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£l invento se refiere a una proteccidn caontra
la corrosidn y contra el desgaste para rodillos de sopor=-
te de cintas transportadoras y de ramales inferiores de
las mismas. Tales rodillos, con el fin de aumentar su du-—
racién, se proveen a menudo con guarniciones, por ejem-—-
ple con guarniciones cerédmicas o con una capa protectora
aplicada por vulcanizacidn en caliente.

La finalidad de estos recubpimientos es prote-
ger sl material del rodille propiamente dicho, con lo -
que el revestimiento mismo se desgasta en el curso del -
tiempo, teniendo que renovarse entonces., Tanto en el ca-
so de una primera instalacidén como también en el caso de
renovaciones es necesario, con las diversas clases de re-
cubrimientos conocidas, desmontar los rodillos y enviar—
los a fébrica para la aplicacidn he la guarnicifn. Es -
evidente gue esto aes engorroso y lleva consigo gastos no
despreciables.

Con el fin de poner remedio a este inconvenien—
te se ha propuesto ya aplicar un revestimiento de caugho
in situ por el procedimiento de vulcanizacién en frio, -
proveyendo @ los rodillos de cinta transportadoras con =

5 .
juna capqﬂde aglutinante y aplicando sobre slla planchas =

o trozos de caucho. Este método conduce a una junta que -
zdiscurra mds o menos en la direccién longitudinal de la
genvolvente del rodillo y que constituye un origen de per—
;turbaciunes porque en ese lugar se produce fécilmente un
éintersticio en sl que penetra la humedad y la suciedad Y
idel que parten fendmenos de desprendimiento que, en el =

écursu del tiempo, conducen a una destrucecién prematura de

la guarnicidn protectora o, incluso al desprendimiento ==
¥
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. dfan aplicarse de manera firmemente adherida cuando se - !

rclave, con una capa de unidn vulcanizable en frio de cla-|

' se conocida, por lo cual tales revestimientos sflo po-

total de la nmisma.

Finalmente se ha ensayado también montar so-
bre rodillos de cintas transportadoras, directamente, un
revestimiento de caucho de forma tubular cuyo didmetro
interior es un poco més pequefio que el del rodillo. Al
dilatarse el revestimiento eldstico al montarlo y tomar
la medida del rodillo se produce un estado de tensidén en
el caucho que, por lo pronto, garantiza un firme agarre
por friccién y, con 61, un firme asiento.q

Pero, de acuerdo con la experiencia, se ha vis-
to que después de un tiempo de funcionamiento mlativamen-
te cofto y como consecue.icia del fuerte trabajo, la —-
glasticidad del caucho se va perdiendo, =2s decir, que =

el revestimiento de caucho se dilata, lo cual tiene como

consscuencia que, a falta de una unidn adehesiva sl re-

vestimiento resbale sobrs el rodille lo que conduce a -

su pronta destruccidén. Por otra parte, hasta ahora no -
era posible provesr a los revestimientos de caucho tubu=-

lares, obtenidos por extrusidn y vulcanizades en auto--

{
|

vulcanizaban en fébrica directamente sobre el rodillo.

Por consiguiente, el invento se gropone resol-

. ver gl problema de crear una posibilidad de montar re--

vestimientos tubulares sobre rodillos para cintar trans-
portadoras y para los ramales inferiores de las mismas,
consiguiendo una unidn duradera entre el rodillo y el -
revestimiento sin que para ello tenyga que tratarse el rg

dillo en fébrica, realizéndose, por tanto, con otras pa-
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labras la unidn entre rodillsc y revestimiento por el de-
nominado procedimiento de vulcanizacidén sn frio.

De acuerdo con esto, el invento se refiere a

i
‘
i
i
!
1
11
H

un revaostimiento de caucho tubular en calidad de protec- |

i
cidén contra el desgaste de rodillos para cintas trans- X
portadoras y para los ramales inferiores de las mismas eﬂ
cual se caracteriza por una capa de desgaste exterior - !

