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MEMORTA DESCRIPTIVA

para solicltar
PATENTE DE INTRODUCCION

en
ESPANA
por DIEZ afiog
& nombre de THE GATES RUBBER COMPANY, entidad norieame-
ricana, establecida en 999, South Broadwey, Denver, Co-
lorado, Estados Unidos de América, por:
"MEJORAS INTROLUCIDAS EN LA FABRICACION DE CORREAS IE
TRANSMISION DE FUERZAM '
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Le presente invencién se refiere a una cons-
truceidn perfeccionada de correa de trensmisién de fuer-
za y & un método para fabricarla; mds en particular, es-
te invencidn se refiere a une construccidén de correa de
pléstico y reforzada y a procedimientos de colada per~

feccionados pars hacerla,

La presente invencidn se refiere en primer lu-
gar a la formacidn y construccién de una correa de trans—
misidn de fuersza qué presenta uniformidad de dimensiones
en toda le correa, hace posible una situacién extremesda-
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mente precisa de la seccidn de tracecidn, y en la que la
gseccién de traccidn puede ser incorporada a la correa
de tal manere que forme efectivamente una construccidén
de correa unitariz. BEn el desarrollo y fabricacidn de
correas de transmisidn de fuerza, la seguridad y la vi=-
da aumentada dependen en gran parte de los factores an—
teriores, junto con caracterfsticas de gren resistencia
a la traccidn y de fatiga por flexidn favorable en la
seccién portadore de carga de le correa, con la seccidn
portadora de carge dispuesta en relacidn firme, apreta-
damente adherente, con el resto de la correa pare lograr
une distribucién Sptime de los esfuerzos en egte sec-
cibn de traceidn o portadora de carga y uniformemente
en tode ella. Naturalmente, la flexibilided, la resisten=-
cia el desgaste y la resistencia al impacte son facto-
res adicionales a considerar.

Sin embargo, en el pasado la prdctica comin
ha sido construir correas de transmisidén de fuerza en ca-
pas separadag de diferentes materiales, siendo muchas de
las capas especislmente tratedas, en especial la seccidn
de traccién, pera su apropiade adherencia con el resto
de la correa. Asimismo, antes de la construccién de la
correa, las fibras o hilos que forman la seccidén de trac-
cifén de la correa reciben un cierto dngulo de torsidn
antes del trataniento con objeto de establecer las pro;
piedades deseadas de fatiga por flexién y de soporte de
carga une vez incorporados a la correa. Sin embargo, en
la prdctica, se ha encontrade diffeil mantener las fibras
o hilos en posicién pars mantener el dngulo dado e im=-

pedir un movimiento relativo con respecto a la zona cir-

-2-



10

15

20

25

323679 °

-

cundante de la correa y para mentener el espaciamien-
to y la situacién deseados de los meterisles que forman
la seccidn de traccidn debido a la necesidad de manipu-
lacidén y tratemiento repetidos durante la operacién de
formacién. Por otra parte, no puede realizarse, en to-
dos los casos una apropiada distribucién de los esfuer-
z08, en la seccién de traccidn debido a la dificultad
de establecer la adherencia y situacidn apropiadas de
la gseccibn de traceidn con respecto al cuerpo de la co-
rrea, al menos con los métodos conocidos de tratamiento
¥y construccidn.

Como consecuencia, ls presente invencidn estd
destinada a evitar las dificultedes anteriormente men-
clonadas por medio de un método y una construccién nue-
vos para su uso en la fabricacidn de correas de trens-
nisién de fuerza. Como ejemplo, en correas de acciona-
miento imperativo o tipo dentado, se ha encontrado una
forma de situar con precisidn e incorporar la secciédn
de traceidn al cuerpo de la correa en una sola operacién
gin tratamiento anterior del material que forma la sec—
cién de traceidn para comunicer unas caracteristicas de
trabajo excepcionalmente buenas y para aumenter matérial-
mente la vida de la correa resultente. Méds especifica-
mente, el método y el principio de consiruceidn de la
presente invencién hacen posible una mds completa pene=-
tracién del material que forme la secclidn de traceidn por
la geccidén de cuerpo que 1a que se ha conseguido hasta
ahora y, haciéndolo asf, hacen posibles varias ventajas
dnicas y claras sobre las correas de transmisién de fuer-

ze. formadas con los métodos de construccidn actuales. Por
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ejemplo, le seccidén de traccién puede recibir una sec-
¢ién transversal muy uniforme e igualmente espaciada de
borde & borde de la correa para una distribucidén de los
esfuerzos considerablemente mejorada, y de tal menera que
las fibras o hilos que forman la seccibn de traceién no
tienden a deshilacharse o, como se ha mencionado antes,

2 quedar desplazados o desalineados con respecto 8l res=
to de la correa, si no que ee mantendrdn en una posicién
predeterminada con un dngulo de torsidn predeterminado
durante toda la vida de la correa.

Por esto, un objeto de la presente invencidn
es orear une correa de transmisidn de fuerza, y un mé-
todo parae fabricarla, en cuya correa la seccién de cuer-
po de la correa puede ser de un material homogéneo que
incorpora una geceidn de traceidn reforzada que forma
una parte integral de la correa para absorber y distri-
buir apropiadamente los esfuerzos y fuerzas impuestos so-
bre la ocorrea.

