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DESCRIPCION
Procedimiento de fabricacion de una cinta sin fin

La invencion se refiere a un procedimiento para fabricar una cinta sin fin que presenta un cuerpo de la cinta que tiene
una primera superficie principal y una segunda superficie principal, en donde la primera superficie principal y la
segunda superficie principal del cuerpo de la cinta estan unidas entre si a través de bordes laterales, en donde se
aplica un revestimiento a la primera superficie principal del cuerpo de la cinta que, en un estado acabado de la cinta
sin fin, esta opuesta a un lado interior de |a cinta sin fin, en donde el revestimiento, en un estado acabado, forma un
lado exterior del cuerpo de la cinta, aplicandose un revestimiento a la primera superficie principal del cuerpo de la cinta
que, en un estado acabado de la cinta sin fin, esta opuesta a un lado interior de la cinta sin fin, en donde el revestimiento
forma un lado exterior de la cinta sin fin en un estado acabado, en donde al menos un material de base se aplica como
revestimiento a la primera superficie principal del cuerpo de la cinta, en la que se introducen elementos de refuerzo de
material de base.

Ademas, la invencion se refiere a una cinta sin fin que tiene un cuerpo de la cinta que presenta una primera superficie
principal y una segunda superficie principal, estando la primera superficie principal y la segunda superficie principal
del cuerpo de la cinta unidas entre si mediante bordes laterales, aplicandose un revestimiento a la primera superficie
principal del cuerpo de la cinta opuesta a un lado interior de la cinta sin fin, formando el revestimiento un lado exterior
de la cinta sin fin, formando el revestimiento un lado exterior de la cinta sin fin, se aplica un revestimiento a la primera
superficie principal del cuerpo de la cinta opuesta a un lado interior de la cinta sin fin, formando el revestimiento un
lado exterior de la cinta sin fin, formando el revestimiento un lado exterior de la cinta sin fin, presentando el
revestimiento un material de base en el que se introducen elementos de refuerzo.

El procedimiento y las cintas sin fin del tipo mencionado anteriormente se han dado a conocer en los documentos
WO02016/123645 A1 y EP 1164094 A1.

Las cintas para bancos de pruebas de vehiculos, tuneles de viento y similares suelen tener revestimientos o
recubrimientos en su superficie que pueden tender a agrietarse bajo una carga continua, ya que a menudo se trata de
peliculas pegadas.

Por lo tanto, uno de los objetivos de la invencidn es superar las desventajas de las soluciones conocidas y crear una
cinta sin fin, en particular para su uso en bancos de pruebas de vehiculos y tuneles de viento, que tenga un
revestimiento mecanicamente muy resistente, que no se rompa ni se desgarre, ni que se desprenda de la cinta sin fin
incluso bajo cargas continuas.

Este objetivo se coonsigue segun la invencidn mediante un procedimiento del tipo mencionado al principio en el que
el material de base forma una matriz para particulas duras en la que se incrustan las particulas duras, que en particular
consisten en al menos un material con una dureza medida segun Vickers de mas de 500 [HV], preferentemente con
una dureza entre 1400 [HV] y 10060 [HV], aplicandose preferentemente el revestimiento directamente a la primera
superficie principal del cuerpo de la tira. Con la solucién segun la invencion, el desgarro, la rotura o el desprendimiento
del revestimiento pueden evitarse de forma muy fiable incluso con radios de curvatura muy pequefios de la cinta sin
fin y bajo cargas continuas. Ademas, la resistencia, la durabilidad y el rendimiento a largo plazo del suelo mejoran
considerablemente. En la invencién, por una parte, se puede conseguir un revestimiento con una rugosidad media, en
particular una profundidad de rugosidad media, y/o0 una calidad y/o estructura de superficie media, tal como
corresponde 0 corresponden a un revestimiento de calzada medio, 0 al menos se puede realizar un revestimiento que
se aproxime Opticamente a un revestimiento de calzada y/o con respecto a la resistencia al deslizamiento, por otra
parte, el revestimiento se puede aplicar directamente a la superficie del cuerpo de la cinta y se puede conseguir una
muy buena adherencia entre el revestimiento y el cuerpo de la cinta sin necesidad de una capa promotora de
adherencia adicional. El revestimiento aplicado también cumple una funcién protectora para el cuerpo de la cinta, en
particular con respecto a las fuerzas de impacto, choque y cizallamiento, asi como contra la corrosion.

Se ha comprobado que es especialmente ventajoso que las fibras, en particular las fibras minerales, tales como las
fibras de carbono y/o las fibras de boro, y/o las fibras de plastico y/o las fibras de vidrio, tales como las fibras de nailon
(por ejemplo poliamida), y/o fibras metalicas y/o fibras a base de materias primas naturales, tales como celulosa y/o
cafnamo y/o algodoén y/o sisal y/o yute y/o lino y/o fibras naturales (fibras de semillas, fibras de liber, fibras duras, coco,
juncos, bambu, etc.) y/o fibras de madera y/o lana y/o pelo de animales y/o seda, y/o agujas, en particular agujas
metalicas.

