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SUSCLASE

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere.a un procedimiento para

efectuar empalmes de cintas transportadoras, correas planas de

-~ transmisidén y similares, mediante el cual es posible obtener un
empalme cuya resistencia mecdnica y flexibilidad son parangona-
bles a las correspondientes caracteristicas mecdnicas que se en~
cuentran en cualquier trozo de la cinta misma.

Como es sabido, las cintas transportadoras y las correas pla-
nas de transmisidén, a los efectos de lg estructura resistente, pue~
den ser clasificados sustancialmente en tres tipos diferentes. En
una cinta del primer tipo tal estructura resistente estd constituf-
da de telas sobrepuestas, en una cinta de un segundo tipo ella es-
td constitufda de una o varias capas de cuerdas (cordoncillo) en

fibras textiles o en metal coplanares, mientras una cinta del
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tercer tipo comprende una capa de goma en la cual estdn ane-
gadas cortos trdzos de cuerda (cinte conocida con la denomine~
cibn de "feltrato"). El procedimiento de la invencién se refie=
e al emialme de cintas de los Wltimos dos tipos descritos.
Se conécan procedimientos para efectuar.empalmes ds cintas
- de los dos tipos citados, al fin de obtensr cintas transportado-

ras continuas aptas para ser utilizadas en los usuales disposi~

L .

tivos transportadoresst

Segn un primer procedimiento, utilizado con cintas ouya
estructure resistente comprende capas de cusrdas metdlicas co-
planareg, los empalmes se obtienen del modo siguiente%'Las Cudr-
das ds cada extremidad de la cinta a unir vienen ente todo liberss
das de la goma de la capa en la cual ellas estdn anegadas. Ias
cusrdas asi preparadas de una cinia vienen luego dispuestas enw
tre las cuerdas de la otra cinta de modo de realizar una'configu;
racifn prefijada, en la cusl, por ejemplo, cada cuerde de una
cinta estd entre dos cusrdes de la otra cinta. Finalmente, so-
bre las cuerdas es apllicada una oportune mezc1a de_goma gue View
ne sometida seguidamente a vulcanizacibaw

El procedimiento descrito présenta algunos inconvenientest
Ante todo la operacidn con la cual las cuerdas son liberades de
la capa de goma en la cusl estdn anegadas es mda bien larga y
requiers cautelas particulares para evitar que las cuerdas mis-
mas vengen dafiadas. Ademds, la operacifn para disponer las cuer~
das de una cinte entre aquellas de la otra cinta requiere note-
blehabi}idadlmanual%

Con un segundo procedimiento, utilizado para cintas cuya
estructura resistente comprends una o varias capas de cuerdas
de fibras textiles, los empalmes ée obtienen del modo siguienw

te's '
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De la extremidad de cada cinta vienen éuitadaa lag capas
gque recubren la capa en la cusl sstdn anegadag las cuerdas y en .
ella ge efectdan cortes 1on§itudinales, de modo de formar una
pluralidad de 1engﬁetas. Las 1enghetas de une extremided vienen .
parc1almente sobrepuestas, desPues de haber sido recubiertaa de _
cola, & las de la oftra extremidads 3& estructure asf obtenida vie-
ne vulcanizada, después de haber vuelto & originar sobre ella las
capas antes quitadas. _

Eate procedidiento presente el inconﬁeniente de dar.origen_
e empalmes cuya rigidez a la flaiién es distinta de aquella de
los otros trozos de la cintas Efectivémente,‘a'causa de la sobre~
posicidn de las lenguetas citadas, la zone del empalme tiene una
sestructure sustancmalmente distinta de aguelle de 1as Z0onas oons
tlzuas de la cintas .

