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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la  solicitud 

d e
PATENTE D E INVENCION

formulada el 2 de febrero de 1.965, con e l n9 308.861
e n

E S P A Ñ A  
por VEINTE años

a nombre de J . H. FENNER & CO. LIMITED, entidad británica, 
establecida en Marfleet, HulL, Yorkshire, Inglaterra, por: 
"UN METODO PERFECCIONADO DE PRODUCIR CORREAS INDUSTRIALES"

Este invento se refiere  a correas industriales, y es­
tá  relacionado particularmente con correas industriales que 
comprenden una carcasa te x t i l  impregnada.

Es conveniente llevar a cabo la  impregnación de la  car 
5 casa te x ti l  de una forma continua. Asi, la  carcasa-puede ser

extraída de un ro llo , pasada sucesivamente a través de una 
cámara de secado, de un baño de impregnación que oontenga 
por ejemplo, cloruro de polivinilo. en fase liquida, de una 
cámara de calentamiento en la  que el material impregnante 

10 se convierta en gel, y de una cámara o baño de enfriamiento,
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3 08861
siendo entonces enrollada la  carcasa impregnada resultan­
te . Con objeto de expulsar e l a ire  de los in te rs tic io s  de 
la  oarcasa, se pasa normalmente, l a  carcasa entra rodillos 
cuando entra en el baho impregnante, pero a pesar de esta 
precaución, hay c ie rta  tendencia a que e l m aterial impreg­
nante. aprisione aire residual en la  carcasa, y dé lugar* asi 
a burbujas de aire en las correas industriales terminadas. 
Esto no es deseable..

Un objeto del presente invento es proporcionar un mé 
todo para, producir correas industriales de una manera conti­
nua, en el que una carcasa t e x t i l  es impregnada bajo con­
diciones ta les que e l producto terminado está sustancialmen 
te. lib re  de burbujas de a ire .

Da acuerdo con e l presente invento, en su aspecto más 
amplio, se extrae e l aire residual da la  carcasa te x t i l  du­
rante o inmediatamente a continuación de la  impregnación, 
por medio de presión subatmosférica..

Asi, de acuerdo con e l invento, un método perfeccio­
nado de. producir correas industriales de una manera conti­
nua, comprenda hacer pasar una carcasa te x t i l  a  través de 
un cuerpo, de líquido impregnante y someter la  carcasa tex­
t i l  y a l menos una parte del cuerpo de impregnante simultá 
neamenta a presión subatmosférica.

De acuerdo con otro aspecto del invento, un método 
perfeccionado de producir correas industriales da una mane­
ra continua, comprende alimentar una carcasa, te x t i l  a  un 
cuerpo da impregnante liquido y someter la  oarcasa te x t i l  
impregnada, en alguna etapa durante su paso a través del 
cuerpo de impregnante, a. un tratamiento de vacio, con ob­
jeto da extraer e l aire retenido dentro de los in te rs tic io s
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3 08861!
de la. carease te x ti l .

De acuerdo con otro concepto más del invento, un mé­
todo para la  fabricación continua de correas industriales, 
mediante impregnación da una banda continua de carcasa tex 
t i l ,  incluye hacer pasar l a  carcasa, te x t i l  a través de* un 
baño impregnante, en el que la. presión del impregnante va­
r ía  regularmente a. lo largo de. la  longitud del baño, -desde 
un valor máximo a. un valor mínimo y viceversa, y la  carca­
sa está expuesta a un vacio parcial en la  zona de valor da 
presión mínimo.

Asi, puede encontrarse conveniente alimentar continua 
mente una carcasa te x t i l  dentro da un cuerpo de impregnan­
te , y someter dicha carcasa .tex til a impregnación bajo pre­
sión atmosférica, durante una parte menor de su tiempo de 
paso a través del cuerpo de impregnante, mientras está dis 
puesta en una posición sustancialmente horizontal, y a im­
pregnación bajo presión subatmosférica durante la  mayor par 
te. de su tiempo de paso a través del cuerpo de impregnante, 
mientras, está dispuesta, en una posición sustancialmente ver 
t ic a l.