Los elementos de refuerzo pueden formar al menos una disposicion extensa, por ejemplo en forma de una red, una
rejilla o un tejido, tal como un tejido de refuerzo, en particular en forma de tejido de vidrio biaxial, o en forma de entelado
de fibra de vidrio o tejido de fibra de carbono, o pueden estar distribuidos estadisticamente en el material de base, por
ejemplo en forma de copos de algodon, virutas de fibra de vidrio, virutas de fibra de carbono.

Se ha comprobado que es particularmente favorable para la resistencia del revestimiento bajo carga permanente que
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los elementos de refuerzo tengan cada uno una relacién de longitud/diametro de al menos 3:1, en particular de al
menos 5:1, preferentemente de al menos 7:1, de manera particularmente preferente de al menos 8:1.

Ademas, ha demostrado ser particularmente ventajoso un perfeccionamiento de la invencién, segun el cual una
proporcion de los elementos de refuerzo esta comprendida entre el 10 y el 45 por ciento en peso, en particular entre
el 20 y el 35 por ciento en peso, del material de base o del revestimiento.

Se ha comprobado que es particularmente ventajoso en términos de adhesion dptima a la superficie del cuerpo de la
cinta si el material de base consiste en al menos un polimero o una mezcla de polimeros, en particular seleccionados
del grupo que consiste en poliimida (Pl), polipropileno (PP), polipropileno de orientacion monoaxial (MIOPP),
polipropileno de orientacidn biaxial (BOPP), polietileno (PE), polisulfuro de fenileno (PPS), polieteretercetona (PEEC),
polietercetona (PEC), polietilenimida (PEI), polisulfona (PSU), poliariléter cetona (PAEC), naftalato de polietileno
(PEN), polimeros cristalinos liquidos (LCP), poliéster, tereftalato de polibutileno (PBT), tereftalato de polietileno (PET),
poliamida (PA), policarbonato (PC), copolimeros de cicloolefina (COC), polioximetileno (POM), acrilonitrilo butadieno
estireno (ABS), carbonato de polivinilo (PVC), tetrafluoroetileno de etileno (ETFE), politetrafluoroetileno (PTFE),
fluoruro de polivinilo (PVF), fluoruro de polivinilideno (PVDF) y/o fluoropolimero de etileno-tetrafluoroetileno-
hexafluoropropileno (EFEP), preferentemente un polimero termoplastico. El material de base que forma la matriz de
las particulas duras puede ser a base de disolventes, por ejemplo, se puede usar como disolvente una mezcla de
hidrocarburos. Es especialmente ventajoso si la matriz garantiza una flexibilidad suficiente en comparacion con el
material de la cinta, tal como garantizan muchos plasticos, especialmente los termoplasticos. Dependiendo del proceso
de fabricacion, la matriz también puede contener otras sustancias, por lo que la mayor parte de la matriz esta formada
por polimeros una vez evaporado el disolvente.

Como particulas duras, se pueden usar particulas organicas, en particular sémola de trigo, particulas de cascara de
nuez, arroz o particulas de huesos de cereza rotos, y/o particulas inorganicas, en particular seleccionadas del grupo
de corinddn (AI203), rubi, zafiro, cuarzo (SiO2) topacio (AlI2[(F,OH)2|SiO4]), carburo de silicio (SiC), diamante (C),
nitruro de boro (BN), nanovarillas de diamante agregadas (ADNR), ZrO2 y todos los dopados posibles de ZrO2, en
particular 8YSZ y 3 YSZ, arena, TiO2, polvo metalico o cerdmico y aglomerados inorganicos.

Para conseguir una elevada capacidad de carga mecanica de la cinta sin fin, el cuerpo de la cinta puede ser metalico,
cerrandose el cuerpo de la cinta para formar un anillo sin fin antes de aplicar el revestimiento, en particular mediante
soldadura. El cuerpo de cinta sin fin puede estar hecho de una chapa metalica cuyos bordes extremos estan soldados
entre si para formar un anillo cerrado. Sin embargo, el cuerpo de la cinta también puede consistir en una lamina
metdlica cuyos bordes longitudinales estan dispuestos en un patrén helicoidal y tienen una costura de soldadura
longitudinal helicoidal, tal como se muestra, por ejemplo, en el documento US3728066A. Como alternativa al uso de
una unica chapa metalica para fabricar el cuerpo de la cinta, también se pueden usar varias chapas soldadas entre si.
Por ejemplo, el cuerpo de la cinta puede estar formado por dos 0 mas laminas metalicas cuyos bordes longitudinales
y extremos estén soldados entre si, de tal modo que pueda fabricar un anillo cerrado de cualquier anchura y longitud,
tal como se ha dado a conocer en el documento AT514722B1. Alternativamente, la cinta sin fin también puede ser de
plastico o de un material similar a la fibra, tal como las fibras de carbono.

La aplicacion del revestimiento a la cinta sin fin se simplifica por el hecho de que el cuerpo de la cinta, que se cierra
para formar un anillo sin fin, se dispone entre dos rodillos de manera circulante antes de aplicar el revestimiento.

