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i Este invento se refiere a un método para el cu-
H

irado en una instalacidén de curado de articulos alargados

1
i

‘cuya longitud es mayor que la de la instalacidén de curado,

6w
t

J”LQ ¥ en particular al curado de correas mecdnicas de caucho
%J‘a y de pldstico, y de articulos alargados similares, y cons-
. ftituye una mejora o una modificacién del invento descrito
‘:‘ iy reivindicado en la Memoris Descriptiva completa presen—

L ?ﬁada con nuestras Solicitudes de Patente para el Reino Uni
4o, en tramitacién, Nimeros 47.594/65 y 31.657/66.
. 10;~3 : Bn la antes citada Memoria Descriptive completa
o hemos descrito y reivindicado un método de curar un artion
1o, que comprende montar el articulo en asociacidén con una
prensa o instalacidn de curado que comprende una serie de
unidades de presidn, aplicar sucesivamente las unidades
15 de presién a porciones sucesivas del articulo, y mover el
articulo y las unidades Qe presidén en aplicacidén con el
ﬁismo a través de la prensa, mientras las unidades de pre-
'sidn aplican presidn y calor a porciones sucesivas de ar-
t{culo, en que el articulo y las unidades de presidn en
20 aplicacién ocon el mismo son movidos a través de la prensg
de ung' manera intermitente, y la presidén es aplicada ini~-
cialmente a cada porcidn del articulo por su respectiva
unidad de presidn, mientras el articulo permanece estacio-
nario.
25 El método expuesto en el pdrrafo inmediatamente
anterior se designard en esta memoria descriptiva como
mun método de curar como el expuesto'.
De acuerdo con un aspecto del presente invento,

en un método de curar como el expuesto, se aplica presién
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5.1.69

mediente las unidades de presién a porcicnes contiguas J
. Sucesgivas de upbrticulo alargado g ser curado, y la pre~ °
_ sién ejercida inicialmente gsobre cada porcién del aprti-
é culo por su respectiva unidad de presién es sustancial-

:mente mayor en la regidn del extremo delantero de la ci~-

_tada poreidn del artfculo que en el resto de esa porcién :
del articulo, y luego se aplica o se incrementa la presién
en el resto de ese porcién del artfeulo de una maners pro-
‘gresiva desde el extremo delantero al extremo trasero del

'mismo, siendo aplicada o0 inerementads la presidn en la j

regidn del extremo trasero de la citada porcidn del a“ticu-

|
lo en esencia simul+tdneamente con la aplicacidén inicisal

!
de presidn en la regién del extremo delantero de la por- f
cién contigua inmediatamente siguiente del articulo. i

El invento proporcions sdemds un articulo y una§
correa mecdnica que han sido curados por el método dafi- '
‘nido en el parrafo inmediatamente anterior.

De acuerdo con otro gspecto del invento, una

‘instalacidn de curado para curar articulos alargados com- |
‘prende un numero de unidades de presidén dispuestas para

;aplicarse sucesivamente a partes contiguas sucesivas de un
‘artfculo a ser curado y que han de moverse & través de la
finstalacién de curado de una manera intermitente mientras

estén en aplicacidn con el articulo, comprendiendo ademds

la instalacidn de curado una estacidn de prensado que tienF

medlos de empuje pars aplicar presidén simultdneamente & |
traVes de dos unidades de presidn sucesivas, uwientras las
funldades de presién permanecen estacionarias, a dos por-
!ciones contiguas del articulo que estd siendo curado, egtal
’do dispuestos los medios de empuje para aplicar la presidén

|
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ejercida sobre su respectiva porcidén del articulo que
estd siendo curado mediante cade unidad de presidn,de

modo que inicialmente la presidén sea sustancialmente mayor
en la regidén del extremo delantero de la citada unidad de

presibn que en el resto de la unidad de presién, y siendo

© aplicada o incrementeda la presién en el resto de la uni-

dad de presidn de una menera progresiva desde el extramd
delanterc sl extremo trasero de la misma, siendo aplicada

0 incrementada la presidén en la regidén del extremo trasero

" de la citada unidad de presidén en esencia simultdneamente

con la aplicacién inicial de presidén sobre la parte con-
tigua inmediatamente siguiente del articulo, por el ex-

tremo delantero de le unidad de presién inmediatamente

siguiente.

En esta Memoria Descriptiva, las expresiones que

‘ hacenreferencia a la aplicacién de "presidén" a un axticulo

que estd siendo curado, deben entenderse en el sentido de
referirse a presibdn ejercida por las unidades de presidn .
gobre el artioulo que estd siendo curado, que tiende a
producir la compresidén del mismo, con la excepcién de tod?
presién que actie sobre el articulo que pueda proceder |
de s6lo el peso de una unidad de presidn, de una estacidn;
de prensado, 0 de cualgquier parte de las mismsas. :
Las paslabras "curado" y "“curar®", tal como se

usan en esta Memoria Descriptiva con relacién a articulos

: de caucho, se refieren a la vulcanizacién del caucho, ¥y

!

SRUPIE

et o ot e .

