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“CORREIA EM V DE TRANSMISSAO DE POTENCIA ORIENTADA
E MOTOR DE TAL CORREIA”

FUNDAMENTOS DA INVENCAO

CAMPQO DA INVENCAO

Esta invencdo refere-se a correias de transmisséo
de poténcia feitas de borracha do tipo V, e, particularmen-
te, a uma correia em V de borracha dotada de uma ou mais ca-
madas de uma tira de tecido que revestem as superficies de
tracdo externas da correia.

DESCRICAO DA TECNICA RELACIONADA

As correias de transmissdo de poténcla em V reves-
tidas ou orientadas sdoc normalmente construidas com uma ca-
mada externa de borracha ou outro tecido impregnado com po-
limero que envolve o nucleo da correia. O revestimento for-
nece uma série de funcgdes, incluindo a protecdo da correia
contra elementos ambientais, o controle das caracteristicas
friccionais da correia e a resisténcia ao uso da correia, ja
que ela entra em contato com as roldanas (polias) em uma
tracdo por correia em V. Estas correias em V “completamente
revestidas” sao tipicamente fabricadas de modo que uma borda
da camada externa de tecido sobreponha a outra boxda. Esta
borda sobreposta se estende por todo o comprimento da cor-
reia. Algumas correias tém multiplas camadas de tecido. As
correias com duas camadas de tecido podem ter bordas sobre-
postas que ficam umas empilhadas sobre as outras. Uma cons-
trucdo tipica de correia em V orientada de técnica anterior
é mostrada na Figura 7 dos desenhos, onde a tira interna 11

fica sobreposta na superficie superior da correia em 153, e a
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tira externa 13 fica sobreposta na superficie superior em
17, formando bordas sobrepostas empilhadas. Estas bordas so-
brepostas criam uma variac@o de espessura no nucleo da cor-
reia, fazendo com gque a camada de elementos de tensfo 19 se
torne distorcida em relagdo a sua orientagéo horizontal nor-
mal.

Pelo fato de a secgdac de sustentagdo de carga ser
responsavel pela transmissdo de poténcia na correia, uma
distorcdo no cordio resulta em uma distribuigdo ndo uniforme
no elemento de tensio. Esse carregamento desigual diminui a
capacidade da correia de transmitir poténcia quando compara-
da a uma correia que tem o corddc uniformemente carregado.
Além dissc, a correia da técnica anterior, que pode ter uma
borda sobreposta situada sobre a superficie mais superior ou
mais inferior da correia, exibe uma resisténcia a flexdo au-
mentada. Tal aumento na resisténcia a tensdo, particularmen-
te em motores que utilizam roldanas com didmetro relativa-
mente menor, resulta em uma correia com uma vida Util redu-
zida.

H4 uma necessidade por uma construgdo de correia
em V orientada que forne¢a propriedades friccionais otimiza-
das para as superficies de tragdo da correia, oferega maxima
protecdo aos corddes embutidos enguanto minimiza © uso de
material de tecido para limitar a resisténcia a flexdo, e
evite o uso de bordas sobrepostas que, de outra forma, leva-
riam a uma distorgdoc no corddo e uma distribuigdo de carga
ndo uniforme no elemento de tensdo,

SUMARIO DA INVENCAO

6Y
'\V'/



10

15

20

25

A invencdo em um aspecto é voltada a uma correia
em V de transmissdoc de poténcia orientada com um uUnico cor-
dac, incluindo um corpo com formato genericamente trapezoi-
dal constituido por borracha, uma segdo de compressdo, uma
secdo de tensdo e uma secdo de sustentacgdo de carga. O corpo
da correia tem uma superficie superior, inferior e lateral,
sendo gque as superficies laterais s&o inclinadas e conver-
gentes umas na direcdo das outras, e a segdo de sustentagdo
de carga se estende na diregdo substancialmente paralela em
relacdo a pelo menos uma das superficies superior e inferior
e intercepta as superficies laterais intermediarias as su-
perficies superior e inferior. Determina-se que ac menos uma
camada de uma tira de tecido atravesse a superficie inferior
e cada uma das superficies laterais do corpo da correia, com
a finalidade de revestir a secdo de sustentagdo de carga na
posicdo que ela intercepta as superficies laterais do corpo
da correia. A camada de tira de tecido ndo se sobrepde.

Em outro aspecto, a invengdo €& voltada a uma cor-
reia em V de transmissdo de poténcia orientada com um Unico
corddo, incluindo um corpo da correia com formato generica-
mente trapezoidal constituido por borracha, uma secgédo de
compressdo, uma secdo de tensdo e uma se¢do de sustentacgdo
de carga. O corpo da correia tem uma superficie superior,
inferior e lateral, sendo que as superficies laterais sdo
inclinadas e convergentes umas na diregdo das outras, e a
secdo de sustentacdo de carga se estende na diregido substan-
cialmente paralela em relacdo a pelo menos uma das superfi-

cies superior e inferior e intercepta as superficies late-
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rais intermedidrias as superficies superior e inferior. O
corpo da correia tem, também, uma primeira camada de uma ti-
ra de tecido com formato genérico de um U invertido que a-
travessa e é unida & superficie superior e a cada uma das
superficies laterais do corpc da correia, e se estende para
baixo das superficies laterais com a finalidade de revestir
a secdo de sustentacio de carga na posicdo em que ela inter-
cepta as superficies laterais do corpo da correia. A primei-
ra camada da tira de tecido ndc se sobrepde. O corpo da cor-
reia tem uma segunda camada de uma tira de tecido.com forma-
to genérico de um U invertido que atravessa e é unida a su-
perficie inferior e a cada uma das superficies laterais do
corpo da correia, e estende para cima das superficies late-
rais com a finalidade de revestir a secdo de sustentagdo de
carga na posicdo em que ela intercepta as superficies late-
rais do corpo da correia, e onde a segunda camada da tira de
tecido sobrepde a primeira camada ac longoe das superficies
laterais, porém, ndo se sobrepde.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHCS

