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MEMORIA DESCRIPTIVA
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 6 de Julio de 1964 con el n2 301.740
en |
ESPANA
por VEINTE afios

a nombre de AMERICAN BIITRITE RUBBER CO. INC., entidad nor-
teamericana, establecida en 22 Willow Street, Chelsea, Massa
chusetts, Estados Unidos de América, por:

"UN PROCEDIMIENTO DE FABRICAR CORREAS®

Este invento se refiere a un procedimiento y a un
aparzto para fabricar correas, y mis particularmente a co-
rreas que contienen una o mas capas de tejidos revestido y
ligado con un compuesto de poliureteno, es decir polimeros
reticulados, o productos de condensacibén de polimeros modi-
ficados con isocianato tales como polieteres, poliesteres o
piliesteramidas que contienen grupos hidroxi. Los compueg—-—
tos de uretano son particularmente Utiles en correas a cau-
sa de su alta resistencia a la oxidacibén y otras reacciones

quimicas, asi como por que son resilientes, a prueba de in-
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gectos y resistentes al calor.

En el tratamiento de compuestios de uretano para la
produccidn de largaé longitudes de material, dos propiedades
hacen difiecil el procedimiento. En primer lugar, la vida de
empleo 4til o tiempo de curado estdn limitados a un corto in-
tervalo de tiempo, y en segundo lugar es necesario disponer
de todos los residuos no tratados limpiando el equipo antes
de que tenga lugar el curado. Estos dos factores limiten nor-
melmente la naturaleza del equipo y el tiempo del procedimien
to. E1 procedimiento del presente invento es, sin embargo, tal
que se previene de la puesta en contacto de la mezcls de resi-
nas reaccionante con cualguier parte del equipo o éparato esta-~
cionario o conformador, desarrollando el procedimiento con la g
yuda de las capas de tejido que han de formar parte permanente
de la correa acsbada, juntemente con pafios eléstomercs de cu-
bricién entre los que queda confinada lg mezcle de resina, des
de substancialmente el instante de su gplicacién al tejido hag
ta que ha sido curada la corres completada.

De acuerdo con el presente invento se prevé un pro-
cedimiento de febricar correas caracterizado por alimentar
continuamente una tira textil a, y sobre, un pafio movible si-
tuado inferiormente, haciendo pasar la tira alrededor de un
rodillo en estrecha proximidad con el pafio, y a2l mismo tiempo
mentener entre el pafio y la tira, una masa de poliuretano 1i-
quido, recubriendo con &ste progresivamente la bira.

Se describird ahora el invento con més detalle con
referencia a los dibujos anejos, en los que:

Lo figura 1 es una vista esquemética del aparato en

seccibn longitudinel,las figuras 2-5 son vistas en secciln

transversal a una escala aumentada sobre las linggs.nu?gﬁad§s
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correspondientemente en la figura'l, y

La figura 6, es una vista fragmentaria del produc-
$0 a escala mucho mis aumentada.

Tal como se indica en la figura 6, el producto aca
badd comprende cgpas textiles 11 y 13, que estén revestidas
en ambos lados, y ligadas entre si por capas 10, 12 y 14 de
poliuretano curado. Como resultard evidente de la siguiente
deseripeidn, el producto puede cintener unicamente una dnica
capa de tejido, o més de dos si se desea.

El aparato ilustrado incluye una tabla 20, que pue=-
de ser calentada si se desea, y que estd dispuesta en rela-
cibén de enparejamiento con una tabla calentada alargada 21.
Una correa transportadora 22 estid dispuestas para disecurrir
sobre la superficie de estas tablas y sobre poleas 23 y 24,
para llevar un pafio continuo 25 de material eléstomero tal

como Teflon u otro eldstomero semejante al caucho. La funcién

-de este pafio y esta correa es la de recibir y transportar los

componentes de la correa que esta siendo formada, primersmen=—
te a 1o largo de la tabla 20, por encima de la cual estid sien
do suministrado el polimero liguido, y seguidamente a lo lar-
g0 de la tabla calentada 21, en que tiene lugar la operacién
de curado. |