Puede conseguirse un revestimiento uniforme y sin protuberancias aplicando el material de base con los elementos
de refuerzo, que en estado seco forma la matriz para las particulas duras, en un liquido, en particular en forma viscosa,
preferentemente en forma viscosa con una viscosidad dinamica de 102 - 105 mPas, en particular de 10* -10° mPas,
preferentemente junto con las particulas duras, se aplica a la primera superficie principal del cuerpo de la cinta y se
distribuye uniformemente sobre la primera superficie principal del cuerpo de la cinta, en particular mediante una
cuchilla distribuidora, preferentemente mediante una cuchilla distribuidora en forma de tira. Esta variante de la
invencion permite conseguir un revestimiento completamente uniforme que no presenta juntas que puedan provocar
que el revestimiento se pele, se agriete 0 se rompa bajo una tension continua.

El material de base también puede aplicarse a la superficie de la cinta, preferentemente junto con los elementos de
refuerzo y las particulas duras, por ejemplo mediante pulverizacion, laminado, relleno, cepillado y procesos similares.

Preferentemente, el material de base, los elementos de refuerzo y las particulas duras se aplican a un tramo superior
del cuerpo de la cinta formado en un anillo cerrado y se distribuyen uniformemente en el tramo superior con la cuchilla
distribuidora, en donde el cuerpo de la cinta se mueve una cierta distancia adicional en una direccién de rotaciéon
durante o después de la distribucidon del material de base y las particulas duras. El tramo superior de la cinta sin fin
comprende una seccion superior de la cinta sin fin situada entre los dos rodillos de desviacion y una seccidon superior
de la cinta sin fin que descansa sobre los rodillos de desviacion. La parte inferior de la banda sin fin opuesta al tramo
superior se denomina tramo inferior.

Una variante de la invencion en la que las particulas duras se mezclan con el material de base, que forma la matriz
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para las particulas duras, y los elementos de refuerzo antes de la aplicacién a la primera superficie principal del cuerpo
de la tira ha demostrado ser particularmente ventajosa en términos de eficacia de la aplicacién del revestimiento.

Las particulas duras con un tamafo de particula entre de 0,01 y 3 mm, preferentemente de entre 0,05 y 2 mm, de
manera particularmente preferente de entre 0,1 y 1 mm, han demostrado ser particularmente adecuadas para realizar
la invencién. Los valores aqui indicados representan un valor medio del tamafo de las particulas.

El objetivo mencionado anteriormente también se puede conseguir segun la invencion con una cinta sin fin del tipo
mencionado al principio en la que el material de base forma una matriz en la que se incrustan particulas duras, en
particular de al menos un material con una dureza medida segun Vickers de mas de 500 [HV], preferentemente con
una dureza entre 1400 [HV] y 10060 [HV], aplicandose el revestimiento de manera preferente directamente a la primera
superficie principal del cuerpo de la cinta.

De manera mas favorable, los elementos de refuerzo estan realizados como fibras, en particular fibras minerales, tales
como fibras de carbono y/o fibras de boro y/o fibras de vidrio, y/o fibras de plastico, tales como fibras de nailon (por
ejemplo, poliamida), y/o fibras metalicas y/o fibras a base de materias primas naturales, tal como celulosa y/o cafiamo
y/o algodédn y/o sisal y/o yute y/o lino, y/o fibras naturales y/o fibras de madera y/o lana y/o pelo animal y/o seda, y/o
como agujas, en particular agujas metalicas.

[0022 ] Ha resultado ventajoso que los elementos de refuerzo formen al menos una disposicion extensa, por ejemplo
en forma de red, rejilla o tejido, como un tejido de refuerzo, en particular en forma de tejido de vidrio biaxial, o en forma
de tejido de fibra de vidrio o tejido de fibra de carbono, o que se distribuyan estadisticamente en el material de base,
por ejemplo en forma de copos de algoddn, virutas de fibra de vidrio, virutas de fibra de carbono.

[0023] Segun una realizacion de manera particularmente preferente de la invencion, se puede prever que los
elementos de refuerzo tengan cada uno una relacion de longitud a diametro de al menos 3:1, en particular de al menos
5:1, preferentemente de al menos 7:1, de manera particularmente preferente de al menos 8:1.

[0024 ] Preferentemente, una proporcion de los elementos de refuerzo esta comprendida entre el 10 y el 45 por ciento
en peso, en particular entre el 20 y el 35 por ciento en peso, del material de base o del revestimiento.

