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EXTRACTO DE LA DESCRIPCION

Se describe un material para correa transportadora
con superficie impresa y un método para su fabricacién. El ma

terial para correa incluye una pluralidad de hilosAtexti;es

sustancialmente paralelos de un carfcter especifico, integra

- dos (en una estructura unitaria) con una capa de fibras cortas

consolidadas y encapsuladas e@ una matriz de elastémero o de
sina flexible. Incluidé en lafestructura integral;rse halla
una superficie de desgaste no. llsa de material de matriz par
c1almente aislado que contlene una parte de las fibras cortas
consolidadas (haz de fibras) que se anclan de manera continua
en una parte de la matriz de éaterial para correa no aislada.r
El material para’ correa segﬁn;la invencién, es fitil para fabri
car correas transportadoras né lamihadaé, con superficie‘no
lisa, que'presentan propiedades ventaj&sas de resistencia al
desgaste, estabilidad durantéésu utilizacién e iﬁtegridad es
tructural. | ﬁ

ANTECEDENTES DE IA INVENCION

1. Ambito de la Inven016n ;

La invencidn se refiere a material para correas
transportadoras no laminadas,, con superficie impresa, y a los
métodos para fabricar este material,

u .
2 Breve Descripcibén de la Técnica Anterlor

Una revista de la técnica anterior esti contenida
en Man Made Textile Encyplopedié,’péginas 309-312. En general,
los materiales para corréas_transportadofaé a base de texti;
se hacen con ‘el método llamado " “cloruro de'polivinilo tejido
en estado hfimedo" en el cual unos hilos de urdimbre de poliés
ter se sumergen en un compuesﬁo de cloruro de p6livinild y a -

continuacidn se tejen conjuntamente en estado hfimedo. En va

riante, el material para correa puede realizarse laminando tg
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jido; textiles con hojas elastémefas. El material para correa
resultante no es totalmente satisfactorio para todas las apli
cacioges. Por ejemplo, las cérreas laminadas son propensas a
delaminacién y a fallos estructurales durante sﬁ utilizacibn.
Ademﬁé, el método de la técnica anterior para producir un ma
terial para correa con superficie impresa incluia las opera
ciones que consistfan en coser o tejer un haz de fibras o un
"botéh" de tejido, o una protuberancia parecida sobre la super
ficiefdel tejido del material para correa y en revestir supexr
ficialmente el tejido resultante con un elastémero. El "botbn",
haz dé fibras, era particularmente sensible a la accidn abraég
va y se desgastaba fdcilmente en el material b&sico para correa,
o se éplastaba. Se necesitaba también mucha mano de obra hacien.
do \que este método de la técnica anterior fuera laboriocso y
costoso.

} El método y el material para correa segfin la inven
cibén representan unas mejoras en esta técnica. El método de

fabricacifn es econémico, eficaz y permite obtener un producto

' no lahinado, ventajoso. El material para correa segln la inven

cibn es Gtil para la fabricacién de correas transportadoras

con superficie impresa que presentan propiedades Ventajosas
[

~ de resistencia a la abrasi6n (particﬁlarmentgren los bordes)

y\é} desgaste, asi como de flexibilidad y estabilidad estruc
tural y de utilizécién. El material para correa no laminado
segin la invencidn, elimina los problemas de delaminacidén de
la técnica anterior. El material para correa con superficie-
impresé es ﬁtil en aplicaciones de transportadores para la

clasificacién y la separacibn de articulos, en particular ma

teriales en forma de hoja, tales como hojas de tabaco y elemen

tos parecidos.
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RESUMEN .DE LA INVENCTION

