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MEMORTA DESCRIPTIVA
que se presenta para wnir a la solicitud
de
PATENTE D E INVENCION
formulade el 2 de febrero de 1.965, con el n? 308.861

en
EsPARA
por VEINTE afios
e nombre de. J. H. FENNER & CO. LIMITED, entidad briténica,

egbablecida en Marfleet, Hull, Yorkshire, Inglaterra, por:
"UN METODO PERFECCIONADO DE PRODUCIR CORREAS INDUSTRIALES"

Este invento se refiere a correas industriales, y es-
14 relacionado particularmente con correas industriales gue

comprenden una carcesa textil impregnada.

Es conveniente llevar a cabo la impregnacién de la car
casa textil de uma forma continua. Asi, la carcasa puede ser
extraids de un rollo, pasada sucesivamente a través de une
cémara de secado, de un bafio de impregnacién que contenga
por ejemplo. cloruro de polivinilo en fase liquidé., de una
cdmara de calentamisnto en la que el meterial impregnante

ge convierta en gel, y de una cémara o bafio de enfriamiento,
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giendo entonces enrollada la carcasg impregnada resultan-

te. Con objeto de expulsar el alre de los intersticios de
la carcasa, se pasa normmaslmente la carcasa entre rodillos
cusndo entra en el bafic impregnente, pero a pesar de sata
precaucidn, hay cierta tendencia a que el matérial impreg-
nante aprisione aire residual en la carcasz, y dé lugar ssl
& burbujas de aire en las correas industrisles fterminadas.
Esto no ea deseabls.

Un objeto del presente invento es proporcionar wn mé
$0do para. producir correas industriales de una maners conti=-
nua, en el gue una carcasa textil es impregnada bajo con-
diciones tales que el producto terminado estd sustancialmen
te. libre de burbujas de aire.

De acuerdo con el presente invento, en su aspecto mas
amplio, se extrae el aire residual de la carcasa textil du-
rante o inmediatamente a continuacién de la impregnacién,
por medio de presidn subatmosférica.

As{, de acuerdo con el invento, un método perfeccio-
nado de producir correas industriales de una manera conti-
nuz, comprende hacer pasar una.’carcas& textil a travéds de
un cuerpo ds ligquido impregnente y someter la carcasa tex=
il y al menos una parte del cuerpo de impregnante simulté
neamenta & presidn subaimosférica.

De acuerdo con otro aspescto del invento, un método
perfaccionado des produelir correas induwsiriales de una mane=
ra continua, comprende alimentar uns carcaga textil a un

cuerpo de. impregnante liquida y someter la carcasa textil

impregnada, en alguna etapa durante su paso a través del
cuerpo de impregnante, a un tratamiento de vaclo, con ob-

Jeto de extraser el aire retenido dentro de los intersticios
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de la. carcsaa textil.
De acuerdo con otro concepto més del invento, un mé-

‘todo para la fabricacién continue de correas industriaies,
mediante impregnaseidn de une banda continua de carcasa tex

til, incluye hacer pesar lam carcase. textil a través deun

“bafio impregnante, en el que la presién del impregnanﬁéfva-

ris regularmente & lo largo de la longitud del bafic, -desde
w valor méxime e un valor minimo y viceversa, y la 'c;a;i'aa-
ga estd expuesta a un vacio parcial en la zona de vaior de
presién minimo. .

4sil, puede encontrarse conveniente alimentar coh‘cinug:
mente una cgrecasa textil dentre de un cuerpo de impregnan—
te, y someter dicha carcasa. textil a impregnacidén bajo pre~
sidn atmosférica, durante una parte menor de su tiempo de
paso & través del cuerpo de impregnente, mientras estéd dis
puesta en una posicidén sustancislmente horizontal, y a im-
pregnacidbn bajo presién subatmosférica durente la mayor par
te de su tiempo de paso a través dsl cuerpo de impregnante,
mientras estd dispueste en una posicidén sustancialmente ver
tical.

IEn une materializacidn particular del invento, un mé-
t0d0 perfeccionado de producir correas industriales de una
manera c¢ontinua, comprende alimentar una carcasa textil a
un cuerpo de liquido impregnante memtenido a presién atmos-
férica, y a través de une columna del mismo impregnante que
emerge de dicho cuerpo de impregnante, mantenida bajo pre—
sién subatmogférica dentro de los limites de una torre. Asi,
puede estar situada una torre dentro de un cuerpo de impreg
nante de modo que el impregnante actle como cierre de la

parte inferior de la torre. Se aplice vacio a la parte supe-
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rior de dicha torre, suficiente solo para llenar parcial-
mente la torre de impregnante, y después se alimenta la
cercasa textil al interior y a través de la columna de im-
pregnante, de modo que durante su paso a través de éii& sal
ga del impregnante a la zona evacuada de la parte supsrior
de la torre, donde es sometida a flexidn con objeto de ace~
lerar la velocidad de extraccién de aire que pudiers vstar
retenido dentro de la carcasa textil impregnada.