[0025 ] En una realizacion preferente, se prevé que el material de base comprenda al menos un polimero o0 una mezcla
de polimeros, en particular seleccionados del grupo que consiste en poliimida (Pl), polipropileno (PP), polipropileno
monoaxialmente orientado (MOPP) polipropileno orientado biaxialmente (BOPP), polietileno (PE), sulfuro de
polifenileno (PPS), polieteretercetona (PEEC), polietercetona (PEC), polietilenimida (PEI), polisulfona (PSU),
poliarilcetona (PAEC), naftalato de polietileno (PEN), polimeros cristalinos liquidos (LCP), poliéster, tereftalato de
polibutileno (PBT), tereftalato de polietileno (PET), poliamida (PA), policarbonato (PC), copolimeros de cicloolefina
(COC), polioximetileno (POM), acrilonitrilo butadieno estireno (ABS), carbonato de polivinilo (PVC), Etileno
tetrafluoroetileno (ETFE), politetrafluoroetileno (PTFE), fluoruro de polivinilo (PVF), fluoruro de polivinilideno (PVDF)
y/o fluoropolimero de etileno tetrafluoroetileno hexafluoropropileno (EFEP), preferentemente un polimero
termoplastico.

Rubi, zafiro, cuarzo (SiO2), topacio (AI2[(F,OH)2|SiO4]), carburo de silicio (SiC), diamante (C), nitruro de boro (BN),
nanovarillas de diamante agregados (ADNR), ZrO2 y todos los dopados posibles de ZrO2, en particular 8YSZy 3 YSZ,
arena, TiO2, polvo metdlico o ceramico y aglomerados inorganicos.

Preferentemente, las particulas duras tienen un tamafio de particula de entre 0,01 y 3 mm, preferentemente de entre
0,05 y 2 mm, de manera particularmente preferente de entre 0,1y 1 mm.

Ademas, se ha demostrado que es particularmente ventajoso si una superficie del recubrimiento tiene de 1 a 10.000,
preferentemente de 1 a 1.000, de manera particularmente preferente de 10 a 1.000, particulas duras por cm? .

Un perfeccionamiento de la invencién que es particularmente adecuado para aplicaciones en bancos de pruebas de
vehiculos, tuneles de viento y similares prevé que el revestimiento tenga una resistencia al deslizamiento de R13
segun DIN-51130 en estado seco y en estado humedo de la superficie.

Se puede conseguir una elevada capacidad de carga mecanica de la cinta sin fin haciendo que el cuerpo de la cinta
sea metalico, en particular de acero.

Se ha demostrado que es particularmente ventajoso en términos de adherencia al cuerpo de la cinta y de realizacion
de una buena simulacién de las condiciones de la calzada que el revestimiento tenga un espesor de capa comprendido
entre 0,1 y 5 mm, en particular entre 0,5y 1,5 mm.

Ademas, se ha demostrado que es especialmente ventajoso que el revestimiento tenga una profundidad de rugosidad
media superior a 100 uym, preferentemente superior a 300 um, de manera particularmente preferente superior a 500
pm.
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Una realizacién de la invencion, que es particularmente adecuada para su uso como correa de traccion de ruedas en
bancos de pruebas de conduccidn o en tuneles de viento y similares, prevé que la cinta sin fin tenga una longitud
circunferencial de entre 0,2 y 30 m, en particularde entre 1 y 25 m, y un espesor de entre 0,1 y 4 mm, en particular de
entre 0,2y 2,5 mm, y una anchura de entre 0,1 y 10 m, en particularde entre 0,2y 3,2 m.

La resistencia a la fatiga del revestimiento puede aumentar significativamente si el revestimiento no sufre impactos.
En esta variante de la invencion, el revestimiento no presenta puntos de inicio y de final reconocibles, como seria el
€aso si se usara una pelicula, por ejemplo, sino que se contintia en si mismo sin discontinuidad alguna.

Para una mejor comprension de la invencion, ésta se explica mas detalladamente con referencia a las figuras
siguientes.

En cada caso, se muestra una representacion esquematica muy simplificada:
Fig. 1 una vista en perspectiva de una cinta sin fin segun la invencion;

Fig. 2 una seccién alo largo de la linea lI-ll de la Fig.1y

Fig. 3 una representacion del proceso de fabricacion segun la invencién.

A modo de introduccion, cabe sefalar que en las diversas formas de realizacion descritas, las mismas partes se dotan
de los mismos signos de referencia o las mismas designaciones de componentes, por lo que las divulgaciones
contenidas en toda la descripcion se pueden transferir de forma andloga a las mismas partes con los mismos signos
de referencia o las mismas designaciones de componentes. Los detalles de posicion elegidos en la descripcion, por
ejemplo, superior, inferior, lateral, etc., también se refieren a la figura directamente descrita e ilustrada y estos detalles
de posicion deben transferirse de forma andloga a la nueva posicion si ésta se modifica.

Todas las indicaciones de intervalos de valores en la presente descripcién deben entenderse que incluyen todos y
cada uno de los intervalos secundarios de los mismos, por ejemplo, la indicacion 1 a 10 debe entenderse que incluye
todos los intervalos secundarios, empezando por el limite inferior 1 y el limite superior 10, es decir, todos los intervalos
secundarios empiezan con un limite inferior de 1 0 mayor y terminan en un limite superior de 10 0 menor, por ejemplo,
1a2a1,7,032a8,1,05,5a10.

También debe sefalarse que los ejemplos de realizacion se describen de manera figurativa.