La invencidn se refiere .a un material para correa

transportadora, no laminado, con superficie impresa, que in

- cluyes

una pluralidad de hilos textiles sustancialmente pgr

ralelos caracterizados por suielevada resistencia a la trac

cién, su reducido alargamiento y su uniformidad de encogimien

.to;

una capa de material fibroso en forma de fibras cor
tas, discretas, estando'dicha&capa'consolidada debido al enma
rafiado de las fibras individuéles y estando unida a dichos hi
los‘por el enmarafado de las :fibras con>ella, siendo dicho
enmarafiado del tipo que se obtiene por medio ‘de una operacién
de agujeteado; y o 7 . 7 7

| una matriz de polimé:o sintéticorflexible no celu
lar gue encapsula sustancialménte la capa, las fibras indivi
duales de la misma y los hilds integrados;teniendo diéha capa
y dicha matriz conjuntamente mna superficie plana que e¢s dis
continua con porciones en refieve seleccionadas de eiementos
de fibras en relieve encapsuladas.

La invencidn incluye también un método de fabrica
cibén de material para correa no lami;ago,con superficie impre
sg'que incluye las operaciones que consisten en:

- prever una plqralidad de hilos textiles'sdstancial
mente paralelos cafacterizados por su elevada resistencia a
la traccifn, su reducido alargamiento y la uniformidad de sﬁ
enébgimiento;

agujetear en dichos hilos una capa de fibras cortas

-discretas;

termoendurecer el material agujeteado;
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impregnar el material termoendurecido con un liqui
do de formacidn de pblimero sintético flexible, resistente,
no celular;

moldear el material-impregnado para obtener una su
perficie plana del mismo con porciones en relieve, discontfi
nuas de fibraé de encapsulacibn de matriz de dicha capé; Yy

endurecer el liquido para degradar el polimero.

La invencidn incluyg.también correas transportadoras
no laminadas con superficie imbresa, hechas con el material
para cofrea sggﬁn la invencibn, asi como la utilizacidn del
material para correa en aplicaciones de correas transportado
ras., &

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La figura 1 es una vista lateral en seccibn trans

versal de un modo de realizacién de componente de tejido uti

lizado en B fabricaci6n del material para correa segfin la in

. vencidn.

La figura 2 es una vista en alzado lateral, en ség
ci8n transversal, del tejido xepresentado en la figura 1, en
capsulado en una capa de matriz de acuerdo con el métedo de
la invencibn. _

La figura 3 es una vista}léferal en seccifn trans
versal, de un modo de realizacidn del material para correa sg
gln la invencibdn.

La figura 4 es\un organigrama que representa el mé

todo segfin la invenci®n.

DESCRIPCION DETALLADA DE LOS MODOS DE REALIZACION

PREFERIDOS DE LA INVENCION.

El método segGn la invencién consiste en (1) prever

un soporte de tejido agujeteédo, (2) envolver el tejido en una
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matriz de polimero y.(3) formar una confiéuracién de superfi
cie impresa en una superficie de la matriz como se indica en
el organigraha de la figura é, el cual representa el método
segﬁn la invencién. . |
Para llevar a la préctica el método segfin la‘inveg
cidén, el tejido agujeteado que soporta los hilos textiles pue

de presentarse incorporado eniun género tejido. Poér ejemplo,

" los hilos textiles utilizados{pueden-tener la forma de hilos

longitudinales en un género tejido o su equivalente en un géne
ro_tricqta&o. Sin embargo, esto no es esencia;, y los hilos
pueden presentarse bajo la foima de un conjuﬁto de hilos de
urdimbfe sustancialménte paralelos, sieﬁdo los hilos indepég
dientes los unos de los otrosi Elrtérﬁinq "sustancialmente pa
ralelo" que se utiliza aqui, significanque los ‘hilos, en su
mayor parte, no se cruzan indiscriminadamente. Las hiios tex
tiles utilizados necesitan una resistencia a la traccién rela
tivamente elevada, por ejemple del ordeﬁ de aproximadamente
9,06 kg (20 libras) cada uno. - .

De manera'ventajosaa el hilo textil ﬁtilizado tendxd
propiedades de reducido alargamiento, por ejemplo del orden de

4 a 5% como menos (mitad de la carga de rotura nominal) a 15-

¢

Y

Es importante gue los hilos presenten una bﬁena uni

formidad de sus caracteristicas de éncogimiento, es decir que-
X

hilos de mayor grado de éncogimiento no estén mequados con

hilos de menor grado de encogimiento para reducir la forma de

arrugas o de ondulaciones en el material para correa.

