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Este invento se refiere gl refuerzo de articulos
elastémeros y en particular al refuerzo con une tira para
empléo en articulos alargados tales como correas de transmi
sidén o cintas transportadoras y mangueras.

Es conocido conferir resistencia Jongitudinal a
uns tira por medio de una multiplicidad de filementos sus ~
tancialmente paraslelos incrustados en un elastémero., Para
proporcionar suficiente resistencis al articulo, previamen-
te ha sido necesario agrupsr los filamentos en grupos o hi-
los individuales y separar los grupos & través de la hoja.

En el caso de correas es convencional emplear te—
las o capas de tela textil tejida estando las telas~9§para-
das por capas dg caucho o BV, Ia estructura de refﬁefzo re
sultante es de un espesor sustancial debido al nimero de g
las requeridas pero el rizo en las capas tejidas permite la
gbsorcidn de la deformacidn por compresidn en las cabag de
refuerzo radialmente interiores cuando la correa se huce ra
sar alrededor de rodillos de extremos. Por tanto, el rdzo
es esencial en tal correa pero el rizo tiene un efed%o inde
geado sobre el mddulo louéitudinal de la correa dado que
las fuerzas de traccidn ceusan 12 paralelizacidpm—de los hi=-
los rizados ssi como estiramiento. |

Ios requisitos de resistencia transverssl y rigi-
dez estdn relacionados con la aptitud para la ondulacidn
transversal y soporte de carga de une correa, estando estas
funciones relacionadas con la extensabilidad, la trams de

los tejidos y el numero de capas utilizadas en la construc-

¢idn de la correa y variard de acuerdo con la anchura de la

correa. Ademds se requiere que la rigidez transversal sea

predecible y consistente para permitir un empleo satisfacto

o
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rio de la correa en wnu oconfiguracidén odncava v ondulada.

las correas de médulo elevado emplesn cordones o
cables de acerc espaciados a través de la anchura de la co-
rres ¥y extendidndose longltudinalmente por la correa, Esta
construceidn permite un soporte de carza y una aptitud para
la ondulacidn satisfactorias, Los cables proporcisnen gru -
pos individuales de filamentos pero en la correa originan
dificuitades en la unidén fiable de sujetadores.

Ia solicitante ha descubierto que es posible fore
mar una tira de refuerzo ¥til sin agrupar los filamentos en
grupos individuales y un objeto del presente invento ss pro
porcionar tel tira. |

Otro objeto, especfficamente en relacidn con las
correas, es prop;rcionar una cinte transportadors en la cual
la tire de refuerzo proporciona une capa de refuerzo’relatg
vamente delgada que emplea el material de refuerzo efiééz -
mente y permite una fabricacidn econdmice de la corréa;i

De acuerdo con un aspecto del presente invéhté
una tirs de refuerzo para reforzar un material elastdneno
comprende une multiplicidad de filamentos mutuamente parale
los y muy empaquetados que se impregnan de tal modo que sug
tancialmente cada filemento estd revestldo por un materisl

matriz que proporciona una adherencie frente gl desprendi -

miento de gl menos 3,15 EN/m cuando se ensaya como se defi-

ne en la presente memorisa.

Ia adherencins frente al desprendimiento se ensaya
de acuerdo con la norma britdnica B.S. 400:Parte I: 1972
por medio de una traccidén ejercida para seperar dos tiras

de refuerzo. El desprendimiento pﬁede ocurrir entre las dos

tires o dentro de cualduier tira y por tanto es una medida
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de la sdherencia frente al desprendimiento del material ma-
trize

Preferiblemente la adherencia frente al desprendi
miento es mayor de 5,0 KN/m.

Preferiblemente el meterisl matriz tiene una re -
sistencia al desgarramiento mayor de 100 I/pleza de ensayo
normalizada cuendo se ensaya de acuerdo con la norma britd-
nica B.S. 903tParte A3: 1972, Debe mdvertirse que esta ra -
sistencie al desgarramiento o8 equivalente a una resisten ~
cia a la ftraccidén minims de 10 MN/m? cuando se ensaya de
gouerdo con la norme briténica B.S. 903:Parte A2:1971. Wds
preferiblemente le resisgtencia el desgarramiento es ﬁayqr
de 130 N/bieza‘de ensgyo normalizade que es equivalente &
une resistencia & la traccidn de 12 UN/m? o o
_ Ademés el material matriz tiene preferiblemeg?e
un médulo mayor de 4 ¥N/m? cuando se mide e 100% y mayor de
8 MW/hz cuando se mide & 200%, siendo el mddulo ensayadc de
acuerdc con ls norma britdnica 903.Parte A2: 1971. Més pre—
feriblemente el mddulo del material es mayor que 8 Mh/m‘
1004 y 12 MN/ha a 200%,

Preferiblemente los filamentos Soh Tilamentos sug
tencialmente no retorcidos,

Ia relacidn entre la superficie del material y la
superficie de los filamentos que comprenden la tira de re =~
fuerzo cuando se toms en una seccidn de corte transversal
de la tira es pfeferiblsmenté menor de 3,0. Ademds la rela—
cidn puede ser mayor de 1,0.