Os aspectos preferenciais desta invengdo serdo
descritos com referéncia aos desenhos em anexc, onde as re-
ferencias numéricas similares designam partes similares nas
diversas figuras, e onde:

A Figura 1 é um motor com correia em V simplifica-
do;

A Figura 2 & uma vista em corte parcial e em pers-
pectiva da correia em V do motor da Figura 1 tomada ao longo

da segdo 2-2;

6
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A Figura 3 ilustra uma modalidade alternativa da
invencdo na secdo em perspectiva e parcial;

A Figura 4 é um esquema de uma configuracdo alter-
nativa orientada e revestida da invencéo;

A Figura 5 € uma outra construgédo orientada alter-
nativa de acordo com a invencéo;

A Figura 6 é ainda outra construcgdo orientada al-
ternativa de acordo com a invencgdo; e

A Figura 7 é uma vista em corte em elevagdo de uma
correia em V da técnica anterior.

DESCRICAO DA MODALIDADE PREFERENCIAL

Reportando-se primeiramente as Figuras 1 e 2, um
sistema motriz de transmissdo de poténcia tipico 10 é mos-
trado, caracterizado pelo fatc de compreender uma roldana
motriz 12, uma roldana de acicnamento 14, uma correia em V
18 instruida nas proximidades e acunhada em uma relagdo de
acionamento, e uma polia tensora faceada plana 16 que se en-
grena & lateral superior ou ampla da correia com a finalida-
de de manter a tensido da correia e eliminar a folga entre as
rcoldanas.

A correia de transmissdo de poténcia 18 & do tipo
V, dotada de um corpo da correia com formato genericamente
trapezoidal 20 formado de borracha ou de um material seme-
lhante & borracha, e inclui uma segdo de compressdo 22, uma
secdo de tensdo 24 e uma secdo de sustentacgdo de carga 26.
Embora a correia em V da invengdo possa ser usada em diver-
sas aplicag¢des, incluindo para transmissdo automotiva e in-

dustrial de poténcia entre as roldanas ou polias conformadas
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complementares, a correia em V orientada da invengéo & par-
ticularmente adaptada para a aplicacgido industrial. As secgdes
transversais da correia em V industrial com um uUnico corddo
aplicaveis para a correia da invencdo incluem tamanhos in-
dustriais padronizados A, B, C e D, 2L, 3L e 4L e 3V, 5V, 8V
e tamanhos métricos SPZ, SPA, SPB e SPC. Estas correias po-
dem ter formatos trapezoidais padrdc com superficies superi-
or 28 e inferior 30 genericamente paralelas, e as respecti-
vas superficies laterais 32 e 34 sdc inclinadas e convergem
uma na direcdo da outra conforme mostrado na Figura 2. Al-
ternativamente, as superficies laterais 32, 34 podem ser um
tanto céncavas, e as superficies superior e inferior 28, 30
podem ter formatos de coroa ou assumem outros formatos con-
vencionais.

O corpo da correia 20 é formado de borracha, e por
“borracha” quer dizer um elastémero natural ou sintético re-
ticulavel que seja processavel na forma sélida, por exemplo,
em um moinho misturador. Tal borracha é tipicamente mistura-
da em uma forma verde ou ndo-vulcanizada, com aditivos, ex-
tensores, reforcadores, aceleradores, cargas, agentes de
vulcanizacgldo apropriados, por exemplo, enxofre ou peréxidos,
e similares em um misturador em lote ou continuo adequado,
bem conhecido ma inddstria de processamento de borracha. As
borrachas sintéticas tipicas uteis na invengédo incluem poli-
cloropreno, copolimeros de etileno e propileno, terpolimeros
de etileno, propilenc e mondémeros de dieno, por exemplo,
EPDM, borracha de estireno butadieno, borracha de silicio

HNBR1 CSM1, fluorcelastdémeros, misturas dos elementos ante-
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riores, e ligas ou misturas dos elementos anteriores ou ou-
tras borrachas sélidas processavels conhecidas misturadas a
polimeros ou “plastdmeros” termoplasticos ou termo-
ajustiveis, polietileno, poliéster (Hytrel - marca registra-
da da DuPont) ou materiais, como Santoprene - marca regis-
trada da Advanced Elastomer Systems, LP. Os materiais elas-
toméricos processaveis liquidos, como os formados por fundi-
c8o liquida, aplicaveis em muitas formas de poliuretano, nao
se encontram na definicdo e ndo sdo contemplados pela inven-
cao,

Qualquer uma das diversas camadas da segdo de com-
pressdo 22, segdo de tensio 24 e camada de estoque de goma
25 em sanduiche, e que fica embutida nos elementos de tenséo
espiralmente enrolados 27 da secdo de sustentagdo de carga
26, podem ser formadas por qualquer um dos materiais de bor-
racha supramencionados, que ficam, tipicamente, dobradas so-
bre um tambor de acumulo como camadas ou folhas apontadas de
estoque com ou sem reforgador téxtil. O nucleo ou corpo da
correia da correia em V da Figura 2 pode incluir estoque de
borracha carregado com fibras, como um compésito de fibra
algoddo e poliéster ou qualquer outra fibra adequada, como
aramida, e pode ficar posicionado na segdo de compressdo, na
secdoc de tensdo ou em ambas. No caso da correia da Figura 2,
tanto a camada da secdo de tensdo mails externa 24 como a ca-
mada 36 da camada de compressdo sdo carregadas, de forma a-
dequada, junto ao reforgador de fibra.

