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La presente patente se refiere a un perfesceionamiento

en el procedimiento de fabricacién de .corregs de transe

misidn de goma destihadas a emplearse Sobre poleas. dentadas,
cual como el deserito en la patente espafiola n¢ 279988 de
la misma Solicitante. Tal perfeccionamiento puéde enconirer

empleo tanbidn pare la‘proaucciﬂn de correas tﬁapezoidales

dentellaedas, de correas para variadoreé de velocided y para

otras clases similarese

Como es conocide, el procedimiento segdn la patente

citade consiste en disponer sobre un edecuado tambor de

confeceidn rodante dentado un tejido engomado, cuyos parfim

les de goma cruda tienen la forma de los dientes, en prensar
dichos perfiles contra dicho tejido por medio de un disposi-

tivo adecuado que es objeto de la patente, en espiralar el in~
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serto re51sten$e con medios conocidos, en recubrir con. goma,

-~ 2=

la espiraladura en vuleanizar la correa o el mangulto toda~
via montado en el tambor de confeccidn y en el eventugl colw
te del manguito apartado del tambor al ancho deseado de las
correass |

El fin de la presente patente e un perfeccilonamiento del
procedimiento deserito, perfeccionamiento ¢que de un lado perw
mite introducir una notable gimplificacidn en el procedimien=—
to mismo, con ccansiguiente notable reducoidn del costé de faw
bricecidn de las correas, por otra parte manteniehdo ingltew
radas las ventajas permitiendo no obstante la realizacidn
de correas dentades perfectamente regulares en la disPOSicidn
del inserto y en la forma de los dientes y por consiguiente
iddnes para un perfecto funcionamiiento sobre poleas dentadas.

Forma el objeto de la presente patente un procedimiento

de labor que consiste essncielmente en disponer sobre el tame
bor de confeccidn un fejido engomado, en ordenar sobre dicho
tejido dentro la cenaladurs del tambor unes . tiras metdlicas
o de otro meterial indeformable teniendo una seccidn adecuada,
en prensar dichas tiras contra dicho tejido (las fases gque
acaban de citaréa serdn en el curso de la deéoriﬁciﬂn denoni-
nedas("conformaeidn del tejido"), en espirglar el inserto re
sisten%e con medios cbnocidos,aen extraer lateralmente las fi-
ras metdlices o de otro meterial indeformeble, en recubrir con
goma la espireladure, en la vulcenizacifn de la correa o del
manguito todavie montado sobre ol tambor de confeccidn y en el
eventual corte del manguito apgrtedo del tambor en el ancho

desecado de las correase
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tas (mangulto), de una cinta fiexible que envu;lve la parte infeow

rior y lasg partes laterales del tambor porpmnffépéulo superior |

e 1808, preferiblemente comprendido entre 240£‘y 3005, ¥ a su vez
envolvidndose sobre cilindros de envio que 1le hgcen mover solidarie-
mente el tambor, estando la cinta misma en tenéi&n por un medioc adew
cuado, actuando sobrse un cilindro y teniendo otros dos ¢ilindros 7
la funcién de prenser la cinta contra el tambor% -

La ecsopiralacidn del inserto resistente puede ser realizada Gl
rectamente en el dispositivo para la fabricacién de las correas,
¥y en tal cago éste estard provisio de un oportuno dispositivo de

edpirslacién de tipo conocido; o bien puede efectuarse apgfte éon
medios conocidos y empleados corrientemente en la produccidn de
las correas trapezoidalesie 7 A _
El procedimiento de labor en objeto'viene-a continuacién me-
Jjor ilustiado, en via de ejemplo, con referencis a loe dibujos
adjuntos en los cusles: E : T , ', _

- la figura 1 representa une correa dentada resultente del ‘
procedimientos

~ la figure 2 representa la disposicidn de los varios elementos
de una correa obtenida con los sistemas tradicionales;

w lg figura 3 ilustra esquemdticamente en seceidn el dispow
sitive apto para la -reslizacién de las correas segin el procedi-
miento; comprendiendo ‘aquel para sSplralar el inserto_tgxtili

- la figura 4,ilustras esquemdticamente la primers fase ﬁél pros
cedimiento de confecci6n-reiativa.a‘la'oonformacidn_del tejido§
= lgs figuras 5 y 6 ilustran en particular dos +ipos de perfim

les necesariOS'pard le conformacidn del tejido;
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- la figura 7 represents el detalle de una parte Seccionada
del molde y de los materiales despuds de la espiralacidn del
inserto}