Otro objeto todaevia, es crear un miembro de
corree que incorpora un miembro de traccidn, de tal mane-
ra que elimine el deshilachado del borde y el desgaste
gradual de la correa junto al borde y que, en general,
establezca una situacidn més precisa y caracteristicas de
distribucidn de la carga mejorada de la seccidn de trac-
cién para una vida considerablemenie aumentada de la co-
ITrea.

Otro objeto, es crear una construccidn unita-
ria de correa de trensmisién de fuerza y un método de fa-
bricarle en un mfmero minimo de operaciones, en el cual

la seccibn de traceibn que forma el miembro portador de
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carga en la correa puede ser situada con precisidn e im-
pregnada a fondo con el material que forma el cuerpo de
la correa, y adherida &l mismo, para eliminar métodos es-
peciales de tratamiento y construceién y para alcanzar,
al mismo tiempo, ceracteristices de trabajo mejoradas.

Otro objeto todavia, es crear una construccién
de corrsa tipo dentada, junto con un método de fabricar-
la, en la que la seccidn portadora de cargs puede estar
formada integral y exactamente con los dientes de la correa
para absorber y soportar méds directemente las fuerzas im-
ruestas sobre los dientes y para lograr, ademds, carac-—
terfsticas perfeccionadas de vida de la correa y de fati-
ge por flexidn.

Un objeto adicional es crear una correa unita-
ria de transmisién de fuerza, que puede incorporar a la
seoccidn de traceidén un material natural o sintético en la
que lag fibras o hilos que forman la seccién pueden ser
toreidos y dispuestos seglin el dngulo y la posicidn desea-
dos, bajo un grado de tensién predeterminado, impregna-
dos despuds enteramente con el material que forme la co=-
rree para que queden ajustados y mantenidos en la posicién
y 4ngulo predeterminados durante toda la vida de la correa
en relacidn adherente y apretadamente densificada y para
formar as{ adicionalmente una parte integral de la correa,

Un objeto adicional todavia es crear un método
gencillo y seguro pera formar una correa de transmisidn
de fuerza, por el que una seccién textil, protadora de
carge, puede ser unida enteramente y con mayor seguridad
con el cuerpo de la correa y estando las fibras que forman

le seccidn textil permanentemente bloqueadas segin el 4n-
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gulo relativa deseado y estando toda la seccidén situada
exactamente, y no obstante de manera capaz de ceder,
para establecer caracterfsticas y trabajos mejorados de
la correa.

De acuerdo con la presente invencién, se ha en-
contrado ahora que las caracteristicas y objetos deseados
anteriores de la presente invencidn pueden ser totalmen-—
te realizados en un nuevo método y una nueva construc-
¢idn de correa, en los que, en términos generales, cual-
quier material normelmente flexible y resistente al des—
gaste, sea un eldstémero pldstico o liquido , puede ser
colado en le forme deseade alrededor de un miembro de
gran resistencia a la traccidn, tal como un tejido, o
una seccidn de cordoncillo o una hoja homogénea, de tal
manera que seé establezeca una adherencia extremadamente
buena y un elto grado de penetracidén de la seceidn de trac-
¢idn de tejido o de cordoneillo y para lograr lo anterior
a fin de asegurar une posicidén y alineacidn precisas de
la seepidn de traccién dentro de la correa., Naturalmente
el moldeo de un material vulcanizable en torno de un miem-
bro de refuerzo es bien conocido y la realizacidn de la
colada bajo vacio o presidn es en general bien conocida,
Sin embargo, la presente imvencidn propone técnicas de
colade mejoradas sobre las actualmente en uso y, ademds,
aplica estas técnicas de una menera Unica a la fabricacidn
de correas de transmisién de fuerza; y en esta aplicamcién
proporeiona une solucidn a muchos problemes y desventa-
Jjas existentes desde hace mucho tiempo encontrados ante-
riormente en la prdctica.

Lag caracteristices y ventajas adicionales de la
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gigulente tomada en unidn con los dibujos que se acompafian,

los cuales ilustran, por via de ejemplo, diversas realize-
¢iones de la misma, y en los cuales:

La figura 1 es una vista en perspective de un con-
Junto de colada tipico pare realizar el procedimiento de la
presente invencidn con una parte del conjunto’arrancada pa~-
ra mostrar la configuracidn interior del molde.

La figure 2 es una vista en perspectiva, fragmen-
taria, de una forma preferida de correa de transmisidn de
fuerza de acuerdo con le presente invencidn,

Le figura 3 es una viste en perspectiva, fragmenta-

- ria, de una forma modificada de la presente invencién. Y

La figure 4 es una Yista en perapectiva, fragmen-
taria, de un molde para corress de forme de V pare su uso en
un conjunto de colada, junto con une seccidn transversal de
correa en V formadsa de acuerdo con ls presente invencidn.