En una materialización particu lar del invento, un mé­
todo perfeccionado de producir correas industriales de una 
manera continua, comprende alimentar una carcasa te x ti l  a 
un. cuerpo da liquido impregnante .mantenido a presión atmos­
férica , y a  través de una columna del mismo impregnante que 
emerge de dicho cuerpo de impregnante, mantenida bajo pre­
sión subatmosférica dentro de los lim ites da una torre . Así, 
puede esta r situada una torre dentro de un cuerpo de impreg 
nanta da modo que el impregnante actúe como cierre de la  
parte in ferio r de la  torre."Se aplica vacío a la  parta supe-
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r io r  de dicha to rre , suficiente solo para llenar parcial­
mente la  torre de impregnante, y después se alimenta la  
carcasa te x t i l  a l in te r io r  y a través de la  columna de im­
pregnante, de modo que durante su paso a través de e l la  sal 
ga del impregnante a l a  zona evacuada de la  parte superior 
de la  to rre , donde es sometida a  flexión con objeto de ace­
le ra r  la  velocidad de extracción de a ire  que pudiera esta r 
retenido dentro de la  carcasa te x t i l  impregnada.

En una forma especifica y preferida del invento, la  
cámara evacuada toma la  forma de la  parte cerrada superior 
extrema de una to rre , cuya parte extrema abierta está  su­
mergida en e l baño de material impregnante, y la  carcasa 
te x t i l  pasa a través del baño en e l cual es impregnada, su­
be por la  torre  a la  cámara evacuada donde se eliminan las  
burbujas de a ire , baja otra vez por la  torre  y sale del ba­
ño. La presión reducida en la  cámara evacuada hace ascender 
e l material impregnante en la  to rre  y sirve asi para lim i­
ta r  e l tamaño de la  cámara evacuada y aumentar su eficacia 
para eliminar las burbujas de a ire  asi como para incremen­
ta r  la  longitud de la  trayectoria del te jido  dentro del ma­
te r ia l  impregnante. Puede mantenerse la  presión reducida en 
la  cámara evacuada por medio de una bomba de vacio conecta 
da a la  cámara.

El invento será descrito ahora con mayor detalle , a 
modo de ejemplo, con referencia a l dibujo que se acompaña, 
que ilu s tra  esquemáticamente un baño y torre impregnantes 
en alzado seccionado.

En el dibujo, e l extremo in fe rio r abierto de la  to ­
rre 1, está sumergido en un baño 2 de cloruro de po liv in i- 
lo en la  fase líquida. El extremo superior de la  torre es-
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tá  sustancialmente cerrado salvo en una conexión 1 a una 
bomba de vacio (no representada). Cuando la  bomba está tra  
bajando, hace ascender el cloruro de polivinilo en la  to­
rre hasta .e l nivel 4, que es el nivel más alto  a l que es 

5 capaz de aspirar la  bomba a l cloruro de polivinilo. El es­
pacio de. la  parte superior de la  torre sobre el nivel 4, 
constituye la  cámara o zona evacuada y la  bomba de vacío 
mantiene una presión baja subatmosférica en esta cámara.

La carcasa te x t i l  que debe impregnarse 5, pasa entre 
10 los rodillos de compresión 6, que exprimen la  mayor parta

del aire de. la  carcasa, e inmediatamente después de s a l i r  
de loa rodillos, entra en e l baño impregnante 2. Después de. 
pasar a  través del baño, asciende luego la  caranasa por l a  
torre y permanece dentro: de 1a. columna, de. cloruro da p o li-  

15 vinilo hasta que entra, en la. cámara, evacuada en e l nivel 4.
En esta  cámara, son extraídas las  burbujas de aire de la  car 
casa te x t i l  impregnada mediante la  acción de la  bomba de va 
cío, y después la  carcasa te x t i l  impregnada vuelve a  entrar 
en e l cloruro de polivinilo en e l  nivel 4, desciende por l a  

20 torre hasta, e l baño y sa le  del. baño en 8. El movimiento da
l a  carcasa te x t i l  as controlado mediante lo s  rod illo s da 
guia 7.. El proceso puede llevarse a  cabo continuamente*.

