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El presente invento se refisre a un procaedi=-
miento para la Pabricacidn de cintas transportadoras en qus
placas de cubisrta de caucho, que se suceden an direccidn
longitudinal, que deben superponarse a un ndcles de cinta »

contenisnde los ssportss de refusrzo, de langitud limitada,
se reunen con sus cantos marginales vuasltos unos hacia'otros
y se unen adhesivamente entre si.

Una ssencial etapa dsl procedimiento dentro del
alcance de la constitucion ampliamente mecanizada ds los
cuerpos en brutse para cintas transportadoras de goma, con=
sists en la conduccién de reunion de las placas ds cubierta
superiores e Inferiores con 8l ndcleoc de cinta fabricado
separadamente de sllo, que contisne refuerzes de cable de
acero o/y de tejido. Como el nicles se hace avanzar por
traccidn continuamente, en longitud prdcticamente ilimitada
a través de la instalacion de fabricacidn, pers las placas
de cubierta solo pusden afrecerse en longitudes limitadas
en sus lugares ds sallida, con el progrsso de los trabajos
de concepcidn, debsn suministrarse repetidamente de modo
posterior placas'de cubisrta y que deben unirse con sl seg=
tor, que marcha delante. Para no producir ningin lugar de-
fectuuso, que pudiera conducir a desscha, en la superficie
de la cinta transportadora acabada, los cantas marginales
vueltos entre si de los sactores de placa de cubierta suce-
sivos, tiensn que chocar entre s{, sin juntura, de modo que
siempre se necesitan culdadosas trabajos de ajuste, qua ha=-
cen perder tiempo. Por el contrario, el invento tiene como

base el problema de simplificar la reunidn de composicidn

de las placas de cubisrta y sbreviarla respecto al consumo
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de tiempo y sxcluir ademas posibilidades de errores con ma-
yor ssguridad. |

Segdn el invento, para resolver este problema
espocial en rslacidn con procedimientos de la clase descri-
ta inicialmenta, sa ha prsvisto gque los sectoraes margine-
les de la placa de cubisrta que marcha por delante y de la
placa de cubierfa que marcha retrasada, se supsrponen y s
cortan separdndose sn su zona de solapamiento en direccidn
trensvsrsal en tods la anchura de las placas de cubierta,
habiéndose conducido el corte perpendicularments a la super=
Picie de las placas, separandoss después las tiras margina-
les desprendidas y adosandose las superficiss de corte de
las placas de cubierts afadiendo un intermedio da adhersn~
cia. Ventajosaments, los sectores marginales solapados entre
s{, sn la duracidn del corte de separacidn, se sujetan por
una fuarza de apriets, efectiva perpendicularmente a la su~
perficie de las placas, para svitar una pasibls desviacidn
de rotura de la cuchilla cortadora v un curso incontraolado
de la juntura de corte. La anchura de la zona de solapa=
miento debe slegirse segln la constitucidn y las dimensio-
nes de las placas de cubierta, de tal modo que se garantics
una conduccion de corte rectilinea segura. En genersl ha
resultado ser conveniente una medida en el orden de valores
do alrededor de § a 10 veces el grosar de la placa. Por ra-
zohes de la técnica del trabajo se recomienda suparponer
el sector marginal de la placa de cubierta de marcha poste-
rior sobre las placas de cubierta, que marchan por delanta,

porque este orden de sucesign espécial crsa las mas favora-

bles condicionss previés para la conduceidn posterior de
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lae placas de cubierta, la vigilancia de la operacidn de cor

te y el tratamiento manual ulterior de les lugares de unidn.
El invento no soloc sustituye el recorte ejsrci-
do hasta ahora, qus hacia paerder tiempo, de las placas de
cubisrta a mano, por un proceso a maquina, que pueds ejecu=
tarse con medios relativaments sencillos. Por el contraria,
la ventaja especial del nuevo procedimiento debe verse en
que con la simultinea conduccidn del corte a través de los
sectores marginales solapados de ambas placas de cubierts,
88 garantiza un curso absolutaments uniforme de los cantos
de corte, qus deben acercarse y, por consiguients puedé al-
canzar una unidn sin junturas entre las placas de cubierte,
respactivamente sucesivas sin ulteriores trabajos de ajuste!
ni otras medidas adicianales. Daspués del corte de separa-
cidén y despuds de alsjar las tiras de desecho:, las corres-
pondientes placas ‘de cubiertas pusden rsunirse inmediata-
mente, an io que solo deben juntarse previamente con una so-
lucign para ayudar a la adherencia las superficies de corts
situadas librements. La exacta forma de ajusts de las super-
ficies de separacidn excluyeel peligro de lugares defectuo=
sos o intersticios en la unidn sstablacida, y las cintas
transportadoras acabadas presentan, por lo tanto, en todas
las partes una perfecta superficie cerrada. Como las placas
de cubisrta en gensral se suministran sn sectores de 30 me-
tros de longitud o semejantes grdenes de valores, ya en la
constitucign de cintas transportadoras relativamente cortas
debe sstablecerse un graé nimero de uniones de enlace y las