En una forma especifica y preferida del invento, la
cémara. evacuada toms la forma de la parte cerrada superior
extrema de una torre, cuya parte extrema abierta estd su-
maergids en el baiio de material impregnante, ¥ la carcasa
textil pasa a través del bafio en el cual es impregnada, Su-
be por la torre a la cémara evacuada donde se eliminen las
burbujas de aire, baja otra vez por la torre y sale del ba-
flo. La presidn reducida en la cémara evacuada hace ascender
el material impregnante en la torre y sirve asi para limi-
tar el tamafio de la cédmara evacuada y aumentar su eficacia
para eliminar las burbujas de aire asi como para incremen-
tar la longltud de la trayectoria del tejido dentro del ma-
terial impregnante. Puede mantenerse la presidn reducida en
la cdmara evacuada por medio de una bomba de vacio conecta
da. a la cémara.

BEl invento serd descrito shora con mayor detalle, a
modo de ejemplo, con referencias al dibujo que se acompafia,
que ilustra esquemédticamente un baflo y torre impregnantes
en alzado seccionado.

En el dibujo, el extremo inferior abierto de la to-
rre 1, egtd sumergido en un bafio 2 de cloruro de polivini-

lo en la fase liguidae. El extremo superior de la torre esw
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t4 sustancialmente cerrado salvo en una conexién 3 & una
bomba de vaclo (no representeda). Cuando la bomba estd tra
bajando, hace ascender el cloruro de polivinilo en 19;' to-
rre hagta. el nivel 4, que es el nivel mds alto al que es
cepaz de agpirar la bomba al cloruro de polivinilo. El eg-
pacia de la parte superior de la torre sobre el nivel 4,
constituye le cdmara o zOna evacuade y la bomba de vacio
mentiene une presién baja subatmosférica en esta cémara,

La carcasa textil que debe impregnarse 5, pasa entre
los rodillos de compresidén 6, que exprimen la mayor parie
del aire de la carcasa, e inmediatamente después de salir
de los rodillos, entra en el baflo impregnente 2. Después de
pasar e 'tra:v.éa. del bafio, agclende Iuego la caracasa por la
torre y permenece dentro de la columna de cloruro de poli-
vinilo hasta que entra en la cémara evacuada en el nivel 4.
En esta cémara, son extraldas las burbujas de aire de la car
casa textll impregnade mediante la accién de la bomba de ve
clo, y después la carcasa texiil impregnada vuelve a entrar
en. el cloruro de polivinilo en el nivel 4, desciende por la.
torre. haste. el bafio y sale del bafio en 8. El1 movimiento de
la. carcase textlil es controlade mediente los rodillos de
gula 7. EL proceso puede llevarse a cabo continuamente.

Cuando la bombe no estéd trabajando, el nivel de clo-
ruro de polivinilo de la torre seréd el mismo que en el ba—
fio, siendo entonces el nivel del bafio mds alto que cuanda
el cloruro de polivinilo de la torre estéd en el nivel 4. EL
bafio debe se’r por consiguiente lo suficientemente grandes pa
re adeptarse a tales cambios de niwvel. Como una altura ti-
pica de la torre es 8,5 metros, el volumen de clorure ds po

livinilo mantenido en la torre cuando la bomba estéd traba~
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jando es congidersble., Ia utilizacidén de la torre. alarges
la trayectoria de la carcasa textil a través del cloruro
de polivinilo, y por consiguiente puede reducirse sl se de-
sea la trayectoria de la carcasa a travéds del propio bafio,
piempre que puede adapbarse al cambio de nivele Asi; se; en-
contrard conveniente utilizar un halio impregnante y una. to=
rre cuyas proporciones relativas sean tales que la carcasa
textlil que debe impregnsrse esté sometida durante una parte
menor de su tilempo de paso a travéds del impregnante, misn-
tras estd dlspuesta en une posicifn sustancialmente horizon
tal y durente la meyor parte de sw paso a través ddl impreg
nante mientras esté dispuesta en una posicidn sustancialmen
te. vertical.

En foma. alternativa, la longitud aumentada de la tra
yectorig. puede utilizarse para mejorar el grado de impreg-
nacidn de la carcasa. Sin embargo, la caracteriatica domi-
nante del invento, es la estraceidn de las burbunjas. de ai-
ra. de la carcasa textil impregnada de una manera. continua.