. en relacién con pldsticos y otros materiales se refieren :

i a cualquier procedimiento que requiera la aplicacién de

presidn y el control de la temperatura para convertir el

material de wunae forme en otra, por ejemplo paras convertir
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‘un material 1fquido o pastoso en una formas sdlida autopor-
tante. f
_ A continuacidn ge describirdn realizaciones del:
finvento, a manera de ejemplo, con referencia a los dibujoé
gque ge acompaflan, en los cuales: |

La Fig. 1 ilustra una vista en planta de dos

}1nstalaclones de curado;
La Fig. 2 ilustre una vista en corte transversal
tomada por la linea II-II de la Fig. 1; f
‘ las Figs. 3 y 4 ilustran vistas en corte trans—;
Yersal fragmentarias, similares a la de la Fig. 24 en qué
‘se ilustran otros detalles de una instalacién de curadoj;
; La Fig. 5 ilustra una estacién de prensado A :
en la Fig., 1, en vista en alzado lateral perpendlcularmen-
te a un trozo de correa que estd siendo curada. |
; Las Figs. 6, 7, 8 y 9 representan vistas en cor-
te esquemdticas tomadas por la linea VI-VI de la Fig. 1, f
que ilustran une sucesidén de movimientos durante el fun- !
¢clonamiento de una estacién de prensado, y en que se han
findicado una serie de mordazas para mantener la presidn
ésobre un articulo que estd siendo curado, despuds que el :
‘articulo sale de la estacién de prensado, %
! El invento se describe aqul con referencia en
%particular al curado de correas transportadoras, pero,
gcomo se he indicado en lo que antecede, el método y el
‘aparato del invento son aplicables al curado de articulos
‘alargados de caucho y de pldstico, en general.
} En una realizacidn del invento, instelaciones !
ide curado idénticas primere y seguhds 1, 2 (véase la Fig.;
gl) comprenden cada una una pluralidad de unidades de

|
!




) presién iddnticas 3 que se extienden entre dos estaciones

- en relacidn continua de cabeza a pie y en aplicacidén con

trozos respectivos de correa transportadora de caucho re-
. forzada.
-5 f Las unidades de presidén 3 son llevadas sucesi-

- vamente & alineacién con un trozo de correa 4 en una po-~

sicidn indiceda por el nimerc 5, y son aplicadas sucegi-

vamente & porciones contiguas sucesivas del trozo de co-

rrea 4 en una estacién de prensado 25 que constituye una

10 primera estacidén de la primera instalacidén de curado 1,
¥ se mueven en aplicacidén con la correa a una segunda es—

tacidn 6 en el otro extremo de la primera instalacidn de

cutado, donde son desaplicadas sucesivamente de la correa
;y transferidas a través e una posicidn indicada por 21

éndmero 7 a una estacidn de prensado 25 que constituye una:

15
%primera estacidén de la segunda instalacién de curado 2.
EEn elle, las unidades de presidn son aplicadas sucesiva-
Emente e porciones contiguas sucesivas de otro trozo de
Ecorrea 8 y son movidas en aplicacidén con la correa hasta
20 Euna segunda estacién 9, en el otro extremo de la segunda !
finstalaoién de curado, donde son luego deesaplicadas suce-
sivamente de la correa y hechas retornar a la posicién i
indicada por el numero 5, para comenzar otra sucesién ideﬁ—
itica de operaciones. i
25 Como se ha ilustrado en la Fig. 2, cada unidad !
%de presién 3 comprende un par de platinas metdlicas grue—f

sas 10, 11 para aplicacidén con la correa 4, 8 juntamente ?

con medios de sujdcidén en forma de una serie de mordazas

:roscadas (no ilustradas en la fig. 2) para eviter la se-

30 Iparacién de las platinas y mantener con ello sobre la co- -
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durante une operacién de curado, mientras la unidad de

‘de presidn estd proviste de dos reglas 12, en forma de fi-i

:ras metdlicag que tienen bordes laterales rectos y dig- -

sidn, para empujar ks reglas 12 & aplicacidn con los bor-
‘des de la correa despues de haber sido aplicados las pla-
‘tlnas 10, 11 con la corres al comienzo de cads operacidn

de curado en las primeras estaciones 25, Para mantener la

§1as reglas, que comprenden un par de pasadores 13 de blo-

rrea, cualesquiera fuerzas de compresién que se deseen !

presién pasa entre lag estaciones primera y segunda de las

dos ingtalaciones de curado 1, 2. f

Para controler la anchura y el grueso de la por-

icién de correa s ger curada por cadea unidad de pre81én 3y

-¥ para producir bordes rectos en las correas, cads un1dad§

}
1

puestas para ser situadas con un borde de cada regla en g
1
aplicacién con un borde de su porcidén respectiva de correa.