A secdo de sustentagioc de carga 26, posicionada

mais ou menos no eixo geométrico neutro da correia, €&, de
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preferéncia, formada por elementos de tensdoc de corddo com
uma unidade 27 que foram enrolados em espiral sobre as cama-
das de borracha subjacentes da correia & medida que sdo do-
bradas sobre um tambor, entre as camadas de goma de 25 do
tipo adequado. Em uma modalidade preferencial, a borracha
utilizada na correia é policloropreno, e é usada em todas as
porcdes das secdes de compressdo, tensfo e sustentagdo de
carga. De forma alternativa, particularmente para correias
com comprimento muito longo, a segdo de sustentacdo de carga
pocde ser formada por um corddo com multiplas unidades, como
folhas apontadas do corddo de pneu (corddo de urdume de sus-
tentacdo de carga mantido junto em uma forma de tecido por
corddes de trama espacados), e enrclado em tornc do tambor
diversas vezes para formar uma série de camadas gue consti-
tuem a secgdo de sustentacgdo de carga.

Se a secdo .de sustentacgdo de carga for formada por
um corddo com uma unidade ou por um corddo com multiplas u-
nidades, a secdo de sustentacdo de carga se estende na dire-
cdo substancialmente paralela a pelo menos uma das superfi-
cies superior ou inferior da correia e intercepta a superfi-
cie lateral da correia como um “corddo de borda” mostrado
pela referéncia numérica 37.

De preferéncia, uma camada de sustentac¢do do cor-
ddc 23 fica posicionada logo abaixe da secdo de sustentacdo
de carga 26. A camada de sustentacdo do corddc 23 pode ser
compreendida por uma ou mails folhas apontadas do cordédo de
pneu, sendo que os corddes de urdume mais pesados se esten-

dem transversalmente em relacdo ao corddo de tensdc 27 para

Y>



10

15

20

25

proporcionar uma sustentacdo lateral.

De acordo com o objetiveo, o corpo da correia 20,
junto a tal corddo de borda 37 é revestido por uma camada de
tira de tecido 38 gue atravessa e & unida a superficie infe-
rior 30 e a cada uma das superficies laterais 32 e 34 do
corpo da correia com a finalidade de revestir a segdo de
sustentacdo de carga na posig¢do 37 que ela intercepta as su-
perficies laterais do corpo da correia. Prefere-se que a ca-
mada de tira de tecido 38, conforme mostrado, revista somen-
te as paredes laterais 32 e 34 da correia, estendendo-se a-
cima da linha do cordido em A-A, e, de preferéncia, aos can-
tos superiores da correia. No entanto, ¢é admissivel que a
camada de tira de tecido 38 atravesse e revista uma porgdo
da superficie superior 28 contanto que as camadas de tecido
38 nadoc se sobreponha (com a correié de técnica anterior da
Figura 7, com scobreposigdes 15 e/ou 17}.

A camada de tira de tecido 38 & formada por um
“tecido”, ou seja, uma estrutura téxtil lisa produzida en-
trelacando-se fios, fibras ou filamentos. O tecido pode ser
um pano tecido, como um pano tecido quadrado, sarja, malha,
tranca ou um nio-tecido, como um feltro ou ld perfurada por
agulhagem. Para muitas aplicag¢des industriais prefere-se o
uso de um pano tecido onde o angulo entre os fios de urdidu-
ra e de trama excede o &ngulo normal incluido de 90 graus,
e, de preferéncia, se encontra dentro da faixa de 95° a cer-
ca de 125°, sendo que o &ngulo com a mé&xima preferéncia é de
cerca de 100° a cerca de 120°, éonforme aplicado & correia

no angulo a. Este &ngulo incluido é utilizado para a camada

%



10

15

20

25

10

de tira 38 que reveste as superficies laterais da correia da
Figura 2, e também & usado como a camada de tira de tecido
superior 39 utilizada na modalidade da Figura 3. O uso de
uma camada de tira de tecido com um dngulo inciuido entre os
fios de urdidura e de trama dentro da faixa de 120° (antes

da aplicacdo para a correia, e pantografia) é discutido com

maiores detalhes na patente concedida ao cessionario US

2.519.590 por Mitchell.

Tipicamente, a camada de tira 38 sera coberta com
borracha pelo menos na lateral interna que faceia o corpo da
correia, para aderir ac mesmo. A superficie externa pode ser
deixada descoberta, para aplicagdes de embreamento, ou co-
bertura com borracha conforme a necessidade.

Isto é suficiente apenas se uma Gnica camada de
tira (camada 38 da Figura 2) revestir e se estender acima
das linhas do corddo A-A. Por exemplo, a configuracdo de ti-
ra da Figura 2 pode ser usada e, além disso, pode-se usar
uma tira em formato de um U invertido que atravessa a super-
ficie superior 28 da correia e se enrola em torno das late-
rais da secdo de tensio 24, camada de tira interna ou exter-
na 38, sem revestir ou se estender ao longo da linha do cor-
ddo A-A.

A correia em V da Figura 3 é similar a correia da
Figura 2 exceto pelo fato de ela usar uma segdo transversal
com perfil mais estreito e mais alto, e emprega miltiplas
camadas (duas) de tira de tecido para revestir a superficie
externa da correia. A construcdo do corpo de nucleo 20a da

correia da Figura 3 pode ser substancialmente a mesma cons-
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11

trucdo da Figura 2. O desenho e construgdo serdc ditados pe-
la aplicagio particular destinada & correia.

