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1 armadas como preparacidn para pasar el conjunto a una pren-
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Este invento se refiere a la fabricacidn de ma-
terial reforzado para correas de transmisién y, en parti-
cular, a magbterial para correas de transmisién reforzado me-
diente capas de refuerzo de material no tejido.

Las capas de refuerzo tejidas, que constituyen
una forma comin de refuerzo para material de correas de
transmisidn, tienen una resistencia inherente suficiente
para sovortar las fuerzas aplicadas en la preparacidn de
las capas de refuerzo ¥ en el armado del material para co-
rreas de transmisidén., Ademds, tales capas estin requbiertas
usualmente con un elastémero no curado que proporciona una
superficie de capa pegajosa y esta propiedad de "pegajosi-

dad. en crudo” se utiliza ventajosamente para reunir capas

sa de cur%do. _

" Las capas de refuerzo no tejidas, pdr e jemplo
de material sin trama, son Utiles en el material para co-
rreas de transmisién, pero la falta de resistencia en al-
gunas direcciones antes de que el materizl se incorpore a
la correa armada, hace diffcil su manipulacién. Ademds,
ahora puede llevarse a la prédctica la fabricacién de nate~
rial para correas de transmisién reforzado con capas de re-
fuerzo sin trama qué,qcuando estén.recubiertas,-no-son pe-
gajosas y que, por tanto, no se sitden por si mismas duran-
te el montaje antes de incorporarlas a un conjunto de co-
rrea de transmisgidn terminado, '

Un objeto del presente invento és proporcionar

mgdips para incorperar de manera satisfactoria tales mate-
riales en el material para correas de transmisién.

El. invento es particularmente aplicable al ma-
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‘rigideces variadas del material para correas de transmi-

el fin de conectar las hojas entre si en sus posiciones

Hajn anm. 3 . 1}‘(‘1,1

terial para correas de transmisidn descrito en la memoria
completa de nuestra solicitud de patente espafiola nimero
446194, del 18 de Marzo de 19756, Bl material para correas
de transmisibén en ellas descrito comprende un material en
tira de refuerzo, empotrado, que comprende ung multiplici-
dad de filamentos sustancialmente no retorcidos, mutuamen~
te paralelos y estrechamente emPaquetados de, por ejemplo,
nylén, que estdn toﬁalménte impregnados por un material de
matriz que adhiere los filamentos entre sl y con el resto
de la estructura del material para correas con una unién
suficientemente resistente para proporcionar uwns correa de
transmisién satisfactoria, La tira carece de trama y pue-
den utilizerse diversas combinaciones Qe tires pars propor-

cionar”anchuras ‘distintas, diferentes ohracteristicas y

gibn, Pueden utilizarse varias telas o capas de refuerzo
en forma de tiré, puéden utilizarse una o m4s cepas de ma-
terial en tira colocadas transversalmente y pueden emplear-
se dos o mds tiras yuxtapuestas, que se extienden longitu-
dinalmente, para fabricar diversas anchuras de material
pars correas de trénsmisidn a partir de una sola anchura
de tira.

De~acuerdo con un aspecto del presente inven-
%o, un método de fabricar material para correas de trans—
misién formado vor material elastémero y una estructura de
refuerzo empotrada que comprende dos o mds hojas de tela
no tejida de material filamentario, comprende aplicar un
dispositivo de unidn sobre al menos algunos de los fila-

mentos de las hojas para formar una unidén localizada con
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1aguja oscilante para formar una unién en zig-zag a través

ternetivamente, uwna mAcuina de soldar para aplicacién a
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relativas fequeridas en el conjuhto fingl del materizl pa-
ra cérreas de transmisidn, completar el conjunto y curar
o vulcanizar el material armado. |

El método puede llevarse a la préctica para
efectuar wna unidn a tope entre los bordes de dos hojas o .
para unir A4reas éuperpuestas de dos o més hojas.