3

de caucho totalmente vulcanizado y una capa de unidn in—!
terior de una mezcla de caucho no vulcanizada pere vul- ;
canizable en frio. :
1
Ruesto que, como hemos dicho, tal capa de - ;
unién no resultaba posible en los revestimientos de c::au—'g
cho tubulares de los procedimientos de fabricacidn alc:tua--I
les, el invento se refiere también a un procedimiento - !
para fabricar un revsstimiento thbular de caucho de la |
clase citada gue se caracteriza porque, primero, sobre —E
un nfcleo que corresponde al didmetro interior del re-
vaestimiento se aplica una dslgada capa de una mezcla de
caucho no vulcanizada, vulcanizable, gue contliene azulflre
o aceleradores y, sobre ella, otra capa de una mezcla -
de caucho no vulcanizada, gue contiene azufra y acelera-

dores, después de lo cual el macho o ndcleoc asl quarne- 3

cido es expuesto a la accidn de calor y, eventualmente,- |

{ de presidn en una instalacidn de vulcanizar.

Como, para lograr un firme asiento del reves—
timiento sobre el rodillo, el revestimiento de caucho
de acuerdo con el invento se fabrica preferiblemente con
un didmetro interior menor gue el didmetro exterior del
rodillo a guarnscer, resultan difictlbsdes al mantar sl

revestimiento sobre el rodillo y, dentro del marco del =

-+~ 1381101
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problema a resolver por el invento como antes se ha di-

cho, de proveer con un revestimiento de desgaste, de una

manera sencilla pero duradera, a rodillos para bandas -—-
.

transportadoras y sus ramales inferiorss, pertenece tam-

bién al invento un procedimiento para mon.ar un revesti-

miento de acuerdo con gl invento sobre tales rodillos pa-

ra bandas transportadoras, cuyo procedimientc se caracte-

riza porque, primero, se provee el rodillo con una capa -

ide un adhesivo entre caucho y metal y, desoués de que se
{ha secado, se provee de una segunda capa de adhesivo ——
.mientras que la capa de unidn del interior del revesti-
miento de caucho se provee de un lIquido de vulcanizacidn

o pasta que le da a la mezcla de goma los componentes de

§vulcanizacidn gue le faltan a le capa de unién, o sea, -
iaceleradores o azufre y luego, antes de gue se seque la
?segunda capa de adhesivo aplicada y el lIquido o pasta -
;de vulcanizacién, el revestimiento de caucho es encajado
i
?soura el extremo del rodillo a la vez que se agranda su
?diémetro y es cerrado por sl otro extremo, después de lo
gcual se produce en el interior del revestimiento de cau-
gchu una sobrepresidn que provoca un ligera ensanchamien-.
zto més alld del didmetro exterior del rodillo, después =
Ede lo cual el revestimiento puede encajarse sobre el ro-
;dillo en toda su longitud para, después de anularse la -
"sobrepresién, aplicarse Intimamente a la superficie del
rodillo y producir luego una unidn por vulcanizacidn en-
tre el caucho y sl metal.

£l invento se describe con més detalle en lo =

gue sigue haciendo referencia al dibujo en el cual:

La figura 1 muestra una pante de un revestlmlen

_ ~:’581101
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. to de caucho tubular de acuerdo con el invento, y
La figura 2 es una seccién longitudinal a tra- |
vés de un revestimiento de acuerdo con el invento duran-— !

te el encaje del mismo e incluyendo el dispositivo emplea

5 do para ello. ;

En sl revestimiento de caucho tubular mostrado
en la figura 1 se ha designado con 1 la capa de desgas- f
te exterior gue consiste en caucho totalmesnte vuleaniza-— Z
do al psso que 2 es la capa de unidn prevista en el inte-%
10 rior del tubo y que, de manera conocida, consiste sn cau-
cho no vulcanizado pero vulcanizable, cuya wulcanizacidn
prematura se impide por la ausencia de un componente de
vulcanizacidn, Esta capa, por tanto, -contiens, a sflo -
azufre, o sdlo aceleradores.