Se: ha. visto que la flexidén de la carcasa textil impreg
nada sobre los rodillos de guis. dentro de la zona.svacuada
de la parte superior de la torre, acelera la velocidad de.
extraccidn de las burbujas de aire que pueden estar aprisio
nadas dentro de la carcasa textil o dentro del impregmante
como tal. Sin embargo, debe comprenderse que no es esencial
para la carcasa. textlil salir de la columna de impregnante.
Se. obtienen resulitados muy satisfactorios incluso si la car
casa textll asciende y desciende por la.columna de imprege--
nante sin eﬁerger, realmente y volver a.entrar en dicha co--

lumng.e.
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Los puntos de invencién prople y nuevae que se presen—
‘tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente ds In
vencién en Espafia, por VEINTE afios, sbn los siguientes:

l.- Un método perfeccionado de producir correas .indus
triales de una menera continua, que comprende hacer pasar
una carcasa textil a través de un cuerpo de un impregnante
liguido y someter la carcasae textil y al menos una parte del
cuerpo. de impregnante simultédneamente a presibén subatmosfé-

rica.
2.~ Un método perfeccionado de producir correas indug

triales de una manera continua, gque comprende alimentar una
carcasa textil 2 un cuerpo de impregnante liquido y sometér
la carcasa textil impregnada en alguna etapa durante su pa-
80 a través del cuerpo de impregnante a un tratamiento por
vaclo con oObjeto de extraer el aire retenido dentro de los
intersticios de la carcasa textil.

3e= Un método para la fabricacidn continué de correas
industriales por impregnaciodn de una bande continua de car-
casa textil, en el cual la carcasa textil es pasada a través
de un bafio de impregnacidén, en el que la presién del impreg-
nante varia regularmente entre la longitud del bafio desde un
valor mdximo a un valor minimo y viceversa y la carcasa es

expuesta a un vacio parcial en la zona del minimo valor de

presidn,
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4.- Un método perfeccionado de producir correas in-
dustriales de una menera continua segin cualquiera de las
regivindicaciones 1 a 3, en el que la carcasas textil es so=-
metida a impregnacidn bajo presidén atmosférica durante una
parte menor de su tiempo de paso & través del cuerpo de im

pregnante, mientras estd dispuesta en una posicidn sustan-

cialmente horizontal y la impregnascidn bajo presidén subat-
mesférica durante una mayor parte de su tiempo de paso a
través del cuerpo de impregnante, mientras estd dispuesta
en una posicidn sustancialmente vertical.

5.~ Un método perfeccionado de producir corrsas in-
dustriales de una maners conbinua, que comprende alimentar
ung carcase textil a un cuerpo de impregnante ligquido man~
tenido a presidn atmosférica y a través de una columna del
mismo impregnente que emerge de dicho cuerpo de impregnan-
té mantenida bhajo presidn subatmosférica dentro de los 1li-~
mites de unz torre.

6.~ Un método perfeccionado de producir correas indus
triales de una maners continua segin la reivindicacidn 5,
en el cual se aplica un vacio a la parte superior de dicha
torre, suficiente solo para llenar parcialmente la torre con
impregnante y despuds dirigir la carcasa textil a la colum-
na de impregnante y a travéds de ésta de modo gue durante su
paso a su través salga del impregnante hacla la zona evacug
da de la parte superior de la torre, donde es sometida &
flexién con objeto de acelerar la velocidad de extraccién
del airs que pueds estar retenido_dentro de la carcasa tex-
$il impregnada.

7.- Un método perfeccionado de producir correas indus

triales de uns mamera continua, gue comprende someter una
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carcasa textil no solo a impregnacidén durante su paso a
través de un cuerpo de impregnante liquido mantenido bajo
presidén atmosférica, sino también a impregnacién prolon-
gada durente su ascenso y descenso a través de una torre
vertical que incluye una columna de impregnante mantonida

bajo un vacio parcial.

8.= Un método perfeccionado de producir correas in-
dustriales de una maners continus segin cualguiera de las
relvindicaciones precedentes, en el que antes de entrar en
el cuerpo de impregnante, la carcass textil es pasada au-
tre rodlllos de compresidén con objeto de expulsar una mayor
parie del aire aprisionado dentro de sus intersticios.

9.~ Un método perfeccionado de producir correas in-
dustriales de una manera continua segin cualquiera de las
reivindicaciones 1 2 8, en el que el cuerpo de impregnante
consiste en un bafio de policloruro de vinilo mantenido en

fase liquida.

10.~ Un método para la realizacidén continua de correas
industriales segin la reivindicacién 3, en el gue la carca-
sa textil es expuesia inicialmente a un impregnante a un va
lor sustancialmente atmosférico, la presidn del impregnan-
te g variada a lo largo de la longltud del balio hasta un
valor minimo predeterminado y es subsigulentemente devuel-
ta de manera graduada & la presién atmosférica, siendo re~
tirada la carcasa del impregnante y expuesta a un vacio par
cial en la regidén de minima presién del impregnante, y es
retirada de dicho baflo en 0 a continuaéién de la recupera-
cién de la presibén atmosférica en el impregnante.

1l.- Un método perfeccionado de producir correas in-

dustriales.



Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede,
represén’cado en el dibujo gue se acompafia y para los fines
especificados. o

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

Madrid,
P. A

5 MAR 1505
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