~ la figura 8 represmnta el migmb‘detalle de la.figura pre—
cedente despuds de la extraocidn de Los perfiles metdlicos y el
recubrimiento con goma de leo. esplreladura misma;

R P figure 9 represenﬁa siempfe el mismo corte en el momenw
to de 1a vuleanizacidn. |

Bn la figara 1 estd puesta en pariicular relieve la dis-

posici6n e los varios elementos Que constvituyen la correa, en
contraposicidn a la figura 2 donde cstd reproducida la dispo-
sicidn de Llos varios elementos de una correa obtenida con los
sistemas actualmente en usos Las correas estdn formadas,'como
es sabido, con una parte supéfior plana 1 en la cual estd pues-
to el inserto resistente 4 y de vanos 2 y dientes 3 aptos de
casar respectivamente los dientes y los venod de las poleas.
Estructuralménte:laé corress estdn formadas con un inserto re-
gistente, generalmente constituldo de cuerds metdlica indiceda
en las figuras'l y 2 con el nimerc 4; con 5 estd representado
el tejido engogado que recubre la correa por la parbte de los
dientese Con 657 ¥ 8 se ha representado la goma que constituye
réspectivémente los dientes, la parte superior de la correa ¥y
la parte pussta entre inserto 4 y tejido 5e

» De la comparacidn entre las figuresl y 2 se noba como 1a

parte_ae goma 8 no existe en les corress obtenides oon el PLOm

oedimient6 objeto de la presente pafente ¥y como por ello la pow
gididn del inserto resistente 4, que es determinante a los fil-

nes del exacto fudcionamiento de la transmisidn, no resulta lie
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gada a la goma de debajo 8, goma quey como se ha dicho, ade-
nde de ser dificﬁlmenﬁe'ﬁosificable puede taﬁbiénﬁeﬁermiﬁar
unos movimientos y unas irregularidades del inserto resistente
en fage de vuleanizacidne | | ‘

En la corres, segin el procedimiento el iﬁserto resistente
4 estd apoyado directamente en fase de confecc;dn v 1uego de
vulecanizacidn, en el tejido 5, que e® préoticamente indeformam
ble, ¥ que esid a su vez apoyado, como saré ilustrado 8 conGim
nuacidn, sobre los rewaglies rigidos del nolde. Bl inserto re-
gsistente estd por consiguiente en conjunto siempré apoyado So-
bre clementos rigidos y mantisne por esto inaliterada la prdpia
posicidn y regulari&ad on Page de vulcanizacidne Bn lakfigura 3
se ilustra el dispositivo constituido POT'L |

- un tambor de confeceidn 9 qpe al mismo tlempo COnSuLtuye

tambidn el molde de vulcanlzaoldn de la rarte qentada de la co;
rreae En tel tambor estdn formedos los venos 10 denuro ‘log cuem~
lee se modelaran los dientes de la correa y 1os rasaltes 1l que
constituyen los vanos de la correaj por simplificer la represon-—
tecidn, en la figura la dentadura ha sido indicada solémente
en una parte del tamborl ' |

El difmetro del ‘tambor medido el fordodsles cavidades y
aquel externo corﬁeSponderép respectivamente; comd esAobvio,‘al
didmetro de la correa.en corre5pondencia-céﬁ log dientes y al
didmetro de la correa en corresﬁondencia con lOS~VaCiOB; la
longifud corr68ponderé a la anchura de la cozres o del mangu1~
to del cual scrén eveniualunente formadas por corte lgs correl-
taSa

E1l tambor es movido por un motor que lo hace girar lenta~

ol
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menne alrededor dsl proplo ejeo . _

. = Una e;nta flexible 12, de tela, de tejiGo engomado o Gs me-
tal, que envuelve el btambor'9 en la prerte inferior y en las par-
tes latersles en aproximadamente 280¢, y se envuelve sobre ciline
dros de reenvio 13514,15, 16y l?lmﬁ%iéndose selidariamente ol
Gambor 9; el cilindro inferior 15, puesto en tensidn con un peso
18 o con un muells, dd 2la parte 12 la necessris tensidn para tew
nerla en contacto del tambor de confeceidn 9;/}05 cilindros supew
riores 13 y 177tiénen tambign la funci&prde presionar el matew
rial que constituye la correa dentro 1los vanose Faturalmente Los
cilindros 13, 15 y 17 son movibles de modo de pqder aflojar la
cina e insertar o extramer el tambor de confeccidn 9e

Al dispositivo para la confeccidn puede ir aplicedo un disw
positive parae espiralar (la extremidad de tal dispositivo estd
repregentada en la figuré con los rodillos 18,19 y con el }nser~
to sobre estos eqvolviéﬁdose 20); como ya se ha precisado, tel
dispositivo, que es andlogo =zl émpleado para la confeccidn de
las correas trapezoidales, puele falbtar y en tal casd la espiraw
ladurs Gel inserto resistente se efectia Laparte sobre el dis-
poeitivo de espiralizacidn empleado ususlmente pare las correas
trapezoi&a;es; )

" Viene ghora ilustredo el procedimiento de oonfecci&n 168
lizado en el digpositivo de la figura 4 ¥y que consv1tuye el ob-
Jeto de la presente patente.