1
15 Como es bien conocido en principio en la técni-:

ca de la reparacidn de objetos de caucho y, snire ellos,
de bandas transportadoras, emplear mabterial de repara-

cidn cuya capa principal es de caucho vulcanizado y que

poses una capa de unidn vulcanizable en fFrio de la clase

20

anteriormente descrita, resulta evidents emplear este -
método también al producir una proteccidn contra el das= |

gaste para rodillos de bandas transportadoras y de los -

ramales inferiores de las mismas y, de hecho, esto tam--

'bién se llevé a cabo en los procedimientos que hemos des

25

crito, segldn los cuales se envolvia en torno del rodilla
una placa de caucho.

Pero este procedimisnto .no podfa remediar los
" inconvenisntes descritos, mientras que, por otra parte,
"no resulta posible proveer por dentro a un tubo extrufdo

30 - en la forma tradicional a través de una boquilla anular

.. 1381101



con una capa de unidn no vulcanizada que permanezca sin
vulcanizar al calentarla sn el autoclave como es usual.
£s aquf donde entra el procedimiento de acuerdo
con el invento que, apartdndose del usual no consiste en
5 extruir un recubrimiento tubular en forma de pieza tubular
en bruto terminada sino en guarnecer un ndcleoc o macho -
cilIndrico que corresponde al didmetro interier del tubo
primero, con una delyada capa de caucho no vulcanizado —-
ipero vulcanizable, de una clase que contenga sflo azufire
10 o sélo aceleradores, prefiriédndose por lo genéral una —-
mezcla que contenga azufre y que no contenga acelerado-
res. La aplicacidn de la capa puede realizarse enrollando

con tiras delgadas o, con prefesrencia, envolviendo con un

recorte correspondientemente prefabricado, en forma de -

0

15 placa de goma rectangular.

Esta delgada capa de unidn es cubierta entonces

con una capa de désgaste mds gruesa consistente en una -
!
hezcla de caucho que contiene tanto azufre como acelerado-:

%es y que, por tanto, puede terminar de vulcanizarse bajo
20 ;a influencia de calor y, eventualmente, de presidn. La ;
%plicacidn de esta capa de desgaste se realiza del mismob
ﬁodq que la de la capa de unidn, es decir, con preferen-—
%ia, se envuelve un recorte rectangular de una placa de
boma alrededor de la capa de unidn, aungue resulta posi~-
25 ble cubrir ésta con tiras de caeucho estrechas o aplicar - ;
sobre ella una masa de caucho pléstica.
£l macho guarnecido de este modo se introduce -
luego en un molde de vulcanizar cuya oquedad corresponde
a la envolvente exterior del recubrimiento tubular de cay

30 cho. El1 molde es calentado luego de modo conocido a tempe—~

ratura de vulcanizacidn, con lo que la capa de desgaste -

22.6.70 o 581101
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se vulcaniza del todo, mientras que la capa de unidn per=-

|
. . !
manece sin vulcanizar por fartarls uno de los componentes

|

necesarios para la vulcanizacidn.

Si se desea, no sélo el molde, sino también el z
i
macho puede calentarse corraspondientemente con objeto - !

de conseguir una vulcanizaqidn rdpida en toda la masa de %

la capa de desgaste relativaments gruesa.

|
E Los revestimientos de caucho ds acuerdo con el %
invento, por tantao, en contraste con el procedimiento —— ;
tradicional, no se obtienen por prensado continuo de ex- 2
trusidn, cortdndose luego a longitud sino que se hacen - g
con el didmetro previsto y con la kongitud desseada. |

Para obtener una mejor adherencia sobre el rodi-

1lo a guarnecer se elige a este r?specto, con preferencia,i
un didmetro interior algo menor gque el del rodillae, tal
?omo se sabe hacer ya en el caso de los revestimientos tu~|
ulares gue se emplean sin unidn con la superficis del -

odillo. En estos casos, el encaje del revestimiento sobre

?l todillo es diffcil porque al ensancharse sl tubo de -

caucho al montarlo se produce un fuerte rozamiento due !

dificulta el encaje.