Los hilos utilizadoé pueden ser elegidos entre una -

amplia variedad de hilos sintéticos, tales como hilos de poli

éster, poliamida, etc. Preferentemenfe, los hilos serén hilos
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obtenidos por hilatura o parecidos, que tienen una tendencia-

a absorbér vy retener los liquidos de formacibn de polimeros
sblidos. .

En un modo de realizacibn de la inveﬁcién, los hilos
textiles se presentan en un cafiamazo de ligamento abierto bajo
la forma de hilos longitudinales. Puede utilizarse cualquier
ligamentb, siendo estable y ventajoso un ligamento tafetén. En
este modo de realizacién, la naturaleza de los hilos transver
sales no es critica y puede utilizarse cualquier hilo de fi
bras sintéticas o naturales de tipo convencional. De manera
ventajosa el denier de los hilos y la densidad del ligamenté
se ellgen para obtener un peso de cafiamazo incluido aproxima
damente entre 156 y 1.560 g/m2 (4 y 40 onzas/yarda ) para obte
ner la resistencia 6ptima. gl ’

En la siguiente opeﬁacién del método segfin la inven
cidn, unas fibras cortadas discretas que se presentan en una

capa fibrosa no tejida, se agujetean a los hilos textiles des

critos mds arriba. Las capas pueden estar constituidas por fi

bras cortadas orientadas de manera aleatoria, tales como fi

 brasmsinté&ticas de poliamida,.poliéster, poliolefina, fibras

acrilicas, etc, mezclas de las mismas inclusive, y fibras natu
: A
[}

rales, tales como fibras de yute ¥y mezclas de estas fibras.
Si‘ge desea, las fibras pueden ser orientadas direccionalmente
en las capas por métodos conocidos en esta técnica.

Las capas de fibras cortadas elegidas para ser aguje

 teadas en los hilos textiles, tienen ventajosamente un peso

incluido entre, aproximadamente, 78 y 780 g /m2 (2 y 20 onzas/
yqrdaz). Las fibras cortadas pueden tener una amplia gama de -
denier. Las capas de fibras pueden ser pre~-agujeteadas, utili

zando técnicas convencionales para obtener un cierto grado de
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integridad de las fibras antes de agujetearlas en los hilos.

Cuando se agujetean las -capas fibrosas eﬁ los hilos,
se forma una capa de fibras cortas consolidadas, las cuales,
mediante su enmarafiado con los hilos se solidarizan con estos.
Si se agujetean capas fibrosag solamente en un lado de los hi
lds, una cierta cantidad de ff?ras son arrastradas hasta el
lado opuesto y producen una ligera "pelusa" de extremidades
de fibras en este lado que enéﬁelven los hilos. En otro modo
de realizacibn de la invenciéé, las capas. fibrosas se aguje.
tean en ambos lados de los hifbs textiles para producir un te
jido agujeteado mds grueso. | 7

Las técnicas de agujeteado de las capaé fibrosas en
los hilos y en los géneros te%&dos o friébtados a partir de
hilos textiles son bien conocidas y no es'preciso describirlas

aqui de manera detallada. El éfosor de las agujas de enfiltra

- do empleadas, las configuraciéhes de las pdas, el nGmero, el

tamafo y otras variables de 1ds agujéé dependen un poco del
grado de abertura entre los hilos textiles, con el fin de evi
tar la rotura de los hilos te&tiles. En general, se ha compro
bado que una aguja de calibre 'n°® 28 con las plias orientadas

de modo que no corten los hilbs long%tudinales, es adecdada
L

-para el agujeteado. El marco de agujetéado puede estar dotado

dé.placas de agujas de densidad elevada o reducida, y a titulo
ilusﬁrativo puede mencioparse una placa de agujas de densidad
34. La operacibén de agujéteadorse efectfia preferentemente para
producir un tejido agujeteado que tiene un peso incluido en
la gama de aproximadamente 234 a 3.510 é/m2 (6 é 90 onzas/
yardaz). 7 ' '
Después del agujeteado resulta ventajoso calendrar