As duas camadas de tira de tecido, a primeira ca-
mada 39 e a segunda camada 41 s&o utilizadas na correia da
Figura 3. A primeira camada de tira ou interna 39 tem um
formato geral de um U invertido e atravessa e & unida a su-
perficie superior 28a do corpo de nuclec da correia, nem co-
mo unida as superficies laterais 32a e 34a da correia. A ca-
mada de tecido 39 se estende ao longo das paredes laterais
34a pelo menos acima da linha do corddo B-B, e, de preferén-
cia, se estende substancialmente para os cantos inferiores
da correia, conforme mostrado. Desta forma, a secdo de sus-
tentacldo de carga 26a da correia, onde ela intercepta as su-
perficies laterais do corpo da correia, come em 37a, sera
completamente revestida pela camada de tira interna 39. De
preferéncia, a camada de tira 39 é coberta com borracha
friccionando-se ou tirando da superficie com uma borracha
adequada como em uma operacdoc de apontamento, de modo que
possa se unir e possa se wvulcanizada ao nucleo de borracha
20a. De preferéncia, a camada de tira 39 também produz um

revestimento por friccdo ou deslizamento sobre sua superfi-

cie externa que forma a superficie superior acabada 43 da

correia, que confere um coeficiente alto o suficiente para
engrenar um dispositivo que se choca em sua lateral trasei-
ra, como uma polia ou tensionador faceado plano 16 mostrado
na Figura 1. No entanto, em outras aplicac¢des onde se requer
uma superficie menos agressiva na parte posterior da correi-

a, ou embreamento é necessario, a outra superficie da camada
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de tira 39 pode simplesmente ser desnuda de tecido, com ou

sem um revestimento adequado.

Uma segunda camada da tira de tecido 41 com forma-
to geral de U atravessa e é unida & superficie inferior 30a
do corpo da correia e se estende ao longo das superficies
laterais 32a, 34a da correia com a finalidade de revestir a
secdo de sustentacdo de carga na posigdo B-B onde ela inter-
cepta as superficies laterais do corpo da correia em 37a.
Como este caso da primeira camada da tira 39, a camada de
tira externa 41 ndo se estende em torno de todo o perimetro
do corpo da correia e se sobrepde sobre ela mesma. A camada
externa de tira de tecido 41, como a camada interna 39, de
preferéncia, é coberta com borracha sobre sua superficie in-
terna a fim de se unir a4 camada interna da tira 39. De forma
vantajosa, a superficie externa da segunda camada da tira 41
& isenta de qualquer revestimento de borracha, e, de prefe-

réncia, é “desnuda" ao invés de realizar um tratamento de
tecido adequado. Desta forma, as propriedades friccionais da
roldana que se engrena as superficies laterais representada
pela segunda camada da tira de tecido 41 podem ser padroni-
zadas para permitir certo deslizamento relativo a&s roldanas

como para um motor de

i2 e 14, onde a correia se engrena,

embreamento ou por carga de chogque. Alternativamente, a ca-
mada da tira 41 pode ser coberta com borracha tanto sobre
sua superficie interna como interna.

Cobrindo-se a camada interna da tira 3% com borra-

cha sobre ambas as superficies para alcangar as propriedades

friccionais uteis da lateral posterior para muitas correias
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industriais, e mediante o uso de uma construgdo de parte
posterior exposta para a camada externa 41 para aplicacgdes
de embreamento ou similares, a correia também pode ser for-
necida em uma cor com dolis tons contrastantes distintos,
sendo que a parte posterior da correia 43 é preta, e as la-
terais e a parte inferior da correia utilizam outra cor,
distintas de preto para uma combinagdo de cor satisfatbria
com dois tons.

Outras configuracées da tira de tecido se encon-
tram dentro do escopo da invengdo. As Figuras 4 a © repre-
sentam exemplos dessas configura¢des alternativas. Na Figura
4, duas camadas da tira de tecido 45, 47 revestem O COIrpo da
correia.20b, que pode ser uma construcdo e configuragdo si-
milares ao corpo da correia 20 ou 20a nas Figuras 2 e 3 res-
pectivamente. Na Figura 4, a primeira camada da tira de te-
cido tem um formato geral de U unido ao corpo da correia
20b, e a segunda camada externa 47 fica posicionada sobre a
primeira camada 45, a scobrepondo nas faces laterals da cor-
reia. Essa configuracdo & basicamente contréria aquela mos-
trada na Figura 3.

Na Figura 5, uma configuracdoc de revestimento com
trés camadas é mostrada onde as duas primeiras camadas 49 e
51 tém um formato genérico em U e atravessam e s&o unidas as
superficies inferiores e laterais do corpo da correia 20c, e
a terceira camada 53 tem um formato genérico em U invertido
que cobre a parte superior e sobrepde as porgdes estendidas
para cima das primeira e segunda camadas, que se sobrepde a

partir destas ao longo das superficies laterais da correia.
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Uma outra configuracdo de revestimento 'da tira de

s

tecido com trés camadas é mostrada na Figura 6. Esta & simi-
lar & Figura 5 exceto pelo fato de que a primeira camada 355
de configuracdo com um formato genérico em U atravessa e €
unida as superficies inferiores e laterais do corpo da cor-
reia 20d. A segunda camada 57 tem um formato genérico em U
invertido, que sobrepde a camada 55 aco longo das superficies
laterais da correia, e a terceira e Ultima camada 592 tem um
formato geral em U que sobrepde e é unidas pelo menos a se-
gunda camada 57 ao longo das superficies laterais do corpo
da correia 20d.