Haciendo una referencia mds particular e los dibu-
jos, estd representado en la figura 1, por via de ilustracidén
¥y no de limitacidn, un conjunto de colada 10 compuesto, en
lineas generales, de un mendril o tambor interior 12 y una
camisa o cdmara de vacfo, concéntrica, espaciada, exterior,‘
14, junto con un recipiente o bote de presidn representado
en 16, que tiene contenido en é1 un eldstdémero liguido 17,
extendiéndose un tubo de entrade 18 dentro del recipiente 16
¥y desde el espacio anular previsto entre el mandril 12 y la
cémara exterior 14, Asimismo, en el otro extremo del conjun-
‘to hay una tuberia de evacuacién o de vacio 19 para estable~
cer comunicacidn entre el espacio anular del conjunto y une

bomba de vacio (no mostrada). Como se apreciard adicionalmen-
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te, el ‘tambor o mandril 12 puede egtar ondulado preferiblemen—

te por la formacidn de una serie de lomos iguslmente espacia-
dos 20 y depresiones alternantes 21 que se extienden alre-
dedor de la periferia del tambor en una direccidn paralels

al eje geométrico longitudinal del tambor. En el conjunto de
colade repitresentado, las depresiones 21 son de una confign-
racidn apropiada pera constituir un molde destinado a formar
los elementos de diente de una construccidn de correa tipo
dentado, y el mandril entero es de una longitud apropiada pa-
re hacer posible la formacidn de una bande de correa continua
gque puede ser cortada en el mimero deseado de correas de una
anchure predeterminade, todo de une maners bien conocida,

En la realizacidn del método de la presente inven-—
cién, y entes de la insercidn del tembor 12 dentro de la céd-
mera 14, puede enrollarse una seccidn de traccidn o miembro
8e resistencia de los esfuerzos 22 en torno del mandril en
contacto directo con la serie de lomos periféricos 20 y so-
portado por la misma, Como se representa, esta seccidn de
traccidén puede comprender una sola capa conbtinue de cordonci-
1los, que puede ser formada por arrollamiento de un cordon-
cillo apretade y uniformemente en torno del mendril, preferi-
blemente bajo un grado de tensidn predeterminado de un extre=-
mo & otro, estando los extremos 24 del cordoncillo adecuada-
mente atados o soportados en el extremo del mandril por me-
dio de una espiga convencional 25 o por otros medios adegua—
dos. Con respecto a esto, ha de apreciarse que no se ﬁtiliza
ninguna otra disposicidén de empalme; ademés, el cordoncillo,
tal como un cordoncillo de algoddn o sintético de gran esta-
bilidad dimensional, no necesita ser elaborado o tratado pre-

viamente de ocualquier manera antes de su arrollamiento sobre
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El tambor 12 puede ser encerrado o insertado dentro
de la camise de vaclo exterior 14, la cual estd completamen—
te aislade de la presidn atmosférica de modo que puede obte-
nerse un alto vacio dentro de la cdmisa., El material eldsté-
mero liquido 17, & describir seguidamente con mds detalle,
es, en primer lugar, enteramente desgasificado, recogido o
vertido despuds en el recipiente 16, despuds de lo oual pue-
de hacerse bajar el tubo de entrada 18 para llevarlo al bote
de presidn 16, Ademds, el espacio amular dentro de la cdma-
ra es evacuado tembién completamente antes de la entrada del
elastémero 17 para eliminar cualquier aire oscluido enlos ea-
pacios vacfos entre los lomos o dentro del material del cor-
doncillo mismo, lo cual puede tender por lo demds a producir
oguededes en la construccidn de correa resultante, o falta
de penetracidén en el miembro de traccién. Con este fin, el
tubo de entrada 18.puede egtar cerrado por una védlvula ade~-
cuada (no mostrada) para evacuar el espacio anular para extra-
er de 81 el aire oscluido, pudiendo abrirse despuds la v4l-
vula para inducir el paso del material elastémero 17 a tra-
vés del espacio amular. Asi, la bomba de vaclo, (no mostrada),
gervird pars preparar apropiadamente la seccidén de traceoidn
para el procedimiento de colada y servird tambien pars indu-
cir el paso de material elaétdmero en todo el molde. Con ob-
Jeto de calibrar apropiademente el grado de paso necesario
de material al espacio anuler para llenarlo completamente,
puede disponerse una ventana de inspeccidn en el extremo opues
t0 junto a la tuberia de vacio para observar cudndo el 1i-
quido comienza inicialmente & fluir en torno del extremo cow-
rrespondiente del tambor, o, alternativamente, puede ajus-

tarse el paso durante un perfodo de tiempo predeterminado
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bajo una presgidn de vacilo predeterminada para realizar el
procedimiento de colada y de formacidn de la correa. Como al-
ternativa adicional, el tambor y toda la cdmara exterior pue
den estar dispuestos verticalmente, con el tubo de entrads
en el fondo y con la tuberfa Ge evacuacién por vacio 19 en
la parte superior para asegurar un llenado completo del es-
pacio anular ouendo el meteriel liquido fluye uniformemente
sobre el extremo superior del tembor, Con respecto a esto,
se ha apreciado y observado que a medide que el liquido es
hecho pasar a la cavidad o espacio anular bajo vacilo, y con
completa desgasificacién del material liquido y evacuzcidn
preliminar del espacio amular, el liguido tiende a pasar en-
tere y completemente a los especios huecos definidos por los
lomos 20 y depresiones 21 alternantes. Ademds, aunque el cor-
donecillo ha sido arrollado apretademente en torno del men—
dril, el material tenderd, no obstante, a formar una pelicu-~
la entre el cordoncillo y los lomos 20, Por otra parte, el
material liquido penetra o impregna ademds completamente la
cape Qe cordoncillo; esto es, circunda completemente cada
une de las fibras o filamentos que forman los hilos indivi-
duales del cordoncillo, llenando completamente cualquiera
de los intersticios entre las fibras, y de esta forma, al
estabilizarse mantiene el hilo en la posicidén y éngulo de-
seados; y también, forma una seccibén de cuerpo contimma que
se extiende en torno de las fibras o filamentos para mante-
nerlos muy juntos y, en efecto, une o integra la seccidn de
cordoncillo misma en el cuerpo para formar una construccidn
de correa unitarisa,

