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Perfeccionamientos en la construcción de transportadores 

automáticos.

f

RHONE-POULENC S.A., entidad francesa, residente 
en: 22 Avenue Montaigne, PARIS 8b, Francia.

La presente invención se refiere a un transporta­
dor automático de banda sin fin que puede recibir en conti­

nuo productos en estado liquido y transpórtales en estado 

liquido y durante su transformación del estado liquido al 
estado sólido.
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Este tipo de aparato es utilizable principalmente 

en la industria química, para la realización de diversos 
procedimientos de fabricación que entrañan una solidifica­

ción ó una gelificación del producto. A título de ejemplo 
se puede citar el procedimiento de fabricación del alcohol 

polivinílico descrito en la patente francesa 1.042.829.

Tales procedimientos pueden efectuarse por medio 
de transportadores automáticos de tipos conocidos a escala 
piloto sin dificultad particular, pero se tropieza con se­

rias dificultades técnicas cuando se alcanza la escala in­
dustrial, porque los caudales de liquido se vuelven impor­
tantes. En un transportador automático clásico, el ramal 
superior de la banda sin fin que soporta y arrastra la car­
ga es tendido y estirado por el tambor de abajo. Este ra­

mal superior que está solicitado a la vez por el peso de la 
carga transportada y por el esfuerzo de tracción del trans­
portador automático, debe presentar necesariamente una exce 
lente resistencia mecánica, particularmente a la tracción.

__ Esta.resistencia se obtiene generalmente por una armadura
interna apropiada. De esta forma, es muy difícil, con tal 
bandáj formar una cubeta de capacidad suficiente para reci­
bir una cantidad importante de producto en estado liquido.

Se puede utilizar una banda sin fin cuyos bordes sean flexi 
bles y realzados, pero incluso así no es posible obtener un 
hueco suficiente inmediatamente a continuación del tambor 

-situado en la cabeza del transportador automático y ésto

--- conduce entonces a -alargar el aparato de una -forma excesiva.
Se puede inclinar sobre la horizontal el conjunto del traus. 
portador automático pero además del espacio ocupado impor­

tante que resulta, la capacidad así obtenida permanece aún



transportador automático en contacto.de la banda receptora 
de 0,1 % a 6 % a la velocidad de la banda sin fin auxiliar.

Las figuras adjuntas ilustran esquemáticamente a 

titulo de ejemplo y sin escala determinada modos de reali­

zación particulares de la Invención sin limitarla.
La figura 1, representa la vista en alzado y en 

sección por un plano vertical del conjunto del transporta­
dor automático según un modo de realización preferido de 

la invención.
La figura 2, representa la vista en alzado y en 

sección por un plano vertical de otro modo de realización 
del transportador automático.

----  La figura 3, representa una vistaen detalle en *
perspectiva y en sección según la linea AA de un modo de!
realización del dispositivo de realización en forma de la 

banda receptora para formar una cubeta.
El transportador automático según la invención 

se compone de una banda sin fin (1), móvil entre un tambor 
arriba (8) y MR tambor abajo (10) ) . Esta banda sin 
fin (1) comprende un ramal superior (2) y un ramal infe­
rior (3), cada elemento de la banda pertenece; evidentemen 
te, sucesivamente al ramal superior y al ramal inferior.
Una tubuladura (4) permite hacer llegar el producto en es­
tado liquido sobre la banda en la proximidad inmediata del 

tambor (8). El ramal superior (2) se abate enseguida trás 

haber franqueado el tambor (8) y sus bordes son realzados 
para formar una cubeta (5) encargada de contener la masa 

liquida hasta su transformación en una masa sólida, la por 
clón solidificada del producto retiene el liquido hacia 

abajo. En la cubeta asi formada el ramal superior (2)



372676 , ^transporta pués el producto en estado liquido y durante su 
transformación del estado liquido al estado sólido. El ra­

mal superior es después vuelto en su parte de abajo en posi 
ción sensiblemente plana y el producto solidificado se des- 

5. prende fácilmente de la banda sin fin en la extremidad de

abajo del transportador automático.
El ramal superior (2) de la banda receptora es 

sostenido y arrastrado simultáneamente por arriba por un 
dispositivo de arrastre apropiado (6) en cabeza del trans­

ió. portador automático y por abajo por una banda sin fin auxi­

liar (7).
El dispositivo de arrastre (6) comprende como 

elemento esencial el tambor (8). La banda receptora (1) es 
tá sostenida y arrastrada por el tambor (8). Esta se enro- 

15. lia sobre el tambor (8) según un arco cuyo ángulo central^
está generalmente comprendido entre 602 y 1809, no siendo 
imperativos éstos limites. El tambor (8) es solidario de 

medios de arrastre en rotación, constituidos por ejemplo 
por un motoreductor de velocidad (no representado).