Un meterial matriz preferido es un plastisol que

tisne agentes de unidén incorporados en é1l. E1l plastisol pue-—

de ser IV,
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Preferiblemente cuando estd sin gelificar el mate
rigl matriz de POV tiene una viscosidad antes de la impreg-
nacidn menor de 20,000 centipoises segin se mide en un vis~
cosimetro Brookfield a 50 r,p.m. con un husillo del numero
%. Todavia es mds preferible une viscosidad en el intervalc
de 3,000-6.000 centipoizes, Tales viscosidades permiten que
se obtenge unua impregnacidén eficaz. Es conocido que tales
viscogidades pueden conseguirse en el caso de plastisoles
aumentando la cantidad de plastificante, pero hasta ahora
‘tales cambios han esztado acompafiados por reducciones correg
pondientes en la resistencie a la traccidn y en la rsaisten
cia al desgarramiento del plastisol gelificado.

Los efectos tipicos son como sigue:

Contenido de plastificante (ppep) 45 55 1365
Viscosidad (cP) 52,400 14,100 5;600
Resi?gﬁggizaaéedgzgg;g?miento 205 162 .13?
Resistencia & la traccidn (MN/m?) 18,8 18,1 15,8

PeP.CoD. = Partes por cien de polimero

Otro aspecto del presente invento proporciona un
material matriz plastisol para correas, que tiene una visco-
sided adecuadamente reducida mediante la inclusidn de por
pjemplo entre 1y 5 pepsc.P. de un depresor de la viscosi-

Jad y ademds una proporcidn relativamente pequeiia de un plag

tahiento térmico subsiguiente, Ios depresores de viscosidad
ndecuados incluyen alcohil-aril-polidteres (tales como Tri-
ton X 45 marca registrada de Rohm & Haas) y plastificantes

nondmeros edecuados que incluyen acrilstos o Esteres de al=

sohol alflico que pueden ser reticulados por un perdxido ine-
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clnido (tal como perdxido de dioumilo). En los plasiisoles
preferidos que tienen baje viscosidad y elevadas propleda -

des de traceién y desgarramiento, el nivel total de plasti-

1f{mero, con 0-35 partes por cien de polfmero en forma de la

| variedad mondmera reticulabls,

Para proporcionar fuerrs de adherencias para dar
las resistencias al desprendimiento establecidas es preferi
ble emplear agentes de unidn tales como los precursores de

resina que reaccionan con la resina de condensacidn de for=

ns mds hexametilen-tetrasmine (HMT), La cantidad de résorci

ng, para fllamentoa de nylon estd preferiblemente en el in -

tervalo de 1,0-12,0 partes por clen partes de polimero aun-

que mds preferiblemente estd en el intervalo de 3, 0-9 0 par
tes por olen de polimero. Centidades adecunadas de HMT son
1,0~8,0 partes por cien de polimero com un 1ntervalo‘grefe-
rido de 1,5-5,0 partes por cien de polfmero. -
Muchos materisles filamentosos diferentes pueden
emplearse ademds dsl nylon descrito anterlofd;H%g; $al como
por ejemplo poliasmidas alifdticas y aromdticas en general
inecluyendo las vendidas con 1os nombres Nomex y Kevlar, po-
liésteres, derivados polivinilicos, derivedos poliolefini -
co; reydn, vidrio y metales y estos pueden estar en forma
de filamento continuo o en forme de fibra cortada. Los mate

riales se emplesn preoferiblemente en forme lineslmente anie

|gétrope (por ejemplo filamentos de poliamida estirados),

Puegto que, de acuerde con el invento, existe un

nimero sustancial de filamentos superpuestos unos sobre

ficente estd en el intervalo de 40-70 partes por cien de po

mgldehido. Ios precursores tipicos son compuestos hiﬁxaxidi

cos aromiticos. Los agentes de unidn preferidos son resorci

-t
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otros en la profundidad de la tira'de refuerzo, existe uns
deformseidn o acojinamiento inherents en la tira en que per
mite que los filamentos se dispongen plencs en la tira im -
pregnade. Lessuperficles de la tira resuliante sustancial -~
mente lisas faciliten grandemente el ensamblamiento de la
corres dado que impide @l atrapamionto de aire.

Otros aspectos adicionales del invento proporeio-
nep _correns o cintas transportadoras que ticnen cublertus,
eg declir capas superficiales exteriores de revestimiento ex
truido o correas de ICV calandradas que tienen cublertas de
ung mezela de EFCV/caucho de nitrilo y correas gue tishen cu
biertas de caucho y otro material elastémero.

' E1l primer caso las cublertas de ICV son autoadhe-
sivas peve el conjunto de tira de refuerzo impregnada con
POV, pero en el cgso de cubluries de caucho pusde emplearse,
gl es necesario, un tratamiento con imprimecidén para as?gu-
rer la unidn adecuade de las cublertas. 5

El invento también incluye proporcionar diﬁeiéhtea
ndmeros de filamentos de refuerzo en el refuerzo de 1a tira.
saf la tirae puede ser de cuzalquier clasificacidn de resisten
cia longitudinal requeridea. Ademés; dos o més tiras pueden
pstar vnides cara con cars bien sea por unz Junta a tope ©
bien por une junta de borde de solapamiento para formor an-
churas diferentes de refuerzo pera diferentes enchuras de
la correz.