Subsiguientemente a la operacidn de colada, la ban-

da de correa formada sobre el mandril puede ser ocurada de
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la camisa 14 en un horno de curado w otros medlos adecuados

durante el perfodo de tiempo necesario, segin el tipo de
material elastdmero y el tamafio de la correa., Subsiguien-
temente, a la vulcanizacidn y enfriamiento de la banda, és-
ta puede ser retirade del mandril y puede emplearse una ope-
racién convencional de hendido e corie para cortar la ban-
da en correas individuales,

La construccidén de correa resultante estd repre-
sentada en la figura 2, en la que se aprecierd que una co-
rrea de accionamiento imperativo 23 estd compuestz de la
capa contimue de cordoncillos igualmente espaciados 22 que
forma una seceidn de traceidn que se extiende a lo largo
del ecirculo de la raiz y la base de una pluralidad de ele-
mentos de diente 26, Una delgada peliowla 27 en el lado in-
ferior de los cordoncillos y entre los elementos de diente
26 y una seccidn 28, situada sobre los cordoncillos, comple-
ta la construccién de correa, En el dibujo, se apreciard
ademds que los elementos de diente 26, junto con la delgada
capa o pelicula 27 y la cepa 28 situada sobre los cordon-
cillos, forman, en combinacidn, una seccidén de cuerpo de un
material homogéneo en la que el material penetra completa-
mente en la seccidén de cordoncillo o de traccidén y en la
que no estdn presentes otros materiales o adhesivos. Ademds,
durante la operacién de corte o hendido, la correa puede ser
cortada a cualgquier anchura deseada independientemente de
le dispogicidn de los cordondillos, y si fuera necesario -
¥y comno se representa, una parte de un cabo del cordoneillo
puede ser cortade, como se ilunstra por un cordoncillo mer-

ginal 29, y no obstante no hay peligro de deshilachado del
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borde en el funcionamiento debido & la completa penetracién
de los cordoncillos por el materisl elastdmero,

En el procedimiento de colada anteriormente descri-
to0, pueden emplearse diversos elastémeros liquidos o materia-
les pldsticos orgdnicos, tales como plastisol, neupreno li-
quido, tiocoles liguidos, resinas de poliestar, resinas epo-
x{dicas junto con muchos otros. Por ejemplo, se han obteni-
do resultados particularmente buenos con el uso de un caucho
de poliuretano que posee excelentes propiedades que ineluyen
une resistencia a la traccidn, une resistencia al desgarre,
una resistencia a la abrasidén, una resistencia al aceite y
una resistencia al ozonono, excepcionalmente altas, las cua-
leg son muy deseables en aplicaciones de correas de transmi-
sién de fuerza, Ademds, el producto curado resultante simi-
lar a caucho puede ser hecho muy flexible, junto con otras
propiedades deseadas, mezclando apropiadamente otros ingre-
dientes de formacién. Un caucho de poliuretano, vendido ba-
jo el nombre comercial Adiprene L, puede prepararse de la
siguiente manera: Pueden calentarse en primer lugar 100 par-
tes de un derivado de resina de isoclonato aproximadamente
a una temperatura de TO2C para hacerlo fluido, después de
lo cual puede ger desgaéificado por evacuacidén del aire den-
tro de una cdmara de vacio adecuada. Después pueden mezclar-
se 20 partes de un plastificante tal como ftalato de diocti-~
lo, para obtener un ablandamiento y una fluidaz mejorada.

En general, puede untilizarse como catalizador de curad& un
compuesto polifuncional que contenga hidrdgenos activos. Pa-
ra este fin se han encontrado adecuadas 1l partes de 4,4'-
metileno-bis~(2~cloranilina) vendide bajo el nombre comer-

cial Moca, la cual puede ser calentada en primer lugar, des-
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pués mezclada y desgasificada con los otros ingredientes an-

tes de su vertido en el bote de presidén. Después, la camisa
de vacio exterior puede ser instalada sobre el tambor y ce-
rrads herméticamente contfa la presidén atmosférica. Con el
tubo de entreda 18 ocerrado, la cavidad formada entre el tem-
bor 12 y la camisa 14 es evacuada durante un periodo de tiem
po suficiente para asegurar la eliminacidn del aire y otros
gases y fluidos ocluidos.

Cuando el bote de presidn 16 estd situado apropia-
damente en posicidn, como se representa en la figure 1 y la
cavidad completemente evacuada, ge abre el tubo de entrada
18 y se opera la bomba de vacio durante un tiempo adicional
pare inducir el paso del caucho de poliuretano a la cavidad
a fin de llenar completemente los espacios que circundan el
material de cordoncillo en espiral y para penetrar comple-
tamente en el material, Como se ha mencionado, esto puede
realizarse ajustando el funcionamiento en vacio durante un
periodo de tiempo previamente ajustado a una presibn deter-
minade de acuerdo con el tipo de eldstémero o viendo real-
mente el funcionamiento pars determinar cuédndo ha quedado
completamente llena la cavidad., Se ha encontrado que en es-—
te punto se realiza un llenado uniforme y completo de la ca~-
vidad debido al cuidadoso control de los materiales y la ca-
vidad para eliminar el aire y otros gases oecluidos. Con la
adicidén del plastificante se deja, naturelmente, en esta ope~
racidén un tiempo amplio para inducir el paso & la cavidad
antes de que el material comience a endurecerse. Subsiguien-
temente & la introduccidn del elastémero en la cavidad, el
conjunto puede ser situado en un horno de curado y curado