20. La banda auxiliar (7) circula en el interior de
la banda receptora (1) entre dos tambores; ésta se enrolla 
de preferencia alrededor del tambor inferior (10) del trans 

portador automático. El ramal superior de la banda auxi­
liar está a su vez sostenido por cualquier dispositivo apro 

25. piado (12), formando por ejemplo por superficies fijas y li
sas, ó por juegos de rodillos, ó por cualquier combinación 

- de estos dos medios. - -
La velocidad lineal del dispositivo de arrastre 

en cabeza del transportador automático en contacto con la 

30. banda receptora es superior d e 0 , l % a 6 % a l a  velocidad
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de la banda sin fin auxiliar.

Se puede obtener esta pequeña diferencia de veloci­

dades por cualquier medio usual clásico. Asi, a titulo de 
ejemplos no limitativos, se puede arrastrar la banda auxi­
liar (7) por un tambor solidario de un motoreductor apropia­

do. De este modo se pueden sincronizar los movimientos de 
rotación del tambor (8) y del tambor de arrastre de la banda 
auxiliar (7) por medio de un reductor de velocidad y de órgá 

nos de transmisión mecánica apropiados. Se puede incluso 
arrastrar las dos bandas sin fin por el mismo tambor (8), me 
canizado según dos diámetros ligeramente diferentes: la ban­

da auxiliar se enrolla en la sección central del tambor meca 

nizado según el diámetro menor, la banda receptora, más an­
cha, se enrrolla a la vez sobre la banda auxiliar y sobre las 
secciones laterales del tambor mecanizadas según el diámetro 

mayor. Este medio puede utilizarse para un transportador au 
tomático tal como el representado en la figura 2.

El reglaje de la tensión de la banda auxiliar se 
efectúa sobre el ramal tendido por cualquier medio apropiado; 
por ejemplo, sobre el transportador automático representado 
en la figura 1, por desplazamiento hacia arriba del rodillo 
(9) y sobre el transportador automático representado en la 

figura 2 por desplazamiento del rodillo (24).
La banda sin fin (1) tiene una longitud determina­

da, se hace variar a voluntad la importancia de la cubeta (5) 

regulando la longitud útil del ramal superior (2) actuando 

sobre la longitud del ramal tendido (3) ̂ por ejemplo por des 

plazamiento conveniente de un rodillo (23).
El dispositivo descrito permite:

13) Regular las diferencias de las velocidades entre
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los dispositivos de arrastre (6) y (7) para que el ramal su­
perior (2) de la banda receptora sea el ramal flojo. Este 

ramal distendido forma fácilmente una cubeta, inmediatamente 

después del rodillo (8).
26) Descargar el ramal superior de la banda receptora 

(1) por el esfuerzo debido al peso del producto, estando sos 
tenido y arrastrado este ramal superior por la banda sin fin 

auxiliar (7), al menos en su mayor parte, no hace más que 

transmitir este esfuerzo a la banda auxiliar.
36) Ejercer un esfuerzo de tracción sobre la banda re­

ceptora (1) sólamente por el dispositivo de arrastre (6) co­
locado en la cabeza del transportador automático, porque es­
te dispositivo gira más deprisa que la banda auxiliar (7). 
Este dispositivo (6) ejerce un esfuerzo de tracción sólamen­
te sobre el ramal inferior (3) de la banda receptora, ramal 
que no está cargado. Este esfuerzo de tracción es pués mini 

mo.
46) Asegurar el esfuerzo de tracción en la banda recen 

tora prácticamente enteramente por la banda auxiliar (7).
La figura 1 representa un modo de realización pre­

ferente de la invención dado a titulo de ejemplo.
Con el fin de que el ramal superior de la banda au 

xiliar (7) pueda asegurar el transporte del producto contení 
do en la banda receptora (1) con el minimo de deformaciones 

y de desgaste, se hace solidario de medios de arrastre en ro, 
tación el tambor inferior de la banda auxiliar.