-Ante todo es ppeuto, en contacto del tambor de confeccidn 9
el téjido engomado 21, Seguldamente Se inserta, en corresponden~
cle de cada vano 10, el adecuado perfil 23; tal operacidn se efso-

tda por vez diente por diente haciendo roder hecia delante el
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tambor de confeccldn que arrastre la cinta 12 Do tel modo las

varies tiras metdlicas, o de otro material indeformable 23y View
nen prensadas contre el tejido 21 y contra el mismo tambor de
confeccidn 9 por el cilindro 13 y por consiguiente viene llamedo
en el vano del diente una cantidad Ge tejide suficiente para ob-
tener un perfecto moldeo de los dientes bajo el empuje de la go-
ma en vulcanizacién como serd mgs adelante descrito. La ointa 12,
gue se nueve Solldariamente al tamborig,'Sirve'para ménﬁener Pre~
sionados los perfiles metdlicos 23 y el tejido de debajo 21 cone
tra el cilindro de confeccidn evitando ol mismo tiempo que los
perfiles puedan, por su propio pesSo, taer del tambors

- Pam aclarar mejor la funcidn, la forms y ldis dimensiones
e los perfiles se cree oportuno detallar ias‘caraotaristicas.

Los perfiles pueden szr de metal o de cualguier otro material
& condicidn que sea indéformable. Para poder efectuar més rdpida-
nente la colocacidn de 'los perfiles 23 en los respectivos vanos
10 en fase de conformacidn, los perfiles mismos pueden estar uﬁi—
dos entre sf, a la justa distancia, con elementos flexibles 24
dispuestos en una sola extremided para facilitar, en una suce-
siva operacidn, cl desajustamiento de los vanos de los dientess
Tg secoidn de los perfiles depende de le forms del diente y de
ia deformabilidad del tejiﬂb 21l. Por deformab;}idaa~del tejido
se¢ entiende la capacidad que tiene el tejido. a deformarse bajo
el empuje de la gome en fase de vulcanizmacién, adapténdose al
perfil del moldey en otrég términos eso €8 a moldearse el perfil
exacto de la correa. La deformabiiidad del tejido es proporcio-
nz2l a su alargamienﬁo”a rotura y depende del tipo de material

empleado, de la estructure y composioifn del tejido mismo. En
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el caso de un tejido poco deformable la seccidn de los perfiles
deberd ser muy 8imilar a la forma y dimensiones de los vanos del
molde o sea deberd ser trabezoidal porque en tel caso es nece-
sario diSponer el %ejido; Qﬁe 88 poco cedible, gl exacto conborw
no de 1oS8 vanosj en el caso de tejldos més deformables cuales
son aquellos genecralmente empleadbs; le geccidn puede ser recw
tangular o mejor’todavia oiiculartde dimensiones adscuadas. En
las figaras 5 y 6, estdn representadéég.a tdtulo puremente de
ejenplo, dos series de perfiles resbectivamente de seccidn tram
pezoidal 25 y rectangularlZG; en la figure 4 y en la figura 7
estédn a su vez réprescntados los perfiles 23 de seccldn cirous
lare ' _ |
Puesto que los perfiles deberdn ser fdeilmente extraldos

Jeteralmente despuds de la espiraladura del inserto, del modo
descrito entes, es necesario que el espesor del perfil’23'més
el espeaor.del tejido 21 sea inferior a la profundidad del va=-
no del diente 10 én una peguefie. cantidad 27, como resulia de
la figure Ty en otros tdrminos tel dimensidn es necesaria para
evitar que el inserto apoye, por lo alto de la espiralasdura,
sobre los perfiles, antes gue sobre las parfes rigidaes del mol-
dee

Ultimada le colocacidn en los respectivos asientos ds tow
dos los perfiles correspondientes & los dientes, se hace ro-
dar ol tambor 9 (figura 4) por cualguier giro ds mode de obw
tener una buenasédmpresiénrdel tejido en log vanos Ge los diene
tegs |

 Se procede luego a la espiraliZmedidn del inserto resis-

tente de la correas Tal operacidn puede ser efectusda directa-
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mente en el dispositive de confeceidn o zparte, utilizando del

usuael dispositivo espiralador empleado corrientemente en la pro-
duceiln de correas trapezoidales.