durante aproximadamente cuatro horas a T02C, ,durante cuyo
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tiempo tendrd lugar una reticulacién entre los ingredien-
tes que forman el poliuretano, y se sospecha también, que
los ingredientes reaccionardn hasta cierto grado con el
material de cordoncillo y presentarén un grado limitado de
reticulacidn quimica para una adherencise mejorada con éla
Después del curado durante el periodo de tiempo necesario,
el conjunto es retirado del horno, dejado enfrier, y luego
el tambor es retirado de la camisa de vacio seguido por la
retirade de la banda de correa de la camisa, Con respecto

2 esto, es deseable, naturalmente, aplicar algo de lubri-
cante, antes de la colada, a la superficie interior de la
camiga de vacio y a la superficie exterior del tembor para
facilitar la retirada del tambor y la banda de correa. Des=
pués, la banda puede ser cortada o hendida de una manera
continua para proporcionar un mimero de correas de la anchu-
ra deseada., Alternativamente, el conjunto puede recibir un
corto curado a elevada temperatura para estabilizar el elas-
témero; luege, el manguito de correas solo puede ser cura-
do adicionalmente en un horno cuando se desea completar la
operacidén de curado o puede ser dejado a temperatura ambien-
te durante un periodo de tiempo suficiente para desarrollar
propiedades fisicas dptimas,

Adends, es evidente, naturalmente, gque pueden afia~—
dirse pigmentos a los ingredientes durante la operacién de
forulacién. Cuando se utilizan cargas, compuestos coloran-
tes y otros pigmentos, deben ser incorporados por amasado
en.el prepolimero o el plastificante antes de la incorpora-
cldén al poliuretano para obtener una Sptime dispersidn de
los pigmentos para hacer mds simple la mezcla final,

En general, si el material demuestra que es dema-
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giado viscoso para un paso apropiado 2 la cdmara,puede apli-
carse une presidén exterior, en combinacién con el vacio,al
depésito de elastémero liguido 17 por aplicacidén de una pre-
pién exterior al bote de presién 16, dando asi una mayor
diferencia de presidn que la establecids entre la presidn
atmosférica y el vaclo de trebajo para llenar completamen-
te los espacios e impregnar la seccién de cordoncillo.
Mediante el control y seleccidn epropizdos del
material elsstémero liguido, junto con la preparacién apro-
piada del molde y el material para desprender cualquier aire
ocluido, junto con la accidn de reticulacidén que tiene lu-
gar durante el curado dentro del polimero que circunda la
seccidén de cordoncillo o de traccidn, la capa de tremccidn
queda firmemente adherida al cuerpo y los cabos son bloquea-
dos en una posicidén y un dngulo predeterminados., Ademéds,
la capa de traceidn puede ser arrollade apretadamente sobre
el tambor bajo tensién, y se ha descubierto que el elasté-
mero penetrard en la capa de traccidn hasta tal limite que
forma una pelicula uniforme durante la colada entre la ca-
pa y los lomos 20 y, por otra parte, retendrd la cepa en
relacién de tensidén y apretadamente compacta para sumentar
materialmente sus caracteristicas de fatiga por flexidn y
su vida global, Y con respecto a esto, se ha encontrado que
el material elastdmero obtendrd un grado muy alto de impreg-
nacién con muchos tipos de alambre o fibras e hilos texti-

les, tales como dacron, algoddén, nylon, raydén, fortisan y

‘otrog, y no depende de las propiedades de la seccidén de trac-

cidén en sf para obtener el resultado deseado., Por ejemplo,
en la figura 3 estd representada una construccién de correa

de tipo dentado preparada de acuerdo con el método de colada
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de la presente invencidn, en la cual puede emplearse una
seccibn de traceidn 31, de hoja de nylon, en vez de la
seceidn de cordoncillo 22, como se representa en la figu-
ra 2. Naturalmente, en la operacién de arrollamiento la
seceidbn de tréccidn de nylon 31 puede ser arrollade en
ung. sola hoja en torno del tambor 12 con los exiremos sim=-
plemente dispuestos en relacidén solapada, como se repre-
senta en 32 y adheridos o unidos entre si en preparacidn
para la operacidn de colada. Naturalmente, para aplicacio-
nes de servicio pesado, la capa laminar de traccién puede
ser arrollade una pluralidad de veces alrededor del team-
bor para formar diversas capas solapadas @& fin de elimi-~
nar cualquier posible seceidén débil en la correa y el ma-
terial elastémero servird paras disponer firme y permanen-
temente las capas en la posicidn deseada. EL nylon u otro
material sintético puede ser hecho resbalar también sobre
el mandril 12 en la forms de un tubo para formar une sec=-
cién sinfin y para eliminar la necesidad de un emplme, El
tubo (no mostrado) puede ser de un didmetro igual al del
teambor, o, si se desea, puede ser pretensado wtilizando
un didmetro de tubo ligeramente menor que el del tambor

¥y expandiendo radislmente el tubo para hacerlo resbalar
sobre la superficie del tambor.