estos materiales agujeteados cuando se desea una consolidacién-
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suplehentaria, particularmente en aquellos modos de realiza
cibn en los cuales se ha agujeteado una capa de fibras sola
mente .en un lado de losg hilo;. El calandrado comprime més
completamente‘y consolida las fibras cortadas, reduciendo asi
la permeabilidad a los fluidos del tejido agujeteado. Esto me
jora ia retencién del compuesto liguido de polimero recibido
por ei material- agujeteado en la operacibén de impregnacidén.
De manera general, es conveniente que el tejido previsto para
la impregnacibn esté caracterizado por su capacidad de aceptar
y reténer el precursor liquido de polimero hasta que se produz
ca la' solidificacidén. Si el tejido agujgteado carece de esta
caragﬁefistica, el calandrado puede ser ventajoso. Generalmen
tca,l el calandrado no es necesério si las capaé fibrosas han
sido -agujeteadas en ambos lados de los hilos textiles.

¢ En la siguiente opefacién del método segfin la inven
ci6n,§el tejido agujeteado y eventualmente calandrado se endu

rece térmicamente en un horno para encoger selectivamente el

tejidb. Durante el endurecimiento térmico, el tejido puede sO

- |
meterse a una tensidn en la direcci6n longitudinal (en el sen

- tido del eje de los hilos textiles, con una fuerza incluida

entre 0,089 y 3,56 kg o mds por cada cm de ancho del tejido
) )
(0,5 a 20 libras/pulg), Esto elimina una gran parte del alarga

miento en el producto final y evita la formacidn de arrugas

"a través dela anchura y en el“sentido-longitudinal de la

correawpfédﬁcian&e'aéuefdo con la invencibén. El termoendure
cimiento se efectia a temperaturas que dependen de la natura
leza de las fibras y de los hilos utilizados en el tejido agu
jeteado. Los expertos en la materia saben c6mo elegir la teg

peratura. Por ejemplo, cuando se utilizan componentes total

mente constituidos por poliéster; el termoendurecimiento pue



10

15

20

25

30

de efectuarse a températuras incluidas én lé'gamardéiaproximg
damente 148,8 a 215,5°C (300 a 420°F).

El material agujetéado que ha sido'termoéndurecido
se impregna a continuacifn con un compuesto liquldo de polime
¥0o no celular. Esta operacibn; puede efectuarse sumerglendo el
material delrtejido en elrliqgldo. Se observard que una sola
inmersiéﬁ puede ser suficiente para‘impregnar cieftos materia
les mientras que inmersiones @ﬁltiples con complexifn intermi
tente o fases de secado parciéles puedeh ser necesarias para
impregnar totalmente las capag fibrosas tensas en otros teji
dos agujeteados. La saturaciém del tejido-es ventajosa. "

Es posible utilizars “una amplia gama de agentes de sa
turac16n ligquidos que se ellgen entre los precursores de elas
témeros o resinas 51ntét1cas.¢A titulo 11ustrat1vo pueden men
cionarse los precursores liquldos para polluretano, cloruro
de polivinilo, neopreno, estlxeno-butadleno y resinas polimeras
51ntétlcas o elastbmeros no celulares pare;ldos. Una clase
particularmente preferida de agente de lmpregnaclén liquldo
son los latex copolimeros liqﬁidos de acrilonitrilocarboxila
do/butadieno. Los elastémerosgcdpolimeros_de'acrilonitrilo/
butadieno formados a partir de estos litex son extremadamente

[ .
.
flexibles, resistentes a la formacidén de grietas, incluso a 7

béﬁas temperaturas y forman uniones fuertes con los componentes
textiles de los tejidos @e la invencifn. Los agentes de impreg;
nacién liquidos sin sopoétes y/o solventes pueden ser utiliza
dos. Sin embargo, el litex que utiliza un,soéorte acuoso es
ventajoso. También pueden utilizarse, como lo saben los exper
tos en la materia, agentes de‘impregnacién liquidos que htilii

zan solventes y soportes orgénzcos.

