mente con upla capa de resina sintética termopléstica, de
maners que esta Ultime se une perfectamente con los hilos
de que estd formada la funda.

El cuerpo tubular srmedo -8- que se forma de
esta manera, puede ser calibrado y gnfriaﬂo de modo co-
nocido, ¢ bien, aln caliente, es hecho pasar entre dos
cilindros -9~ gue lo aplanan y splican sus paredes lnter-

nas la une contre la otra, de forma que se obtiene lg ine
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tina soldadure de las mismas y el cusrpo tubuler arme-
do -8~ queda converfido en la banda -10- que constituye
le correa.

Estos c¢ilindros -9~, o bien otro juego de ellos
situado a continuacidén se puede aplicar sobre al menos
wna de las caras de 1la correa obtenida, los grabados o
inscripciones més adecuadss a cada caso, Tanto estos ci-
lindros grabadores, comolos utilizados pera ls soldedura
de las superficies interiores del cuerpo tubular armado,
pueden estar provistos de medios de cslefaccidén epropia-
dos, si el material nollega a ellos a una temperatura
adecuada para obtener ls correspondiente modificiacidn
superficial o la soldadura.

Es evidente que en lugar de una sola funds tu-
bular -5- se podria disponer dos o més de ellas, adecua-
demente espaciades en el espesor del cuerpo tubuler y de

meners que guarden lg misms relacidn en la correa termi-

~ nada.

Los medios por los que el procedimiento objeto
de la invencidn puede ser llevado a ls préactica, son per-
fectaﬁente imaginables por el técnico, teniendo en cuen-
ta los utillajes de que se dispone actualmente pare la
fabricecién de tubos de resina sintética con armeduras
textiles.

E1l producto resultante del procedimiento obje~
to de la invenciép se halla representado en las figuras
-2~ o =4~, de las que las dos primeras muestran ung co-

rrea de dnime sencilla, en tanto que la figure 4 represen-
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ta una correa provista de dos dhimes tubulares en plie-
gues doble.
Para la obtencidén de las zonas de correa refor-

zedas, descritas en la introduccidn, el funcionamiento

del dispositivo tegedor de la funda o de las fundas tu-

bulares puede ser controlado de manera que en.las zonas
longitudinasles de funda que entren en considerscidn, se
inserten los hilos de tramz con una mauor densidad que
en el resto de la funds, de moners que se obtiene las zo-
nes reforzadas -11- visibles en la figura 5, en las que,
en la corres terminada, se puede situar los anclajes o
uniones convenientes en cada caso de aplicacidn.

Serédn independientes del objeto de la invencidn
los detalles y caracteristicas constructivas empleadas
en le puesta en prictica del pfocedimiento asi como los
mediog y aparatos relacionados con la misie, por gquedar
todo ello comprendido dentro del espiritu de las siguien-

tes reivindicaciones.

NOTaA

Se reivindice como c¢hjeto de la presente pa-
tente de introduccidn:

1. Procedimiento para le fabricacidén de correas,
caracterizado esenclialmente por el hecho de tejer en con-

tinuo al menos una funda tubvlar partiendo de hilos vello-
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808, la cusl es sometida posteriormente a tensidn en al

menos une de sus direcciones ortogonsles principales, en
cuyo estado es hecha rasar & través de un cabezal suminis—
trador de una resina termppléstice con estado fldido, la
oual es forzada a recubdir completamente las caras extsr-
nas e interiores de dichas fundas y a anclarse en los in-
terstitios de las mismas, siendo el cuerpo tubular afmado

que se obtiene de esia manera sometido a un procesc de la~

“mingdo a presidn ¥y a la temperaturs de plastificacidn de

la resina, de manera que el tubo es spleanado y sus pare=
des internass se sueldan intimamente, formsndo una correa
armada-mediante una pluralided de énimas de dos pliegues
y continues,

' 2. Proéedimiento pera la febricacién de correas,
de acuerdo con la reivindicacidén 1, carscterizado esen-
ciglmente por el hecho de gque el proceso de textura de
las fundas tubulares es llevado a cabo en tales condido-
nes que la densidad de insercidn de los elementos forms=
dores de la trams aumenta substancizlmente en las gonas
longitudinales de dichss fundas correspondientes a los
emplagamientos de anclsjes 0 zonas de unidén-en la correa
terminada.

3. Procedimiento psra la fabricacidn de correas.
La presente memoria consta de siete hojas folia-
das escritas a mdquina por wna sola cara.

Barcelona, 25 de marzo de 1963
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