interrupciones condicionadas por ello en otras zenas del

trayecto de fabricacidn, producen sn su suma ineludiblemsnte
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prolongados tiempos de fallo. Frente a a@sto, las economias
de tiempo y trabajo alcanzables con el procedimisnto segin
gl invento, - son posibles acortamientos de hasta aproxima=
damente 1/4 de los tiempos, que debsn emplearse en otro ca-
so - tienen efeclos aceleradores sobre la totalidad del pro-
cedimiento de fabricacidn y sobre sl resultado final sn sl
sentido de una fabricacion mas scondmica y favorable en los
costes. Las tiras de desecho desprendidas se componen de
mezcla de caucho wulcanizable, sin suplemsntos ds ninguna
clase ds materias extraffas y por ello puedsn aprovecharse
de nuevo sin ulterior praparacidn.

Un dispositivo adecuado para la ejecucidn del
procedimienta, prassnts adecuadamente un sujetador de cuhi-
1la trasladable adecuadaments spbre una bass astacionaria
rigida transversalmente a la direccidn de avance de las pla=-
cas ds cubierta preferentemante con velocidad variabls, con
una cuchilla cortadora corrediza respscto a la base y un
dispositive empujador hacia abajo, que se extiende esencial=-
mente sobre toda la longitud de la basa, corredizo a ambos
lados de la cuchilla cortadora, independientemante de ésta,
avanzable contra la base, en lo que ventajosamente asti an-
tepussta una instalacidn de suministro con rodilleos inverso-
res para las placas de cubierta ofrecidas por delante sobra
rolleos por debajo de la base.

El dispositivo pueds utilizarse igualmente bien
en combinacion con la placa de cubierta superior o con la
placa de cubisrta inferior. Su-constitucidn comparativamente

sancilla lo hace poco suaceptible'ds averias y requiere pa~

ra su funcionamisnto y.conservacién solo reducidos gastas,
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El suministro de los ssctores de placa de cubierta de marcha
posterior desds un lugar de desprendimiento por dabajo de la
base de corte, tiesne por consecuencia un accesa sin obstacu=
los al verdadero lugar de corte y espacio de movimiento pa=-
ra la necesaria mano de obra inmediatamente delante del dis-
positive, con buena posibilidad de intervencion hacia ei lu=
gar de unidn. La instalacion cortadora se sligs gensralmente
perpendicular a los cantos lateralss de las placas ds cubier-
ta, para obtener las mas breves longitudes de corte. 5in em~
bargo, seglin las condiciones constructivas de la instala-
cion de Pabricacidn, pueden estar indicadas desviaciones ras-
pecto a ello en alcances limitadas.

£l invento se sexplica por madic de ilustracidn
asquamética de un dispositivo cortador como ejemplo de sje-
cucign.

El dispositivo cortador dibujado forma una par-+
te da una compleja instalacidn de fabricacidn y estd montado
en un lugar adscuado del trayecto de fabricacién en slemen=
tos da estructura 1 ectacionarios de la instalacidn. El mis-
mo conticne un sujetador 2 de cuchilla que, con ayuda de un
motor de transmisidn 13 en dobles gufas de husillo 3, puede
trasladarse en direccidn transversal por encima de una base
do corte 4 también montada transversalmenta, y esta instala-
do para la Tecepcidn de una cuchilla cortadara 6 intsrcam=
biablse, La base de corte 4 que, por ejemplo, se compona ds
un revastimiento de plistico sobre un soporte 5 rigido de
acerc ds molde, estd inserta en una instalacidn ds avance 7

con una cinta transportadora 8 y por debajo marcha la cinta

transportadora 8 desviada encima de rodillos inversores a,
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Por un cilindro 10 elevador de medio de presidn articulado

en ol slemento de estructura, pusde desviaise angularmente la
instalacidn de avance 7 y pucds lsvantarse y bajarse respacto
al sujetador 2 de cuchilla.