De manera convenlente, la 1mpregnac15n del tejide
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térmoendurecido y agﬁjeteado proporcionard una elevada carga
de polimero s6lido, que penetra sustancialmente en el tejido
textil para encapsular la capa consolidada, flbras individua
les e hilos. De manera ventajosa, las cavxdades presentes en
el tejido textil se llenarén con polinero de modo que e;te Gl
timo se distribuya en toda la masa de producto final. Ventajo
samente,.la impregnacifn se hard de tal manera que el material
para correa segfin la invencidn inclﬁya una matriz de polimero
endurecida que constituye de Qb a 500%, y preferentemente de
100 a 350% del peso del componente de tejido textil.

La siguiente operacibn, de acuerdo con el método sé
gln la lnven016n, para preparar tejidos para correa segfin la
invenc16n consiste en moldear"el material impregnado para for
mar por lo menos una superficie plana con unas discontinuidi
des o porciones en relieve, eﬁvdecir una superficie impresa.
Las discontinuidades en relieve estdn constituidas por material
de la matriz que encapsula extremidades de la capa fibrosa,
anclgda en los hilos textiles, Despuds del moldeo se endurece
el agente de impregnacién. Elﬁendurecimiento puede efectuarse
por cualquier medio adecuado para la matriz de polimero que ha
de ser formada. Por ejemplo, se utiliza calor para las resinas
termoendurecibles. De manera Ventajosi, en este caso, el mate
rié; saturado se hace pasar a través de una prensa de platos
caleﬂtados o aparato parecido con una superficie de moldeo de
impresién, a una temperaﬁura suficiente para endurecer la resi
na. Esto asegura el moldeo y el endurecimiento del material
impregnado. De manera ventajosa, el material impregnado se sQ
mete simultdneamente a una présién para producir un material
para correa. Unas presiones incluidas entre aproximadamente

2

1,75 y 14 kg/cm® (25 y 200 1ib/pulgz) son précticas e ilustra
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tivas de las presiones que pueden ser utilizadas. Preferénfg»
mente, el tejido impfegnado se somete a presién y se enduréce
bajo presiones incluidas apréximadaménte entre 6,3y 9,1 kg/
em? (90 y 130 lib/pulg?). ' ' '

Observando la figura 1, se ve una vista en alzado
lateral y en seccidn transversélrde uﬁa parte de un modo de
realizacidén de componente de tejido 12 Gtil para la fabrica . ’
cidn del materiél para correa segln la invencidén. El tejido
12 in&luye una pluralidad de hilos longitudinales 14 (se re
presenta uno) en un ligamento sencillo con hilos transversales
16. Los hilos 14, 16, mediante agujeteado y después de termo
endurécimiento, constituyen ﬁna capa fibrosa Xpara m&s senci
llézfae ilustracién se representan solamente algunas fibras 18
enilaﬁfigura 1). ' - S '

La figura 2 es una ﬁista en alzado 1atéral y -en seg'
cibn ‘transversal del tejido 12, encapsulado en una capa de ma
triz de agente de saturacibén endurecible de formacién de poli
mero sb6lido 20 para formar un precursor de material para correa
30. Esta estructura 30 .se obtkene saturando el tejido 12 con
un agente de saturacién lfiquido de compuesto polimefo,zo.

Haciendo referencia a la figﬁré 3 phede'verse en
ella una vista en alzado lateral § e§ seccibn transversal am
piiada de un modo de realizacibn de material para correa 40
segﬁ; la invenéiég, preparado éor el método descrito més arri
ba de la invencidn. El m;terial'para corféa,40 consiste en el
tejido 12 de cafiamazo tejido describo mis arriba. Loé-hilos;“
longitudinales 14 yvlos hilos transversales 16 pueden ser, por
ejemplo, hiloé de poliéster obtenidos por hilatura.. Integré

da en el cafiamazo 12 se halla una capa distinta hecha de una

.plﬁralidad de fibras cortadas 18, talesfcomo fibras dé_poliég
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ter, agujeteadas en el cafiamazo 12 y consolidadas por éste.