Cuando la  bomba no está  trabajando, e l nivel de clo­
ruro de polivinilo de la  torre será e l mismo que en e l  ba— 

25 ño, siendo entonces e l nivel del baño más alto  que cuando
e l cloruro de polivinilo. de la  torre está en e l nivel 4^ E l 
baño debe ser por consiguiente lo suficientemente- grande, pa 
ra adaptarse a  ta les cambios de nivel.. Como una a ltu ra  t í ­
pica de la  torre es 8,5 metros, e l  volumen de cloruro de po 

30 liv in ilo  mantenido en la  torra cuando la  bomba está traba-
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jando es considerable. La u tilización  de la  torra, alarga 
la  trayectoria de la  carcasa te x t i l  a través, del cloruro 
de po liv in ilo , y por consiguiente puede, reducirse s i  se de­
sea la  trayectoria de la  carcasa a  través del propio baño, 
siempre que puede adaptarse a l cambio de nivel*. Asi, se en­
contrará conveniente u ti l iz a r  un baño impregnante y una.to­
rre cuyas proporciones re la tivas  sean ta les  que la  carcasa, 
te x t i l  que debe impregnarse esté sometida durante una parte 
menor de su. tiempo de paso a  través, del. impregnante, mien­
tra s  está dispuesta en una posición sustancialmente horizon 
tal. y durante la  mayor parte, de su. paso a  través, dál impreg 
nante mientras está dispuesta en. una posición sustancialmen 
te. vertical*

En fomna. a lternativa, la  longitud aumentada de la  t r a  
yacto ríen puede u tiliz a rse  para mejorar e l  grado de impreg­
nación de la  carcasa. Sin embargo, la  carac terís tica  domi­
nante dal invento, es la  estracción dé la s  burbujas, de a i­
re. de la  carcasa te x t i l  impregnada dé una manera, continua*

Se ha. visto que la  flexión da la  carcasa te x t i l  impreg 
nada sobre los rodillos dé guia, dentro de la  zona, evacuada 
de la  parte superior de la  to rre , acelera la  velocidad de 
extracción de las burbujas de aire: que pueden e s ta r aprisio. 
nadas dentro de la  carcasa te x t i l  o dentro del.impregnante 
como ta l .  Sin embargo, debe comprenderse que no es esencial 
para la  carcasa te x t i l  s a l i r  de. la columna de impregnante. 
Se. obtienen resultados: muy satisfac to rios incluso s i  la  car 
casa te x t i l  asciende y desciende, por la. columna de impreg­
nante sin  emerger realmente y volver a. entrar en dicha co­
lumna*
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N O T A

Los puntos de invención propia y nueva que se presen­
tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de In 
vención en España, por VEINTE años, son los siguientes:

10 1 .-  Un método perfeccionado de producir correas indus
tr ía le s  de una manera continua, que comprende hacer pasar 
una carcasa te x ti l  a través de un cuerpo de un impregnante 
liquido y someter la  carcasa te x ti l  y a l menos una parte del 
cuerpo-de impregnante simultáneamente a presión subatmosfé- 

15 rica.
2 . -  Un método perfeccionado de producir correas indus 

tr ía le s  de una manera continua, que comprende alimentar una 
carcasa te x t i l  a un cuerpo de impregnante líquido y someter 
la  carcasa te x ti l  impregnada en alguna etapa durante su pa-

20 so a través del cuexpo de impregnante a un tratamiento por
vacio con objeto de extraer el aire retenido dentro de los 
in te rs tic io s  de la  carcasa te x til .