Segun las Figs. 1y 2, una cinta sin fin 1 segun la invencion tiene un cuerpo de la cinta 2 con una primera superficie
principal 3 y una segunda superficie principal 4. La primera superficie principal 3 y la segunda superficie principal 4 del
cuerpo de la cinta 2 estan unidas entre si a través de los bordes laterales 5, 6. El lado interior de la cinta sin fin 1 puede
estar formado por la segunda superficie principal 4. En la superficie principal 3 del cuerpo de la cinta 2 opuesta al lado
interior de la cinta sin fin 1 hay aplicado un revestimiento 7.

El revestimiento 7 forma un lado exterior de la cinta sin fin 1 y tiene un material de base 8, en el que se insertan
elementos de refuerzo 8a. Los elementos de refuerzo 8a pueden estar formados por fibras, en particular fibras
minerales, en particular fibras de vidrio, fibras de carbono y/o fibras de plastico y/o fibras metalicas y/o fibras a base
de materias primas naturales, tales como celulosa y/o cafiamo, y/o agujas, en particular agujas metalicas. Las fibras
pueden, por ejemplo, estar formadas también por fibras de boro, y/o vidrio, y/o nailon (por ejemplo, poliamida) y/o
algodon, y/o sisal, y/o cafamo, y/o yute, y/o lino, y/o fibras naturales (fibras de semillas, fibras de liber, fibras duras,
€0Co, juncos, bambu, etc.) y/o fibras de madera y/o lana y/o pelo de animales y/o seda,

Ademas, los elementos de refuerzo 8a pueden formar al menos una disposicion extensa, por ejemplo en forma de una
malla, una rejilla, por ejemplo una malla de alambre, o un tejido, tal como un tejido de refuerzo, en particular en forma
de tejido de vidrio biaxial, 0 en forma de tejido de fibra de vidrio o tejido de fibra de carbono.

En el caso de rejillas, telas o redes, éstas presentan preferentemente un tamafo de malla de 0,1 mm x 0,1 mma 10
mm x 10 mm, por lo que las mallas formadas no tienen que ser necesariamente rectangulares/cuadradas, por lo que
las mallas pueden tener en principio cualquier forma posible, por ejemplo, en forma de rombo, deltoide, paralelogramo,
etc. En el caso de una tela tejida, las fibras longitudinales o transversales pueden ser del mismo material o0 de
materiales diferentes y del mismo grosor o de grosores diferentes.

Ademas, los elementos de refuerzo 8a pueden estar distribuidos aleatoriamente en el material de base 8 o en el
revestimiento 7, por ejemplo en forma de copos de algoddn, virutas de fibra de vidrio, virutas de fibra de carbono,
fibras 0 agujas.

En el caso de una red, de un tejido, como un tejido de refuerzo, o de una rejilla, las fibras transversales o longitudinales
individuales interconectadas o las varillas transversales o longitudinales representan los elementos de refuerzo 8a.
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Ademas, los elementos de refuerzo 8a pueden presentar cada uno de ellos una relacion de longitud a diametro de al
menos 3:1, en particular de al menos 5:1, preferentemente de al menos 7:1, de manera particularmente preferente de
al menos 8:1.

Una proporcién de los elementos de refuerzo 8a puede estar comprendida entre el 10 y el 45 por ciento en peso, en
particular entre el 20 y el 35 por ciento en peso, del material de base 8 o del revestimiento 7.

El material de base 8 puede formar una matriz en la que estan incrustadas particulas duras 9. Las particulas duras 9
estan hechas de un material que puede tener una dureza medida segun Vickers de mas de 500 [HV], en particular una
dureza de entre 1400 [HV] y 10060 [HV]. Los valores de dureza Vickers especificados en este documento se refieren
a un ensayo de dureza Vickers con una fuerza de ensayo = 49,03 N, en particular de 49,03 N. En otras palabras, las
particulas duras estan hechas de un material que preferentemente tiene una dureza Mohs superior a 5, en particular
entre 6 y 10. La especificacion en dureza Mohs es una alternativa a la especificacion de la dureza Vickers.

Segun una variante preferente de la invencion, el revestimiento 7 se aplica directamente a la primera superficie
principal 3 del cuerpo de la cinta 2. El cuerpo de la cinta 2 es ventajosamente de metal, en particular de acero.

El revestimiento 7 puede, por ejemplo, tener un espesor de capa de entre 0,2 y 2 mm, en particular de entre 0,5y 1,5
mm, y una profundidad de rugosidad media de mas de 100 um, preferentemente de mas de 300 um, de manera
particularmente preferente de mas de 500 um. Ademas, el revestimiento 7 puede ser sin costuras y en gran medida
homogéneo.

La cinta sin fin 1 puede tener una longitud circunferencial de entre 0,2 y 30 m, en particular de entre 1y 25 m, y un
espesor de entre 0,1 y 4 mm, en particular de entre 0,2 y 1,2 mm, y una anchura de entre 0,1 y 10 m, en particular de
entre 0,2y 3,2m.