TPuede utilizarse més de une capa de refuerzo y el
empleo de dos o mds capas de refuerzo longitudinal permite
que se forme una correa de una resistencia elevada sin te =
ner que fabricer una tira de refuéfzo excesivamente gruess.

Ademds, pueden incluirse uns o mds capas de refuarzo de la
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tire, teniendo los filamentos que corren transversalmente
en la correa para proporcionar el control de le resistencia
trensversal ¥y la flexlbilidad de 12 corres., ILas capas trang
versales pueden ser perpendiculares a le longltud de 1z co-
ﬁrea o formar cualgquler éngulo con ella., Son Utiles dngulos
del intexrvalo de 452-759% y en particular €02, Preferiblemen
te se emples una estrucfura equilibreds con nimeros iguales
de cepas sgesgadas a cualquier lado del tramo longitudinal
de la correa. '
Se incluyen diversas combinaciones de capas, por
ejemplos ' B
(a) una o mds capas de una hoja reforzadas 1ongitué%nél-
mente que jiene vua o mds capas de una hoja refgrza—
das transversalmente unlds a una capa. -
(b) dos o mds capas de hoja reforzadas 1ongitudinaimente.
estdn seperadas unas de otras por ung o mds caﬁé;;de

P

hoja reforzeda transversalmente. .

(¢) una o més hojas reforzedas longitudinalmente d;;?é el
centro del estratificado y que tienen une o mé;“ﬁdjas
reforzgdas transversalmente unlidas a cada care.

(@) una o mds hojas reforzadas trans¥dFsalmélté forman el
centro del estratificado y tienen una o mds hojas re~
forzadas longitudinalmente unidas a cada cars.

1a naturaleza delgada y no tejida del refuerszo
textil permite el refuerzo adicional localizade y la coloca-
cidén de ruptores de refuerzo, capes escalonadas y capas es-
calonadas,inversas Junto con topes de desgarro que fueron
bien conoéidds en la téonica cuando se fabricaben universal

mente correas de algoddn reforzado y mezcla. Los disefios ag

‘tuales ban reducide 1ls necesidad de tales construcciones

A~
“w\
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pero este invento permite; por ejemplo, la pogibilidad de
empleo de capas escalonadas en una construccida de corres
econdmica y eficazmente para modificar la rigidez lateral
y por tanto la flexibilidaed para la ondulacidn a tiwvis de
la anchure de la corrsa,

Con el fin de hacer dptima lms propledades de la

correa y en perticulsr proporclonur un asidero bien ssegurg

esbar separadas por medlo de una capa intermedia delgada.

La capa Intermedia puede ser del mismo material
que las cubliertas pero preferiblemente es de un compuesto
de caucho de nitrilo, o mds preferiblemente del material ma
triz. En el dltimo caso la cape intermedia puede ser una
ho Ja separada de material matriz especialmente formuiado o
puede astar formade integralmente con la tira de rofuerzo
por medio de una elevada absorcidén de material matriz sobre
uno o ambos lados de los filamentos ensamblados. Conybhienn
temente se forma una cape matriz engrosada sobre eolaméﬁte
un lado de tal modo que la tira puede emplearse de cual -
quler modo dependiendo de los requerimientos precisos de
la capa intermedia o no intermedia entre las capas particuw
lares de la tira de refuerzo en una corresa.

E1l invento tembién proporciona un métcdo de im -
pregnar o encapsular filamentos de refuerzo para formar una

tira de refuerzo como se desoribe Jjunio con un método de en

sgmblar correas.

De ascuerdo con otro agpecto del presente invento,
un nétodo de impregnar una tira d? refuerzo segin se ha deg
erito antariormente; comprende rewnir el ndmero requerido

de filamentos para formar una hoja, hacerlos pasar descen -
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dentemente a trévés del material matriz y la zone de agarre
de un par de miembros de revestimicnto convergentes y soli-
dificar la tira de material, Ia etapa de solidificacidén pue
de ser gelificaci&n, secado o polimerizacidén dependiendo
del material matriz utilizado. E1l miembro de revestimiento
convergents es preferibvlemente curvado y pusde comprender
un par de secciones cilfndricas. Ia hoja lmpregnads puede
ser recogida sobre un rodillo calentado situado despuds de

las gufas convergentes pars efectuar la solidificacidu,

De acuerdo con otro aspecto del invento un aparew|

0 para impregngr una tire de refuerzo tal como se h@,@es -
crito, comprende un par de miembros de revestimienté éonveg
gentes estacionariemente paraialos, clerres de extre@é'para
formar un canal abierfto por la partes superioxr pafa eiwﬁate-

rial matriz, medios de guia para guiar la hoja requerida de

filamentos descendentements entre los miembros de reﬁééti -

miento, medios pars solidificar la tira impregnada de’ zate-

rial y medio de recogida. et

Aspectos adicionales del invento serdn eviééhtes
a modo de ejemplo solamente de la descripeidn sigﬁiente de
variss realizaciones de la invencién 161da efi Gonjuncidn
con los dibujos en los cuales:

Lé Figura 1 muestra un aparato para impregnar la
tira de refuerzo del presente invento;

Ia Pigura 2 muestra una tira de refuerzo que tie-
ﬁe una multiplicidad de filamentos impregnados con el mate-
rial matriz;

La Plgura 3 muesire la tira de la Figura 2 con wg
capa unida de elastdmero;

Ia Figura 4 es una pieza en seccidn escalonada

..E\:T
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de la correa que comprende cublertas exteriores de caucho,
uns capa de refuerzo central que se extiende longitudinal =
mente y a cualquier lado de la capa de refuerzo central que

ge extiende longitudinalmentis une capa de filamentos de re-

fuerzo que se extienden transverselmente;
ILa Figura 5 muestra una tira de refuerzo itransver
sal dispuesta en un dngulo sesgado de 602 con respecto a la

_1{nea. central longltudinal de la correa,
En una primers realizacidn del invento una tira

u hoja de refuerzo tal como se muesira en la Figura 2 se
formé egrupando a un espaciémiento de cabos de 276 filamen—
tos por 100 mm de hilos de nylon de 94 fex que comprendian
cada uno 140 filamentos. EL conjunto se encapsulé en el ape.
rato de la Figu}a 1 con wna formulacidn 1 de plastiéél de

PCV de una viscosgidad de 5.600 centipoises seguldo jof uns,
etapa de gelificacidén a 1702C durante 25 segundos, ﬁﬁé com~
pletd la penetracidn a travds de la estructura filaﬁén%osa

ensamblada y endurecid la hoja. (Mds detalles sobre élQmé-
todo de emoapsulacidn y el aparato serdn descritos mééladg
lante).

Una segunde hoja fud hecha precisamente del mig-
mo modo empleando una formulacidn 2 de plastisol de PVC sin
los promotores de adhesién.

La adherencia frente al desprendimiento de cada
hoja fue luego ensayada de acuerdo con la norma britdnica
490: Parte I 1972 midiendo la fuerza medias para separar
un estratificado de dos hojas de fllamentos encapsulades.
El estratificado fué respaldado con una cublerta de caucho
como se muestra en la Figurae 3 y curado durante 15 minutos

a 1609C para simuler una correa.
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Ias formulaciones de XV y los resultados de la
adhsrencie frente a2l desprendimiento son como sigue:

Formulacidn 1 TFormulacidn 2

v 100 100
Ptalato de dioctilo 65 65
Tribase 5 5
Regorcina 5 -
Hoxame tilen~-tetraamine 3 -

Adherencia frente al despren-
dimiento (XKN/m) 3,4 0,5

.
“ N

Ios resultados de la adherencia frente al ddspren
dimiento demutestran la importancia de asegurar un elevado
nivel de unidn fibre/metriz mediante la adicidn de agenies

de unidn adecuados & la mezcls de materiel matriz. - -

un espesor de 8 mm para una especificacidn normalizaa.a;l;ie
una resistencia de 315 KN/m, es decir, la resistencia lcngl
tudinal requerids de 350 KN/m y la resistencia transversal
requerida de 130 KN/m, Ia cinta se muestra en la Figl‘:rar 4.

Una hoja e refuerzo longitudinel,~de un ancho de
1050 mm, se produjo ensamblando 2.898 oabos de ﬁilo de ny -
16n para neumdticos de 94 tex (140 filamentos por hilo) lo
cual proporciond por tanto 405."}20 filahentos en total de
0,6:7 tex en una hoja de espaciamiento de cabos regular y en
capsulando los filamentos ensamblados con un pastisol de
ECV basta un nivel de 300% basado en el peso del hilo (es
decir un material matriz paras una relacidn de refuerzo de
244 basade en la seccién transversal),

Se empled la siguiente formulacién de plastisol

Se construyd una cinta transportadora complata de |
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de ICV:

Norvinil P 10 (marca registreda de Norsk~fydro Co.) 100
Ftalato de diisoctilo 45
Ptalato de dialilo ) 10
Perdxido de diocumilo 1
Sulfato de plomo tribdsico , 5
Resorcing, - 7,5
Hexamentilen- totrasmina 4,5
Triton X 45 (marca registrade de Rohm & Heus) 2