El dispositivo de unién puede comprender una
méquina de coser para coser entre sf las ho jas conjunta-
das. El cosido se realiza, dé preferencia, con hilo tex-
til, gque pueds ser de material de fibras cortadas o, més
preferiblemente, material filamentario contihuo, por ejem-—
plo hilos de coser de nyldén o de poliester,

El cosido es, de preferencia, un cosido con

de los flyamenuos para conectar las hojas entre si. Esta
forma de cosido es partlcalarmente adecuada para unir los
bordes de dos hojas en relacién a tope, extendiéndose la
linea de cosido en la direccién de los bordes wnidos.

E1l cosido se lleva a cabo normalmente en ura
direceidn paralela a la longitud del material para éorreas,
pero pusde formar 4ngulo con €L, Pueden emplearse dos o més
lineas o grupos de lineas de cosido para situar por comple-
t0 las hojas de refuerszo.

Bl dispogitivo de uwnién puede comprender, al-

través de las hojas conjuntadas con el fin de efectuar una
unidén vor fusibn entre las mismas en la regién de la unidn
localizada.

" Una méquina de soldar puede ser desplazada con-

tinvamente a través del conjunto de hojas de refuerzo o,
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| m&s preferiblemente, ser desplazada por pasos a través del

: [
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conjunto, haciendo pausas para realizar las soldaduras.

Las soldaduras pueden comprender una agrupacién
de soldaduras separadas en forma de linea cuadriculada, o
pueden comprender lineas continuas espaciadas de soldadura
entre las hojas conjuntadas.

Un medio preferido de realizar la soldadura es
el caientamiento por radio frecuencia de un par de plabi-
nas, la platina’infe}ior es de preferencia plana y la pla-
tina superior ha sido dotada de una agrupacidn de salien-
tes que son llevados a contacto ligero con la parte supe-
rior del conjunto de hojas y que son mantenidos en esa po-
sicidén durante el calentamiento y el enfriamiento, para
lograr la soldadura, El tiempo de calenpamiento puede ser
my pequeﬁb, de modo que la soldadura sea solamente cues~
tién de segundos. .

Procedimientos de soldadura alternativos in-
cluyen otros medios de proporcionar calor tales como,; por
ejemplo, calentamiento por induccién a alta frecuencia,
calentamiento dieléctrico, soldadura con haz de electrones
¥ soldadura ultrasénica. En este dltimo caso, puede propor-
cionarse energia en forma continua a través de un grupo de
zapatas que se desplazan a lo largo de las hojas conjunta-~
das para lograr lineas de soldaduras continuas, espaciadas.

En otra alternativa, el dispositivo de unién
puede comprender un adhesivo, por ejemplo, un adhesivo pox
impacto o un adhesivo de fusién en caliente para efectuar
una uwnidén localixada,

" El método puede incluir también la aplicacién

de una capa o de capas de refuerzo de material no tejido
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formando 90¢ con la longitud del materlal para correas o

-{empotrada gue comprende dos o mias hojas de tela no tejida
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de filamentos paralelos, con los filamentos en el sentido
de la trama de la correa. Esto puede hacerse cortando una
larga hoja continua de material sin trama en secciones y

apliecando cada seccifén transversalmente y borde con borde
con la siguiente seccién adyacente, uniendo luego el con-
junto para mantener las hojas reunidas y formar umna capa

continua de filamentos oue se extienden fransverselmente,

Las secciones cortadas pueden anllcarse transvers almente

transversalmente formando un cierto 4ngulo con ella, tipi-
camente comprendido en el margen de 602 a 902,

Puede utilizarse mi4s de una operacién de unidn,
por ejemnlo, ;as hojas de refuerzo pued;n unirse en subcon-
juntos, cada uno de los cuales comprende dos o mis hojas,

y esta un}én puede ir seguida por una unidn de los subcon-
juntos entre si, ' , _

Ademds, la estructura de refuerzo montada puede
ser sometida & una etapa de preparacidén superficial tal co-
mo, por ejemplo, un recubrimiento con un agente de unién
antes de aplicar un elastémero para formar las cubiertas
del material para correas (¢ transmisién. Bl agente de unidi
puede secarse antes de aplicar las cubiertas.