Ung tira continua de tejido 26 es sacads de una bo-
bina 27, es hecha pasar alrededor de un rodillo 28, y es co-
locada progresivamente sobre el pafio situado inferiormente 25
en un punto debajo delrodillo 28, en el que es suministrado
el primer revestimiento de polimero. Esta operacidén se lleva
a oabo por una boguills 29, mejor mostrads en la figura 2. Es-

t4 egpoyada en guias longitudinalmente ajustables 30, entre
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>

I




10

15

20

25

30

ser hecha oscilar transversalmente para suministrsr una peque-
fia masa liquida o banco de rodadura 31 de ligquido polfmero en
posicién para recubrir la superficie inferior del tejido 26 y
formar la capa de cubilerta de fondo 14 de la figura 6. Se ajus
ta la corriente a través de la boquilla 29 pars mentener la
masa 31 con volumen substancialmente constante paro pequefio.
Asi, se verd que el polimero 1{quido es distribuido répida y
continuamente cuando sale de la bogquilla 29 sobre, y entre, el
tejido y el pafio elistomero confinante.,

El mismo procedimiento coloca sucesivamente una capa
de poliuretano entre las tirﬁs de tejido en correas de varias
capas, y finzlmente suministra la capa superior, bajo el pafio
elistomero més superior.

Como se muestra agui, una segunda tira continua de
tejido 32 es sacada de una bobina 33, es hecha pasar elrededor
de un rodillo 34, y colocada progresivamente sobre el tejido
situado inferiormente 26, que en este punto estd recubierto so=-
bre su superficie superior. Una segunda boguilla 35 estd colo-
cada muy cerca del rodillo 34, y desde ésta es suministrado
poliuretano liguido en forma de otra pequefia masa 36 que flota
sobre, y recubre, la superficie superior de lg tira de tejido
26, formando también la capa intermedia de resina 12 en el
producto acabado.

Un paiio continuo superior 37 de eléstomero similar
al caucho se muestra discurriendo sobre una polea 38, un rodi-
1lo 39 y rodillos de gufa intermedio. Puede ser accionado por
le polea 38, o hecho avanzar por las capas movibles més allé
de éstas, perd en cualguier caso con su peso efectivo para
distribuir y pulir el poliuretano que pasa por debajo de é1.

Una tercera bogquilla 40 esté colocada detrds muy cer

301740

- 4




10

15

20

25

30

Y] '}:‘G‘\_r' -
&

ca del rodillo 39, y desde ésta es suministrado poliuretano
lfguido, como una pequefla mase liquida 41, que recubre la
superficie superior de la tira de tejido 32 y forma la capa
de cubierta superior marcads con 10 en la figura 6.

Las tiras de tejido 26 y 32 reunidas y recubier-
tas, encerradas entre el pafio situado inferiormente 25 y
el pafio superior, prosiguen moviéndose lentamente a lo lar-
g0 de la longitud de la tabla calentada 21, La constitucidn
de las tiras de tejido es materis de importancia secundaria.
Un material muy satisfactorio tiene hebras urdidas de "Da-
erén" y una carga de nylon. Se pueden emplear también féji-
dos de algodén tejido a partir de hebras trenzadas & no
trenzadas.

Tos rodillos 28, 34 y 29 tienen posibllidad de
ajuste vertical para acomodar el grueso de las tiras de te-
jido que pasan por debajo de ellos. Tal como se muestrs en

la figura 3, el rodillo 28 est4 montado sobre un cojinete

- 41, soportado en sus extremos por suplementos de ajuste 42,

y fijado por una tuerca 43. Los mismos rodillos estén pro-
tegidos de lg mezcla de resina ligquida por las tiras de te-
jido que pasan elrededor de ellos.

Se ha encontrado que, para obbtener resultados uni-
formes, el paflo de miembro de cublerta final debe de estar
sin apoyo (sin una laminaecidn de tejido) y ser suficientemen
te grueso para autorecubrimiento hasta aproximadamente la su-
perficie plana que es su tendencis eléstica normal, desde
cualquier deformacidn momentanea producida en cualquier pun—
to durante la construccién del laminado.