El material de base 8 puede estar formado por un polimero o una mezcla de polimeros. Preferentemente, el polimero
0 la mezcla de polimeros a usar se selecciona del grupo formado por poliimida (PI), polipropileno (PP), polipropileno
orientado monoaxialmente (MOPP), polipropileno orientado biaxialmente (BOPP), polietileno (PE), polisulfuro de
fenileno (PPS), polieteretercetona (PEEC), polieteretercetona (PEC), polietilenimida (PEIl), polisulfona (PSU),
poliarleteretercetona (PAEC), naftalato de polietileno (PEN), polimeros cristalinos liquidos (LCP), poliéster, tereftalato
de polibutileno (PBT), tereftalato de polietileno (PET), poliamida (PA), policarbonato (PC), copolimeros de cicloolefina
(COC), polioximetileno (POM), acrilonitrilo butadieno estireno (ABS), carbonato de polivinilo (PVC), etileno
tetrafluoroetileno (ETFE), politetrafluoroetileno (PTFE), fluoruro de polivinilo (PVF), fluoruro de polivinilideno (PVDF)
y/o fluoropolimero de etileno tetrafluoroetileno hexafluoropropileno (EFEP). El material de base 8 esta formado
preferentemente por un polimero termoplastico, aunque en principio también se pueden usar polimeros
termoendurecibles o elastoméricos para realizar la matriz formada a partir del material de base 8.

Las particulas duras 9 pueden ser particulas organicas, en particular sémola de trigo, particulas procedentes de
cascaras de frutos secos, arroz o particulas procedentes de huesos rotos de cerezas, y/o particulas inorganicas, en
particular seleccionadas del grupo constituido por corindon (AlI203), rubi, zafiro, cuarzo (SiO2) topacio
(AI2[(F,OH)2|Si0O4]), carburo de silicio (SiC), diamante (C), nitruro de boro (BN), nanovarillas de diamante agregadas
(ADNR), ZrO2 y todos los dopados posibles de ZrO2, en particular 8YSZ y 3 YSZ, arena, TiO2, polvo metalico o
ceramico y aglomerados inorganicos.

Un tamafo de grano medio de las particulas duras 9 esta preferentemente entre 0,01 y 3 mm, preferentemente entre
0,05 y 2 mm, de manera particularmente preferente entre 0,1 y 1 mm. Las particulas duras 9 pueden estar presentes
como particulas individuales o, como suele ocurrir con los tamafos de grano mas finos, en forma de aglomerados.
Las particulas individuales pueden ser similares y tener una forma geométrica regular, por ejemplo esférica o cilindrica.
Sin embargo, las particulas individuales también pueden tener una forma irregular y no mostrar ninguna similitud. Un
ejemplo de ello es la produccion de polvos por trituracion y molienda, que suele usarse para particulas cerdmicas. Los
polvos producidos de este modo tienen una amplia distribucidén granulométrica que se distribuye estadisticamente, por
lo que el parametro d50 se usa como valor medio del tamafo de las particulas. El diametro medio d50 de tales
particulas duras 9 estd comprendido entre 0,01 y 3 mm, preferentemente entre 0,05 y 2 mm, y de manera
particularmente preferente entre 0,1 y 1 mm. Una superficie del recubrimiento 7 puede, por ejemplo, tener de 1 a
10.000, preferentemente de 1 a 1.000, de manera particularmente preferente de 10 a 1.000, particulas duras por cm?.
En condiciones de superficie seca y de superficie humeda, el revestimiento 7 tiene preferentemente una resistencia al
deslizamiento de R13 segun DIN-51130.

Para fabricar la cinta sin fin 1 segun la invencién, el material de base 8 se aplica de manera preferente directamente
a la primera superficie principal 3 del cuerpo de la cinta 2 como se muestra en la Fig. 3. El material de base 8 puede
aplicarse a la primera superficie principal 3 del cuerpo de la cinta 2 en forma liquida, en particular viscosa,
preferentemente en forma viscosa con una viscosidad dinamica de 102 -10° mPas, en particular de 10* -10° mPas. Los
elementos de refuerzo 8a pueden introducirse en el material de base 8 antes de aplicarlo a la primera superficie
principal 3 del cuerpo de la cinta 2. Por ejemplo, pueden afiadirse fibras o pequefas varillas metalicas, especialmente
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en forma de agujas, al material de base 8. En este caso, los elementos de refuerzo 8a pueden estar distribuidos
aleatoriamente en el material de base 8 0 en el revestimiento 7. Alternativamente, los elementos de refuerzo (en forma
de fibra y/o de varilla y/ode aguja) 8a también pueden distribuirse en el cuerpo de la tira 2 antes de aplicar el material
de base 8 y recubrirse después con dicho material.