Otro aspecto del presente invento proporciona
un material para correas de transmisién que compreﬁde un

materizl elastémero oue tiene una estructura de refuerzo

de material filamentario, conectadas entre si por una unidn
localizada formads entre las hojas.
Lag uniones pueden comprender aoldaduras y son,

de preferencia, lineas de cosido,
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‘proporcionaron, por tanto, un total de 2363880 filamentos

| Lor de 300% basado en el peso de hilo. La hoja recién en-

o num. | 1 ‘

, © Otros aspectos del pressente invento regultarin .
evidentes a partir de la siguiente descripcién, dada a mo-
do de ejemplo sclamente, de un procedimiento de armado de
material para correas de transmisidén, en conjunto con los
dibujos diagramdticos anejos, en los que:

la figura 1 muestra las etapas de armado para
una correa;

.la figura 2 es una vista en planta de una sec-
cién de un refuerzo de correa montado; ¥y

la figura 3 es una visia en alzado de un Wbtil
de soldadura para uso de acuerdo con el nresente invento,
' Se produjo una hoja de refuerzo longitudinal
de 624 mm. de anchura reuniendo 1692 caPos de hilo de nylén

para neumdticos de 94 tex (140 filamentds por hilo) aque

de 0,67 tex en forma de una hoja de filamentos regularmen-
te espaciados y encapsulando los filamentos con un material

de matriz plastisol de poli(cloruro de vinilo) hasta un ve-

capsulada se hizo pasar sobre un rodillo caliente para ge-
lificar el poli(clo}uro de vinilo). La hoja encapsulada re-
sultante de refuerzd.no tejido se almacend luego en forma’
de roilo para uso como parte del refuerzo de urdimbre del
cinturdn, _
Se fabricé una hojé de refuerzo transversal de

624 ‘mm de anchura reuniendo 846 cabos de hilo de nylén pa-
ra neundticos de §4 tex (140 filamentos por hilo) para pro-
porcionar un total de 118,440 filamentos en una hoja.de fim
lamentos'regularmente espaciados, La hoja se encapsulé con
un material de matriz de poli(cloruroc de vinilo) como ante-
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fuerzo trangversal a utilizar para proporcionar el refuerzo

-{gue se aplicasen lineas de cosido 18 (véase figura 2) una

15Ls hoja cogidz resultante 20 era suficientemente resistente

I
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riormente, también hasta un valor de 300% basado en el peso
del hilo y se gelificé en un rodlllo caliente. La hoga,en—
capsulada se almacené 1uego en forma de rollo. -

Dos rollos del material de refuerzo longitudi-
nal se-colocaroh en las posiciones 10 y 11 como se muestra
en la figura 1, de modo que las dos tiras o bandas 16 y 17,
cada una de 624 mm de anchura, 1legaran‘desde los dos ro-
1los, uwna junto a otra, para proporcionar una anchura de
capa Unica de material de refuerzo de urdimbre (es decir,

longitudinal), para el cinturén. Bl rollo de materizl de re-

de trama para el cinturén, se colocé en un sdporte 13 como
se ilustra en la figura 1. A su vez, se cortaron secciones
de material de refuerzo trensversal de 1248 mm de 1ongitud
en un pueqto de corte 14 y, luego, se hicieron girar em 902
en el puesto 15, desde donde los cuadrados 25 de refuerzo
de trame pasaron a una mesa de armado 12, en la gue gueda-
ron tendidos a través de la superficie superior de las dos
bandas 16 y 17 de urdimbre, yuxtapuestas. Bl conjunto se -
hizo pasar luego bajo una linea de seis mdquinas de coser

de agujas oscilantes (no representadas) dispuestas de modo

junrto a cada borde de las bandas 16 y 17 de refuerzo de ur-

dimbre y de maners ocue se aplicase una linea de cosido 19

para manipulacidén subsiguiente.
La hoja se hizo pasar luego a través de una uni-
dad de pulverizacidn 21, en donde se aplicé a la supdrficie

de trama, que'es la superficie superior de la hoja cosida
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20, un recubrimiento de CHENLOK (marca registrada de la
Hughson Chemical Company), y el conjunto se almacend luego
en forma de rollo en el puesto 22, E1l CHEMLOK actud como
agente de unién para una caba de material de recubrimiento
para correas de caucho, que luego se calandré sobre la ci-
tada superficie quimicamente tratada, almacenidndose en for-
ma de rqllo el conjunto recubicerto.

