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Este invento se refiere al refuerzo de articulos
elastémeros y en particular al refuerzo con une tira para
empleo en articulos alargados tales como correas de transmi
sidn o cintes transportadoras y mangueras.

Es.conociao conferir resistencia longitudinal a
una tira por medié de una multiplicidad de filementos sus -
tancialmente paralelos incrustados en un elastdmero, Para
proporcionar suficiente resistencia al srticulo, previamen-
te ha sido necesario agruﬁar los filamentos en grupos o hi-
los individualea y separar los grupos.a travéds de la hoja.

En el caso de correas es convencional emplear te-
las o capas de tels textlil tejida estando las telas separa-
dag por capas dg caucho o KV, Ia estructura de refuerzo re¢
sultente es de un espesor sustencial debido al nimero de tg
las requeridg:z pero el rizo en las capas tejidas permite la
absorcidn de la deformacidn por compresidn en las capas de
refuerzo radialmente interiores cuando la correa se haée ra
sar alrededor de rodillos de extiemqs. Por tanto, el rizo
es esencial en tal correa pero el rizo tiene un efecto inde
seado sobre el mddulo longitudinal de la correa dado que
las fuerzas de traccidn ceusan la peralelizacidn de los hi-
los rizados asi como estiramiento.

Ios requisitos de resistencia iransversal y rigi-
dez estdn relscionados con la aptitud para la ondulacidn

transversal y soporte de carga de une correa, estando estas

‘| funciones relacionadas con la extensabilidad, la trama de

los tejidos y el n¥mero ds capas utilizadas en la construc
cidn 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
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rio de la correa en una configurscidn céncava u onduleda.

Ias correas de médulo elevado emplesn cordones o
cables de acero cspaciados a travds de la anchura de la co-
rres ¥ extendiéndose longitudinalmenﬁo por lg correa. Lata
gonstruccién permite un soporte de carga y una aptifud pere
la ondulacidn satisfactorias. Los cables proporcionsn gru -
ﬁos individuales de filamentos pero en la correa orlginan
dificultades en la unién fiable de sujetadores.

Lg solicitante ha descubierto que es posible for-
mar una tira de refuerzo Util sin agrupar los filamentos en
grupos individuales y un objeto del presente inverto es pro

porcionar tal tira,
Otro objeto, especificamente en relacidén con lag

correas, es proporcionar une cinta transportadora en la cual
la tira de refuerzo proporciona una capa de refuerzo relati
vamente dolgada que emplea el meterial Je refuerzo eficasz -~
mente y permlite una fabricacidn econdmica de la correa.

De acuerdo con un aspecto del presente invento
una tire de refuerzo pare reforzsr un material elasidmero
comprende una multiplicidad de filamentos mutusmente paralg

los y muy empaguetados que se impregnan de tal modo que sug

matriz que proporciona uns adherencis frente al desprendl -

miento de al menos 3,15 KN/m cuando se ensaya como se defi.

no en la presente memoris,
Ia adherencia frente al lesprendimiento se ensays

de acuerdo con lu norme britdnica B,S. 400:Parte I: 1972
por medio de una traccidn ejercida para separar dos tiras

de refuerzo. El desprendimlento puede ocurrir entre las dcs

tiras o dentro de cualguier tirs y por tanto es una medida
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de la adherencia frente al daaprendimiento del materisl me.

trize

Preferiblemente lm adherencie frente al desprendl

Preferiblemente el material matriz tiene una re -
;istencia al desgarramiento maybr de 100 N/piezz de ensayo
normellizeda cuando se ensaya de écuerdo con la norma ﬁrité»
nice B.S. 903:Parte A3s 1972. Debe adve:rtirse que esta re -
slstencie al desgarrenlento es equivalente a una reslsten -
cia & la traccidn mfnima de 10 MN/m? cuando se ensaya de
acuerdo con la norme britédnica B.S. 903:Parte A2:1971. Mds
preferiblemente la resistencia el desgarramiento es mayor
de 130 N/pieza de ensayo normalizeda que os equivalente &
une resistencia a la traceidn de 12 /2,

Ademds el material matriz tiene preferiblemente
w nddulo meyor de 4 MN/n® cuando se mide & 100% y mayor de
8 MN/h? cuando se mide a 200%, siendo el mddulo ensayado de
acuerdo con le norms britdnica 903:Parte A2t 1971, Hds pre-
feriblemente el mddulo del material es mayor que 8 Mn/hz a
100% y 12 ¥N/u® a 200%.