3 . -  Un.método para la  fabricación continua de correas 
industriales por impregnación de una banda continua de car-

25 casa te x ti l ,  en el cual la  carcasa te x ti l  es pasada a través
de un baño de impregnación, en e l que la  presión del impreg­
nante varia regulamnente entre la  longitud del baño desde un 
valor máximo a un valor mínimo y viceversa y la  carcasa es 
expuesta a un vacío parcial en la  zona del mínimo valor de 

30 presión.
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4. -  Un método perfeccionado de producir correas in ­
dustriales de una manera continua según cualquiera de las 
reivindicaciones l a ß ,  en e l que la  carcasa te x t i l  es so­
metida a impregnación bajo presión atmosférica durante una

5 parte menor de su tiempo de paso a través del cuerpo de im
prägnante, mientras está dispuesta en una posición sustan­
cialmente horizontal y la  impregnación bajo presión súbat- 
masférica durante una mayor parte de su tiempo de paso a 
través del cuerpo de impregnante, mientras está dispuesta 

10 en una posición sustancialmente vertica l.
5. -  Un método perfeccionado de producir correas in ­

dustriales de una manera continua, que comprende alimentar 
una carcasa te x t i l  a un cuerpo de impregnante liquido man­
tenido a presión atmosférica y a través de una columna del

15 mismo impregnante que emerge de dicho cuerpo de impregnan­
te  mantenida bajo presión subatmosférica dentro de los l i ­
mites de una to rre .

6. -  Un método perfeccionado de producir correas indus 
tr ía le s  de una manera continua según la  reivindicación 5)

20 en el cual se aplica un vacío a la  parte superior de dicha
to rre , suficiente solo para llenar parcialmente la  to rre  con 
impregnante y después d ir ig ir  la  carcasa te x t i l  a la  colum­
na de impregnante y a través de ésta de modo que durante su 
paso a su través salga del impregnante hacia la  zona evacúa 

25 da de la  parte superior de la  to rre , donde es sometida a
flexión con objeto de acelerar la  velocidad de extracción 
del aire que pueda esta r retenido dentro de la  carcasa tex­
t i l  impregnada.

7 . -  Un método perfeccionado de producir correas indua
30 tr ía le s  de una manera continua, que comprende someter una

-  8 -



5

10

15

20

25

3 0886i
carcasa te x ti l  no solo a impregnación durante su paso a 
través de un cuerpo de impregnante líquido mantenido bajo 
presión atmosférica, sino también a impregnación prolon­
gada durante su ascenso y descenso a través de una torre 
vertica l que incluye una columna de impregnante mantenida 
bajo un vacío parcial.

8 . -  Un método perfeccionado de producir correas in ­
dustriales de una manera continua según cualquiera de las 
reivindicaciones precedentes, en e l que antes de entrar en 
el cuerpo de impregnante, la  carcasa te x ti l  es pasada en­
tre  rodillos de compresión con objeto de expulsar una mayor 
parte del aire aprisionado dentro de sus in te rs tic io s.

9 . -  Un método perfeccionado de producir correas in ­
dustriales de una manera continua según cualquiera de las 
reivindicaciones 1 a 8, en e l que e l cueipo de impregnante 
consiste en un baño de policloruro de vinilo mantenido en 
fase líquida.

10. -  Un método para la  realización continua de correas 
industriales según la  reivindicación 3, en el que la  carca­
sa te x t i l  es expuesta inicialmente a un impregnante a un va 
lo r  sustancialmente atmosférico, la  presión del impregnan­
te  es variada a lo largo de la  longitud del baño hasta un 
valor mínimo predeterminado y es subsiguientemente devuel­
ta  de manera graduada a la  presión atmosférica, siendo re­
tirada la  carcasa del impregnante y expuesta a un vacío par 
c ia l en la  región de mínima presión del impregnante, y es 
retirada de dicho baño en o a continuación de la  recupera­
ción de la  presión atmosférica en e l impregnante.

11. -  Un método perfeccionado de producir correas in -
30 dust riales..
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Tal y como se ha descrito en la  Memoria que antecede, 

representado en el dibujo que se acompaña y para los fines 
especificados.

La presente Memoria consta de diez hojas, escritas a 
máquina por una sola de sus caras.

Madrid
5 MAR bSSP. A
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