.. Para esto sirve de ayuda el procedimiento de ’

T B

cuerdo cvon el invento para montar el revestimiento de -

baucho, procedimiento que describiremos en lo qus sijue =
!

?on referencia a la figura 2, teniende gque hacer notar, -
%in embargo, gque tanto los productos adhesivos entre goma
; metal destinados a producir una unidn firme entre una

i

bapa de unidn no vulcanizada y una superficie metélica, =

bomu las pastas y lfquidos de vulcanizar, asi como tambidn

gl montaje de un revestimiento tubular con ayuda de una -

381101
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sobrepresidn que ensancha el revestimiento (aunque sin -
conseguir una uniédn por adherencia) son ya conocidos en
cada caso, de mansra gue, dentro del alcande del invento,
sélo se reivindica proteccién para la combinacidn conjun-~
ta de las caracterfsticas definidas en la reivindicacidn
correspondiente.
Como puede verse claramente por la figura 2,
sl didmetro exterior D del rodillo 3 para cinta trans--—

portadora es mayor que el didmetro d del fevgstimiento -

. que, en general, se ha designado can 4.

Primero se provee el rodillo de una capa de -
un adhesivo para caucho y metal y se espera a gus se ga-
gue. Una vez que se ha secado por completo la primera -
aplicacidn de adhesivo se realiza una segunda aplicacidn
al tiempo que, aproximadamente de una manera simultdnea,
es decir, inmedigtamente antes o inmediatamente después
de agsta segunda aplicacidn de adhesivo sobre el rodillo,

la capa de unidn 2 del revestimiento 4 se provee de una

cmano de una pasta o lIgquido de vulecanizacidn en la que -

" estdn contenidos las componentes de vulcanizacidn que -

faltaban, o sea azufre o preferiblemente, acsleradores.

Inmediatamente a continuacidn o, eventualmente,

:ya un poco antes, se inserta en el extremo 5 del reves—-

timiento 4 un trozo de tubo 6 8n un cortoc trecho. El -

_trozo de tubo G corresponde en su didmetru exterior apro

ximadamente al didmetro interior d del revestimiento 4 -
de modu que puede ser introducido en &1 fécilmente, Pue-
de conseguirse una unidn estanca entre el trozo de tubo

y el revestimiento con ayuda de un caollar 7 para tubos -

. 1381101
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El tubo 6 estd cerrado por un lado por una pla-
ca extrema 8 en la que estd introducida una vélvula 9 rea
lizada de manera igual o similar a una vélvula para neu-
méticos.

fmientras las aplicacionss de pegamento y des -
agente de vulcanizacidn hechas sobre el rodillo y sobre
la capa de unién astén todavia himedas, el revestimiento
4 es encajado en un corto trecho, expandiéndolo, sobre -
gl extremo 10 del rodille 3 y la védlvula 9 se conecta a
'yna tuberifa de aire comprimido no representada. La sobre-
presién gue aparsce ahora en el interior del revestimien-
to hace gue &ste se expanda aproximadamente hasta la 11~
nea de contorno representada con puntos y trazos, esca-
ipando el aire en el extremo ll del revestimiento en la -
forma que indican las flechas.

Gracias a este@nsanchamiento del revestimiento

te entre la superficie del rodillo y la capa de unidn 2,

miento de adhesivo ¥odavia hdmedo hasta que un extremo -
]

i

y a la almohadilla de aire formada por lo menos localann-i

el revestimiento o guarnicidn puede desplazarse ahora sin

estorbos incluso sobre el rodillo provisto de un recubri-

.
t

‘del revestimiento quede a haces con la superficie frontal -

i "-

?o testero correspondiente del rodillo, despuds de lo cual

ise interrumpe la alimentacidn de aire comprimido, se qui

Eta gl collar 7 y el trozo de tubo 6 se retira del extremo .

.5 del revestimiento.