Preferiblemente los filamentos son filameﬁtos stg
tencialmente no retorcidos, )

Ie relecidn entre la superficie del material y la
superficie de los filamentos que comprenden la tirs de »e -
fuerzo cusndo se tome en una seccidn de corte trangversal
de la tira es preferiblementé menor 4e 3,0. Ademds la rela=
cidn puede ser mayor de 1,0.
~ Un materiél matriz preferido es un plasiisol que
tiene agentes de unidn incorporades en 41, ELl plastisol pus.

de sexr PCV.
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Preferiblemente cuando vstd sin gelificar el mate
rial matriz de FCV tiene une viscosidad antes de la impreg-;
nacidén menor de 20,000 centipoises segn se mide en un vis-
cosimetro Brookfield a 50 r.p.m, con un hugillo del nimero
%. Todavia es mis preferible una viscosidad en el intervalo
de 3.000-6,000 centipoises. Tales viscosidades permiten que
ge obtenga una impregnacidén eficuz. Es conocido que tales
viscosidades pueden conseguirse en el caso de plastisoles
@umentando la cantidad de plestificante, pero hasta ghora
tales cambios han estado acompafindos por reducciones correg
pondientes en la resistencia a la traccidn y en la resisten
cia al desgarramiento del plastisol gelificado,

Los e¢fectos tipicos son como sigue:

Lontenido de plastificante (ppep) 45 55 65
Viscosidad (cP) 52,400 14.100 5.600
Resistencia al desgarramiento 205 162 134
(N/pieza de ensayo) .
Resistencia a la traccidn (MN/m2) 18,8 18,1 15,8

DePeCoP, = Partes por cien de polimero

Otro aspecto del fresente invento proporciona un
paterial matriz plastisol para correas, que tiene una visco-
sidad adecuvadamente reducida mediante la inclusidn de por
pjemplo entre 1y 5 p.p.c.p, de un depresor de la viscosi=-
lad y ademds una proporcidn relativamente pequefia de un plag
tificante mondmexro que puede ser reticulado durante el tra-
tamiento térmico subsiguiente. Los depresores de viscosidad
hdecuados incluyen alcohil-sril-poliéteres (tales como Tri-

ton X 45 marcs registrada de Lohm & Haas) y plastificantes

bohol alflico que pueden ser reticulados por un perdxido in-
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clnido (tal como perdxido de dicumilo). I.: los plastisoles

preferidos que fienen baja viscosidad y elevadas propleda -
des de traccidn y desgarbamiento, el nivel total de plasti~
ficante catd en el intervelo de 40~f0 paries por cien de PO

lfmero, con 0-~35 partes por cien de polfmero en forma de la

: Yariedad'mondmera reticulable.

Para proporcionar fuerza de adherencia para dar‘
las resistencias al desprendimiento establecidas es preferi
vle emplear agentes de unidn tales como los precursores de
resina éue reaccionan con la resina de condensacidn de fore
maldeliido., Los preoursores tipicos son compuestos hidroxidi

cos arcmdticos, Los agentes de unidnApreferidos son resorcl

na més hexametilen~tetrasmina (IMT). Ie cantidad de resorci

na para filamentos de nylon estd preferibleomente en el in -
tervalo de 1,0~12;0 partes por clen partes de polfmero aunw
que mds preferiblemente estd en el intervalo de 3,0~9,0:pag
tes por cien de polimero. Cantidades adecuadas de HUT son
1}O~8,0 partes por cien de polimero con wun intervalo prefe-
rido de 1,5~5,0 partes por cien de polimero.

Muchos materiales filamentosos diferentes pueden
emplearse ademds del nylon descrito anteriormente, tal como
por ejemplo poliamidas slifdticas y aromdticas en general
ineluyendo las vendidas con los nombres Nomex y Kevlar, po-
lidsteres, derivados polivinflicos, derivados poliolefini
cos raydn, vidrio y metales y estos pueden estar en forma
de filamento contimio o en forme de fibra cortada, Los mete
riales se emplean preferiblemente ¢n forma lineslmente sni-
sétrope (por ejemplo filamentos de poliamide estirados).