La correa de traccidn puede servir como pafio de

fondo, si su huella estructural sobre el fondo del producto
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final no es perjudicial, y si su naturaleza quimica permite
la liberacién del leminado al desmoldear. Una correa de fi-
bra de vidrio recubierta con caucho-silicona, ha servido sg
tisfactoriamente de esta maners.

Los pafios pueden estar compuestos de un polimero
cuya naturaleza quimica 1o hace no-adhesivo a los polimeros
de uretano trabados (por ejemplo Teflon, Kel-F, caucho sili
cona, etc.), 0 puede ser un polimero cuya superficie, cuan=-
do estd lubricada con silicona liquida o pulverizads, Teflén
u otro material liberador, se liberard similarmente de la
capa de uretano. Se ha utilizado con &xito de esta maners
un compuesto de cgucho natural puro de goma de 3 mm. de grue
80, después de mojarlo con una silicona liquida.

Lo direccién del miembro o miembros de refuerzp a
su posicidn en el laminado, por paso alrededor de barras o
rodillos, que sirven también como miembros de calibre, que
establecen el limite de grueso de la capa de uretanc lfiguido
por debajo de ellos, aisla de forma efectiva laé capas de 1%
quido de las barras de calibre permitiendo una operaciln
ininterrumpida y continus sin paradas o cierres para limpisr
los rodillos de calibre. Los dnicos ajustes necesarios duran
te largos recorridos son 1o0s normsles de ¢olocar las gufas
de borde parapreservar la anchura apropisda del laminsdo. El
miemhro de calibre se muestra en la figura 3 como un rodillo
28 montado para girar sobre un cojinente estacionario 41,
pero se pueden emplear rodillos o barras huecas estaciong—-—
rias mientras sean suficientemente firmes para permanecer
estrictamente en uso, y para servir como calibres exactos en

la aplicacibén del polimero liquido.
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do o0 sobre un pafio directamente enfrente de los rddillos de
calibre esparcidores elimine el empleo de todos 10S reci—-
pientes o tanques, que requiririasn une limpieze laborioss
de los materiales utilizados durante una earrefa o después.
Con varias capas de tejido, este procedimiento
permitiré la rewnién el mismo tiempo de capas entre los te-
Jidos, miembros de refuerzo, y ambas capas de cubierts, o,
alternativemente, las capas de tejido ss pueden laminar ¥y cu
rar primeramente, y las capas de cubierts se pueden aPlicar
en una operacién separsda.
Compuestos de uretano tipicos para utilizarse sl
llevaer a cabo el procedimiento descrio son:
Adiprenc L 100 100
MOCA 12,5
Que tienen un tiempo de curado de aproximadamente

15 minutos.

Adipreno L 100 100
MOCA 11,2
MDA (P, P'metileno di anilina) 1,0

Que tienen un tiempo de curade de 7-1/2 minutos apro
ximademente.

MOC A es 4,4" metileno bis e¢loroanilina.

Adipreno es un poliuretano liguido, completamente
saturado y que contiene de 4,0 a 4,3 % de grupo isocisnato,

Sin embargo, se puede emplear cualquier resina de
tipo de poliester que tenga caracteristicas similares de tiem=
po de curado, tenacidad, flexibilidad y dureza. Muchas de és-
tas estén descritas en la publicacién "Industrial" and Engi-
neering Chemistry" volumen 53 n2 11, Noviembre de.1961. En la
préctica, la tebla 21 es calentada por grupos de resistencia
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eléctrica u otros, hasta una temperatura de aproxiﬁédamente
1152C, dendo al pafio 22 una temperatura ligeramente inferior.

Se ha de notar que los pafios son efectivos en al-
guna extensidn para hacer que cualquier burbujez de aire arras
trada en el polimero liquido sslga transversalmente por los
bordes de las hojas en su avance g lo lafgo de la tabla 21.

Las correas producidas tal como se describe ante-
riormente tienen un acabado de superficie extremadsmente pu-
lido, pero es sorprendente notar que la corres tiene un ex—
traordinario e inesperado coeficiente de friccidn sobre vi-
drio o superficie de metal pulido.

Esta solicitud que corresponde a la presentada en
E. U. A, , el dfa 12 de Julio de 1.963 con el n® 294.552,
se acoge a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatu~

to sobre Propiedad Industrigl.