Dos rollos 23 y 24 de dicho material recubierio
as! preparado se com:Dinaron lvego con sus recubrimientos
hacia fuera para formar un Unico conjunto de correa desen-
rolléndolos dorso con dbrso y manteniendo los bordes en
alineacidén mediante guias en la zona de entrada a una pren-
sa para material de corress de transmisién, La prensa se
utilizé para fundir la correa armada y %ambién pars curar
el recubrimiento de caucho y el resuitado, despuds de re-
cortar los hordes, fue una correa cubierta de caucho de
1200 mm de anchura, que respondia a la especificacidn de
resistencia normalizada 315 KN/m.

En‘el vroceso de armado del maﬁerial para co-—
rreas de transmisién descrito en lo que antecede, el cosidc
proporciona un medio para wnir las capas de material de re-
fuerzo sin trama, dificil de manejar,

. Pueden utilizarse muchas otras comb@naciones
de capas, dependiendo de la estructura requerida del mate-
rial para correas de transmisién. Ademis, la estructura de

refuerzo puede nmontarse por completo antes del cogido, o

pueden coserse dos o mis subconjuntos antes de armar la cs-

tructura de refuerzo completa,
" . Pueden utilizarse otros disefios .de cosido, de-

pendiendo de la disposicién de las capas que han de mante-




10;

20

25

30

I nerse en posicién. El cosido recto puede utilizarse como

) tirada, aplastada, con un tamafio de aprpximadamente"32,5 cm

Ht";ju 1t 10 .!.:I(,’lr,

alternativa o ademds del cosido con agujas oscilantes, y
el cosido puede realizarse en direcciones que no sean pa-~
ralelas a la longitud del material para correas de transmi-
sién, dependiendo de la forma més conveniente de mantener
reunida la estructura necesaria, o

Como alternativa al cosido, puede utiligzarse
la soldadura, por ejemplo soldadura por radiofrecuencia,
para unir las l4minas entre s dando lugar a una unién por
fusién localizada del material matriz de las hojas.

- En la figura 3 se ilustra un Gtil de soldadura
particularmente adecuado pars realizar un disefio de rejilla
de uniones soldadas localizadas entre las hojas de refuerzo
16, 17, 25 en lugar de las operaciones de cosido antes des—
eritas. ELl Wtil de soldadura comprende una placa de alumi-
nio!BO, uéa placa aislante 31 de Tufnol, de 2,5 cm deé grue-
80, una rejilla de soldadurs 32 descrité con mds detalle en
lo que sigue, y dos tiras 33 de cobre, de 15 cm de anchura
y 0,05 mm de grueso, oue sirven como conexiones eléetricas
entre la placa de aluminio y la rejilla de soldadura. La

rejilla de soldadura 32 estd formada de chapalde acero es—

x 75 em, y oue tiene los restantes otros defalles dimensi o-
nales:

Tamafic aproximado de aberturs =
17,5 mn x 45,8 mm,

Porcentaje aproximado de drea ablerta =
765 :

Anchura aproximads del hilo.
2,43 mm

Espesor aproximado del hilo
1,06 um,
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Este til de soldadura estd destinado a unifse
a la platina superior de una prensa de éoldadura por AP,
teniendo la platina inferior una superficie metdlica lisa
gobre la cual puede desplazarse por pasos el material en
forma de hoja a unir.