Hl fin de la pressnte_invenciﬁn.es aquel de realizar un prow
cedimiento para eféctuar epalmes de ointag'que permnita eliminar
los inconvenientes arriba indicadosi . |

El procedimiento de ia invencidn para unir las extremidades
de cintes, cada une de las cuéles oomprénde & los menos una cape
de material flemible, eatd ocaracterizedo por elhecho que en la cam
pa de material de cada extremidad vienen formades acanaléduras, en
cada par de acanaladuras correspondlentes, sustancislmente alineam
das, de las dos extremidades de cinta viniendo fijado un trozo de
cuerda pare realizar‘un pusn%ecillo entfe #ales extremidadese

Pare una mejor comprenmﬁhnde 1é presente iﬁvencién éeré ahore
dade, a titulo de ejemplo, la descripciﬁn de una forma suya parti~
cular de realizacidn, con referencia a los dmbuaos adauntos en

los cuales:
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-~ las: figuras 1 y 2 representan, respectivamente en perspectiva
descompuesta y en seccidn, una parte de un trozo de extremidad de
une cinta transportadora que ha de ser unida con uwn correspondiente
trozo de extremidad de le misma cinta, mediante el procedimiento
de la invencién;

= las figuras 3,4 y 5, representan, en pergpectiva, tres fases

sucesivas para la preparscifn del trozo de extremidad de la cinta
de las figuras 1 y 2, segin el procedimiento de le invencién;

- las figuras 6,7 y 8, representan secciones de la ointa, respeo-
tivamente de las figuras 3,4 y 5, efectusdas con planos de trazado
VI-VI, VII-VII y VIII-VIII; '

- la figura 9 reyresenta, en perspectiva, la fase de acoplamisnto
de dos trozos de extremidad de la cinta preparados mediante las fases
representadas en las figuras de 3 & 5;

- las figures 10 y 11 representan, respectivamente en perspedfi~ -
ve y en aecci6n, los dos trozos de extremidad de las cintas de la
figura 9 al final dé una ulterior fase del procedimiento;

- lag figuras 12 y 13 representan, resgpectivamente en perspectivea
¥ en seccidn, el empalme obtenido con el procedimiento de la invenw
cidn;

-~ la figuira 14 representa, esquemdticamente, la aceiln ejercidas
por las cuerdas, utilizadas en el procedimiento de la invencién so-
bre algunas pertes de los trozos de extremidad de la cintas

- la figura 15 representa, esgpeméticamente y en perpectiva,
una operacidén mediante la cual se efectdan las acanaladuras en
oportunas partes de los trozos de extremidad de la cinta, segin ol
procedimiento de la invencidn. ’

El procedimiento de la invencidn ha sido wtilizado, a titulo

de ejemplo, para unir las extremidades de una cinta transportadora
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de goma que tiene la estructure visible en las figuras 1 y 2%
Tal cinta comprende sustancialmente una capa continuve de goma 1,
en el interior de la qgal_estén anegadas cuerdas o.cordqncillos
2y cuyos ejes estdn su;tancialmente paralelos a las superficies
de la cinta y estdn contenidos en un ¥nico planos Tal conjunto,
conocido con la denominacidn de "nappa", se enc&en%ra general-
mente,éntre un par de capas de tajido ;ngomado 3 (telas) sobre
cada una de las cuales estd dispuesta una ulteriof'capa'de gomea.
4o Lg goma ds las capas 1 y 4 y aquella de engomado de_ias capas
3y de las cuerdes 2 es obviamente vulcanizads'e

E1 procedimiento de la ihvenciﬁn;comprende algunaes fases ini-
oleles (representades en las figuras de 3 a 8) durante las cua-
les cada uno dé log trozos de extremidad vieune preparado mediénte
las operaciones sigulentese _ "

Ante todoy cada trozo de extremidad viene cortedo de modo
que su cara anterdor 5 (figura 3) resulte plana y forme un dngulo
menor- de 902 (indicado con & ) con le superficie laterel 6 de la
cintae seguidamente, medianﬁaAtécnicas conocidas; gon ajustados,
tento superiormente, como iﬁferiorpente, trozos de longilitud pres
Tijada de las capas de goma 4 y de tejido 3, de modo de obbener
1a¢§struotura representada en las figuras 3y 6. Las lineas de
corte que definen las"lbngitudes de los trozos quitados no son
coincidentes, 9ino como se ve en la figura 3; la 1lfnea 7 que 1li-
mita la capa de tejido 3 quitade estd mds préxima & la cara 5 que
la 1inea 8 gfe limita la capa de goma 4's Las lfneas correspondien=
tes, indicadas con 7' y 8%, que limitan los trozos gquitados de la
parte iInferior de la'ointa~se encuentran 1igerémente desplazadas

respecto a las precedentes, como estd claramente visible en las
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figuras 3 a 6. Ademds, tanto las lineas 7 y 8, como las lineas
7% y 8% son paralelas &: la cara anterior 5 del trozo de exire-
midad de la cinta’