Se han provisto medios accionados mecénicamente :

(no representados) independientes de las unidades de rie-

‘separacién de las reglas y para controlar por tanto la i

anchura de la correa durante cada operacién de curado,cada

|

unidad de presidn estd proviste de medios de bloqueo para

iqueo (vease la Fig. 3) montados a cada lado de la unidad

de presidn, estando cada pasador asentado en agujeros ali-’

ineados formados en un primer par de angulares 14 de acero
ésuave de dngulo recto. Los angulares de acero suaves estén;
Esujetos en relacidn de espalda con egpalda, uno a cada bor%
de de cada platina de modo que en el estado monitado de las
ilatinas constituyen una estructura de forma de T, egtando’
Easentados los pasadores 13 en agujeros formados en las dos

?las, una de cada angular de acero suave, que estdn dispues
|




ta espalda con espalda.
Cada pasador de bloqueo 13 puede ser situado en
cualquiera de una serie de aberturas formadas en su regla
12 asociada en una posicidn correspondiente a lo largo de
5 la misma, estando las aberturas de cada serie espaciadas
entre s a través de la anchura de la regla. Cuando las
reglas han sido obligadas a desplazarse hasta tener éu
i separacidén requerida en la primera estacién 25, son nan-
. tenidas con esa separacidn situando los pasadores de blo-
10 . queo en las aberturas en las reglas que son apropiadas
para egse separaciébn.
Se han provisto dos unidades 15 de cambio de
regla entre las dos instalaciones de curado 1,2, unz en
- cada extremode las mismas, donde son cambiadas las reglas;
15 ; requeridas para el curado de una correa, si es necesario,:
. por las requeridas para la otra correa. Asi, si se desea,.
" las dos correas 4, 8 pueden ger de anchuras y gruesos
. diferentes.
: Mientras cada correa pasa a través de su insta—;
20 ;lacién de curado respectiva, es mantenida bajo una carga i
ide traccién longitudinal constante predeterminada, por i
?medio de unidades tensoras 16 situadas wna en cada extremo
;de cada prensa.
i Cada unidad tensora 16 comprende una mordaza _
25 fina en sentido longitudinal y una mordaza mdévil en sentldo
longltudlnal. Aplicando y desaplicando las mordazas a la -
correa ¥y mediante movimientos de las mordazas méviles,en
momentos apropiados, la correa es movida 1nterm1tentemente
q travds de le instalacidén de curado,bajo tensidn sustan*‘
30 | cialmente constante.

%
|
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- lacién de curado, las correas que estdn siendo curadas

~ encuentran primero una primera mordaza mévil 17, luego

. ¥ al salir de la instalacién 10 de curado en estado cu~

Le mordaze mévil en sentido longitudinal de

cada unidad tensora estd situada del lado de su reapecti

. va mordaze fija que estd alejado del conjunto de unldades

: de presién, de modo que, al pasar a travds de cada 1nsta~

; una primera mordaze fija 18, y las unidades de presién 3,

!

- rado las correas pasan primeramente & través de una segunL

da mordaza fija 19 y finalmente a través de une segunda
I
mordaza mévil 20, i
1
Las mordazas fijas 18, 19 sujetan ls corrae bajp
i

" tensién mientras la misma permanece estacionsria en la.

_ respectivae instalacidn de curado, durante cuyo tiempo 1as§

- mordazas méviles 17, © son movidas g posiciones apropia~ |

das para que la correa see luego movida longitudinalrente:

l

len we distancia correspondiente a la longitud de una uni-

i
. dad de presidn. |
l

{

i,g:i.'l:uul de una unided de presidn, y permanece en aplicacién
?con la correa no curada en una posicidn espaciada desde
éla primers mordaza fija 18, y la segunda mordaza mdvil
i20 estd situada adyacente a la segunda mordaze fija 19 ¥

"estd en aplicacidn con la corresa curada,

Asi, mientras la correa es retenida por las |

merdazas fijas 18, 19, la primera mordaza mévil 17 pretensa

|
una longitud de correa no curada correspondiente a la lon-

. Finalmente las mordezes fijas 18, 19 son dese-
}plicadas de le correa y las mordazas méviles 17, 20, las
?cuales estdn entonces manteniendo a la correa bajo tehsidn,
gse mueven longitudinalmente al unisono en una distancia

"
)

: |
i
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correspondiente a la longitud de una unidad de presidén
para llevar une longitud correspondiente de correa no

curada a la prensa que hay en un exiremo, en cuyo momento

son vueltas a aplicar las mordazas fijas a la correa,

dispuesta para larmpeticidén de la anterior sucesidn de
operaciones,

Para goportar y guiar las unidades de presidn.

para movimiento longitudinal con la correa durante el oue
rado, se han provisto ruedas de soporte y de guls en '

; posiciones espaciadas entre si a lo largo de ambos lados
de cada prensa. Las ruedes de soporte 21 (vease la Fig.

; 2) estdn montadas para rotacidén alrededor de ejes horiuon—
tales paralelos a los planos en los cuales estdn dispues—
tos los platos 10, 11 de las unidades de presidn, y se
aplican a superficies de soporte que se extienden a lo

largo de cada unidad de presidn, una 2 cada lado de la

i misma, mientras que las ruedss de guia 22 (vease la Fig.
‘4) estdn momadas para rotacidn alrededor de ejes vertica—
fles ¥y se aplican a superficies de guis que tambidn se eX~-.