De muevo la correa, al moldearle, estd compueste
de elementos de diente 33, una delgeda pelfcula 34 situa-
da debajo de la seccidn de traccidn de la correa y una sec=
cién 34' superpueste a la capa de traceién 31. Aunque €l

nylon o el dracon puede ger un material relativemente den-
s0, se obtienen, no obstante, una buena penetracidén y adhe~

rencia por el uso del meterial elastdmero liquido colable
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junto con el elevado vacio aplicado al mismo cuando es

introducido en el molde. Por otra parte, la seccién de
traceién puede formarse otra vez directamente en la ba-
gse de los elementos de diente, y de tal manere que esté
en relacién conectada directa con los elementos sin ne-
cesidad de aplicer una cubierta o capa sobre los dientes
Y la base de los dientes, como es corrientemente necesa-
rio en le construccién actual de correas.

Para ilustrar la aplicacidn de la presente in-
vencidén a la construceidén de otros tipos de correas de
transmigién de fuerza, estéd representada en la figura 4
una seccidn transversal de molde que puede ser utilizada
en la formacidn de une estructura de correa en V colada.
En la formacién de correes en V, la seccidn de traccién
estd situada, naturealmente, en la seccidn superior de la
correa y alejada de sug superficlies de contacto inferio-
res. Por esta razdén, puede formarse la correa en la opera-
cibn de colada de forma invertida de la siguiente menera:
Como se representa en la figura 4, se dispone un tambor
35, que tiene una superficie periférica ondulada definida
por una serie de lomos 36 y depresiones 37 alternantes,
Sin embargo, con respecto a esto, ha de apreciarse que la
superficlie ondulade en la formacibn de una correa en V no
realiza ningdn otro sexrvicio diferente del de soportar una
capa 38 de cordoneillos, que forma la seccidbn de traccién
de la correa. Por esta rezdén, la superficie ondulada pue-
de ser del cualquier configuracién deseada, dependiendo
del disefio deseado, a lo largo de la parte superior de la
correa, tal como de una configuracién de diente de sierra

o un disefio de nervios cruzados o ranuras espaciadas &
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lo largo de la superficie superior de la correa. La sec—
cidén de cordoncillo puede ser aplicada o enrollada deg-
pués sobre el tambor 35 de una manera similar a la des-
erita con referencia a ls figura 1, de modo que los cor-
doncillos gean situados apretadamente contra los lomos 36
¥ uniformemente espaciados a lo largo de ellos en toda
la longitud de la correa. En lugar de la superficie in-
terior lisa de la camisa de vacfo 14 descrita con rela-
cién al método de fabricar correas de tipo dentado, pue-
de situarse después un molde exterior de cavidades mil-
tiples 40 que contiene una pluralidad de cavidades espa-
cladas trapezoidales o generalmente de forma de V 41, se~
paradas por lomos trapezoildales o generalmente de forma
de V 42, que se extiendén hacia ebajo, en torno del man-
dril 35 sobre el que se ha arrollado o1 cordoncillo, Cuan-
do estd epropiadamente cerrado, el elagtdmero lfquido,
tal como un caucho de poliuretano liquido desgesificado,
es introducido forzademente en el espacio anuler entre el
mandril 35 y el molde exterior 40 de la manera descrita
con referencia al procedimiento de moldear el tipo dente-
do. Después de llenar la ocavidad, el conjunto puede ser
curado de una manera convencional y, al retirar la sec-
cidn de correa del tambor, cada una de las secciones pue-
de ser cortada a través de la zonz de cordoncillo de la,
correa y la seccidn situada sobre el cordonzillo con Ob=-
Jjeto de proveer 1as_éimgnsiones apropiades. Haciendo nue=
vamente referencia a la figura 4, estd ilustrade una co=-
rrea acabada 45, representada invertida, provista de una
seccibn de traceidn 46 formada por los cordoneillos 38,

junto con una gececidn 37, situaede debajo del cordoncillo
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¥y una seccidn de forme de nervio 48, situada sobre el
cordoncillo. Ademds, se observard nuevamente que el mate-
rial elastémerc lfquido tenderd a penetrar completamente
en la seccidén de cordoncillo y a formar una delgade pe~
1fcula 49 entre la capa de cordoncillo y la superficie

de contacto de los lomos 36. De esta forma, puede incor-
porarse la gseccidn de cordoncillo al cuerpo de la correa
en una sola operacidn de colada y no obstante ser prote-
gida contra la exposicidn por el material del cuerpo.

Resultard evidente, naturalmente, de lo que an—
tecede que el procedimiento anteriormente descrito tiene
aplicacién a diversos tipos de construcciones de correa
en V diferentes de los particularmente descritos.