El tratamicnto de encapsulacidn se efectud hacien
do pasar los filasmentos en una direccidn descenaente,g*tra-
vés de la zona de agarre de dos rodillos estaoionariQEQune
contenfan el plastisol y sobre rodillos rotatorios céiénta-
dos internamente revestidos con FEP, paras un tratamigﬁ;s de
goelificacidn de 25 segundos a 1&090. (Se daxrdn mds adéiante

mds detalles de la encapsulacidn).
Se prepard una hoja de refuerzo transversal 'de

una enchurs de 1,050 mm ensamblendo 966 oebos de un hild de
nyldén pers neumdticos de 94 tex (140 filamenﬁos por hiib)

es decir; un total de 135.240 filamentos & partir de 3 ha -
ces de hilos en una hoja de espaciamiento regular y encepsu
lando este conjunto con la misme formulascidn de plastisol
que anteriormente, también e un nivel de 300% de peso de hi
lo (es decir un material matriz para una relacidén de refuer
70 en la seccidn trensversal de 2,4). Despuds de pulverizer
Chemlok 220 (marca registrada de Hughson Chemical Co.) so =
bre las caras con el absorbedor de la matriz inferior (es
deoir, el lado en contacto con el primer rodillo oslentado),
1a hoja transversal fué corfada en tramos, estos fueron gi-

rados 902, y sus superficies tratadas con Chemlok fueron la
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minadas contra dos cublertas de caucho su una disposicidn »
de apoyo para formar dos capas de un refuerzo transversal.
Tas dos cublertas de caucho eran de 2 mm y 4 mm da espesor |

respectivenente.

Con el Tin de hacer Sptima la adherencia frente
21 desprendimiento en gl centre de la clinta o correa, se en
sambleron dos hojas du refuerzo longitudinal con lag caras
que tenfan la absorcidn de matriz més elevada haciendo fren
te hacia el interior (es decir 195 lados més alejados del
primer rodillo de gelificacidn). Ias cubiertas de caucho om
el refuerzo transversal unido fueron colocadas une eq“cada
cara de las dos hojes de refuerzo longitudinal para"}ééhar
un éstratificadg de (cublerts/l hoja transversal/2 hojas
longitudinales/1l hoja transverseal/cubierta), conjuntngua
luego se curd en una prensa de cinta durante 15 minutos a
1609C. Al final del ciclo de curade la cinta o correg-?ué
enfriada en la prense durante 2 minutos y después déQgétirqg
la de la prensa fud cortads a su anchura final deli'mapéo.
Ia cinta se ensayd y los resultados se comﬁararon
con los de cintas reforzadas condicionalmentes o

. Cinta reforzeda Cinid reforzada

de acuerdo con de tejide con =
el invento yvencional

Eficacia de resistencia de
la cinta basada en la re - : -
sistencia del hilo (%) 94 78

Adherencia frente al des ~

prendimiento de acuwerdo

con la norme britdnica 490

(K2¥/m) |

Capa a Capa 6,25 7,0

Cubiertza a capa 124 124

@\
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Pérdids de resistencia despuds
de someterlas a flexidn duran~
te 50 horas (%) 0 0

Eficacia del sujetador estdti-
co basada en la resgistencie de
la cinta (%) (sujetador Dunlop

Champion) 54 62
Comportamiento del sujetador
dindmico (horas para el fallo) 1304 40100

Ondulaebilidad transversal de

scuerdo con la norms britdnica
490 0,19 0,30

-~4q~---1~ié eficacia de resistencia elevada resultente de
la nueva cinte es debide al menos en parte a la estructurs
no tejida del refuerzo de fibra-peliculs, el alto gggﬁp de
encapsulacidn, y el elevado nivel de lé unidén fibra/ﬁégriz.
Ademds le estructura de refuerzo o carcasa:éé la
ointe es delgade, cuando se compera con las cintas ¥ oforzam
das oon tejidos convenclonales, lo cual permite una'fiexib;
lidad longitudinal y trensversasl y una vida de fatiga exce-
lentes, por no someter los filamentos de refuerzo a nihguna
compresidn sustancial. ‘
Dos ejemplos mds de cintas fueron hechas té@iquﬁo
cada ung tres capas de hoja de refuerzo longitudinal de
1.050 mm de anchura, consistiendo en 2,898 cabos de hilo de
nylén pera neumdticos de 94 tex (140 filsmentos por hilo)
encapsulados con un plasti=sol de FCV a un nivel de 250% y 4
capas de una hoja de refuerzo trapsversal de 1,050 mm de an
cha, consistiendo cade une de 1,449 cabos de hilo ds nylén
para neumdticos de 94 tex (140 filamentos por hilo), encap-
sulados con un pastisol de FCV a un nivel de 300%. Ambas
cintas fueron construldas en el siguiente orden: Cubierta

de caucho de fondo, oapa de Chemlok 220, dos capas de hoja

de refuerzo transversal, una capa de hoje de refusrzo longl
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tudinal; dos capas de hoja de refuerzo transverssl, dos ca-
pas de hoja de refuerzo longitudinel, capa de Chemlok 220,
cublerte de csucho superior,

En una cints todas las capas transversaies esta =
ban dispuestas a 902 respecto a las capas longitudinales,
pero en la otra ocinte como se muestra en la Figura 5 las
dos capas transversales de smbos Juegos fueron dispuestas
en. dngulos sesgados opuestos de 4 609 con relacidn a la di~
reccidn longitudinal.