Aunque la adherencia del ramal superior de la ban­
da receptora sobre la banda auxiliar se obtenga fácilmente 

por el peso del producto transportado, es ventajoso reforzar 
aón ésta adherencia enrrollando simultáneamente las bandas (1)



y (7) sobre el tambor inferior (10).
Como este tambor (10) asegura prácticamente la to­

talidad del esfuerzo de transporte del producto, se pone 
generalmente directamente sobre este tambor un motoreductor 
de velocidad de potencia conveniente y se arrastra el rodi­

llo (8) por una simple transmisión mecánica.
Con el fin de asegurar mejor el arrastre de la ban 

da receptora (1) limitando al mismo tiempo el esfuerzo sobre 

el ramal inferior (3), se prefiere utilizar el dispositivo 
de arrastre (6) siguiente:

Se ajusta al tambor (8) un sistema de dos rodillos 

(20) y (21) uno de los cuales (21), está sincronizado con el 
tambor (8) a la misma velocidad circunferencial (por ejemplo, 

por un juego de ruedas dentadas no representado). Se dispo­
ne alrededor de estos dos rodillos una ó varias bandas sin 
fin (22). La banda receptora (1) está asi perfectamente man­

tenida entre dos superficies igualmente tractoras, la del ro 
dillo (8) y la de la banda (22). Se regula la tensión de 

las bandas (22), por ejemplo, regulando la distancia del ro­
dillo (20) al rodillo (21), para obtener el deslizamiento ne 
cosario de la banda receptora sobre el rodillo (8).

Con el fin de reducir aún el esfuerzo impuesto a 
la banda receptora se puede ventajosamente controlar con pre 
cisión, por medio de un dispositivo de sostén conveniente, 

la deformación del ramal flojo (2) que forma cubeta, a conti 

nuación del rodillo (8).
Para formar la cubeta de recepción se utiliza un 

dispositivo que comprende elementos de sostén de la parte 
central y de las partes laterales de la banda receptora. '

Los elementos de sostén de la parte central de la
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banda receptora están constituidos inmediatamente a conti­
nuación del tambor (8) por un soporte fijo (13), liso, gene 
raímente plano ó ligeramente cóncavo. Este soporte se ex­
tiende hasta la banda auxiliar (7). Sostiene la banda re­
ceptora en la zona en que ésta contiene el producto en esta 

do liquido, sin imprimirle sacudidas ni vibraciones. En 
efecto, es a menudo importante no someter el producto a nin 

gún movimiento, incluso mínimo, mientras que está en estado 
liquido.

Los elementos de sostén de las partes laterales 

de la banda receptora se reparten en tres zonas sucesivas 
de arriba hacia.abajo.

En la primera zona, que recibe el liquido, los 

elementos de sostén (14) que se realzan progresivamente so­
bre la horizontal las paredes laterales de la banda recepto 

ra hasta obtener el ángulo de inclinación conveniente, gene 
raímente comprendido entre 30§ y 90S. La experiencia mues­
tra que para evitar el plegado lateral de la banda recepto­
ra, la longitud de esta zona debe ser al menos igual a los 

3A  la anchura de la banda receptora.
En la segunda zona, donde el producto sé"transíor 

ma del estado liquido al estado sólido, los elementos de 
sostén (14 bis) mantienen las paredes laterales de la banda 
receptora realzadas según una inclinación constante. Estos 

elementos están generalmente constituidos por dos planos fi 
jos y lisos. _____

En la tercera zona, donde el producto.está prácti 
camente en estado sólido y donde la parte central de la ban 
da receptora está sostenida por la banda auxiliar (7), los 

elementos de sostén laterales (19) están generalmente cons-30



tituldos por una serie de roldanas que pueden girar sobre si 
mismas, ó por cualquier otro dispositivo equivalente; estos 