Puesto que, de acuerdo con el invento, existe un

nimero sustancial de f£ilamentos superpuestos unos sobre
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otros en la profundidad de la tira de refuerzo, existe wna
deformacidn o acojinamiento inherente en la vira en que per
mite que los filementos se dispongan plenos en la tira im -
pregnada. Lessuperficles do la' tire resultante sustancial -~
mente 1isas facilitan grandemente ol ensamblsmiento de la
correa dado que impide el atrapamiento de aire.

Otros aspectos adicionales del invento proporcio-
nen correas o0 c¢intas transportadoras que tienen cublertas,
o8 decir capas superficlales exleriores de revestimiento ex
truldo o correas de FCV calandradas que tienen cubiertas de
una mezols de ECV/omucho de nitrilo y correas que tieneon cu
biertas de caucho y otro material elastdmero.

El priper caso las cublertas de ICV son autoadhe-
sives para el conjunto de tire de refuerzo impregnada con
PCV, pero on el caso de cublertas de caucho puede emplearse,
gl es necesario, un trataniento con imprimacidn pars. asggu-
rer la wnidn adecuada do las cublertas,

El invento también incluye proporcionar diieréntes
mimeros de filamentos de refuerzo en el refuerzo de la tira.
Asf 12 tire puede ser de cualquier clagificacidn de resiston
bie lungitudinal requerida, Ademés; dos o mds tiras pueden
jestar unidas cara con cara bien sea por una junta a tope o
bien por una junta de borde de solapamiento para formar an=-
chures diferentes de refuerzo para diferentes anchuras de
la corref.

Puede utilizarse mds de una capa de refuerzo y el
empleo de dos o mds capas de yefuerzo longitudinal permito
que se forme una correa de une resistencia elevada sin to -
nex Que fabricar una tira de refuerzo excesivamente grucsae.

Adends, pueden incluirse una o mds capus de refuerzo do la
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tira, teniendo los filamentos que corren transversalmente

en la correa para proporcicnar el control du la resistencia

|transversal y la flexibilidad de la correa. las capas trans

versales pueden ser perpendiculares & la longitud de la co-

rree o former cualquier éngulo con ella, Son Utiles dngulos

del intervalo de 452752 y en particular 602. Preferiblemen
te se emplea una estructura equilibrada con nimeros iguales
de cgpas sesgadas a cualquier lado del trumo longltudinal
de la correa. '

Se ineluyen diversas combinﬁéiones de capas, por
ejemplo{

(a) una o mds capas de una hoja reforzadas longitudinal-
mente que tiene una o nds capas de una hoja roforza-
das transversalmente unida a una capa.

(b) dos o méds capas de hoja reforzadas longltudinalmente
estdn seﬁaradag unes de otras por una o mds capas de
hoja reforzeds fxansversalmente. :

(¢) una o mds hojas reforzadas iongitudinalﬁente dasde el
centro del estretificade y que tienen una o mds hojas
reforzadas transversaluente unidas a cada cara,

(@) vuna o mds hojas reforzadas transversalmente forman ol
centro del estratificado y tienen una o mds hojas re-
forzadas longitudinalmente unidas a cada cara.

Ia naturaleza delgada y no tejida del refuerzo
toxtil pernite el refuerzo adicioranl localizado y la colocas
c¢idn de ruptores de refuarzo; capas escalongdas y capas es-
calonadas inversas Jjunto con topes de desgarro que fueron
bien conocidos an la téonica cuando se fabricaben universal
mente correas de algoddn reforzado y mezela. Los disefios ac

tuales han reducido la necesidad de tales construcciones
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pero eslte invento permite; por ejemplo, la posibilidad de
ciapleo de capas escelonadas en ung construceidn de correa
pcondmica'y eficazmento pars modificer la rigidoz latoral
¥y por tanto la flexibilidad para la ondulacién & travds de
ia anchurs de la correa.
‘ .Con el fin de hacer dptime las .:ropiedades de 1z
correa y en particular proporcioner un s.idero bien esegurs
do y wis resistencis al desprendimiento las capas pueden
estar separadas por medio ée una c¢apa intermedia delgada.
Ia capa intermediza puede sef del mismo matexrial