En la realizacién del material para correa 40, se han aguje
teado capas de fibras cortadés en ias superficies inferior y
suéerior dél cafiamazo 12. Se forma asi una densa capa de fi
bras (a tftulo de ilustracidén se ha representado solamente un
nmero reducido de fibras 18 en las figuras 2 y 3) , enmarana
das con el cafamazo 12. El cafiamazo 12 y las fibras enmarafia
das 18 estin totalmente encapsulados en una matiiz de polimero
endurecido 20. El material para correa 40 estd exento de cavi

dades yvexiste un elevado grado de unién entre el polimero 20,

las fibras 18, y los hilos 14, 16. El material para correa f£i

nal endurec1do 40 se obtiene a partir del material no endure

cidd 30 que se representa en la figura 2, haciendo pasar el ma
terial-30 a través de una prensa de platos<calentados.:Bajo el
efegto del calor y de la presién, el matérial 30 es comprimido
y el agente de impregnacibn se endurece de la manera represen

tada, obteniéndose el material para correa endurecido 40 de

la Aigura 3. Utilizando un plato con superficie grabada, el
material para correa 40 se moldea durante el endurecimiento y
preseﬁta una superficie plana‘con discontinuidades en relieve
34.
3

Las discontinuidades en relieve 34 pueden tener cual
qﬁigr configuracidén geométrica, tal como henmisferas, barras,
etc,kque se elevan encima de la porcibn inferior 32 del mate
rial para correa 40. La éuperficie discontinua formada por

las porciones en relieve 34 es una superficie de impresibn.

“Las discontinuidades en relieve 34 forman parte integrante de

la porecibn inferior 32. Las fibras 18 se extienden en las dis

continuidades 34 a partir de la porcién inferiox 32 y finalmen

te estdn ancladas en el tejido 12 como se ha descrito mis arri
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ba. ﬁor tanto, las discontinuidades 34 est4dn unidas iﬁtimameg
te -al resto de la estrucﬁura 40 y son alﬁamente resistentes
a la separacidn de la misma éor abrasién u otras fuerzas.

El siquiente ejemplo describe la hanefa‘y el procé
dimiento para realizar y utilizar‘la inveﬁcién, e indiba el
modo més favorable previsto por los sélicitantes de la paten
te para llevar a la pxéctica la in&encién{ pero sin embargo,
sin cardcter limitativo. | '
Ejemgio 7 '

? ‘Se teje un tejido con ligamento tafet&h utilizando -
poliéster Multiplex Dacron de 5.000 denier (DuPont, tipo 97;
alargamiento medio 8,4%[hitad de la carga de rotura nomindﬂ,
reéiétencia a la rotura de 26,7 kg =59 lbs=; encogimientd
en:presencia de calor seco a 160°C de 9,0%) enla direccibn
longitudinal e hilo de poliééter de 1.150 denier en iéjdireg
cién ‘transversal. El género estéd constituido por 6,69 hilos
de urdimbre por cm (17 hilos de urdimbre por pulg) y 3,93 hi
los de trama por cm (10 hilos de tféma por pulg) v pesa'546
g/mzj(l4 onzas/Yardaz). El pa%o>esté combinado con dos capas
agujeteadas de fibras de poliéster al 100% (no Eejidas) que'
pesan cada una 234, g/m2 (6 onzas/yardaz), en dos.pasadas a
través de un telar de agujas. En la érimera pasada, se aplica
uﬁéxcapa de fibras a un lado del tejido; y en la segunda pasa
da s; aplica una ;apa de.fibras al lado opuesto del tejido. A
continuacién, se termoenéurece el tejido ba5o una tensién'log
gitudinal moderada haciéndblo pasér'a la velocidad de 273,6 cm/
miﬁ (9 pies/min)'a través de uﬁ horno de 2.736 cm de largo
(90 pies) a una temperatura de 160°C (320°F) en la zona ini.