En el primer caso és necesario, obviamente, que el disposiw
tivo de confecoidn deécrifo anteriormente este provisto de un
dispositivo para esPiralér,;por ejemplo del tipo usado para las
correas trapezoidalese. En la flgura 3 se ha representado 68que-
ndticamente la parte terminal haela el tembor 9 de dicho dispom
gitives el hilo 20 que constituye el inserto ge envuelve,.baao
una determinada fensidn, sobre los dos cilindros terminales 18
¥ 19« E1 movimiento uniforms ¥ contempdrénéééde los rodillos
a2 lo largo de una gegératriz del tambor acoplédb gl movimiento
rotatorio del tambor determine la‘;apigalizagi6n del inserio.
En el caso en el que la oPeracién dé éépiréliééoidn se efectis
aparte en surnorpal dispo01t1vo esplralador para correas trape-
zoidales, se prooede del modo descritos@qn a contanuaci&na Pri-
mero se desmonta el tambor 9 del dispositivo de confeccién pare
montarlo en el dispositivo espiralador, 8 necedario evitar gue
los per;iles, gue en el d;sp051tmvo de la figure 4 estédn pre-
gionados conira el tambor por 1a cinta 12, puedan caer del tamw
box por efecto del proplo pesoes Se procede por esto 8 une ligow
dura, por ejemplo espiralando a arande paso (M5 em) con un hi-
1o muy suave- y delgado (0,2 + 0,3 o de espesor), tel ligadura
puede £er poco precisa y puede ger efectuadq tgnlendo el hilo
con una mano, haciendo ro&aﬁ el tambor Yy moviﬁndose con la ma-
no que ‘tiene el hilo a 1o'largo del tambors Se obtiene de tal
moGo una especis de ligadura sobre el tambor de 1o varios pere

files y es el posible quitar el tambor 9 del dispositivo de cone
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feceidn y montarlo en el dispo&itive para espiralare. Se procede
lueéo a la esPiralizaéiﬁn del inserto. Es oportuno ha;er 0hSELm
var que el inserto,}esisten%e, espiralado baﬁo uni. adecuado tenw
siﬁn} gse sobrepone y aplasta la délgada Ng suave 1igaduré de 2180w
dén por lo que no se tiené’ninguna‘alteraciﬁn en la disposicidn
del inserto resistente de la corregs |

De lé Tigurs 7.seibbserva en particular como el inserto resisw
te 4vresulta apoyado solamente sobre los elementos rigidos que
conStituyen el tejido 21 y de los- resaltes de debajo 1l del mol-
de y estd separado eﬁ une, megnitud 27 de los perfiles 23, ade-
cuadamente proporcionados en el espesor como se dice mds adelanw

tee ]

Despuds de la espiralizaocidn del inserto 4 se proceds a la
extiéooi&n de los perfiles 23: ia extraceidn de los perfiles se
efectia hacifndolos deslizar a lo largo dsl vano del diente o
desinseridndolos lateralmente. Tal operacidn puede ser efectuada
vez a vez dilente por_diente 0y, 91 88 tratasen de perfiles entre
sf unidos sobre el tipo de aguellos aportados en laf figuras 4,
5, 6 efectuando mds rdpidemente tal operzoidn en todo el Gonjune
0 ' |

- Se procede luego a le recobertura de la correa con la gome
7 (figura 8. ‘

De 1la figura 8, qne'représenta un detalle del molds despuds
de la recoberiura ocon goma 7, Se nota como el ingerto resistenw
te 4 apcﬁa como ¥ Se hsa hecho notar; en los elementos rigides 11
¥y oomo el tejido 21 resulta puesto suficientemente adyacente a
los contornos del molde por lo que, en consecuencia, serd sufi-

ciente Solo una limitaeda deformacidn del tejido para llevarlo
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totalmente en contacto del vano del molde en cada punto y obte=
ner de egste modo un perfecto moldeo de los Cicntes de las co-
rreags '

Entre el tejido 21 y el inserto 4 se nota shora sl espacio |
28 que serd llenado a continuacidn por la goma y que era ante-
riormente ocupado. por los perfiles; |

En la sigzuiente fase de #ulcanizacidn (figura 9), efectua~
da con los medios y los dispositivoes tradicionalmente usados pa-.
ra las correas trapezoidglcs, la goma de recoberture 7 penetre,
por efocto de la preéidn sobre ella, ejereida en tel fase, a
travds de los espacios 29, no ocupaedos por las essiras del in;
serto, llena los vanos 28 y empuja sl tejido 21 cbntra las pa—"
redes 30 del molde, obtenidndose de tal modo el moldeo de los
dientes en su exacta forma 1.