'tlenden a lo largo de cada unidad de presidn, una a cada
!1ado de la misma,

Las superficies de soporte y de guia de cada
unidad de presién estdn constituidas por un segundo par
%de angulares 23 de acero suave, de angulo recto, mon=-
%tados unc g cada lado de la platina inferior 1l de cada
%unidad de presién 3, y aislados del primer angular 14 de
facero suave sujeto a las mismas en el cual estén asenta-
:d0s el par respectivo de pasadores de bloqueo 13, medien~
gte una capa 24 de material aislante del calor.

Se han provisto medios similares para soportar ﬁ

i
|
|
i
i
i
1
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guiar 1gs unidades de presidén 3 durante la transferencia%
desde una instalacidn de curado a la otra.
A continuacidn se describirdn las estaciones

de prengado 25, que constituyen repgpectivamente la prime

ra estacién de cada instalacidén de curado.

e b

On

Como se ha ilustrado en la Fig, 5, cada estaci:n

de prensado 25 comprende medics de empuje pare aplicar

- presidn simultdneamente & través de tres unidades de'pfe%

sién sucesivas, dentro de la estacién de prensado, a tred

~ porciones contiguas de la correa. Para obtener resultadoé

satigfactorios del invento es sin embargo suficiente quej

- una estacién de prensado acomode gsolamente dos unidades |

. los platos de tres unidades de presidén mientras estdn en

; soporte 21 (no representadas en la Fig., 5) de modo que

. abajo de las cabezas de prensa 27, 28.

de presibn, como se explicard en lo que sigue.

Los medios de empuje comprenden un miembro de
base movible verticalmente, designado en su conjunve por!
el nimero de referencia 26 y de longitud igual a la de

tres unidades de presibn, sobre el cual egtédm soportados

la estacidn de prensado, y cabezas de prensa primera y

segunda movibles verticalmente designadas cada una en gu

conjunto por los numeros respectivos de referencia 27,
28, El movimiento vertiral del miempro de base 26 eleva

las unidades de presidén levantdndolas de sus ruedas de

las ruedas no estdn sometidas a carges debidas a la pre-

]
sién aplicada a la correa en la estacidn de prensado, :

f

La presidn es aplicada a la correa dentro de laé

tres unidades de presidn por movimiento vertical hacia

Las cabezag de prensa 27, 28 son accionadas por

el
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;presién de fluido, y la primera cabezza de prensa 27 com=- '
‘ prende unmiembro de empuje estrechado superior 29 (véase
ila Fig. 6) y placas de presién primera y segunda 30, 31
;mOntadas a pivotamiento debajo del miembro de empuje es—
5 %trechado. La segunda cabeze de prensa 28 comprende un so-
;lo miembro de empuje de grueso comparzble al grueso com-
Ebinado del miembro de empuje estrechado y de sus platos
'de presidn asociados dd la primera cabeza de prensa.
Z Las dos cabezas de prensa 27, 28 estédn conec-
10 %tadas entre si a pivotamiento, como se describird, pero
+por 1o demds son operables independientemente.
: A continuacién se describird la meneraen que
‘las dos placas de presidén 30, 31 de la primers cabeza de
'prensa estdn montadasg debajo del miembro de empuje eStre-
i5 chado superior y conectadas a la segunda cabeza de nrensa.
_ En el extremo de la primera cabeza de prensa 27
‘ ien el cuael la correa 4 entre en la estacién de prensado,
'el extremo trasero de la priuers placa de presién 30 estd
%conectado a pivotamiento al miembro de empuje estrechado
20 isuperior 29 mediante una unidn articulada en cada lado
gde la misma, comprendiendo cads unidén articulada dos miem~
|bros de articulacién 32, un sujeto rigicamente a la pri-
imera placa de presidén y el otro sujeto rigidamente al i
!miembro de empuje estrechado superior, y una articulaciénz
25 'rigida 33 que conecta entre si los dos miembros de arti- |
:culacidn y sujeta a pivotamiento a los mismos por cada
;extremo. :
E Tres pares de placas laterales 34, 35, 36 estdn
'suxwas rigidamente, una placa & cada lado de las placas

30 de presién primera y segunda, y una placa & cada lado de
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la segunda cabeza de prensa, respectivamente.