En une fase sigulente, en la capa de cinta asi descubierta,
vienen formadas entalladures 11 (fisura 4), ceda una de lag cua~
les estd limiteda laterslmente por un par de caras 12 paralelas
entre s y por une care de fondo 13, sustancialmente paralela
e la carz anterior 5 (fisgure 3). El ancho de cada entalladura 11
(figura 4), es, convenientemente, igual a la distencia entre un
par de caras 12 de dos entalladuras contigues, de modo de Gefinir
elementos salientes 14 predlspuestos pare iﬁsertarse en las CcoOrresw
pondientes entelladuras 1l del otro trozo de extremidad de la oin-
ta, cuando tales trozos son llevados & cooperar el uno con el
otr o

Segdn una configuracidn alternativa las entalladures 11 de
una extremldad pueden tener encho distinfo de aquellas de la otra
extremidad con tél que el ancho y largo de las entalladuras 1l
de una extremidad sea igual el ancho y largo ds las partes saliehy
tes 14 de la otrae extremidade

En la cara superior de cada elemento saliente 14 y en cada
zona que e encuentra sobre ellado de la cara de fondo 13 de un
corte 11 estd formada una serie de acanaladuras axisles 15 (figu-
va 5y 8). Cade acansladurs 16 de la serie de acanaladures 15
de forma'sustancialmente en U (figura 8), estd formada entre dos
cuerdas 2 y $lens origen de le ocars gue limita anteriormente un
olemento saliente 14 y tambign de la care de fondo 13 ds una enta~
lladura 1l; las otras extremidades de las acanaladuras de cada se-—
rie se encuentran alineadas sustancialmente sobre una recta para-

lele a las citadas carag que limiten anteriormente los elementos
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Les acaneladuras 16 pueden ser realizades mediante cualquier—

salientes 14.

trabajo mecénico de arrangue de virute o hediénte deformacidn pldea-
tica. Eg preferiblo;una-oﬁeracién del segundo tipo, puesto que con
ella no se dafian las cﬁerdas 2 que pueden & su vez. venlr coritgdas
cuando tales acanaladuras ée efectuen con un utensilioc con corte’
cual, por ejemplo, una fresa éiratoria- o

Para efectuar tel operacifn pueds ser conveniente wtilizado
un utensilio en forma de U, 17 (figufa 15) llevado a una temperatus-
ra adecuada, mediante una fuente dé caloffcualquierao Moviendo el
citedo utensilio axialmente, despﬁés de haberlo introducido a una
cierta profundidad en el interior del ﬁaterial de la capa 1, se .
obtilene una acansladura cuya #ecciﬁn es sustanéialmente lguel a la
seccifn del utensilio mismoe '

El empleo ds tal utensilio permite obtener acanaladuras ssgue
ramente parelelas a las cuerdas y permite ademfe la ejecucidn de
acanaladuras perfectémente centradas enula capa 1 comprendida en=
tre dos cuerdas 2 contiguasi |

Seguidamente, los dos-trozos de'extremidad de la ointa, prepow
rados del modo fescrito, son llevados & cooperer el uno con el otro;
insertendo los elementos salientes 14 de un trozo entre las corres-
pondientes entalladuras del otro trozo, de modo de obltener una eg-—
tructura del tipo de aquells representads en la figura 9+ A cop=
secuencia de tal operacifn, las acansladures 16 de la serie 15 for-
made sobre los elehentos salientes 14 se éncuent:an sustencialmen=
te alineadas con las correspondientes acaﬁaladuras de la gerie 15
formadas sobre ¢l lado de la céra de fondo 13 de las entalladuras