Los resultedos de ensayo siguisntes muestran que

une construccidn de trama sesgeda mejord la ondulabilidad

&x
- .

transversale. s

P ow o,

Y a

Angulo de refuefzo } Ondulabhilidad DS
trensversal ; 249G, : ~109C, -~ .
1 T/L ; Angulo i F/T | Anguio
90 é 0,140 g 40e g 0,076 i 262
60 i 0,212 i 529 i 0,115 i :36¢

o,

Ia ondulabilidad fud medida de acuerdo conﬁiaﬁhog
ma britdnice 490 Parte 1:1972 y estd relacidn-B/E es una me
dida de la ondulabilidad y el dngulo es el dngulo de ondula
miento resultante (I como se ensayé = 650 mm).

Ias correas o cintas para aplicaciones a baja tem
verstura pueden fabricarse con solsmente ligeros cambies
respecto a la formulacidn del material matriz de V. Los
cambios consisten en.emplear cualguiera de los plaatifioan-
tes para bajas temperaturas bien cbnocidog,por e jemplo éstg
res de deidos lineales y alcoholes lineales, por ejemplo
WPLTABRACY 985 (merca registrade de Albright & Wilson), gue

<
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ea un éster de deidos dibdsicos saturados de 4 a 6 dtomos
de carbono y alcoholes normales superiores.

Las cintaé o correas resistentes o 1a llama pue -
den fabricarse por otras modificaciones en los materiales
usuados tales como por ¢Jjemplo ompleando plastificantes de
ftalato o sditivos resistentes a la llama, '
Ademds ls cinta o correa del presente invento pue
dédaer.dowbaja rosistencia, tal como se emplea para cintas
para alimentos y cintas pare meanlpulacidn de envases., Tales
aplicaciones de baja tensidn se consiguen por simple dispo-
sioidn de estructuras de refuerzo (por ejemplo una dfacs ho
jes longitudinales solame:te) y ol matersal matriz de ROV
puede emplearse para proporcionsr lus superficles derla cin
ta o correa de modo que no necesltan emplearse cublertas.

Ia Figura 1 muestra el sparato emplesado pare ime
pregnar los filementos parg formar la tira u hoja de_hi?ns;
Une. serie de plegadores 1 gqus lleva cade un grupo de,@gpps
de hilo estdn montados en un caballete de modo que lqa.;a ~
bos puedan ser ‘tomados en una disposicidn ordenada 2, Une,
disposicidn de peine condensador 3 fija la posicidn de cada
Filo en la disposicidn ordenads 2 y los hilos se transfor

jman luego en dos hojas que se hacen pasar una sobre cada

25

30

ar de rodillos de gufa 4. Ias dos hojas se juntan, se ali-
entan a través de un peine de espaciamieﬁto final 5 pare
nsamblar los hilos segdn se requiera en la tira final y se
hacen pasar al cabezal de impregnacidn,

El cabezal de impregnacidn comprende un par de
miembros de revestimiento 6 que son rodillos sstmeionerios,

pn par de placas laterales 7 y placas de extremo (nc mosira

das) pars formar una artese o canal que se zanticne lleno
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de material matriz.

1a t;ra u hoja de hilos es estirada descendente =
mente a través del canal del material metriz y la zona de
agarre de los miembros de revestimiento 6. Al abeandonar el

cebezal de impregnacidén la tire se hace pmsar sobre un par

de rodillos de gelificacidn 8, calentados internemente que |-

estdén revestidos con une superficie no pegajosa tal como
etileno/propileno fiuerado. Ia tira ss gelifica con log fi=
lementos en las posiclones filjedas por el peine de éspacia-
miento 5.

Is tire se hace paser sobre un rodille de guia 9
a través de una unidsd de arrasire 10 y hasta una zona de
acopio 11, Ia unidad de srrastre estira la tire de hllos a
través del aparato desde los haces, que estén 1igeramante
frenados parse mentener uns tensidn de filamentos uniforme y
proporcionsy asi uniformidad en la distribucidn de féﬁ?&.
El peine de espaclamiento 5 y el peine cqndeﬁsadpr 3f§§£gn
diapdestos pare espaclar los filamentos y l&s hilos dé“ﬁ?do
que se obtenga en ls tira una distribucidn de filameﬁ%3 ung
forme.

Is uniformidad en la distribucidn de~filamentos
dentro de la tira impregnade es favoreciaa, pafticularmenie
en el caso de une tira de refuerzo que tiene tanio poco con
tenido de fibras como de meterial matriz, mediante la adi -
cién de una barra extendedora 12 insertada entre los miem -
bros de revestimiento 6 y los rodillos de gelificacién 8.
Ia barra extendedors 8 se mentlene en contacto con una cara
de la tirsz.