Log detalles de un empleo de esta miguina de
soldadura por RF para unir entre si dos hojas de material
de refuerzo para fab?icar material para correas transpor-
tadoras, son como sigue. Se produjo un estratificado de re—
fuerzo con una anchura de 77;5 cm colocando bandas de hojas
de refuerzo transversales en &ngulo recto sobre ung hoja de
refuerzo longitudinal, La hoja de refuerzo longitudinal y
las bendas de hoja de. refuerzo transversal tenfan una an-
chura de 77,5 cm y consistian en un éonkunto de hilos de
nylén para neumfticos de 94 tex (140 filamentos por hilo)
encapsulado con una matriz de plastisol de poli(cloruro de
vinilo) hasta un valor de 300% en peso. Lia hoja de refuerzo
longitudinal consistiz en 2136 hilos, es decir, 299040 fi-
lamentos de 0,67 th, y las bazndas de hojas de refuerszo
transversales consistian en 1068 hilos, eé decir, 149520
filamentos de 0,67 tex. Bl estratificadoe de refuerzo se co-
locé luego en la prensa de soldadura por RF y se unié sol-
dando repetidamente seccioneé de 34,3 cm de longitud con '
una salida de energia de 17 KW y con tiempo de soldadura
de 10-15 segundos, '

El invento no est4 limitado a los materiales
para correas de transmisién oue tengan una matriz de poli-
(cloruro de vinilo), y puede utilizarse para otros materia-

les de métriz, incluyendo el caucho.




10

15

20

25

30

(2
i
;

-~
ot
-

Hopn ot 12

REIVINDICACIONES

" Los puntos ‘de invénci6ﬁ propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son 1l0s que se re-
cogen en las reivindicaciones siguientes: ' '

12,~ Un método perfeccionado de fabricar mate-
rial para correas de tramsmisidén formade de material elas-
témero y una estructhra de refuerszo empotrada, que compren-
de dos o més hojas de tela no tejida de material filamenta-
rio, cuyo método comprende aplicar un dispositivo de unidn
sobre al menos algunos de los filamentos de las hojas con
el fin de formar una unién loealizada para comectar las
hojas entre si en sus posiciones relativas requeridas para
el armado final del material para correas de transmisién,
completar!;l armado de.material para correas de transmisidn
¥y curar o vulcanizar el materigl para correas de transmi-
sién terminado, )

28 .~ Método de acuerdo con la reivindicacién
12, en el gue los filamentos de cada hoja se empotran en
un material de matriz antes de la aplicacién del disposi-’
tivo de unidn,

~ 32,~ Un método de acuerdo con las reivindica-
ciones 128 6 2%, en el aque las hojas se montan en sus posi-
ciones relativas regueridas para el conjunto final de mate-
rial para correas de transmisidn, y el dispositive de unidn
se aplica luego para realizar el cosido de las hojas entre
st. *

4% ,~ Un nétodo de acuerdo con las reivindica-

ciones 18 6 22, en el que lag hojas se montan en sus posi-
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~ciones relativas requeridas para el conjunto final de ma-
terial para correas de transmisidn y, luego, se aplica &l
dispositivo de unidn para conseguir la soldadura de las
hojas entre si.

58.- Un método de acuerdo con la reivindicacidn
48, en el que el dispositivo de unidn es desplazado por pa
808 con respecto a los filamentos, nara efegctuar una serie
de soldaduras separadas.

68.- Un método de acuerdo con las reivindicacio
nes 18 4§ 28, en el que el dispositivo de unidn comprende
un adhesivo aplicado a por lo menos unza de las dos hojas
que han de unirse, monténdose luego las hojas en sus posi-
ciones relativas requeridas parad conjunto final de mate-
rial para correas de transmisidn.
| T¢.~ Un método de acuerdo con una cuzlquierz de
las reivindicaciones precedentes, en el que las hojas de
tela no tejida se recubren con un agente de unidn antes de
la aplicacidn de capas de recubrimiento %- uego se cura o
vulcaniza el conjunto de materizl n»ars correas de transai-
sidn asi formado. ,

8%.,~ UN METODO PERFECCIONADO DE FABRICAR MATE-
RIAL PARA CORREAS DE TRANSHMISION.

“Tal y como se ha descrito en la Memoria gue an-

tecede, represcntado en los dibujos que se acomnaZan y pa~

ra los fines que se han especificado.

Hoin nien. l..') {
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e Esta Memoria consta de catorce hojas escritas a

médquina por una sola cara.

Madrid,

P.A. Ozcar :!;e Elzaburu-

for I
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