11l AL interior de cada alojamiento constitufdo por dos acanaladuras
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gorrespondientes, pertenecientes aila.serie;citada!;viene-ipsgrt&.
do un trozo de cuerda o de cordoncillo 18 (figura 11) de longi-
tud sustancielmente lgual a la longitud de tales dos acanaladu-
rage. Lag ouerdas 18 comprenden un elms flexible revestida de une
capa de goma todavie sin vulcenizer (cruda). Ademds, para efece
tuar tal operacién, tanto en el interior de las acanaladuras, como
sobre las superficies de las cuerdas 18 que deben ser introducides
en gstas, viene depositada, de cualguier modo conveniente, una
adecuada cantidad de una adecuada cola 19 (figure 11)» Tal cola
puede estar convenlentemente constituida por une solucién de g0~
me diaueita en un solvente adecuado. La estructura obtenida al
final de la operacidn citada estd représentada en-las figuﬁas 10
y 1% B 0 V
En la cere superior de la estructura dg las figuras 10 y 11
viene seguidamente, depositada una adecuada capa da la cola ci=
tade y sobre esta viene aplicada le capa de tejidoe 3' (figuras 12v
Ty _13)3 las dimensiones de tal capa son tales de permitir disponer
eétd'exactamente entre lag lineas de corte 7 (fizura 3) de los
dos trozos de extremided de ia cintals EL tejido de la éapa 3¢ estd
normalmente constitufdospor un tejido "cord", convenientemente
engomados Sobre tal capa de tejido viene di;puesta ung ulterior -
cantidad de cola y aplicéda una capa de goma 4' (figuras 12 y 13)
no vuleanizeda, del tipo de aquella de la capa de goma 4 gue £ oTw
ma parte de la cinta. Das dimensiones de la capa 4' son tales de
disponerse exactamente entre las lineas de corte 8 (figura 3) de
loz dos trozos de extremidad de la cinta. Seguidameﬁte, del modo
en todo anflogo al descrito, vienen reestablecidas entre las 1lf=-

neas de corte 7' y 8' respectivamente las capas de tejido y de



10

15

20

25

- 404760

gome, relativas a la parte inferlor de la cinta. La eshructura
asi obtenide estd representada en las figuras 12 y 13
Tal estructura viene seguidamente wvulcanizada, disponiéndola

. en una prense apte en la cual ella visne gometida a la aceidn

de la presién y del calor. Durante tal operascién, tanto la cuerw

da 18 que han sido introducidas en el interior de las acanaladuras

16 de la estructure representeda en la figura 9, como las.capas

de tejido 3' y de goma 4%, adhieren perfectamente a las partes

contigues,de modo de obtener un empalme constituldo por una ini-

ca capa de goma, 8l interdior de la cual las capaes de tejido 3' ¥y

loa frozos de cuerda 18 citados estén:éompletamente anegad os.
Durente la operacién de wvulcanizecidn, cuando las cusrdas 18

estdn construfdas con ﬁn material que tiende a contraerse con

el calentamiento, como ocurre en el caso en el que tal materiel

sea poliester, etas pueden ejercer sobre los elementos salientes

14 favorables acciones tangenciales gue tienden a alinear las aoce-

naleduras 16 formadas en taies elementos con las correspondientes
acanaladuras formadas en correspondencia dei fondo de las entem
1ledures 1l. En efecto, 8i se supone éué lau ejes de dos acenalaw’
dures 16 en las cuales estd alojada‘una cuerda 18, no extdn per-
fectamente coincidentes, como estd representado en la figure 14,
48l cuerde presenta. dos trozos:de extrenided 18z y 181 sustanciale
mente paralelos pero no co;ngidentes; unidos por un trozo curve
lBg%-Duranfe le operacién de vulcanizecifn, & causa de las con-
tracelones citadas, la cuerde 18 viene sometide a solicltaciones
da’tracci6n que tienden obviamente 2 elinear los dos trozos de ex~
tremidad 18a y 18gbADe e30 se consigue que el trozo 8¢ aplique,

en correspondencia de las esquinas A y B de las acanaladuras 16,
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fuerzas tangenciales F que tienden a alinear gustancialmente
lag acanaladuras nismes