que lag cublertas pero preferiblemente es de un compuesto

trig. En el dltimo caso la capa intermedia puede ser uns
hoje separada de material matrlz especialmente formmiade o
puedo cstar formada integralmente con la tira de refuerzo
por medio de una elevaha sbsoreidn de material matriz gpbro
uno o ambos lados de ioa filamentos ensamblados. Convenion-
tomente so forma una cepe metriz engrosada sobre solaménte
un lado de fal modo que la tira puede emplearse de cual -
quler modo dependiendo de los reqherimientos precigos de
la capa intermedia 0 no intermedia entre las capas partlicu-
lares de la tira de refuerzo en una corres. ]
El invento también proporciona un método de im -
pregnar o encapsular filamentos deo refueréo para formar wna
tira de refuerzo como se deseribe Junto con wn método de en

semblax correas.
De acuerdo con otro aspecto del presente invento,

un nétodo de impregnar una tira de refuerzo segin se ha dog
crito anteriormente, comprende reunir el ndmero requerido

de filomentos parc formar uns hoja, hacerlos pesar doscen -
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dentemsnte a travéds del material matriz y 12 zona de agarro
de wn par de miembros de revestimionto convergentes y soli-
dificer la tira de meterlel, Ia etaya de solidificacidén pue
de.ger golificacidn, secado o polimerizacidn dependiendo
del matérial matrié'utilizado. Bl miembro.de revestimiento
gonvergante es preferiblemente curvado y pueds comprender
un par de secciones cilfndricas, Ia hoja impregnada puede
ser recogida sobre un rodillo calentado situado despuds de
las gufas convergentes purs efectuar la solidificacidn,

De scuerdo con otro aspeota’del invento un aparae
to pars lmpreguar una tira de vefuerzo tal como se ha des =
orito, comprendes un par do miembros de revestimiento conveyr
gentes estacionariamente paralelos, clerres de eitremo para
fofmar un canal abilerto por la parte superior para el mate-
fial ma%riz, medios de gufa para guiar la hoja requerida de

filamontos descendentehenta antre los miembros de revegti -

rigl y medio de recogida.

Aspectos adicionales del invento serdn evidentes
a modo de ejemplo solamente de la descripeién siguiente de
varias realizaciones de 1a invencidn leida en conjuncidn
con los dibujos en los cuales:

Ia Figura 1l muesira un aparatc para impregnar la
tira de refuerzo del presente invento; '

Ia Pigura 2 muestre una tira de refusrzo que tie-
ne una multiplicidad de filamentos impregnados con el mato-
rlal matriz;

R Figura 3 muestra la tira de la Figura 2 con ws.
capa unida de elastdmeros; |

Te Figure 4 es una pleza en saccidn escalonsada
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de la correa gue comprende cublerias exterlores de caucho,
una capa de refuerzo central que se extiende longitudinal -
nente y a cualquier lade de la capa de refuerzo central que
se extiende longitudinalmente una capa do filamentos de re-
fuerzo que se extiendon transversalmentos |

La Pilgura 5 muestra wna tira de refuerzo trensvep
sal digpuesta en un dnbulo sesgado de 609 con respecto a la
1lfnea contral longitudinal de la correa.

En ung primera reali;acién del invento wna tire
r hoja do refuerzo tal como se muesirae en la Figura 2 se
formd sgrupandc & wn espaciamicnto de cabos de 276 filamenw—
tos pox 109 mm de hilog de nylon de 94 taex que comprendian
cada wno 140 Tilamentos. E1 conjunto se encapsuld en el epg
rato de la Figufa 1 con una Yormalacidn 1 de plastiscl de
OV de una viscogidad de 5.600 centipolscs seguido por uns
etape de gelificacidn a 1702C durante 25 segundos, que com-
pletd la penctracidn & travds de la estructura filameniosa
ensamblade y endurecid la hoja. (Méds detalles sobre el mé~
todo de enoapsulacidn y el aparato serdn descritos mis ade
lante).