Las placas laterales 34, 35, 36 se extienden ;
hacia abajo hasta el nivel de la correa 4 que estd siendof
curada, donde estdn conectadas entre si a pivotamiento. ‘
| Los extremos traseros 37 de las placaslaterales

36 de 1la segunda cabeza de prensa 28 estdn simplemente !

conectados a pivotamiento a los extremos delanteros 38 de%

las placas laterales de la segunda placa de presidn 3l,deé
la primera cabeza de prensa 27. Asi, el movimiento hacia §
‘ahgjo de la segunda cabeza de prensa produce un movimien-%
' to hacia abajo gimilar del extremo delantero de la segundé
fplaca de presién de la primera cabeza de prensa. ?
Log extremos traseros 39 de las placas laterales

35 de la segunda placa de presién 31 de la primera cabe- f

i
i

- za de prense estén conectados a pivotamiento a los extre—§
'mos delanteros 40 de las placas laterales 34 de la jrime-é
'ra placa de presién 30 de la primera cabeza de prensa, ¥ |
cada una de las dos uniones entre ellos estdn soportada
por un brazo de soporte 41 conectado & pivotamiento por %
" un extremo a las dos placas laterales 34, 35 en la unidn ;
‘entre ellas, y estdn conectadas a plvotamiento por su %
~otro extremo al miembro de empuje egtrechado superior a :
jmitad de recorrido a lo largo de la longitud del mismo.
; La longitud del miembro de empuje egtrechado
f guperior 29 es el doble de la de una unidad de presidn,y |
. su superficie inferior estd construida de modo gue el
Emiembro de empuje se esirecha en grueso, pero no en anchu~
| ra, desde su punto medio hacla su extremo trasero. El

é miembro de empuje estrechado comprende pues una porcidn

f estrechada 42 para aplicacién con la primere place de pre-

j
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sién 30, y una poreidn no estrechada 43 para aplicacién
con la segunda placa de presidén 31.
; ILas placaé de presidén primera y segunda 30, 31,

regpectivamente, situadas debajo del miembro de empuje

estrechado 29 son cada una de la misma lungitud que la de

una unidad de presidn, de modo que para un movimiento ha-

% cia abajo dado del miembro de empuje estrechado, la segun
| da placa de presién experimentard un empuje en general

uniforme sobre toda su superficie superior, miemtras gue, .

aungue la primere placa de presibn recibird en su extremo.

: delantero sustancialmente el mismo empuje que la seguhda ;

placa de presidn, el empuje disminuye hacia el extremo

trasero de la primera placa de presidén, donde es relati-

- vamente pequefio. Como resultado del montaje pivotante Ge

las citadas placas de presidn primera y segunda, los em=
-pujes hacia abajo aplicados a los platos superiores 10 de:

las unidades de presidén por debajo de las dos placas de

presién, corresponden a los empujes recibidos por las

propias dos placas de presién.

La segunda cabeza de prensa 28 aplica un empuje

sustancialmente wniforme al plato superior 10 de su res-—
ipectiva unidad de presidn.

i

! Para permitir movimiento de las dos placas de
Epresién 30, 31 de la primera cabeza de prensa 27, la se-
gunda placa de presidn puede estar provista, como se ha
iilustrado en las Figs. 6 a2 9, de bordes inclinados deIan-{
i tero y trasero 44, 45, respectivamente, de modo que la ;
placa de presidn se estrecha ligeramente en direccién ver{
{

tical a medida que se aleja desde su superficie inferior, |

f

o bien puede conseguirse el mismo efecto separando entre s
i

E
!
!

i

!‘

s T

14~
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' la segunda placa de presidn, tanto de la segunda cabeza ;

fde prensa 28 como de la primera placa de presidn 30, camof

i

' se ha ilustrado en la Fig. 5.

. . . . . F
A continuacién se describird el funcionamiento

1

 de las estaclones de prensado, con referencia a las figs.é

6 a9 de los dibujos. |

| La correa 4 y las unidades de presidén 3 se mue-’
'ven intermitentemente a travéds de las estaciones de pren-?
sado 25, moviéndose hacis adelante una longitud igual a
-la de una unidad de presidn en cada avance intermitente,

| i
ejecutando las dos cabezas de prensa 27, 28 un movimiento !

1
~completo hacia abajo antew de que se muevan la correa.y

'las unidades de presién. ) ,

Al entrar en una estacidén de prensado 25 (véase§
la Fig. 6) una unided de presidén ¢ y su respectiva pupcid#
;de correa no curada son primeramente comprimidas entre lag
;primera placa de presidn 30 y el miembro de base 26 (véasé

i i
‘la fig. 7). Esto hace que la correa 4 adquiera en el extre

'

;mo delantero de la unidad de presidn ¢ el grueso requer1—£

]

/do en la corree totalmente curada (véase la Fig. 8), pero

{
!

;en el extremo trasero la correa estd apenas comprimida,

Esi es que lo estd algo.

j A continuacidn se abre la estacidén de prensado
%y se mueve la unidad de presidén C en una longitud igual ’
;a la de una unidad de presién, mds adentro en la estacién

|
i
i

ide prensado (véase la Fig., 9) hasta la posicién de la uni-
‘dad de presidén B Fig. 6, y otra unidad de presién D oéupa§
iel lugar anterior entre la primera placa de presidn y el
Emiembro de base.

No se ha considerado necegario incluir en esta
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‘Memoria Descriptiva dibujos que ilustren la unidad de
;presidn ¢ sometida a la sigulente etapa de compresidn en
'la estacidén de prensado, ya que la unided de presidn C
%esté entonces como se ha ilmstrado en la Fig. 9, en la po-
isicidn ocupada por la unidad de presién B en las Figs.