cial, 176,6°C (350°F) en una zona intermedia, y 198,8°C (390°F)

en la zona final. A continuacibn, el tejido termoendurecido se
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satura por inmersién en un compuesto de latex de nitrilo de
la siguiente composicifn: .
Partes en peso en

estado hfimedo

68,151 Litex * : ' 91,4
Solucibn de amoniaco en‘agua a 28% _0,9
Lechada de cimato de butilo al 50%** 0,2
Dispersién de azufre al 68% 0,3
Dispersiﬁn de 6xido de cinc al 60% 2,1
Pigmento negro ' 4 4,2
Coagulante WS *** N 0,9

4 100,0

* Litex de copolimero de acrilonitrilo carboxilado/butadie
no; Tylac 68-151, Reichhold Chemicals, Inc., Bulletin TB-1
*%* di-n-butilditiocarbamato de cinc.
Bk poliéter—polisiloxand, Mobay‘Chemical Co.
A continuacién se séca el tejido saturado sometién
dolo a la accibn de ldmparas de radiaciones infrarrojas duran
te 20 minutos y a continuacibh se sumerge de nuevo en la misma

férmula de compuesto de létex y se seca nuevamente con lémpa

' ras infrarrojas hasta un contenido de humedad de aproximada

&

mente 5%.

El tejido impregnado se calienta a continuacién en

.una ﬁrensa hidr&ulica de platos de estampacidn planos a 148,8°C

\

(300°F) durante 4 min aproximadamente, y a continuacifn se so

mete durante 3 min a una presibn de 8,4 kg/cm2 (120 lib/pulgz)

a una temperatura de 148,8°C (300°F) para obtener un material

_ para correa flexible, estampado, con las siguientes propiedg~

- des fisicas:

Espesor base de 3,429 mm (0,135 pulg) y una
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porcidn de 4,826 mm (0,190 pulg) que
incluye la parﬁe en relieve.

Peso . 4.036 g/m (103,5 onzas/yardaz)

Carga de rotura por 196 Lg/cm de ancho (1. 100 lbs/pulg

traccién de anchp).

Alargamiento | ~-2,5% a 17,83 kg/cm de carga (100 ibs/
. pulg de carga) . 7

Se calcula que el tegldo producido contiene 2.847
g/m2 (73 onzas/yarda ) de elastémero afiadido en la fase de sa
turac15n. La superficie- moldeada tiene la conflgurac16n de se
ries paralelas de puntos o hemlsferas. El material para correa
recibe la forma de una correa :transportadora sinfin y se uti
liza paia transportar hojas déitabaco en una operacién de cla
sificacién. ﬁespués de una temporada derutilizacién, el mate
rial para correa presenta minimos signos de degra&acién en las
condiciones de utilizacién Yy s;gue funcionando de manera exce
1ente. : {

L,os expertos en la materia'observaran que numerosas
modificaciones pueden ser reaiizadas ep los modos de realiza
ci6n.descritos més arriba 4in alejarse del espirifu y del al
cance de. la invencidn. Poréejemplo, el material para correa
segﬁn la 1nven016n puede ravestlrse Lon otros materiales con
el fln de mejorar su utillﬁad en zonas determinadas. Por ejem
plo, ‘el material para corr@a segﬁn la invencifn puede reves
tirse con poliuretano, ciofurorde polivinilo, politetrafluor
etileno, caucho de silicona y revestimientos de polimerc idén
ticos. Igualmente, el modo de realizacifn preferido del mate
rial para correa 40 ha sido désgrito como teniendo una superfi
cie impresa que presenta un dibujd-o una configuracién de pun

tos. La superficie impresa puede tener la forma de barras,
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barras interrumpidas, circulos, trifngulos u obras formas

geométricas deseadas.