En esencia, puede verse que la invencién con-
giste en la penetracidn sustancialmente completa de la
seccidn de traccidn por medio de la introduccidn de un
material elastémero lfquido especialmente preparado bajo
vacfo y presidn, si se desea, en el que se utiliza un con=-
trol sumemente riguroso en la eliminacién de los flufdos
ocluidos de los materiales y el molde antes de la colada
para obtener la deseada adherencia y unidn de la seccifn
de refuerzo dentro del cuerpo. Ademds, el pretensado de
la seccidn de traccibn seguido por una retirada completa
de cualquier flufdo y la colada del material alrededor
de la capa para retenerla en un estado pretensado parece-
rie aumentar materislmente la resistencia & la fatiga, par-
ticularmente 8e los materiales sintéticos. Puede suceder,
tambidn que tenga lugar cierto enclevamiento durante la
operacién de curado entre el elagtémero lfquido y la sec-

cibén de traccién para obtener una adherencia e integracién
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ampliamente mejoradas de la seccidn de traccidn en la
correa y asegurar asl uns vida considerablemente aumenw
tada. Ademds, el procedimiento de construccidn de la co-
rrea se simplifica consideraeblemente sobre los méitodos
existentes, permite el uso de un solo material homogéneo
para formar la seccidn de cuerpo en combinacibn con una
gseccidn de traceibn de algin material de refuerzo adecua-
do para proporcionar la deseada resistencia a la traceidn
¥y con o sin tratamiento anterior del materiel textil. Una
importante caracteristica adicional de la presente imven-
eibn es el limite hasta el curl pueden controlarse los
dngulos de lag fibres por penetracibén completa de la sec~
0ibn de tracecidn por el_liquido elagtbémero para bloquear
las fibras en el dngulo deseado durante toda la vida de
la correa, Es evidente que esto contribuye también a aumen-
tar congiderablemente la vida y 2 un mds satisfactorio
funcionamiento de la correa. Sin embargo, y al efectunar-
se el curado, la construceidn de correa resultante presen—
ta un encogimiento casi despreciable y permite, por tan-
t0, dimensionar con precisidén el -tamafio deseado de la co=-
rrea, Asimismo, la correa no es afectada adversamente por
su almacenaje durante prolonszados perfodos y presente una
buene estebilidad, debido al alto grado de penetracidn, y
los problemas dé la humedad son eliminados casi completa—
mente.

Se apreciard también que por la completa elimi-
nacién del aire, le humedad y otros gases oclufdos del me-
terial, se eliminan todos los espacios vacfos y la cape
de traceidn queda libre de ataque por agentes indeseables.

Por otra parte, es evidente que las correas formadas pue-
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den ser combinadas con otros materiales, si se desea, ta-
les como, una funda de tejido exterior, aunque como se
he mencionedo, esto no es esencial y el material elasté-
mero puede proporcionar la registencia y las cualidades
deseadas de resistencia al deagaste. Sin embargo, ha de
entenderse que la invencién no estd limitada a una correa
que consta solamente de un refuerzo textil en combinacidn
con un material moldeable que los materiales anteriores
pueden ser combinados con otros y no obstante caer dentro
del alecance de la presente invencién. Ademds, pueden for-
marsge correas de diversos tipos y configuraciones que pue-
de adapterse a Qiferentes aplicaciones de acuerdo con la
presente invencidn, tales como, correas transportadoras o
planag, Por ejemplo, en luger de un tambor o mandril on-
dulado, puede emplearse un tambor que proporcione una su-~
perficie lisa y puede aplicarse el material de traccidn
de la manera deseada a la superficie del tambor. El ma-
terial moldeable puede ser inducido despues a fluir, como
antes, en ¥y en torno del material de traccién y formard
una pelfcula entre la superficie del tambor y la cape de
traceidn para proteger le capa de traceidn contra la ex-
posicibn, Naturalmente, pueden utilizarse otras diversas
configuraciones de molde para fabricar una construccibn de
correa de la forma deseada.

Por consiguiente, la detallada descripcién pre-
cedente ha sido dada con fines de ilustracién solamente
¥y no estd destinada a limitar el alcance de la presente
invencidn, el cual ha de ser determinado de las reivindi-~

caciones adjuntes.
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Los puntos de invencién propia, no nueva, pero
no establecida, practicada ni divulgada en Espafia, que
se presenian para que gean objeto de la presente solici-
tud de Patente de Introduccién por DIEZ apos, son los si-
guientes:

1l,~ Mejoras introducidas en la fabricacién de
correas de transmisidén de fuerza, que tienen une seccién
de traceidn compuesta de un miembro portador de carga ¥
un pmeterial homogéneo formado en vacio en relacibn direc-
ta, apretadamente adherente, con dicho miembro portador
de la carga.

2.~ Mejoras introducidas en la fabricacidén de
correas unitarias de transmieién de fuerza, que comprenden:
una seccién de cuerpo formeda de un material elastdémero mol
deable homogéneo, y una cape fibrosa de traccidn incorpora-
da en dicha seccidén de ouerpo, penetrando dicha capa uni-
formemente en toda la masa pars oprimir y unir Intimemente
dichas fibras en posicién y alineacidn predeterminadas den-
tro de dicho cuerpo.

3.~ Mejoras segin la reivindicacién 2, en las q,ué
dicha seccibn de cuerpo se caracteriza por una delgada pe-
licula que cubre dicha capa de traccién a intervalos espa-
ciados a lo largo de uno de sus lados.

4.~ Mejoras introducidas en la fabricacién de co-

rreas uniterias de transmisién de fuerza, que comprendens
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un materiel elastémerc moldeado para definir una seccién
de cuerpo flexible, resistente al desgaste, y una capa
continue de cordoncillos incorporados durante el moldeo
dentro de dicha seccidn de cuerpo para definir su seeccidn
de traccidn, estando dichos cordoncillos mantenidos en
relacién predeterminada, firmemente adherente, dentro de
dicho cuerpo por la completa penetracidn de dicho mate~
rial en tode la capa de traccidn citada,

5.~ Mejoras segin la reivindicacién 4, en las
gque dicho cuerpo comprende: una pluralided de elementos de
diente que definen sus superficies de accionamiento, es-—
tando dichos cordoncillos situados a lo largo de la base
de dichos elementos de diente, cubriendo una pelfculs de
dicho elastdmero un lado de dichos cordoncillos en los
intervalos egpaciados entre dichos elementos de diente.