;6 a 8, y experimenta la serie de operaclones ejecutadas
ipor la unidad de presién B en las figs. 6 a 8. En conse-
cuencla, esa siguiente etapa se describird con referencla

a la unidad de presién B de las Figs. 6 a 8.

; Cuando €. miembro de empuje estrechado superior
ies empujado hacia abajo (como se ha ilustrado en las figs.
7y 8) la unidad de presidén B es comprimida en su extremo .
‘trasero, en esencia simulténeamente con la aplicacién'
'inicial de fuerzes de compresién sobre la parte contigua
:inmediatemente siguiente de la corres, por el extremo
%delantero de la unidad de presidén inmediatamente siguien—z
ite. :
% Asf, la correa que estd dentro de la unidad de !
ipresidn B es llevada a su grueso final requerido en la
Eetapa ilustrade en la Fig. 8, y sus abrazaderas roscadas
l46 son apretadas convenientemente para maentener las fuer-
!zas de compresidn deseadas sobre la correa.

i Dado que las fuerzas de compresidn conslderables
iqgue se ejercen inicialmente en el edtremo delantero de ’
Pna unidad de presién dentro de la estacidén de prensado no‘E
son ejercides hesta gque la unidad de presién estd situada
debaJo de la segunda place de presidén 31 de la primera ca—'
beza de prensa 27 (véase la unidad de presidén B en las t
Fig. 7Ty 8), ¥y ello se produce en esencia simultdneamente é

con la aplicecidn inicial de fuerzas de compresidn sobre @

-16-~
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el extremo delantero de la unidad de presién inmediata-
‘mente sigulente (véase la unidad de presién C en las 1

Figs. Ty 8) la tendencia del caucho caliente ¥y blando a

‘ser exprimido fuera desde entre las platinas en el extremo
tragero de la unidad de presién, es menor que cuando no

existe compresidén simultdnea en el extremo delantero de

;a unidad de presidén inmediatamente siguiente.
‘ Al comenzar el curado de un trozo de correa,pue-!
de haber una tendencia a que algo de caucho sea exprirido
desde entre los extremos delanteros de las platinas de la

primera unidad de presién que hay sobre la correa, pero si

ocurre esto puede desecharse el trozo corto de correa efec~

tada y a partir de entonces no se volvera a plantear el
problema con el resto de ese trozo de correa.
la segunda cabeza de prehsa 28 se aplica a cada

unidad de presidén 3 sucesivamente pero, puesto que la cc-

rrea en las unidades de presidn ha sido ya sometida para

entonces a sustancialmente el grado requerido de compresidén

en esa etapa se produce muy poca © ninguna compresién més.
No obstante, en virtud de la digpogsicidn de las placas
laterales pivotadas 34, 35, 36, el extremo delantero de
la segunda placa de presidn 31 de la primera cebeza de
;prensa 27 estd siempre a sustancialmente la misme distan-—
cia desde el miembro de base 26 de la estacidén de prensado
que la segunda cabeza de prensa 28, y por consiguiente
durante la aplicacion inicial de fuerzas de compresién so-
bre el extremo trasero de cualquier unidad de presidén dada,
las fuerzas de compresidén en el extremo delantero de la
ﬁisma son mantenidas y no hay tendencia a que el caucho
#aliente ¥y blando sea exprimido en direccidén hacia delante

en ege etapa.

i
i

=17=
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La segunda cabeza prensa 28 constituye unos me-
;dios independientes del miembro de empuje estrechado 29
xpara empujar el extremo delantero de la segunda placa de
pres16n 31 hacia la correa que estéd siendo curada, ¥y el
mantenlmlento, cuando se requiere de fuerzas de compresidn
;en el extremo delantero de cads unidad de presidn, es la _
éfuncién principal de la segunda cabeza de prensa. En con—z
%secuencia, gi gse desea puede prescindirse de la segunda. |
gcabeza de prensa y sustituirse por medios equivalentéé;:
itales como un émbolo accionado por presién de fluido gue
%actﬁe sobre 1los extremos delanteros de las placas late-
%rales 35 de la segunda placa de presidn 31. No obstante,
%la gsegunda cebeza de prensa 28 sirve ademds para mantener
%fuerzas de compresién uniformes sobre ‘tode el drea de la
écorrea que estd dentro de la unidad de presidén a la qus
%se aplica la segunda cabeze de prensa en cualquier momento
fdado. Por consiguiente, la provisién de la segunda cabeza -
%de prense permite que las mordazas que se han provisto pa:
ira cada unidad de presién, sean de construccidn relativa-;
;mente ligera y estén disefiadas para actuar sobre las pla-g
\tinas de las unidades de presién en torno a los bordes de -
%las mismas, unicemente. Aunque tales mordazas son adecua~ !
idas para mantener presién sobre la correa después que es—%
ta ha pasado & través de la estacidén de prensado, las mor—
dazas de por si, serien incapaces de mantener una presidn,

iunlforme sobre una porcidén de correa cuando la porcién ’
rcontigua precedente de la correa eatd siendo comprimida |
Ien uns estacidén de premsado, ya que en tales circunstah -
cias le presién del caucho fluido caliente puede ser

suficiente para producir alabeamiento de lag platinas de

18-
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- una unidad de presidn que estd sujeta con mordazaes sola—

Y
'.: "\.'_Gi-ft‘_

iy

1

1
i

mente por sus bordes.