Todas estas configuracdes exemplificadas pelas Fi-
guras 4 a 6 tém ac menos uma camada que se estende adjacente
ou além da secdo de sustentaclo de carga na posigdo onde ela
intercepta as superficies laterais do corpo da correia. Des-—
ta forma, aoc menos uma camada da tira de tecido reveste os
corddes de borda similares aos corddes de borda 37 e 37a re-
presentados nas Figuras 2 e 3. Além disso, as diversas cama-
das de tira nas Figuras 4 a 6 podem ser costuradas para for-
necer as propriedades friccionais e de flexibilidade deseja-
das & correia, e para fornecer uma unido adequada as diver-
sas camadas. Como nas modalidades anteriores, estas altera-
¢des podem ser efetuadas pelo tratamento do tecido através
do isso dos revestimentos apropriados, e se o tecido foi ou
ndo impregnado com borracha por apontamento ou similar. Um
individuo versado na técnica avaliaréd que as diversas outras
configuracdes da camada de tira além daquelas mostradas nas

Figuras 2 a 6 podem ser previstas, utilizando os principios
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da invencdo onde se evitam as sobreposi¢des nas superficies
superior e inferior da correia, e um numero suficlente de
camadas de tira ficam posicionadas contra a parede lateral
da correia, onde elas se sobrepdem, para fornecer uma resis-
téncia adeguada ao uso e protecdo contra as condigdes ambi-
entais. 0 que foi dito anteriormente ¢ alcancado com um na-
mero minimo dessas camadas que ficam posicicnadas ao longo
das superficies superior e inferior da correia, de tal modo
que a resisténcia & flex&o seja reduzida. A soma total do
namero de camadas da tira de tecido posicionadas sobre ambas
as superficies laterais do corpo da correia excede a soma
total do numero de camadas da tira de tecido posicionadas
sobre a parte superior mals o numero de camadas sobre a par-
te inferior e as superficies do corpo da correia. Uma resis-
téncia & flex&do reduzida traduz a uma capacidade aprimorada
de a correia acomodar certo desalinhamento entre as roldanas
justapostas 12 e 14 mostradas na Figura 1.

A correlia da invencio de acordo com suas diversas
modalidades pode ser fabricada utilizande métodos c¢onheci-
dos, que ndoc formam uma parte desta invengdo e seré compre-
endido pelos versados na técnica. Em um desses métodos, a
correia € construida sobre um tambor de maneira invertida.
Portanto, em relacdo & correia da Figura 2, a camada de dor-
so 24 em uma folha apontada com dimensdo desejada €& colocada
sobre o tambor de construcdo, segulda pela camada de goma de
adesdo 25. 0Os corddes de tensdo com uma Unica unidade 27 s30
ent&o aplicados de forma espiralada & parte externa da cama-

da de goma de adesdo a partir de um dispositivo alimentador,
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no espacamento e tensdo apropriados. Outra camada de goma de
édeséo & entdo adicionada apds o corddo. Sobre a camada de
goma de adesdo o corddc de tensdo & entdo aplicado transver-
salmente a folha apontada do cordao 23, que pode ser consti-
tuida de uma série de folhas gue sdo aderidas umas as outras
em uma forma sobreposta em uma Tabela de Banner™ adequada

(“Banner®” & uma marca registrada junto & Burrows Manufactu-

ring Ltd.). A esta camada & entdoc aplicada, por enrolamento,

a camada apontada carregada de fibras 36, e, finalmente so-
bre a camada é colocada a camada de borracha de compres-
sdc22. A bainha completamente constituida é entdo desenhada
com o auxilio de uma faca ou outro dispositivo de corte para
produzir COrpos de correia verdes individuais {ndoc-
vulcanizados), a qual ¢é aplicada apenas sobre trés ladoecs
(inferior e laterais) a camada de tira de tecido 38. A cama-
da de tira 38 pode ser friécionada com borracha em ambos os
lados da mesma em uma calandragem, ou onde uma construgao
com a parte posterior exposta for desejada, deslizada com
borracha sobre a lateral interna dela para ser posicionada
adjacente ao corpo da correia 20, e com a parte esquerda ex-
posta sobre a superficie externa dela, que engrenard os la-
dos das roldanas de guia e de acionamento. Os fios da cor-
reia ndo-vulcanizados individuais podem entdo ser vulcaniza-
dos de forma convencional sob elevadas condi¢des de tempera-
tura e pressdo, como em autoclave a vapor, para alcancar uma
correia completamente vulcanizada integrada para uso.

0O dispositive de curagem atual usado para executar

vulcanizacdo pode, tipicamente, ser um molde de anel bem co-
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nhecido, onde os fiocs da correia ndo-vulcanizados individu-
ais ficam posicionados em cavidades individuais definidas
pelo molde metdlico e os elementos de anel, em exemplo deste
& revelado na patente N° U.S. 4.095.480 por Schwabauer. De
forma alternativa, particularmente para correias com compri-
mento muito longo, pode-se utilizar um processo de curagem
em etapas bem conhecido, como o revelado na patente N° U.S.
4,332.576 por Stecklein e Daugherty.

Os exemplos de trabalho apresentados a seguir for-
necem detalhes adicionais em relagio as modalidades preferi-
das da invencdo, e demonstram as vantagens gue sdo atribui-
vels as correias produzidas de acordo com a invencgdo.