La junte obtenida con el procedimiento descrito presentsa
une resistencia mecdnica sustancislmente iguel 2 la de cuslquier
otro trozo de la cintae En efecto, las extremidades de la cinta
son unidas.mediante un ndmero de cuerdas que e sustencielmente .

iguel 2l que se encuentre en una oualquiera secoidn degla cinta,

~oomo es visible en la figure 13; que representa una seceifn rec-

fa del empalme's De tal seccifn gs puede ver que las cusrdas 2
que se encuentran en el interior de 1lg¢s.elementos salientes 14
de cade trozo de extremided de 18 cinta y que no estdn en gra-
do de contribulr & la resistencie mecdnice del empalme; estando
separades de las corrsspondientes cuerdas pertenecientes el otro
trozo de extremidad de la cinte, estdn sustituldas por las cuer~
das 18 introducides en ol interior de las acanaladuras 16 de los
mismos elesmentos salientes's De este modo, en cualquiera seceidn
del empalme el mimero total de cuerdes (igual a la sumde las
18 y de une parte de las 2) que contribuyen a la resistencia mew
odnice es sustencislmente el mismos , .
Tambiﬁh'la fleiibiiidad del empelme resulit’ ser sustancisle
ments lgual a la flexibilidad de cualquier oftro trozo de la cine
a0 Bn efecto, estando las entailadungs 11 y las acanaladuras 16
(figuras 4 y 9) efectuadas dnicamente en le capa de goma 1 de ca~
da trozo de extremidad de la cinta, después de la citada operacién
de vulcanizacifn, se obtiene una peffecta continuidad del mate-
riel de tales capass le misme uniformidad no habria sido & su
vez obtenida si less entalladures 11 hubiesen sido realizades tame

biﬁﬁ & -través de las capes de tejido 3; en este caso, tambidn desi
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pués de la vulecanizacién, habrie habido, eﬁ el empalme, discone
tinuidades tales de conferir a este flexibilided distintae respec-
to a las otras partes de la cinta. De otﬁg parte, las discontinui-
dades creadss en el empalme por lasnlinegs de corte ;,7' (figu=
ra3)no determinan sustencielmente ninguna sensible variacidén de
la flexibilided, porque éllas no son sustancialmente perpendicﬁlag
res 8l eje de la cinta y contenidas en sgpciones distintas,

Resulta claro que & la forma de realizacién descrita de la
presente invencidn pueden ser aportadas mpqificacionea Yy variantes;
tento en la forma, como en 1s disposicin de las distintes partes
sin apartarse de la esencialidad de la.invenéiﬁn mismes

El procedimiento demerito se presté obviamente para unir tro=
zog de extremidad de cintas cuye estructura sea distinta de ague-
lla representada en las figuras 1 ¥ 2 o en la cual el material que T
constituye una o ambas capes 1,4 no sea gome'o Fn particular el '
procedimiento puede ser utilizado para'unif extremidades de cintes
cuye estructura resistente eété congtitufda por une capa de goma
en la cual estdn ensgados cortos trozos de cuerdams (cintas denomi-

nadas "feltrati')e En el caeo en el que las capas 1 y 4 no sean

‘de gomé, le ope;éeién de vulcanizaciﬁn descrite es sustituida por

otra operacidén mediante la cual se determina simplemente la fusrdn
de los materisles de tales capash

Tambidn la disposiciﬁn de las cuerdas 2 puede ger distinta
de aquells representada, los ejes de dstas pueden, por ejemplo, 7
no estar dispuestos en el mismo plano, o bien estar dispuesﬁos en .

verios planos paralslosi
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NOTA