Por debajo de la instalacidn de avance 7 estd
previsto un ceballete de rolle 11 para el alojamiento de los
sactores 12 de placas de cubierta suministrados en rollos 12a.f.
En al funcionamisnto normal de Fabricacidén, marcha la placa
de cubierta 12 desde el rollo 1l2g ligaramente Frenado, en la
direccidén dea la flacha I por encima da un rodillo inversor 9
del dispositivo des avance 7 sobre la cinta transportadora 8
para aportarse por ésta a las sstaciones de elaboracidn conece
tadas datrés. Se ha renunclado a la ilustracidn de los medios
usuales para desprendaer y enrollar un tejido de marcha simule
ténea situado entrse las capas del rollec para mayor claridad,

Al soporte de cuchilla 2 le estd coordinado un
dispositivo 14 sujetador hacia abajo, de dos piezas. El dis~
positivo sujetador hacia abajo se extiends en forma do dos
carriles de perfil g ambos lados de la cuchilla cortadora 6
en direccidn transversal al dispositivo 7 de avance por encie
ma de la base de corte 4§ y pueds moverse hacla arriba y hacia
abajo relativemente a ésta con ayuda de cilindros 15 de medio
de presidn en la direccidn de la doble flacha II.

El disposgitivc se ilusira en el sestado de tra=-
bajo durante la sjescucidn de un corts de ssparacidn: la cin-
ta transportadora 8 del dispositivo de avance 7 vscilado ha=-
cla arriba, estd detenida, sin transmisidn. Sobre la pieza

terminal superpuesta a la base de corte 4 del sactor de pla-

ca de cubierta de marcha avanzada 12, esta aplicada sn dispo-
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'se con inmediata observacibn del lugar de unign desde la superp

sicidn solapada la pieza inicial del sector de placa de cu-
bierta de marcha posterior, desprendido en sl tiempo interme=
dio desde 21 rodillo 12a colecado entre tanto en el caballste
11 de rollo, y ambos sectores marginales recubisrtos entre si,
estan colocados fijamente par compresidn de los dispositivos
14 sujetadores hacia abajo. La cuchilla cortadora 6, que-pasa
en direccidn transversal por encima de toda la anchura de la
placa, separa desprandiendo las tiras marginales dibujadas con
rayado, después de lo cual las superficies de corte da las plaf
cas de cubisrta 12 se untan con disolvente y pueden reunirse.

Los trabajos manuales, nascesarios para ello, puedsn efectuar-

ficia de fondo 16 dalante del dispositive cortadsr como pla-
taforma de trabajo. Adecuadamente para ello se oscila hacia

abajo el dispositivo de avance 7 hacia una posicidn oblicua.

La presents patente da invencidn, comprende las
siguientes reivindicaciones:

l.- Procedimisnto para la fabricacign de cintas
transportadoras, en que placas ds cubierta de caucho sucesi=
vas en direccidn longitudinal, superponibles a un nldcleo de
cinta conteniends soportes de refuerzo, de longitud limitada,
se reunen con sus cantos marginales wvusltos unos hacia otros
y se unen adhasivamente entre s{, caracterizads parque laos
sectores marginales de la placa de cubierta, que marcha avan-

zando y de la que marcha posteriormente, se superponen y, por|
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un corte conducido en su zona de solapamiento en direccidn
transversal, por toda la anchura de las placas de cubisr-
ts, esa cortan saparandose perpendicularments a la super=
ficie de las placas, alejandose después de slle las tiras
marginales desprendidas y adosdndose entre si las superfi=-
cles de corte de las placas de cubierta agregando un in-

termediario de adherencia.

2+- Procedimiento segin la reivindicacion 1,
caractarizado porqua el sector marginal de la placa da cu=
bierta que marcha posteriormente se superpone al de la pla-

ca de cubierta, gus marcha avanzando.

3.~ Procedimiento seglin las reivindicaciones 1
y 2, caracterizado porque los sectores marginales, solapa-
dos entre s{, de las placas de cubiarta, en la duracidn
del corte de separacign, ss sujetan por una fuerza de
apriste eficaz parpendicularmente a la superficis de las

placas.

4.~ Procedimiento seglin las relvindicaciones 1
a 3, caracterizado porque los ssctores marginales de las
placas de cublerta se solapan sobre un trayecto asn un or-

den de valores desds 5 a 10 veces el groseor de la placa.
.= "Procedimiento para la fabricacign da cin-

tas transportadoras".

Segin se describe y reivindica en la prasente

memoria descriptiva, ilustrada sep las planos adjuntos, la
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cual consta de nuave hojas foliadas y escritas a maquina

por una sola de sus caras.

Madrid, a
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