EXEMPLO T

As correias em V da invencdo substancialmente de
acordo com a modalidade da Figura 3 dos desenhos, e as cor-
reias comparativas produzidas de forma idéntica exceto pela
construcdo de camada de tira, foram construidas da seguinte
forma. Primeiramente, sobre um tambor de construcioc fol a-
plicado um estogue carregado de fibras apontadas com 0,76 mm
(0,030 polegadas) de espessura 24a composto por borracha de
policloropreno a qual se adicionou fibras virgens de algodédo
dé 1 mm de comprimento e um didmetro muito fino, na razdo
entre uma parte, em peso, de fibra de algoddo e 5 partes, em
peso, de polimero de policloropreno. Ademais, misturaram-se,
também, fibras de poliéster de 3 a 5 mm de comprimento com a
borrécha de policlcropreno na razdo entre uma parte, em pe-
so, de fibra de poliéster e 10 partes, em peso, de polimero

de policloropreno. Sobre a camada de estogue carregado de
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fibra foi aplicada, ent3c, uma folha de goma de adesdo de
policloropreno de 0,43 mm (0,017 polegadas) de espessura e
sobre a parte superior da mesma ficaram situados os corddes
de tensdo com uma Unica unidade espiralada 27. Os cordbes de
tensdo foram formados de fibras de aramida com uma espessura
atil de 1,40 mm (0,055 polegadas), e tinham trés revestimen-
tos seqiliencials aplicados & superficie do cordéo, da seguin-
te forma: o primeiro tratamento foli com um iniciador de
construcdo padrdo; o segundo tratamento foi um revestimento
de latex de formaldeido de resorcinol (RFL) sobre a parte
superior do iniciador; e a terceira e Gltima camada de tra-
tamento foi um cimento de policloropreno liquido em um sol-
vente, aplicado por imersdo. O corddo era do tipo 2500-1/5,
ou seja, consistindo em 2500 dtex, composto por fios indivi-
duais gque sdo torcidos em “2” a 0,16 torgées)mm {4 tor¢des
/polegadas) e depois cinco destes fios torcidos foram forma-
dos no cordic torcendo-os na direcdo “S” a 0,08 torcdes/mm
(2 torcdes/polegada). OCutra camada de goma de adesdo de 0,43
mm (0,017 polegadas) de espessura foi entéao adicionada apéds
o corddo. Sobre a goma de adesdo foi aplicado um tecido de
cordido transversal de 0,76 mm (0,030 polegadas) conhecido
como “cordio de pneu”, com o corddo primdrio, gue se estende
na diregdo genericamente perpendicular ao corddo de tensao
27, com uma espessura de 0,61 mm (0,024 polegadas). Este te-
cido de cordio transversal foi tratado com RFL, e o cordao
de pneu de ndilen com miltiplas unidades 23a possuiu 36 das
extremidades do cordido primario por polegada (1,42 extremi-

dades do cordio por mm). A prdéxima camada 36a, que foli apli-
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cada sobre a parte superior do corddo transversal, foi um
estoque carregado de fibra o mesmo como a camada 24a, final-
mente seguido por um estogque de goma de policloropreno de
(0,042 polegadas) 1,07 mm de espessura.

A carcaca supramencionada de componentes ndo-
vulcanizados transitados foi entdo perfilada em corpos da
correia individuais 20a, e cada corpo da correia foi entéo
invertido ou virado e as camadas de tira aplicadas a parte
externa do corpo da correia da seguinte forma. A primeira
camada de tira 39 gue consiste em um tecido com 0,53 mm
(0,021 polegadas) de espessura foi tratada com RFL, e entao
friccionada em ambos os lados com borracha de policloropre-
no. O tecido fol entdo um pano tecido de algoddo e nailon
tratado com um angulo de viés inicial do tecido entre as fi-
bras de urdidura e trama de 120°, e um &ngulo de viés final
a conforme aplicado & correia de 105°. O préprio tecido foi
composto de uma mistura de 75% de algoddo e 25% de nailon.
Fsta camada de tira 39 foli aplicada em um formato generico
de U invertido com a Camada de tira revestindo a superficie
superior 28 do corpo da correia 20a e se estendo ao longo
dos lados 32a e 34a da correia substancialmente em relacdo
aos cantos inferiores do corpo da correia, porém, ndc se es-
tendendo em tofno dos cantos e sobre a parte inferior do
corpo da correia 30a.

A segunda camada de tira de tecido 41 foi formada
a partir do mesmo material do tecido usado para a camada 39,
com a excegdo de que © ﬁecido tratado por RFL, ao invés de

ser friccionado sobre ambos os lados, foi deslizado somente
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sobre a superficie interna, e nenhuma borracha foi aplicada
& parte externa da camada 41, de tal modo gue esta fosse um
tecido exposto tratado sem impregnagdo em suas frestas. Esta
segunda camada de tira de tecido 41 fol aplicada em um for-
mato genérico de U invertido conforme mostrado na Figura 3,
que reveste a parte inferior 30a do corpc da correia e se
estende para cima das superficies laterais da correia ateé
substancialmente a parte superior da correia, porém, ndo se
estende até a superficie superior 43, nem se sobrepde.

As correias de Unico fio ndo~vulcanizadas indivi-
duais assim formadas foram entdo vulcanizadas em um molde de
anel padrdo sob condigdes de pressédo e a uma temperatura de
cerca de 170°C por cerca de 15 minutos para integrar e vul-
canizar completamente a mesma em correias industriais em se-
¢80 transversal 5V para teste. As correias curadas por anel
anteriores feitas de acordo com a invengdo sdo dencminadas
Correias A.

Um segundo conjunto de correias idéntico as des-
critas anteriormente foram vulcanizadas usando um aparelho
de vulcanizacdo para curagem em etapas, ao invés da curagem
por anel. Estas correias feitas de acordo com a invengdo sé&o
denominadas Correias B.