_ Por la patente de invencidn a que se refiers la presents
memoria descriptiva se REIVINDICA la propiedad y la exploteac-
cidn exclusiva de: |
le=~ Un procedimisnto para empalmar las extremidades de
cintas cada una de las cuales comprende a 1o menos una caps
de material flexible, caracterizado por el hecho que en la ca-
pa de material de cada extremidad vienen formadas acanaladuras,
en cade par de acanaladuras correspondientes, sustancialmente ali-
neades, de las dos extremidades de cinte. Viniendo fijado un trozo
de cuerda para realizar un puentecillo entre tales exiremidadesi
2e- Un proobdimiento tal como el especificado en 1, carac-
terizado por el hecho que en la capas de material de cada eX-
tremidad de la cinta vienen formadas entalladuras que definen
partes salientes, cada parte seliente de una extremidad estando
predispuesta paralinsertarse en una corresgpondiente entalladura
de la otre extremidade.
3e= Un procedimiento tal como el especificado en 2, carac-
terizado por el hecho que el ancho de cada entalladura es susw
tancialmente igual al ancho de cada parte salienteb®
4o Un procedimiento tal como el especificado en 2 0 3, cam
racterizado por el hecho que las acanaladuras visnen formadas
en una zona de cada parte saliente y en una zona en proximidad
del fondo de cada entalladura’s
5e=Un procedimiento en el cual en dicha capa de material
flexible estdn dispuestas euerdas, tel como el especificado en
un8 de las reivindicaciones de 1l a 4, caracterizado por el heche

que cade acanaladura es sustancialmente paralela a las cuerdas
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de la cinta.
6e= Un procedimiento tal como el especificado en 5, carat-
terizado por el hecho que cade acanaladura estd dispuesta entre
dos cuerdas contiguas.
' Te= Un procedimiento tal como el auapeeificado en una de
las reivindicaciones precedentes, caracterizado por'el.hpcho

que la fijacidn de cada trozo de cuerda en un par de acanaladus

rag correépondientes de las dos extremidades de cinta viene efec-

tuade anegandotal trozo en el material de la cinta:'mediante fu-
9idn del material mismos ’

8e= Un procedimiento tal como él especificado en 7, en el
cual el materisl de la cinta es goma, caracterizado por el he-
cho que la fijaciép de cade capa de cuerdas en un par de actm
naladuras correspondlentes de las dos extremidades de la cine
ta se efectda mediante vulcanizecidén del conjunto constituldo
por tales extremidades y por tales trozos de cuerda.

9.; Un procedimiento tél como el egpecificado en una de
las reivindicaciones precedentes, en el cual la cinta comprende
un par de cepas de tejido éntre las cuales estd dispuesta dicha
capa de materiml, cada capa de tejido estando revestida de una
capa de un segundo material, caracterizado por el hecho gue,
antes de formar las acanaleduras y las entalladuras en diche
capa de materiel de cada extremidad de la cinta, se quitan
de ésta trozos de dichas capas de tejide y.de segundo materisl
de longitud a lo menos iguel a lae longitud conjunta de las ene
talladuras y de las acanaladurase.

100~ Un procedimiento el como el especificado en 9, caraoc=
terizado por el hecho que, antes de la operacién mediante la

cual viene efdctuada la fusién o la vulcanizacién de dicha capa

RN
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de material de la cinta, vienen fijados en tal capa trozos de

capas de tejido y de segundo material de dimensiones tsles de

volver a originar ®guellas quitadage
1l«~ Un procedimiento tal como el especificado en 10, carac-

terizado por el hecho que para fijar {ales trozos de capas de

tejido y de segundo material se usa colas

12e= Un procedimiento tal como el especificade en una de
las reivindicacioneé precedentes, caracterizado por el el hecho
que para former las acenaladuras en dicha capa de meterial ds le
cinta viene usado unm: utensilio calentado, en grado de hacer fuu-
dir tal mat.eriala '

13e~ “"Un procedimiento para efectuar empalmes de cintas trans-
portadoms y correas planes de transmisién"e

Consta la presente memoris descriptiw}a de catorce hojas foliaw
das, escritas por una carae

Barcelona, 28 de Junio de 1972.
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