Una segunda hoja fud hecha precisemente del mige-
mo mode emplsando una formulseidn 2 de plastisol de PVC sly .
los promotores de adhesidn, ‘

La adherencia frente al desprendimiento ds cada

hoja fue luego ensayads de mcuerdo con la norma britdnica

un. estratificado de dos hojas do filamentos encapsulsdas.
El estretificado fué respaldado con wna cublerta de caucho
como se muestra en la Figura 3 y curado durante 15 minutos

8 1609C pare simular una corroec.
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Jog formulaciones de ICV y los resultados de la

adherencla frente al desprendimiento son como sigae:

Pormmlacidn 1 Formulacidn 2

XV . 100 100
Ftalato de dloctilo’ : 65 . 65
Tribase ' 5 5
Resorcina o 5 ' -
Hoxame tilen-tetraaming ' 3 -

Benranr——A——-—

‘|Adherencia frente al despron~

dimiento (KN/m) 3,4 0,5

Los resultedos de la adherencia frente al despren
dimiento demuestren la importancia de aQegnrar w elswvado
nivel de unién fibra/hatriz médiente la adicidén de agentes
de unidn mdecuados a la mezcla de material matriz.

Se construyd-una cinta transportadora completa de
un espesor de 8 mm pora una especificacidn normalizada de
wne resistencle de 315 EN/m, es decir, la resistencia longl
tudinal requerida de 350 .N/m y la resistencia transversal
requerlda de 130 KN/E. Ia cinta se muestra en la Figura 4.

Una hoja de refuerzo longitudinal, de un ancho de
1050 mm, se produjo ensamblando 2,898 cabos de hilo de ny -
1én para neumdticos de 94 tox (140 filamentos por hile) lo
cqal proporciond por tanto 405.720 f£ilamentos en fotal de
0,6% tex oen una hoja de espaclamlento de cabos regular y en

capsulando los filamentos ensamblados con un pastisol de

POV -haste un nivel de 300% basado en el peso del hilo (es

decir un material matriz para una relacidn de refuerzo de
2,4 bvasada en la seccidn transversal).,

Se empled la siguiente formulacidn de plastisol
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de ICV:

Norvinil P 10 (marce registrada de Norsk-Hydro Co.) 100
Ptalato de diimootilo | 45
Ftalato de dialilo - T
Perdéxido de dlcumilo - . 1
Sulfato de plomo tribdsice ' 5
ﬁesorcina - ‘ ‘ R T45
Hexementilen~ totrasmina 4,5
Triton X 45 (marca registradé ée Rohm & Haas) 2

El tratamiento de encapsulacién se efectud hacion
do pasar los filamentos en una direccién descendente a ira-
vés de la zona de égarra de dos rodillos estaclonarios, que
contenfan el plastisol y sobre rodillos rotatoiios calenta.
dos intornamenté revesiidos con FEP, para wn tratamicnto de
goelificacidén de 25 sezundos a 1#090. (Se davdn més adelente
mds detalles de¢ la encapsulacidn).

Se preparé una hoja de refuerzo trensversal de
we anchura de 1,050 mm anaamblandq‘966 cabos de wn hilo da
nylén para neumdticos de 94 tex (140 filamentos por hilo)
68 decir; wn total de 135.240 filamentos e partir de .3 ha -
ces de hilos en una hoja de espaciamiento regular y encapsu
lendo este conjunto con la misma formulacidn de plastisol
que enteriormente, tambidn = un nivel de 300% de peso de hi
10 (es decir un material matriz para wna relacidn de refuey
zo en la scoccidn transversal de 2,4). Despuds de pulverizar

Chemlok 220 (marca registrada de Hughson Chemical Co.) s0 =
decir, el lado en contacto con el primer rodillo calentado),

rados 902, y sus superficies tratedas con Chomlok fusron 1g
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minadas cohtra dos cubiertas de caucho en une disposicidn
de apoyo para formar dos ocapas de un refuarso transversal.
Lag dos cublertes de caucho cran de 2 mm y 4 mn de espesor

roapectlvamente. .
" Con el fin de hacer dptima 1a adherencia frente

sambleron dos hojas de refucvrzo longitudinal con las caras
que tenfan la ebsorcidn de matriz r:ds elevada haciendo f£ron
te hacia el interior (es decir los lados mds alejados del
primer rodillo de gelificacidn). ﬁas cubiarfas de caucho oo}
el refuerzo transversal unido fueron colocadas unz en cada
carg de las dos hojas de refuerzo longitudinal para former

un sstratificado de (cublerta/l hoja transversal/2 hojas

luego se curd en una prensa de cinta durante 15 minutos &

1602C, Al final del ciclo de curado la cinta o correa fud

enfriada en la prensa durante 2 minutos y despuds de r;tirgg

la de la prensa fué cortada 2 su anchure final de 1 metwo.
Lo cinta se ensayd v los resultados se compararon

con los de cintas reforzadaes condicionalmsntes

Cinta reforzada Cints reforzada

de acuerdo con de tojido con - |
el invento vonelonal =

Blficacia de resistencia de
la cints basada en la re = X
sistencia dsl hilo (%) 94 78