elementos llevan los bordes de la banda receptora progresi­

vamente a la horizontal. La longitud de esta zona no es crjí 

tica.
La figura 3 dá el detalle de la constitución de 

los elementos de sostén y su disposición en las proximidad 
del tambor (8). Los elementos de sostén (14) están formados 
por vástagos (15) fijados por elementos longitudinales (16) 
y ensamblados a soportes (17) ventajosamente regulables en 
las tres dimensiones según tácnloas conocidas. Estos elemen 

tos sostienen una hoja continua (18) sobre la cual desliza 

la banda (2). Tal pared se puede hacer ventajosamente defor 

mable por simple apoyado de la banda receptora en carga.t
Esto permite equilibrar las presiones a las cuales está some 

tida y evitar ejercer sobre la banda esfuerzos susceptibles 
de formar pliegues perjudiciales.

Como variante del dispositivo descrito, se puede 
utilizar como elemento de sostén, a titulo de ejemplos no li 

mitativos, una hoja plana, ondulada, golvada, abultada con 
perfil reconocido experimentalmente, metálica ó de materia 
plástioa, por ejemplo, de polietileno, un juego de láminas 

ó de tubos rígidos dispuestos en planos perpendiculares con 
el eje del transportador automático y mantenidos en sus ex­

tremidades por elementos deformables, ó cualquier otro dis­

positivo equivalente, siendo autoportadores estos elementos 
ó estando mantenidos por una armadura conveniente.

Como banda receptora, se puede utilizar cualquier 

banda estanca al líquido transportado, incluso presentando 

jdébiles características mecánicas; por ejemplo bandas delga-
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das, armadas ó no interiormente, elásticas ó nó, con revestí
miento conductor de la electricidad ostática <3 no, etc.... -
Estas bandas pueden ser, a titulo de ejemplo no limitativos, 

de cloruro de polivinilo, de polietileno, de polipropileno, 

de politetrafluoretileno, de elastómeros silicona, etc..; 

se eligen de preferencia materias en las que el producto 
transportado se desprenda en general fácilmente.

Como banda auxiliar, se puede utilizar cualquier 
banda que presente características mecánicas convenientes, 
compatibles con los vapores eventuales que acompasan el pro­

ducto transportado. Estas bandas pueden ser, a titulo de 
ejemplos no limitativos, de caucho, elastómeros silicona,
cloruro de polivinilo, etc.... . armados de hilos ó telas me
tálicas, algodón, fibras artificiales ó sintéticas.

El transportador automático según la Invención, 

puede constituir el objeto de numerosas variantes de realiza 
ción aportadas por el técnico, concernientes en particular a 
las disposiciones y las formas de los diversos elementos del 
aparato, asi como la naturaleza de los materiales empleaados, 
pero no se salen del ámbito de la presente invención si se 
conservan en el aparato los principios característicos que 
se han anunciado.

El transportador automático representado en la fi­
gura 2 constituye un ejemplo de una de estas variantes.

Este transportador automático comprende una banda 
sin fin auxiliar (7) que gira- entre dos tambores (8) y (10), 
arrastrada por el tambor (8). El ramal superior de la ban­
da auxiliar es el ramal flojo, está sostenido por dispositi­
vos (12) constituidos en la zona en que el producto transpor 

tado está en estado líquido por una superficie fija y lisa,



después la zona en que el producto está en estado sólido, 

por juegos de rodillos. El reglaje de la tensión de la ban­
da auxiliar se efectúa por ejemplo por medio de un rodillo 

(24).. La banda sin fin auxiliar está recubierta por la 

banda sin fin receptora (1). Esta está sostenida y arrastra 
da simultáneamente por la banda auxiliar asi como por el diŝ  
positivo de arrastre (6) en cabeza del transportador automá- 
co constituido por el tambor (8) y por la banda (22) que gi­
ra entre los rodillos (20) y (21). El tambor (8) es mecani­

zado según dos diámetros ligeramente diferentes de modo que 
la velocidad de arrastre de la banda receptora por el dispo­
sitivo de arrastre (6) sea superior d e 0 , l % a 6 % a l a  ve­
locidad de la banda auxiliar. El reglaje de la tensión de 
la banda receptora se efectúa por ejemplo por medio de un ro 
dillo (23á* El ramal superior de la banda receptora es el 