Los puntos de invencién propia y nueva gue se pre-
gentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencidén en Espafia, por VEINTE aiios, son los siguientes:

l.- Un procedimiento de fabricar correas, carzcte—
rizado por alimentar continuamente ung banda textil hacia ¥y
sobre una capa mévil subyacente, haciendo pasar la banda en
torno a un rodillo en estrecha proximidad con larcapa, ¥ man-
tener al mismo tiempo entre la capa y la bands un depdsito
de poliuretanc liguido, recubriendo con ello progresivamente

la banda.

2.~ Un procedimiento de acuerdo con el punto 1, cg
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racterizado por recubrir de forma similar la cara;superior
de la banda, y cubrir lg bands recubierta con unarcapa elés
tice que descanse encime, y hacer avaﬁzar la banda recubier
ta entre dichas capas sobre una plancha calentada, mientras
el recubrimiento de poliuretano es allsnado e igualado por
el peso de la capa eléstica que descansa encima, y curado
"in situ".

3¢~ Un procedimiento de acuerdo con el punto 2, ca
racterizado por former continusmente un pequefio depbsito de
poliuretano liquido adyacente a la linea de contacto del
tejido con la capa subyacente, que comprende un transporta~
dor mévil, preferiblemente de material elastomdrico, y mante-
ner el volumen del depbsito igual al volumen de poliuretano o
mado de é1 por la banda de tejido y el transportador.

4.,- Un procedimiento de acuerdo con el punto 3, ca=-
racterizado por formar un depésito de poliuretano liquido en-
tre dos bandas de tejido, y hacer avanzar conbtinuamente ambes
bendas a una velocidad uniforme en contacto con el depdsito,
mientras se mentiene el depbsito sustancialmente constante en
volumen, para recubrir las superficies enfrentadas de smbas
bandas.

5.—- Un procedimiento de acuerdo con cualquiera de
los puntos 2 a 4, caracterizado por el hecho de que las capes
supra y subyacentes estén formadas a partir de material elas-
tomérico, y se mueven segin trayectorias paralelss adyacentes.

6.~ Mejoras introducidas en la fsbricaciém de co-
rregs por el procedimiento definido en los puntos 1 a 5, carac
terizadas por el hecho de que las mismas comprenden al menos
una capa de tejido incluida en ella, e integralmente unida a

capas de superficie libre de resina de poliuretano termoesta-

"0 T 3714740




10

15

ble con enlaces cruzsdos.

T.- Mejoras de acuerdo con el punto 6,caracteriza~-
das por el hecho de que dichas correas comprenden una plura-
lidad de capas de tejido plano inclufdas en capas superficia
les de poliuretano termoestable coh enlaces cruzados, y uni-
das integralmente por una capa intermedia del mismo poliure-
tano.

8.= Un procedimiento de fabricar correas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece

. de, representedo en el dibujo que se acompafic y con los fi-

nes que se han especificado.
Esta Memoria consta de diez hojes escritas a mqui

na por uns solsa cara.

31740

Po C. ) - 10 -




9 & /52 2¢

02~ b 914 g 52 22

S .
u\&m 3 ‘ssh:E % @

i A |

Y

Wy ‘2 Vos “oz A

Z) ~) = O —0 ——

A
/“e:\ A T P e s B e e A A & et e A e e e e A A4 4

e T
rwl _M..V _.NJON m.mv %

(42 g5

N _—— . X ———-——
e CP s — — = - - ——
D | & &, m _v.@w Gxes] — =5




DEPIER S

- T ATTARER ¢ me. I/
GiERIGAT BTITRITE RUPBER 0C. IRC. I/4

LR N

/ R
3, 26, 36, 32, fin

% e e | V
YAE SSA W
R NN

22/ 257317 F|G. 4 \-20

%

N | Z F|G' 5 @130.\1!

39 37

=

s e el
IO NANT IS TNANANNANNA N /A £
NN NN

20) 25J 317 26 367327 4 Co0




31
RS OV INIT PO T VI )

Lhn
SN

SN

AN

~-30

T

22/ 257 F|G. 2

7 FIG. 3

L20

-

%/30
4

43

28

R

& 42

00/ o5/ 317

267

AN /l




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