El libre movimiento de la hoja de hilos a ‘través

del cabezal de impregnecidn hace que el material matriz ses

~
< N
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forzado a pasar dentro del conjunto de filamentos con lo
cual s¢ excluye el aire sin desplazer rslativamente los fi-|
lanentos,

Cuando se emplesn materisles matrices de viscosi-
ded superior, el nivel de impregnacidn puede aumentarse ce-
lentando el material en el cunel bien sea antes de ponerlo
en el canal 0, por ejemplo, empleando miembros de revestl -
~mien¢o celentados, Una temperatura juatamenée por debejo
de la temperatura umbral ajustada, por ejemplo 459C, es ade
cuada pars los meteriales mairices de ICV,

Le cantidad de waterial matriz se controls por
ajuste de la zona de agarye de los miembros de revestiﬁien—
to 6, (es decir, la separacidn entre ellos). Los ajustes ti
picos estdn en el intervalo de 0,1~1,0 mm, Tales espacios
requieren el empleo de hilos sin nudos o hilos empalmédos
con aire, Sin embargo, los hilos sin nudos pueden emplearse
gl los miembros de revestimiento 6 tienen una superfiéie
aléstica; tal como por ejemplo caucho de nitrilo, an:ﬁa're-
gién de la zona de agarre. .

La regularidad superficiasl de 18 hoja de hilo im-
pregnada es controlada en la etapa de gelificacidn, Los ro-
dillos de gelificacidn tienen une superficie no pegajosa de
baja porosidad tal como la que se obtlene fijando un mengui
to de etiléno/bropilono fiuorado extruido de modo gue no
atrepe ¢l PCV o la resina de wnidn degradedos contenidos en
ol material metriz. Ademds, el ligero bordeamiento causado
en la cara no en contacto con el primer rodlllo de gelificg
cidén 8 es parcialmente nivelado por el sepsundo rodillo de
gelificacidén 8, pero puede ser sébarado completamente em w

pleando un rodille adicional 13 como un rodillo nivelador
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que se pone en contacto con la ofra cara de 1la hoja inme =
diatamente desyués de que se pone en contacto con el primen
rodillo de gelificacién 8,

Como alternativa al rodillo nivelador adicional
13 puede emplearse una zapata que comprende una banda peque
fla no pegejose airededor de los dos rodillos extremos sepa-
rados y mentenida en contacto con la superficie exterior dg
la tira en parte de la trayectorizs alrededor del primer o=
dilio de gelificacidn 8, Ia tira es mantenida asi entre un
par de superficies, una la del rodillo y lo otra la superfil
cie de le banda extrema, mlentras que ocurre la gelifica =
cién inicial y 1le tira resultante tiene superficies»inferig
res y superiores muy lisas o suaves. |

Puedeﬁ emplearse barras de telar antes de pasar
los filamentos a través del canal para conseguir le disﬁri—
bucidn regular de los Tilamentos, cuando se trabajan en log

peines a baja tensidn,

Finalmente los miembros de recubrimiento, 16§-ro-
dillos de gelificacidn y la tensidn de arrastre de 13;.filg
mentos pueden ajustarse para formar una hoja que tisne una
capa mds gruesa de material matriz sobr¥d un IS o cara que

gobre la otra cars.

o
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentaﬁ para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los que se
récogen en las reivindicaciones siguientes:

l12,~ Una tira de refuerzo~para reforzar un.
articulo de material elastdémero, que comprende una multi-
plicidad de filamentos mutuamente paralelos y compactamen-
te empaquetados que estdn impregnados de tal meodo que cada
filamento estd revestido sustancialmente por un material
matriz que proporciona una adherencia frente al despren-
dimiento de al menos 3,15 KN/m.

28,- Una tira de refuerzo de acuerdo con la
reivindicacidn 12, en donde la adherencia frente al des-
prendimiento es mayor de 5,0 KN/m.

34,~ Una tira de refuerzo de acuerdo con
las reivindicaciones 12 6 22, en donde el material matrisz

tiene una resistencia al desgarramiento de al menos 100

ha,. Una tira de refuerzo de acuerdo con la
reivindicacidn 12 4 22, en donde el material matriz tie-

ne una resistencia al desgarramiento mayor de 130 N/pieza
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-de ensayo normalizada.

52,~ Una tira de refuerzo de acuerdo-con una
cualquiera de las reivindicaciones 18-hk%, en donde el ma-
terial matriz tiene un médulo mayor de & MN/m? medido al-
100% y mayor de 8 MN/m? medido al 200%. | 7

62.- Una tira de refuerzo de acuerdo con una
cualquiera de las reivindicaciones 12-42, en donde el ma-

terial matrlz tlene un médulo mayor de 8 MN/m medldo al

100% vy mayor de 12 Mi/m® medido al 200%.

72.~ Una tira de refuerzo de acuerdo con una
cualquiera de las reivindicaciones 12-62, en donde 12 re-
lacidn entre el area del material matriz y el area de los
filamentos que comprenden el refuerzo cuando se toman én
una seccidn de corte transversal es menor de 3,0.

88,~ Una tira de refuerzo de acuerdo con la
reivindicacidn 72, en donde la relacion es mayor de 1,0.

92.- Una tira de refuerzo de acuerdo con una
cualquiera de las reivindicaciones 12-8%, en donde el ma-
terial matriz es un plastisol que tiene,incorporados agen-
tes de fijacion. )

108,~ TUna tira de refuerze de -asuerdo con
la reivindicacidn 92, en donde el plastisol es boli(clorurb
de vinilo).