ramal flojo, se pueden realzar asi fácilmente los bordes pa­
ra formar una cubeta (5) por medio de soportes fijos conve­
nientemente parfilados (no representados) que se introducen 

lateralmente entre las dos bandas sin fin.
Con el fin de acrecentar la capacidad de la cubeta, 

puede ser ventajoso dar a los ramales superiores de las ban­
das receptora y auxiliar una pendiente descendente hacia aba 

jo, inferior a 102 sobre la horizontal y de preferencia a 59, 
siendo retenido el liquido aguas arriba por la materia trans 
portada en curso de solidificación.

Se pueden utilizar también diferentes dispositivos 

de arrastre (6) de la banda receptora, asociando por ejemplo 

un sólo rodillo (21) al tambor (8). La banda auxiliar (7) 
puede estar compuesta de varias bandas paralelas. Medios de 

intercambio térmico capaces en particular de refrigerar ó de



cristalizar el producto, pueden ser ventajosamente utilizados. 
El transportador automático puede si se desea, estar dispues­
to en el interior de un recinto estanco.

El transportador automático según la invención pre 
5. senta ventajas notables. La existencia de una cubeta profun

da permite un contenido y una capacidad de transporte de pro 
ducto en estado liquido considerables. La estabilidad de la 

forma de la cubeta permite una transformación del producto 

en estado sólido homogénea y regular. Como por otra parte 
10. la banda receptora no está sometida más que a esfuerzos mini

mos, es posible utilizar bandas de gran anchura, lo que per­
mite obtener directamente un producto en gran dimensión y re 
duce considerablemente el espacio ocupado por el aparato pa­

ra una capacidad dada asi como el costo de las inversiones.
15. Además, el desgaste de la banda receptora es muy pequeño lo

que elimina prácticamente toda detención intempestiva y au­

menta el interés económico y el dominio de aplicaciones de 
este tipo de aparato. Por esta misma razón, se pueden utili 
zar bandas transportadoras que no presentan más que pequeñas 

20. resistencias mecánicas, de fabricación simple y económica,
que*se pegan en el sitio por ejemplo, por simple soldadura. 
También se pueden utilizar bandas sin fin de materiales cos­

tosos, de pequeño espesor, ventajosos por ciertas de sus pro 
piedades como por ejemplo su inercia química.

25. N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 

asi como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacer­

se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son 
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte- 

30, ren su principio fundamental; también se hace constar que el
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invento se refiere a una solicitud de patente presentada en 
Francia, con fecha 18 de octubre de 1.968, nR PV. 170537, 
acogiéndose por lo tanto, a los beneficios que conceden los 
Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que constitu­
ye la esencia del referido invento y por lo que so solicita 

Patente de Invención por 20 años en España, sobre: Perfeccio 
namientos en la construcción de transportadores automáticos; 

caracterizándose por lo siguiente:
1. r Perfeccionamientos en la construcción de trans 

portadores automáticos, que permiten recibir en continuo pro 

ductos en estado liquido y transpórtales en estado liquido y 
durante su transformación en estado liquido al estado sólido, 
constituidos por una banda sin fin receptora estanca cuyo ra 
mal superior móvil de arriba h^cia abajo forma una cubeta 
arriba y se vuelve progresivamente plana por abajo, caracte­
rizados porque el ramal superior de la citada banda es soste 
nido y arrastrado simultáneamente por un dispositivo de arras 
tre apropiado por arriba y por una banda sin fin auxiliar, 
siendo superior la velocidad lineal en contacto con la banda 
receptora del dispositivo de arrastre en cabeza del transpor­
tador automático de 0,1 % a 6 % a la velocidad de la banda 

sin fin auxiliar.
2. - Perfeccionamientos, según la reivindicación 1, 

caracterizados porque la banda sin fin auxiliar es arrastra­

da por el tambor inferior del vehiculador.
3. - Perfeccionamientos en la construcción de trans 

portadores automáticos; tal y como queda sustancialmente des 

crito en la presente memoria é ilustrado en los adjuntos di­
bujos.
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Esta memoria consta de quince hojas escritas a
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