Adhereoncia frente al des =
prendimiento de acuerdo
con la norms britdnica 490
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Pérdider de resistencia después
de someierlas a floxidn duren~
te 50 horas (%) 0 0

Eficacia del sujatador e:.uiii-
co basada en la resistencia de
la cinta (%) (sujetador Dunlop

Champion) 54 62
Comportaniento del sujotador .
dindmico (horas para el f£allo) 1304 40100

éndulabilidad transversal de
acuerdo con la norma britdnica

490 0,19 0,30

la eficacia de resistencla elevada resultante de
la nueve cinta es debida =l menos en parte a la estructura
no tejida del refuerzo de fibra-pelicula, el alto grado de
encapsulacidn, y el elevadc nivel de la unidn fibvra/matriz.

Ademds la estructura de rofuerzo o cercasa de la
cinta es delgada, cuando se compara con las cintas reforza-
das con tejidos convencionales, lo cual permite una‘flexibg
1idad lorgitudinal y trensversal y una vida de fatiga exce-
lentes, por no someter los filamentos de refuerzo a ninguna
compresidn sustancial,

Dos ejemplos mds de cintas fueron hechas teniendo
cada una tres capas de hoja de refuorzotlongitudinal do
1,050 mm de snchura, consistiendo en 2,898 cabos de hilo de
nylén para neumdticos de 94 tex (140 filamentos por hilo)
oncapsulados con wa plastisol de FCV & un nivel de 250% y 4
¢’ a8 de una hoja de refuerzo transversal do 1.050 mm de an
chan, consistiendo cade una de 1,449 cabos Ge hilo de¢ nylén
para neumgticos de 94 tex (140 filamentos por hilo), cncap-
sulados con un pastisol de ICV & un nivel de 30C%, Ambas
cintas fueron construldas en el siguiente orden: Cubierta
de coucho de fondo, capa de Chemlok 220, dos capas de¢ hoja

Gée refuerzo transversal, una capa de hoja de refuerzo longi




10

15

20

25

30

1lajn m'nn.lG . ’ 29036

tudinal; dos capas de hoja de refuergzo transversal, dos oa~-
pas de hoja de refuerzo longitudinal, capa de Chemlok 220C,
ocubierta de caucho superior,

En una cinta todas las capas transversales osta
ban dlspuestas a 902 respeciv a las éapas longituﬂinalea,
pero en la otra cinta como seo muestra en la Figura 5 las
dos capss transversales de smbos juegos fueron dispuestas
en éngulos sesgados opuestos de 4 602 con relacidn a la di-
reocidn longitudinal. -

Los resultados de ensayo sigulentes muestran que
una construccidn de trame sesgada mejord la ondulabilidad

transversal.

Angulo de refuafzo i * Ondulabilidad
‘transversal } 249C. -lO?C.
§ /1 g Angulo g »/% ] Anpulo
90 E 0,140 E 409 g 0,076 ; 262
60 § 0,212 i 529 : 0,115 g 362

Ia ondulabilidad fud medida de acuerdo con la nox
ma britdnice 490 Parte 131972 y estd relacién ¥/L es wna mg
dida de la ondulabilidad y ol dngulo es el dngulo de ondulg)
niento resultante (L como se ensay& = 650 mm), ' .

Las correas o cintas para aplicaciones a baja tem
peratura pueden fabricarse con solamente ligeros cambios

respecto a la formulacidn del material matriz de IOV, Ios

|cenbios consisten en emplear cualquiera de los plastifican-

tes pera bajas temperaturas bien conoccicos por ejeauplo dsie
res Qe dcidos lineales y alcoholes lineales, por ejemplo

"PLI.BRAC" 985 (mamca registrada de Albright & Wilsonm), quo
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os un éster de dcidos dibdsicos satursdos de 4 a 6 dtonos
de carbono y slcoholes normales superiores.