‘118.~ Una tira de refuerzo de acuerdo con la
reivindicacién 10%, en donde el material matriz incluye

caucho de nitrilo.

128,~ Una tira de refuerzo de acuerdo con una

cualquiera de las reivindicaciones 92-11%, en donde los
agentes de fijacidn comprenden precursores de resina que

reaccionan para formar una resina de condensacidn de al-
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dehido.

;39.~ Una tira de refuerzo de acuerdo con la
‘reivindicacién 122, en donde los precursores de resina son
" un compuesto hidroxilico aromdtico y un compuesto que gene-

ra grupos metileno por calentamiento.

142,- Una tira de refuerzo de acuerdo con la

_reivindjcacion 132, en donde los agentes precursores son

resorcina y hexametilentetraamina.

1;5.- Una tira de refuerzo de acuerdo con una
cualquiera de las reivindicaciones 12-148, en donde el ma-
terial matriz, inmediatamente antes de impregnar los fila-
mentos, tiene una viscosidad menor de 20,000 centipoises.

1628,~ Una tira de refuerzo de acuerdo con
una cualquiera de las reivindicaciones 12-14%&, en donde el
material matriz, inmediatamente antes de impregnar ios fi-
lamentos, tiene una viscosidad en el intervalo de 3.000 -
6.000 centipoises. ‘ , y

178.~ Una tira de refuerzo de acuerdo con
la reivindicacidén 15& 6 162, en lo que dependen de la
reivindicacién 92, 108 u 112, en donde la viscosidad re-
querida se obtiene incluyendo entre 1 y 5 partes por cien
partes de un agente depresor de la viscosidad.

182,- Una tira de refuerzo de acuerdo con la
reivindicacidén 178, en donde el agente depresor de 1a vis-
cosidad es un alcohil-aril-poliéter. '

192.~ Una tira de refuerzo de acuerdo con
la reivindicacidn 172 § 188, en donde se incluye un plas-
tificante mondomero que reticula durante el tratamiento tér-
mico de la hoja.

208,~ Una tira de réfuerzo de acuerdo con la
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reivindicacion 192, en donde el plastificante mondmero re-
ticulable es un acrilato o un éster del alcohol alilico.

" 218.- Una tira de refuerzo de acuerdo con
una cualquiera de las reivindicaciones 92 § 102-208, cada
una en lo que depende de la reivindicacidn 92, en donde el
contenido total de plastificante estd en el intervalo de
L0-70 partes por cien de polfmero y menos de 35 partes de
dicho polimero estdn en forma de una variedad mondmera re-
ticulable. . ‘

228, Una tira de refuerzo de acuerdo con
una cuglquiera de las reivindicaciones 18-21%, en donde
los filamentos comprenden filamentos continuos.

R3%.~ Una tira de refuerzo de acuerdo con
una cualquiera de las feivindicaciones 12.212, en donde
los filamentos comprenden fibras ccﬁtadas. o

2hk8,~ Una tira de refuerzo de acuerdo con
una cualquiera de las reivindicaciones 12 a 232, en donde
los filamentos estdn sustancialmente sin retorcer.

258,~- Una tira de refuerzo de acuerdo con
la reivindicacion 228, 232, § 242, en donde el material
de los filamentos estd estirado.

. el oy PP N nadatand

262.- Una tira de refuerzo de acuerdo con

la reivindicacion 25&, en donde los filamentos comprenden

ﬁna.poliamida alifatica.

272,~ Una tira de refuerzo de acuerdo con
la reivindicacidon 252, en donde los filamentos comprenden
una poliamida aromdtica. _ - _

282,~. Una tira de refuerzo de acuerdo con
la reivindicacién 252, en donde los filamentos se eligen

del grupo de materiales de refuerzo que comprende poliés

3
!
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teres, derivados polivinilicos, derivados poliélefinicos,
rayon, vidrio y metales. '

20&,- Una tira de refuerzo de écuerdo con la
reivindicacidn 268, en lo que depende de la reivindicacidn
142, en donde los filamentos comprenden nylon y las canti-
dades de reJorcina y hexametilentetraamina estdn en los

partes por cien de polimero respectivamente.
' 302,- Una tira de refuerzo de acuerdo con ung
cualquiera de las reivindicaciones l2.292, en donde-una ca-
pa de material elastémero estd unida a una cara de la tira.
. 312.,~ Una tira de refuerzo de acuerdo con

la reivindicacidn 302, en donde el material elastémero es
caucho. ' .

328,~ Una tira de refuerzo de acuerdo con la
reivindicacidn 302 & 312, en donde se usa una imprimacidn
para favorecer la unidn al elastdmero.

338,~ Um tira de refuerzo para reforzar un
articulo de material elastoumero.

Tal y como se ha descrito en la Hemoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y

con los fines que se han especificado.
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1 Esta Memoria consta de veintiseis hojas es-
critas a mdquina por una sola cara.
Madrid, {7 SET.1977
P.A.
5
Fernando de Elzaburu
Por B
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