As correias ilustrativas foram feitas usando os
mesmos materiais e etapas de construgdo e vulcanizagdo das
correias da invencdo conforme descrito acima, com a seguinte
excecdo. Duas camadas de tira de tecido foram aplicadas, a
primeira camada ou camada interna correspondente a camada

interna 39 da correia da invengdo da Figura 3 foi aplicada
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de tal modo que ela também atravessasse a superficie inferi-
or 30a do corpo da correia 20a e se sobrepusesse, formando
uma costura na parte inferior da correia. De forma similar,
a camada externa de tira de tecidc correspondente ao tecido
41 da invencdo da Figura 3 foi enrolada em torno da primeira
camada de tira de tecido e completamente sobreposta no meio
da superficie superior 43, de tal modo que a correia final
tivesse uma sobreposicéo na parte inferior da correia e uma
sobreposic&o na parte superior da correia. As correias foram
curadas por molde de anel. Estas correias foram denominadas
Correias Comparativas.

Duas dessas Correias A, Correias B e Correias Com-
parativas finais foram testadas por montagem em um motor si-
milar aquele mostrado na Figura 1 usando duas roldanas com
didmetros iguais 12 e 14 de 112 mm (4,41 polegadas) de dia-
metro, que & o didmetro subminimo para as correias industri-
ais de secédo 5V. As préprias correias tém um comprimento de
1791 mm (70,5 polegadas). As roldanas foram giradas a 1750
rpm, com uma carga de 10 cavalos-vapor (HP} a uma razdo de
tensdo de 4:1.

A Tabela 1 fornece a vida util média das correias
testadas, em horas. O fim da vida dtil da correia correspon-
de ao momento que a éorreia se partiu. Conforme pode sér ob-
servado a partir da Tabela 1, a correia da invengdo repre-
sentada na Figura 3, Correia A, que foi vulcanizada usando
um processo de curagem por meolde de anel, teve,laproximada—
mente, uma vida util 40% maior gue a Correia Comparativa que

foi completamente orientada. A Correia B curada em etapas da
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invencéo também teve uma vida Util maior que a da Correia
Comparativa curada por molde de anel (normalmente, espera-se
que uma correia curada por molde de anel tenha uma vida util
igual ou maior gque uma correla correspondente vulcanizada

per um processo de curagem em etapas).

Tabela 1
CCORREIA VIDA OTIL, HORAS
A 168, 7
B 127,2
COMPARATIVA 120,0

EXEMPLO II

Neste teste, as Correias A e as Correias Compara-
tivas feitas exatamente de acordo com o Exemplo I foram sub-
metidas ao seguinte teste para se determinar a toleréncia de
desalinhamento das roldanas motriz e de acionamento 12 e 14.
Neste teste as correias de secdo 5V de (70,5 polegadas) 1791
mm de comprimento foram colocadas em duas roldanas com did-
metros iguais de didmetro nominal de (7,1 polegadas) 180 mm
girando a 1750 rpm, com uma razio de tensdo de 4:1. As duas
roldanas foram propositalmente desalinhadas em 3°. Os resul-
tados dos testes foram fornecidos pela Tabela 2 gque mostrou
que a Correia A da invengéo durou aproximadamente 22% mais

que a Correia Comparativa completamente orientada.

Tabela 2

Y.
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CORREIA VIDA UTIL, HORAS
A 211,8
COMPARATIVA 172,7

Muitc embora a presente invengdc tenha sido des-
crita em detalhes no que foi dito anteriormente para fins

ilustrativos, deve-se compreender que tais detalhes servem

. apenas para este fim, e que variagbes podem ser feitas por

um individuo versado na técnica sem divergir do carater e
ambito da presente invencgdo exceto por poder ser limitada
pelas reivindicacgdes. A invencdo revelada de forma ilustra-
tiva pode ser praticada adequadamente na auséncia de gual-
quer elemento gue nio tenha sido especificamente aqui reve-

lado.

LN



REIVINDICACOES

1. Correia em V de transmissao de poténcia orien-—
tada com fio Unico, compreendendo:
(a) um corpo da correia (20, 20b) com formato ge-—
5 ralmente trapezoidal formado por borracha, incluindo uma se-
cao de compressao (22), uma secao de tensao (24) e uma segao
de sustentacdo de carga (26);
(b) o dito corpo da correia (20, 20b) dotado de
superficies superior, inferior e laterais, sendo que as su-
10 perficies laterais sao inclinadas e convergem uma na direcao
da outra, e a secao de sustentacdao de carga se estende na
direcao substancialmente paralela a pelo menos uma das su-
perficies superior e inferior, e intercepta as superficies
laterais intermedidrias as superficies superior e inferior;
15 (c) uma primeira camada de uma tira de tecido (45)
com formato geral em U que atravessa e é unida a superficie
inferior e a cada uma das superficies laterais do corpo da
correia a fim de revestir a secao de sustentacdao de carga
(26) na posicao em que ela intercepta as superficies late-
20 rais do corpo da correia, e em que a camada de tira de teci-
do nao se sobrepde; e
CARACTERIZADA pelo fato de
(d) uma segunda camada de tira de tecido (47) com
formato geral de U invertido atravessar e ser unida a super-
25 ficie superior da correia, e se estender para baixo e sobre-
por a uma camada de tira de tecido em cada uma das superfi-
cies laterais da correia em um ponto para ou abaixo onde a

secao de sustentacao de carga intercepta as superficies la-
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terais, e em gque nenhuma das ditas primeira ou segunda cama-
das de tira de tecido (45, 47) sobrepdem a si mesmas.