Ademds, al sujetarse su unidad de presidén aso-

© ciads en relacidén firme de cabeza & ple con la unidad de

 presidn inmediatemente siguiente, la segunda cabeza de

prensa 28 girve también para eviter que las dos unidades .

; de presidn se separen longitudinalmente bajo la presién

H

~del caucho fluido caliente, ¥y con ello estiren de hecho |

© la correa. Por consiguiente, aunque no es esencial, la .

. inclusién de una segunde cabeza de prensa en las estacio-.

;

. nes de prensado es sgin embargo deseable. -

|

Durante el tiempo que las platinas de la upida—

des de presidn estdn sometidos a compresidn en las esta- i

ciones de prensado 25 ge aporta calor a los mismos, de

i
modo que cada unidad de presidn es recalentada al prin- §

" cipio de cada operacidn de curado.

El calor es transferido a las platinas de las

unidades de presidn por contacto entre las platinas y'lasé

porciones calentadas de los medios de empuje. Asf, cier=- !

- Tas porciones tanto del miembro de hase 26 como de las

- cabezas de prensa 27, 28 son calentadas continuemente por!

:eleetricidad, por vapor de agua, 0 por cualquier otra

- fuente conveniente de calor. La aportacidén de calor a lasg

i
)

!

:de presién. ILas porciones calentadas de las cabezas de ‘

' a las porciones inferiores y a la porcidén superior, res- |

dos cabezas de prensa y al miembro de base estd limitada !
t

Zpectivamente, de las mismas, que se aplican a las unidades

!
prensa estdn aisladas del resto de las mismas mediante |
cepas aislantes 47 (véase la Fig. 5) para reducir al %

minimo las pérdidas de calor, y se ha provisto una capa

~19=
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' aislante similar 48 debajo de la porcién calentada de

‘miembro de base.

ki
i

Las pérdidas de calor de las unidades de presidn
’al galir de la estacidén de.prensado 25 durante una opera-
clén de curado, son reducidas al minimo proporcionando
tuineles 49 que cada uno tlene wn revestimiento 50 de mate~
*rlal gislante. Los tuneles rodean estrechamente a las uni-
‘dades de presidén y se extienden a lo largo de su respec—
:tiva instalacién de curado 1,2, de modo que las unidades
2de presién pasan a su través durante cada operacién d§

- curado. Para mayor claridad se han omitido los tineles an
%13 Fig. 1.

! La alimentacién 51 de correa no curada en un ex=-
;tremo de cada instalacién de curado puede comsistir simple-
Emente en un rollo de correa no curada montado para rota-
fcidn sobre un eje, o bien, la ingtalzucidn de curado puede-
lestar situada en un extremo de una linea de produccidn

de correa, en cuyo caso la correa no curada entra en la
prensa inmediatamente después de haber sido formada apdrtlr
de, por ejemplo, un refuerzo de material textil 1mpregnado
ien caucho y capas de recubrimiento superpuestas de caucho.

' Al salir de su respectivae instalacidn de curado,
lla correa pasa a través de una unidad 52 de recortar para
iellmlnar las rebabag de cauwcho, y despues de enfriar queda
Edispuesta para servicio. i
i Si se considera deseable, puede proverse uné
estacién 53 de recalentamiento (véase la fig. 1) prdxima

! a1l extremo de cada instalacidn de curado para aporter ca-‘
lor a las platinas de las unidades de presidn poco antes

de que las unidades de presidn lleguen a la segunda esta-—

~20~
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:de caucho caliente y blando desde entre los extremos de~ |
lentero y trasero de las unidades de presidn, mediante
' la provigién de dos bandas de acero (no representadas)l
de la misme anchure que la corres, emparedando la correa
~entre ellas durante el curado y moviéndolas a lo largo

' de la prense con la correa. Asi, la presidn es aplicada a'

de gran didmetro,

‘antes descritas, pueden proveerse medios para empujer im-
?perativamente a las platinas de las unidades de presidén

fsucesivas, juntos, en una direccidén longitudinal, de modo
‘que el extremo delantero de unae unidad de presién se apli-

rque mas firmemente al extremo trasero de la unidad de pre-

'duzcan a2l minimo los escapes de caucho entre los citados

iextremos. Egsto puede conseguirse, simplemente, disponiendo

i
i
|
1
t

|

|

v 9 ENE 195'3];
|

cidn de la respectiva ingtalacidén de curado y sean reti- |

i

radas de la correa. El calor es aportado a las platinas |

t

de las unidades de presidén en las estaciones de recalental

jmien'l:o por contacto entre las platinas y bloques metdlicos

calentados.
Ademds, puede reducirse todavie mas el escape

la correa a través de las bandas de acero mediante laz

platinas de las unidades de presién,
Cada banda de acero tiene la forma de una espiré

cerrada que estd sujeta en posicidn correcta con relapiénl

|
/
|

a la correa mediante las unidades de presidén, y que al

‘salir de la prensa con la correa curada es guiada de nue- |

vo al otro extremo de la prensa mediante rodillos o poleas

Alternativamente, en lugar de las bandas de acero

i

sién siguiente, y asi sucesivamente, a fin de que se re-

las uniones pivotantes entre las placas laterales 36 de 1a
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%segunda cabeza de prensa 28 y las placas laterales 35 de

. la segunda place de presidén 31 de la primera cabeza de

2prensa 27 de modo que estdn mas altas, con respecto al
gmmiembro de base 26, que las correspondientes uniones en-
%tre las placas laterales de las dos placas de presién
%30, 31 de la primera cabeza de prensa.