Lag cintas o correas resigtentes a la llama puo -
den fabricarse por otras modificaciones en los materiales
usuados tales como por ejaﬁplo empieando plastificentes de
ftalato o aditivos resigtentes a lu llowa,

Ademﬁs la cinta o correa del présente invento pue
de ser do bejs resistciicla, tal como as emples pura cintas
para alimentos y cintas parse manipulacidn de envases. Tales
aplicacionces de baja tensidn se consighen poxr simple dispo-
sicién de estructuras de refuerzo (poxr ejeaplo una o dos ko
jas longitudinales solamente) y el mzterial metriz de ICV
puede emplearse pars proporcignar las superficies de la oin
ta o correa de modo que no neccsiten emplearse cublertas,
Ia Pigura ) muestra ol aparato omplcado para lumw
prognar los filsmentos para formar la tlre u hoja de hi}os.
Une. serie de plegedores 1 que lleva cada un grupo de cabos
de hilo estdn montudos en un caballets de modo que 1los ca =
bos pucdan ser tomados en uns disposicidn ordenade 2. Una
disposicidn de peine condensador 3 fija la posicidn de cada
milo on la disposicidn ordenada 2 y los hilos se transfor
man luego en dos hojas que se hacen pasar une sobre cada
par de rodillos de gufa 4. lLas dos hojes se juntan, se ali-
entan a través do un peine de espaciaemiento final 5 para
nsamblar los hilos segdn se requiocra en la tira final y se
hacen pasar al cabezal de impregnacidn.

El cabezal de impregnscidn comprende un par do
miembros de revestimlento 6 gue son rodillos sstacionarios,

hin par de placas latersles T y placas de extremo (no mostra

das) pera formar una aritesa o canal que se maantiene llcuno
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de material matriz.

Lo tira u hoja de hilos es estirada descendente -~
mente a través del canal del matcrial metriz y lo zona de
agarre de los miembros de revestimiento 6. Al abandoner el
cabezal de impregnacidn la tira se hace pasar sobre un par
de rodillos de gelificacidn 8, calentsdos internamente que
éstén rovestidos con uns superficle no pegajose tal como
etileno/propileno fluorado. Ia tira se golifica con los fiw-
lamentbos en las posiciones fijedas por c¢l peine de espscio~
miento 5,

Ia tira se hace passr sobre un rodillo de gufa 9
e través de une unildad de errestre 10 y hasta una zona de
acopio 1l, Ia uniQad de arrastre estira la tira de hilos a
travéds del aparéto desde los haces; gue estdn ligeramenta
frenados para mantoner wna tensidn do filamentos uniforme y
proporeionar asl uniformidad on la disteibucidn de fibre,

ELl peine de espacilamiento 5 y ol peine condensador 3 estdn

. |dispuestos para espaclar los filamentos y los hilos de modo

que se obienga en la tira una distribucidn de filomento vni
forme.

Ia vniformidad en la distribucidan de filawentos
dentro de la tirs impregnada es favorecida, particularmonte
en el caso de une tira de refuerzo que tiene tante poco cog
tenido de fibras como de material matriz, mediants la adi =
cién de una barrs extendedoras 12 insertads entre los micm «
bros de revestimiento 6 y los rodillos do gelifilcacidn 8,
Ie barra extendedora 8 se mentiene en contacto con wpa cars
de la tire.

E1l libre movimiento de la hoja de hiles a trovés

del). cabezal do impregnacidn hace que el material mairiz seu
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forzado & pasar dentro del conjunto ds Lilamentos con lo

cual se excluye el aire sin desplazer relativemento los fi-

lamentos.
Cuando gso emplecn materiales matrices de viscosl.-

dad superior, el nivel de impregnacidn puecde sumenterse ca-
lentando el material en el ccnal bien sea antes de ponerlo
en el canal o, por ejémplo, cmpleando mlembros de revestl -
miento calentados, Una tcmperatura justamente por debajo

de la temperatura umbrel ajustada, por ejomplo 45¢C, ecs adg

cuada para los materiales wmatrices de ICV,

Ia cantidad de material matriz se controls por
ajuste de la zona de agarre de los micembros do revestimien-
to 6, (es deciré la separacién entre ellos). Los ajustes ti
picos estdn en el intervalo 59 0;,1~1,0 an, Tales espacios
requieren el empleo de hilos sin nudos o hilos empalmados
oon aire. Sin embargo, los hiloa sin nudos pueden emploarse
sl los‘m;embros do revestimiento 6 tlenen una superficie
eldstica, tal como por ejemplo caucho da nitrilo, en la 1ew