2. Correia em V de transmissao de poténcia orien-
tada com fio Unico, compreendendo:

5 (a) um corpo da correia (20, 20b) com formato ge-—
ralmente trapezoidal formado por borracha, incluindo uma se-
cao de compressao, uma secao de tensdo e uma secao de sus-
tentacao de carga;

(b) o dito corpo da correia dotado de superficies
10 superior, inferior e laterais, sendo que as superficies la-
terais sao inclinadas e convergem uma na direcgao da outra, e
a secao de sustentacdo de carga se estende na direcgcao subs-
tancialmente paralela a pelo menos uma das superficies supe-
rior e inferior, e intercepta as superficies laterais inter-—
15 medidrias as superficies superior e inferior (26, 26a); e
(c) uma primeira camada de uma tira de tecido com
formato geral de U invertido que atravessa e é unida a su-
perficie superior e a cada uma das superficies laterais do
corpo da correia e se estende para baixo das superficies la-
20 terais a fim de revestir a secao de sustentacao de carga na
posicao onde ela intercepta as superficies laterais do corpo
da correia, e em que a primeira camada de tira de tecido nao
se sobrepde, e
CARACTERIZADA pelo fato de
25 (d) uma segunda camada de tira de tecido (41) com
formato geral de U invertido atravessar e ser unida a super-
ficie inferior do corpo da correia, e se estender para cima

de cada uma das superficies laterais do corpo da correia em
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um ponto para ou acima onde a secao de sustentacao de carga

intercepta as superficies laterais do corpo da correia, e

sobrepondo a primeira camada de tira de tecido em cada uma

das superficies laterais da correia, e em que a segunda ca-—
5 mada de tira de tecido nao se sobrepde.

3. Correia em V, de acordo com a reivindicacao 1
ou 2, CARACTERIZADA pelo fato de a tira de tecido ser um pa-
no tecido de fios de urdidura e trama, sendo que o é&ngulo
incluido entre os fios de urdidura e trama é de cerca de 95

10 a 125 graus.

4. Correia em V, de acordo com a reivindicacao 1
ou 2, CARACTERIZADA pelo fato de a camada de tira de tecido
(41, 47, 53, 59) na parte externa das superficies laterais
da correia sao isentas de impregnacao substancial com borra-

15 cha.

5. Correia em V, de acordo com uma das reivindica-
¢cbes 1, 2 ou 4, CARACTERIZADA pelo fato de a tira de tecido
ser tratada com um revestimento de promotor de adesao por
ldtex de formaldeido de resorcinol (RFL).

20 6. Correia em V, de acordo com a reivindicacao 1
ou 2, CARACTERIZADA pelo fato de a camada de tira de tecido
(43, 47, 53, 57) ser coberta com borracha em ambos os lados
da mesma, de tal modo que a superficie superior (39) do cor-
po da correia transporte uma camada de borracha sobre ela.

25 7. Correia em V, de acordo com a reivindicacao 1,
2 ou 6, CARACTERIZADA pelo fato de a segunda camada de tira
de tecido (41, 47) formar a parte externa das superficies

laterais da correia e as ditas superficies laterais sao
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isentas de impregnacdo substancial com borracha.

8. Correia em V, de acordo com uma das reivindica-
¢cdes 1 ou 2, CARACTERIZADA pelo fato de a primeira camada de
tira de tecido ser um pano tecido de fios de urdidura e tra-

5 ma, sendo que o angulo incluido entre os fios de urdidura e
trama sdo de cerca de 100 a cerca de 120 graus.

9. Correia em V, de acordo com uma das reivindica-
cbes 1, 2 ou 8, CARACTERIZADA pelo fato segunda camada de
tira de tecido ser um pano tecido de fios de urdidura e tra-

10 ma, sendo que o &dngulo incluido entre os fios de urdidura e
trama sdo de cerca de 100 a cerca de 120 graus.

10. Correia em V, de acordo com a reivindicacao 1
ou 2, CARACTERIZADA pelo fato de além das primeira e segunda
camadas de tira de tecido, foi proporcionada ao menos uma

15 camada de tira de tecido adicional (51, 59) enrolada em tor-
no de ao menos uma porcao das primeira e segunda camadas de
tira de tecido, de tal modo que todas as sobreposigdes da
tira de tecido produzam uma ou mais costuras situadas adja-
centes as superficies laterais da correia.

20 11. Correia em V, de acordo com a reivindicacao 1
ou 2, CARACTERIZADA pelo fato de a secao de sustentacao de
carga ser formada por corddes de tensao com uma uUnica unida-
de que se estendem espiralmente, sob os quais sao posiciona-
dos os tecidos de cordao (23, 23a) onde os corddes do tecido

25 de cordao se estendem, em geral, transversalmente aos cor-
ddes de tensao.

12. Correia em V, de acordo com a reivindicacao 1

ou 2, CARACTERIZADA pelo fato de a soma total do numero de
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camadas de tira de tecido posicionadas sobre ambas as super-

ficies laterais do corpo da correia excede a soma total do

numero de camadas de tira de tecido posicionadas sobre a

parte superior mais o numero de camadas sobre a parte infe-
5 rior e as superficies do corpo da correia.

13. Correia em V, de acordo com a reivindicacao
12, CARACTERIZADA pelo fato de as duas camadas de tira de
tecido ficarem posicionadas e se sobreporem sobre as super-—
ficies laterais do corpo da correia, e uma camada de tira de

10 tecido ficar posicionada em cada uma das superficies superi-
or e inferior do corpo da correia.

14. Motor de correia em V (10), CARACTERIZADO pelo
fato de compreender uma roldana motriz (12), uma roldana de
acionamento (14) e, sendo que a correia em V (18) do tipo

15 referido nas reivindicacgdes anteriores ¢ instruida em tor-
no das roldanas motriz e de acionamento em uma relacao de

acionamento.
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