6.~ Mejoras introducidas en la fabricacibn de
correas unitarias de transmisidn de fuerza, que compren—
dens un cuerpo compuesto de un material elastémero moldea~
ble y una capa de traceidn pretensade incorporada en dicha
geccibn de cuerpo, estando formada diche capa de una ban-
da de traccién de hoja sintética, y extendiéndose dicho
naterial moldeable continuamente alrededor de dicha banda
de tejido para retener y unir Intimemente dicha banda en
posicién pretensada, apretadamente adherida, dentro de di-
cho cuerpo.

7.~ Mejoras segin la reivindicacién 6, en las
que dicha capa de tracecidén consiste en una banda tubular
sin fin.

8.~ Mejoras segin la reivindicacidn 7, en las

que dicha capa estd .definida por un tubo sintético preten—
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sado y la seccidn superior de dicho cuerpo, superpuesta
a dicha capa de traccién, estd definida por una plurali-
dad de nervios espaciados, cubriendo una capa delgada de
dicho material elastbmero dicha bande de tejido entre di-
chos nexrvios,

9.~ Mejoras segdn la reivindicacién 6, en las
gue dicho cuerpo incluye una pluralidad de elementos de
diente que definen continuaciones integralmente formadas
de dicha seccién de cuerpo, estando dispuesta dicha banda
de tejido para quedar en la lfnea primitiva de dichos ele-
mentos de diente, cubriendo una delgads pelfcula de dicho
meterial elastdmero dicha banda entre dichos elementos de
diente,

10.- Mejoras introducidas en la fabricacidn de
correas de accionamiento imperativo que incluyen una plu-~
ralidad de elementos de transmisidn de carga compuestos
al menos parcialmente de un material moldeable que forma
une parte integral de los mismos, une capa de traccién
que se extiende a lo large de le base de dichos elementos
estendo dicha capa impregnada en toda su extensién por di-
cho material colable & fin de asociarse con dichos ele-~
mentos en relacidn uniteria, apretadamente adherente, y
proporcionar medios para le distribucidn uniforme y direc-
ta de logs esfuerzos impuestos sobre dichos elementos en:
la cepa de traccidn citada,

1l.- Mejoras introducides en la febricacién de
correas de accionamiento imperativo que incluyen una plura-
lidad de elementos de transmisibn de carga compuestos al
menos parcialmente de un elastémero moldeable que forma

una parte integral de los mismos: una capa de traccidn que
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se extiende a lo largo de la base de dichos elementos, es-
tando dicha capa formade de una cepa continua de cordenci-
llos uniformemente espaciados impregnados en toda su mase
por el material moldeable a fin de asociarse con dichos
elementos en relacidén unitaria, apretadamente adherente, y
bara proporcioner medios para la distribucién uniforme y
directa de los esfuerzos impuestos sobre dichos elementos
en dicha capa,

12.~ Mejoras introducidas en la fabricacidn de
correas de accionamiento imperativo que inecluyen una plu-
ralidad de elementos de tranemisién de carga compuestos de
un material de caucho de poliuretano moldeable: una capa de
traccidn que se extiende 2 1o largo de la bagse de dichos
elementos, estando dicha capa formada de una hoja sintéti-
ca, densa, oprimida a contacto directo, apretadamente adhe-~
rente, con dicho material de caucho para proporcionar medios
para la distribucién uniforme y directa de los esfuerzos en
diche capa de traccidn.

13.= Mejoras introducidas en la fabricacidn de co-
rreas unitarias sin fin, que comprenden un material elastd-
mero de poliuretano moldeable que define una seccién de cuer-
po flexible y resistente al desgaste de seccidn transversal
generalmente trapezoidal y una capa portadore de carga y de
gran resistencia a la traccidn incorporada & la parte supe-
rior de dicha seccidn de cuerpo, estando dicha capa de trac-
cidn mantenida en relacidén directa, apretademente adherente,
con dicho cuerpo por le penetracidn de dicho material elag-
témero moldeable alrededor de dicha capa de traccién.

1l4.- Nejoras segin la reivindicacién 13, en las

que dicha capa de traccidn se caracteriza por una hoja sin-
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tética que se extiende & través de la anchura de la correa,

15.- Mejoras segin la reivindicacién 13, en las
gque dicha capa de traccién se caracteriza por una capa
continua de cordoncillo natural sin tratar que se ex—
tiende a trevés de la enchura de la correa,

16.- Mejoras segin la reivindicacién 13, en las
que dicha capa de traceidn se caracteriza por una capa
continua de alambre metdlico que se extiende a travds de
la anchura de dicha correa,

17.- Mejoras intioducidas en la fabricacidn de
correas de transmisién de fuerze.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an=-
tecede, representado en el dibujo gque se acompafia y pars
los fines que se han especificado,.

La presente Memoria consta de 26 hojas escri-

tas a mdquine por une sola cara.

waprp, 1 MAR 1966

P.A.
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