glén de la zona de agerve.
ILa regularidad superficisl de la hoja de hilo im-

pregnada es controlada en la etapa de gelificacidén. Los ro-
dillos de gelificacidn tienen una superficie no pegajosa de|”
baja porosidad tal como la que se obllene fijando wn mangul
t0 de etileno/propileno fluorade extruido de mods que no

atrape el PCV 0 la resina de unidén degredados contenidos en

el materizl metriz. Adomds, el ligero bordeamiento causado

‘{en 1a cara no en contacto con el primer rodillo de gelifiea

cidn 8 es parcialmente nivelado por el segundo rodille .
gelificacidn 8, pero puede ser separado complotemente em -

pleando un rodillo adicional 13 como wn rodillo nivelador
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que se pone en contacto con la ofra cara de la kcja inme -
diatamente después de que se pone en conitacto con el prime:
rodillo de gelificecidn 8.

Como alternativa a2l rodillo nivelador adicional

13 puede emplearss una zepata que comprende una banda peque

rados y mantenida en contacto con la supsrficie exbterior 4o
la tira en parte de la trayectoria alrededor del primer row
dlllo de gelificacidn 8. Ia tira es mentenida asi entre un
per de superficlies, una la del rodillg ¥ la otra la superlil
cie de la banda extremz, mientras que ocurre la gelifica “ |
¢idn inicial y la tira resultente tieno superficiles inferio
res y superiores muy lises o suavesd, ,
Puedaﬁ emplsarse barras de telar antes de pasar
los filamentos a través del canal para conseguir la distri-
bucidn regular de los.filamentos, cuando se trabajan en log
peines a baja tansiéﬁ. . ,
Finalmente los miembros de reeubriﬁiento, los ro-
dillos de gelificacidn y la tensidn de.arrastre de los £ilg
mentos pueden ajustarse para formar una hoja que tiene una

capa mfs gruesa de material matriz sobre un lade o cara que

gsobre la otra cara.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueve que se
presentan para que sean objeto de esgsta solicitud de Paten—
te de Invencién en Espatia, por VEINTE afios, son los que se
Eecogen en las reivindicaciones sigulentes:

18,= Un método de impregnar una tira de refuerszo
pare reforzar un articulo de material'elastdmero, que com-~-
prende reunir el numero requerido de filamentos para formar
una tira, hacerlos pasar descendentemente a través de un
material matriz y de la zona de agarre de un par de gulas
convergentes, y solidificar la tira de msterial.

28,~ Un método de acuerdo con la reivindicacidn
18, en donde ambas gufas convergentes estdn curvadas y conm-
prenden un par de rodillos estacionarios.

32.~ Un método de acuerdo con la reivindicacién
12 6 28, en donde una barra esparcidora se mantiene en con-
tacto con una cera de la tira para espercir los filamentos
en la tira después de la impregnacidn y antes de la solidi-
ficacidn,

48,- Un método de acuerdo con la reivindicacidn
12, 28 4§ 32, en donde el material matriz se soliéifica So-
bre un rodillo calentado y montado adyscente a las gulas
convergentes, ‘ .

52, Un método de acuerdo con la veivindicacidn
42, en donde un rodillo de nivelacidn estd en contacto con

le superficie exterior de la tira cuando ésta estd en con-
tacto con el rodillo calentado para nivelar la superficie
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| de la tira.

68.- Un método de acuerdo con la reivindicacién
42, en donde la superficie exberior de la tira, cuando la
tira esté& sobre el rodillo calentado, estd en contacto
con una banda no pegajosa.

7&,- Un método de acuerdo con una cualquiera de
las reivindicaciones 12-6&, en donde los filamentos se
agrupan en hojas delgadas separadas y &stas se juntan luegq
para formar una hoja mis gruesa.

82,~ Un método de impregnar una tira de refuerzo
para reforzar un artfculo de material elastbmero.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompanan y con
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintidos hojas escritas

a mldquina por una sola cara.

Madrid, 78 ABR1978

P.A.

Osaar de Etxapy
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