Segun otra variante de la invencion, los elementos de refuerzo 8a pueden tener una disposicion extensa y pueden,
por ejemplo, tener forma de malla, de rejilla o0 de tejido, tal como un tejido de refuerzo. En este caso, los elementos de
refuerzo 8a también pueden colocarse en la primera superficie principal 3 del cuerpo de la cinta 2 antes de aplicar el
material de base 8 y, a continuacién, cubrirse con dicho material. Esto significa que la rejilla, la malla o el tejido también
pueden aplicarse primero a la cinta y sélo entonces puede aplicarse encima el material de base. Dicha aplicacion de
la rejilla, la malla o el tejido a la cinta sin fin 1 también puede realizarse, por ejemplo, de forma "espiral" (en sentido
estricto: helicoidal) en la direccidn circunferencial de la cinta sin fin 1.

De este modo, la rejilla, la malla o el tejido forman un enrollamiento helicoidal en la superficie principal 3 de la cinta sin
fin 1. Esto ultimo tiene la ventaja de que la rejilla, el tejido o la malla no posean juntas en la direccién transversal de la
cinta sin fin 1, sino que se aplican "sin fin", por asi decirlo, por lo que, por supuesto, existen juntas entre las secciones
individuales de la red de la rejilla, tejido o malla (es decir, en la direccidn longitudinal de la cinta sin fin), pero éstas no
estan sometidas a la misma carga que seria el caso con las juntas en la direccion transversal de la cinta sin fin 1. En
la forma de realizacion que se acaba de describir, la anchura del tejido de malla o de red es menor que la anchura de
la cinta sin fin 1.

También se puede aplicar primero una capa del material de base 8 e introducir después los elementos de refuerzo 8a
en el material de base 8 y cubrirlos a continuacion completamente con otra capa del material de base 8. Ademas,
cuando se usan elementos de refuerzo 8a, que forman una rejilla 0 una malla, también pueden aplicarse junto con el
material de base 8. De esta forma, la rejilla o la malla puede impregnarse con el material de base 8 y aplicarse a la
superficie de la banda 2 junto con el material de base 8.

Cuando se usan elementos de refuerzo 8a no resistentes, por ejemplo virutas de fibra de vidrio, los elementos de
refuerzo 8a se introducen preferentemente junto con las particulas duras 9 en el material de base 8 o0 se mezclan con
él y, por ejemplo, a continuacién, el material de base 8 con los elementos de refuerzo 8a y las particulas duras 9
contenidas en él es dopado - los elementos de refuerzo 8a y las particulas duras 9 se distribuyen entonces
estadisticamente en el recubrimiento.

Por otra parte, cuando se usan redes/rejillas/tejidos, es decir, elementos de refuerzo 8a con disposicién extensa, se
les coloca/aplica/pega preferentemente en primer lugar sobre la cinta sin fin 1 y, a continuacién, se aplica el material
de base 8a consistente en matriz y particulas duras 9, en particular, se distribuyen sobre el mismo.

Preferentemente, la masa mezclada de los elementos de refuerzo 8a estd comprendida entre el 10 y el 45 por ciento
en peso, en particular entre el 20 y el 35 por ciento en peso, del material de base 8 o del revestimiento 7.

La estructura de los elementos de refuerzo 8a puede reconocerse en el revestimiento acabado 7 por su irregularidad.

Segun una variante preferente de la invencion, las particulas duras 9 también se mezclan en el material de base 8
antes de que el material de base 8 se aplique al cuerpo de la cinta 2. Alternativamente, sin embargo, el material de
base 8 puede aplicarse primero al cuerpo de la cinta 2, ya sea con o sin los elementos de refuerzo 8a, y después las
particulas duras 9 pueden distribuirse en el material de base 8 ya aplicado. Por ejemplo, las particulas duras 9 pueden
esparcirse en el material de base 8 aun humedo. Las particulas duras 9 pueden estar distribuidas aleatoriamente en
la matriz formada a partir del material de base 8.

El material de base 8, los elementos de refuerzo 8a y las particulas duras 9 pueden distribuirse uniformemente sobre
la primera superficie principal 3 del cuerpo de la cinta 2 mediante una cuchilla distribuidora 12, por ejemplo mediante
una cuchilla distribuidora en forma de tira.

Alternativamente o ademas de usar una cuchilla distribuidora, el material de base 8, los elementos de refuerzo 8a y/o
las particulas duras 9 también pueden aplicarse y distribuirse sobre la superficie del cuerpo de la cinta 2 mediante
laminado, rellenado, cepillado, extrusién o pulverizacion. También es posible recubrir el cuerpo de la cinta 2 con el
material de base 8 y las particulas duras 9 mediante un proceso de recubrimiento por cortina (Curtain Coating).

Tal como también puede verse en la Fig. 3, el cuerpo de la cinta 2 puede cerrarse para formar un anillo sin fin antes
de aplicar el revestimiento 7. Si el cuerpo de la cinta 2 es de metal, puede unirse preferentemente al anillo mediante
soldadura, aunque en principio también serian posibles otros tipos de union, tal como el remachado. El cuerpo de la
cinta 2, que se cierra para formar un anillo sin fin, puede disponerse entre dos rodillos 10, 11 antes de aplicar el
revestimiento 7.