H
i

! Les ventajas que proporciona el presente invento
Eson las siguientes, -

e En primer lugar, al ser reducido o0 eliminado el
%escape de caucho caliente y blando exprimido desde entre
;las platinas de las unidades de presidn en los bordes de=
élantero y trasero -de los mismos, se mejora el funcionamieﬁ-
7to de la prensa en su conjunito, ya que el caucho exprimido
%de una unidad de presién tiende a interferir con el fun-
écionamiento de las unidades de presidn contiguas. Ademés,t
ise mejora la calidad del articulo curado producido por las
iinstalaciones de curado, ya que se evita la formacidén de ;
éirregularidades ¥ nervios en las superficies del mismo por

;el caucho exprimido desde entre las platinas.

!
H !

i En segundo lugar, puesto que hay una transicidn

gradual desde fuerzas de compresibn pequefias o nulas en uni
extremo de una estacidn prensado, hasta fuerzas de compre—f
gidén relativamente grandes en el otro extremo de la misma,z
lag instalaciones de curado nuncan formen un escalon apre-
ciable en el grueso de la correa, como ocurre con las prenL
isas para correa usuales, ¥y se evita por consiguiente el !
cretorcimiento de la superficie de la correa y las irregu—%
‘laridades que ello lleva asociadas.

El uso de bandas de acero que emparedan la co-

rrea entre ellas para reducir todavie mas el escape de

=D D
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- caucho caliente y blando desde entre las platinas de las

unidades de presidn, y para comunicar un acabado mejorado

' cho referencia en el pdrrafo anterior. Tales bandas de
facero no pueden ser empleadas en lag prensas en que duran-
. te el curado se produce un escaldn spreciable en el grueso
fde la correa, puesto que tal escalén produciria un retor-
. cimiento de las bandas de acero, las cuales se inutiljze=-

. rian rdpidamente.

" de acero, y cuzndo se usan las mismas eliminan por come
pleto la formacién de peliculas delgadas de rebakas de

- caucho en las superficies superior e inferior de la correa

. pucegivag. A diferencia de las rebabas de caucho que se
. forman en los bordes de la correa, como resultado del es—f
" cape de caucho entre las platinas y las reglas, que son

fde la corree no son fdciles de quitar y por consiguiente

- constituye una clara ventaje evitar gue se formen.

_en Gran Bretafia el 25 de noviembre de 1.967, N¢ 53716/67,

a la correa, estd asociado con la ventaja & que se ha he~!

El presente invento permite user tales bandas

por escape del caucho desde entre los bordes delanterv y

traseroc a tope de las platiias de las unidades de presidn

fdciles de eliminar en las unidades de recortar, las pe-

liculas de caucho en las suparficies superior e inferior

Esta solicitud que corresponde a la pregentade

~ge acoge & los beneficiog del ar? 51 del vigente Estatutoz

. gobre Propiedad Industrial.

i
;
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10

15

20

25

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se

presentan para que seen objeto de esta solicitud de Paten-

te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios son los si-
guientes:
1.~ Un método de curar un articulo alargado, en
particular una correa mecdnica de caucho y de pléstico,
en el cual es aplicada presién, por las unidades de pre~
sién, a porciones sucesivas de un artfculo alargade a
curar, y siendo inicialmente la presidn ejercida en cada
porcidn del artfculo por su unided de presién respectiva,
sustancialmente méyor en la regidn del extremo anterior
de dicha porcidn del articulo que en el resto de esa por-
cidén del mismo, y siendo a continuacidn aplicada o incre-
mentada la presién en el resto de ess porcidn del articulo,
en forme progresiva desde el extremo anterior al extremo
posterior de la misma, siendo aplicada o incrementada la
presidén en la regidén del extremo posterior de dicha por-
cién ael srticulo, sustancizlmente de manera simultdnea a
la aplicacién inicial de presidn en la regidn del extremo
anterior de la porcién contigua siguiente del articulo,
2,= UN METODO DE CURAR UN ARTICULO ALARGADO, EN
PARTICULAR UNA CORREA MECANICA DE CAUCHO Y IE PLASTICO.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y

para los fines que se han especificado.

24
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; Esta Memoria consta de veinticinco hojas escri-

7.0 ABR. 1410

MADRID, i
Pele

i

- tas a mdquina por une sola cara.

TRR/O-
25
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