Las sucesivas operaciones de corte y acabado de las co-
rreas sc¢ ejecutan, con los métodos y los dispositivos tradicio-

neglmente usados para las coxreas trapezoldales.

NOTA

Por la patente de introduceiln & que se refiere la prescate
memoris desoriptive se RETVINDICA la szplotacidn exclusiva de:

low Un perfeccionamiento en ol procedimiento de fabricacidn
de correas dentadas de gome en el que e dispone sobre un ade-
cuado tambor de confeccidn rodante dentado, y de longitud corres
pondiente 2 la anchure de la corres o de un cierto némero de CO=
rreites (mengulto), un tejido engomado, se efectda la espirsli-
zecidn del inserto resistente, 2o recubre ocon goma la cSpirale~

dura, se vulcaniza la correa o el manguito todavia montado So-
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bre el tambor du confeccidn y sventuglmente se corta el man-

suito spartedo del tambor a la anchurs deseada de las correas,
caracterizado por el hecho que consiste en reelizar ladentedura
de la corres mediante tiras metdlicas ¢ de otro material inde-
formable que Se disponen en fase de confeceidn de la correa
gobre el tejido engomado en correspondencis de la scansladura
del tembor de confeccidn y presionadas contra dicho tejido, ¥
que & continuacidn son extraldas laterelmente despuds que se ha
efectuado la espiralizacidn del inserbo resistenteo

2o~ Un perfeccionamiento tal como el especificado en 1,
caracterizado por el hecho gue las tires de metal o de otro
material indeformeble tienen seccidn trapszoidale

3e= Un perfeccionamisnto, tal como sl especificado en 1,
caracterizedo por el hecho que las tiras de metal. o de otro
material indeformeble tienen secoidn rectaﬁgular.

4e= Un perfeccionamisnto tal como el especificado en 1,
caracterizado por sl hecho que las tiraes de metal o de otro
material indeformable tienen seccidn circular.

Se= Un perfeccionamliento tal como el especificado en las
reivindicaciones precedentes, caracterizado por el hecho que
el espesgor de las tires de metal o de obro material indefore
mable es elegido de modo gue el conjunto del czpesor de dilchas
tiras y del espesor del tejido engomado, sobrs el cuzl dichas
tires vienen dispuestas, sca inferior a la profundidad de la
acanaladura del tambor de confacoidne

Gew Un perfecclonamiento tel como el especificado en las

reivindicaciones preceddntes, caraciorizado por €l hecho que’

.-
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28 tiras de metal o de oiro materigl indeformable estdn unidas

- -

entre sf con elementos tlexibles dispuestos a wna Sola extre-
midad de dichas tirase | | |

Te~ Un perfeccionzmisnto tal como el especificado'en 0y carace
terizado por el hecho gue las tiras de metal o de otro matsrial
indeformable estdn unidas enire sl por una éxtfemidad ¥ a una
dlstancia correspondiente a la existente entre lag acasnaladuras
del tembor de Qonfeccidn en las cuales dichas tiras vienen disw
puestase

Be= Un perfeccionaniento tal como el espacificado en L, en
¢l cual despuds de haber presionado las tiras de metel o de ofro
material indeformable contra el tejido engomado, se efectda lé

espiralizacidn del inserto resistente con medios conocided direc-

tamente en el dispositivo, se sxtraen lateralmente dichas tirss,

despuds de lo que el tambor de'confacoidq es apartado para las
giguientes opermciones de revastimiento con goma,  vuleanizacldn
y eventualmente corte de las correas. |

Ge~ Un perfeccionamisnto tal como ei espacificado en 1, en
el cual despuds de haber presionado las firas de metal o de otro
material indeformeble contra el tejido engomédo, ge efectde una
ligedura, por ejemplo espiralando e grande peso con hilo delze-
a0, despuds de lo que el tambor viene apartedo del dispositivo
para la espiralizacidn del inserto resistente con medios cono—
cldos, 8e extrasn leteralmente dichas tires y se procede a la
sucesidn de opermciones de rsvestimiehto con goma, vulcaniza-

cidn y eventuel corte de las corleaSe
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¢ién de correas dentadas de goma.
Consta la presente memorig descriptive de quince hojas fo-
lisdas, escritas poxr una Sola carae.

Barcelonz, 29 de Febrsro de 1972.

7
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