: La guarnicidn, ya descargada, se contrae a cau=-

‘'sa de la clasticidad de su material, envolviendo apretada-

Emente el rodille de la banda transportadora, después de -

‘Lo cual su, capa de unidn entra en sl proceso de vulcaniza-~
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Es evidente que el método descrito de montaje

hace necesaria una longitud de la guarnicién un poco
mayor que la longitud del rodillo, exceso de longitud
que viene determinado por la parte encajada del trozo
de tubo 6, Naturalmente, el exceso de longitud que que
da después de quitar el trozo de tubo debe cortarse pa
ra que quede al ras con el testero correspondiente en
el extremo 10 del rodillo 3, -

La: presente sollcitud que corresponde a la pre
sentada en Repiblica Federal Alemana, con fecha 26 de
Junio de 1,969, bajo el nimero P 19 32 320.7, se aco-
ge a los beneficios del Artfculo 51 del vigente Esta-

tuto sobre Propiedad Industrial,

RETVINDICACTIONES

Los puntos de Invencién propia ¥y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Espafia por VEINTE afios, son los si
gulentes:

l.- Procedimiento para la fabricacién de una

guarnicién de caucho a emplear como proteccidn contra el

381101
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dqsgaste para rodillos de soporte de bandas transporta-
doras y sus ramales inferiores, caracterizado porque pri
mero, sobre un macho o ndcleo que corresponde el didmetro
interior de la guarnicidn se aplica una capa delgada de
una mezcla de caucho no vulcanizada, vulcanizable, que
contiene azufre o aceleradores y, encima de ella, se apli
ca otra capa de una mezcla de caucho sin vulcanizar, que
contiene azufre y aceleradores, despuée de lo cual el ma
cho asi guarnecido es expuesto en una instalacidn vulca-
nizadora a la aceidn de calor y, eventualmente, de pre-
sién, vulcgnizéndose por completo la capa exterior.

2.~ Pfocedimiento para montar una guarnicién tu
bular de caucho fabricada por el procedimiento segin la
reivindicacién 1, caracterizado poréue, primero, se pre-
vee el rodillo con una capa de un adhesivo entre caucho
y metal y, despuds de que se ha secado esta capa, se apli
ca una segunda capa de adhesivo mientras que, aproximada
mente al mismo tiempo, la capa de unidn consistente en
una mezcla de caucho sin vulcanizar pero vulcanizable, dig
puesta en el interior de la guarnicidén de caucho, se pre-
vee de una capa de lfquido o pasta de vulcanizacién que
contiene el componente que le falta a. la mezclafde caucho
de la dapa de unidn, o sea, o acelerador o azﬁfre, luego,
antes de que se seque la segunda aplicacidn de adhesiwvo
v la pasta o liguido de vulcanizacién, la guarnicidn de
caucho, ensanchando su didmetro, es encajada sobre el ex-
tremo del rodillo y es cerrada en el otro extremo, tras
lo cual se genera una sobrepresidn en el interior de la
guarnicién de caucho, sobrepresién que provoca una insig-

nificante expansién mds alld del didmetro exterior del 1o

- '381101
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dillo, con lo cual la guarnicidn puede ser encajad# éé:
Bre toda la longitud del rodillo para, despuds de anula
da la sobrepresién, aplicafse apretadamente contra la su
perficie del rodillo y producir luego una unién por wvul
canizacidn entre el caucho y el metal.,
3¢= Procedimiento para la fabricacién de una

guarnicidn de caucho, tubular,

Tal y como se ha desecrito en la Memoria que an~
tecede, representado en el dibujo gue se acompafla y pa~
ra. los fines que se han especificado. "

Esta. Memoria consta de trece hojas escritas a

mfquina por una sola de sus caras.,

15 pic, 1972

Madrid,

P.A,

1381101

“l3-



- STAHTSHURIR 0770 GRUBER & GO

o

N e —
/fiﬁth

5
_,.*..._._._.71._._[ L _J
. e AN
7777 T, Valde

N

SN
VLTINS TN NN




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