x

Como cjemplo suplementario de una modificacibn en
el procedimiento seglin la invencidn, el material pora correa

transportadora con superficie impresa de la invencidn puede

- moldearse de mancra coatinua y puede también realizarse por

tandas sucesivas. En una operacitn continué, el polimero que
forma el tejido impregnado se hace pasar a través de una
unidad ROTO-CURE, y se prensa en caliente entre un rodillo
de impresiGn'calentgdo y una correa mdévil de acero. la su-
pefficie impresa se moldea bajo calor y presidn en el ROTO~
QURE y el agente de saturacibén se endurece cuando una hoja
conti-ﬁa de tejido impregnadd atraviesa ¢l aparato de mane-
ra. continua. ' .

En resumen, la patente de invencitn que se solicita

deberd recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Método de fabricacién de un material para correa
transportadora, no laminado, con superficie impresa, que con-
siste éq: '

préver una pluralidad de hilos. textiles sustancial-
mente paralelos caracterizados por su.%levada resistencia a
la %rqccién, su reducido alargamiento y la uniformidad de su
alarganiento; agﬁjeteando en dichos hilos una capa de fibras
cortadas discretas; :
termoendurecer el material agujeteado;
imprégnar el material termoendurecido con un liguido

de formacidn de polimero sintético sblido flexible no celu-

- larg

moldear el material impregnado para obtener una su-
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perficie plana del mismo con porciones en relieve, disconti-
nuas, de la matriz gque encapsula 1a§ fibras de Qicha capa; ¥y
endurécer_el liquido'para‘degradar el polimero..

2. Método seghn la réivindicacién 1,'baracteriéa—
do porque se agujetea una'capa de fibras en cada lado de los
hilos. | ; ’

3. Método segin la réivindicaciSn 2, caracteriza-
do porque los hilos estén en un;género tejido. 7

4. Método seghn la reivindicacibn 1, caracteriza-
do porque el agujeteado se ﬁacéfen un lado de los hilos y el
tejido agujeteado se calandra agcontinuacién para consolidar
todavia més el tejido agujeteado.

" 5. Método segin la rgivindicacién 1, caracteriza-
do porque los hilos se mantieneg bajo fensién mientras se en-
durece el material agujeteadé. : -

6. Método segun la,rgivihdicacién 1, caracteriza-
do porque la impiegnadién seArealiza por inmersidn del mate-
rial termoendurecido en dicho liquido. 7 | ,

7. Método segin la rgivindicacién l,'caracteriza—.
ao porque dicho liquido es un létex acuosd y después de la
impregnacidn el material se secé'para eliminar una parte del
agua. Y’

. 8. Método seglin la reivindicacidn 1, caracteriza~
do porque dicho 1liquido es una mezcla de dicha resina y de
un soporte liguido, y el liquido se evapora del material an-
tes del endurecimiento. ' B L -

9. Método segin la reivindicacibén 1, caracterizado
po:que'el materizl impregnado s€ seca y a continuacidn se en-

Yaurece. |
10. Método segfin la reivindicacibn 1, caracteriza-

do porque el endurecimiento se realiza haciendo pasar el ma-
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terial impregnado a través de una prensa de platos caliecates,

11, Métedo segin la peivindicacidén 1, caracteriza-
do porque dicho moldeo se hace.estaﬁpando la superficie del
material impregnado con un plato de estampacidn.

12. Método segin la reivindicacibén 11, caracteriza-

"do porque el moldeo y el endurccimiento se efectlan simulté-

neamente haciendo pasar el material saturado entre unos:pla-

tos de estampacidn calientes.

13. Método segin la reivindicacidn 12, caracteriza—

. do porque dicha estampacidn se efectia de manera conbinua en

un tramo continuo de material impregnado.

14. 8e reivimica por Gltimo como objeto sobreiel

" que hg de recaer la Patente de Invencibn que se solicita:

METODG DE FABRICACTON DE UN MATERIAL PARA CORREA TRANSPORTA-
DORA.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en-la pre-

sente memoria descriptiva que consta de diecinueve paginas me-

canografiadas y dibujos adjuntos.

i
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