El material de base 8, los elementos de refuerzo 8a y/o las particulas duras 9 pueden aplicarse a un tramo superior
del cuerpo de la cinta 2 formado en un anillo cerrado y distribuirse uniformemente en el tramo superior usando la
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cuchilla distribuidora 12, por ejemplo. El cuerpo de la cinta 2 puede desplazarse mas en una direccion de rotacion
durante o después de la distribucion del material de base 8, asi como de los elementos de refuerzo 8a y las particulas
duras 9. Una vez seco el material de base 8, los elementos de refuerzo 8a y las particulas duras 9 se incrustan
firmemente en él y el revestimiento 7 formado por el material de base 8 seco y las particulas duras 9 se adhiere de
forma no separable a la primera superficie principal 3 del cuerpo 2 de la cinta sin fin 1.

El revestimiento 7 puede aplicarse al cuerpo de la cinta cerrado 2 en una sola pista, o también en varias pistas. Puede
haber un hueco sin recubrir entre las pistas. Preferentemente, el cuerpo de la cinta 2 no esta recubierto hasta el borde
para permitir que el movimiento de la correa se controle con un sensor de borde de la correa. En el caso de varias
pistas, éstas pueden tener anchuras diferentes. Sin embargo, las pistas también pueden presentar diferentes
revestimientos 7 en cuanto a la composicion de la matriz, los elementos de refuerzo 8ay las particulas duras 9.

En caso necesario, el revestimiento 7 podria tratarse en estados humedo o seco, por ejemplo, mediante esmerilado,
rayado, alisado, pulido, aprestado o texturizado. En particular, si se usa un material termoplastico como material de
base 8 para la matriz, se puede llevar a cabo un tratamiento térmico posterior después de que el revestimiento 7 se
haya secado con el fin de modificar la superficie. Dicho tratamiento térmico puede abarcar toda la superficie, de modo
que las propiedades del revestimiento se modifiquen globalmente; por ejemplo, pueden modificarse la textura, la
homogeneidad o las tensiones residuales, etc., del revestimiento 7. Si es necesario, también puede aplicarse calor
solo localmente para introducir cualquier estructuracidn localizada, especialmente en el caso de una matriz
termoplastica.

En particular, también es posible aplicar el revestimiento 7 en varias capas o retocarlo localmente.

Por ultimo, en aras del orden, cabe sefalar que algunos elementos se han mostrado fuera de escala y/o ampliados
y/o reducidos de tamafio para facilitar la comprension de la estructura.

Lista de simbolos de referencia

Cinta sin fin

Cuerpo de la cinta
Superficie principal
Superficie principal
Borde lateral

Borde lateral
Revestimiento
Material de base
Elementos de refuerzo
Particulas duras
Rodillo

Rodillo

Cuchilla distribuidora
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacidén una cinta sin fin (1) con un cuerpo de la cinta (2) que presenta una primera
superficie principal (3) y una segunda superficie principal (4), estando la primera superficie principal (3) y la segunda
superficie principal (4) del cuerpo de la cinta unidos entre si a través de bordes laterales (5, 6), en donde se aplica un
revestimiento (7) a la primera superficie principal (3) del cuerpo de la cinta (2) situada frente a un lado interior de la
cinta sin fin (1) en un estado acabado de la cinta sin fin (1), formando el revestimiento (7) un lado exterior de la cinta
sin fin (1) en un estado acabado, en donde como revestimiento (7) se aplica a la primera superficie principal (3) del
cuerpo de la cinta (2) al menos un material de base (8) en el que se introducen elementos de refuerzo
(8a), caracterizado porque el material de base (8) forma una matriz para particulas duras (9), en la que se introducen
las particulas duras (9), que consisten en particular en al menos un material con una dureza medida segun Vickers de
mas de 500 [HV], preferentemente con una dureza comprendida entre 1400 [HV] y 10060 [HV], aplicandose de manera
preferente el revestimiento (6) directamente sobre la primera superficie principal (3) del cuerpo de la cinta (2).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque como elementos de refuerzo (8a) se usan fibras,
en particular fibras minerales, tales como fibras de carbono y/o fibras de boro y/o fibras de vidrio, y/o fibras de plastico,
tales como fibras de nailon (por ejemplo, poliamida), y/o fibras metdlicas y/o fibras a base de materias primas naturales,
tales como celulosa y/o caflamo y/o algodon y/o sisal y/o yute y/o lino y/o fibras naturales y/o fibras de madera y/o lana
y/o pelo de animales y/o seda, y/o agujas, en particular agujas metalicas.

3. Procedimiento segun las reivindicaciones 1 o0 2, caracterizado por que los elementos de refuerzo (8a) forman al
menos una disposicion extensa, por ejemplo en forma de una red, una rejilla o un tejido, en particular en forma de un
tejido de vidrio biaxial, un tejido de fibra de vidrio, un tejido de fibra de carbono, o estan distribuidos estadisticamente
en el material de base, por ejemplo en forma de copos de algoddn, virutas de fibra de vidrio, virutas de fibra de carbono.

4. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque cada uno de los elementos
de refuerzo (8a) presenta una relacion de longitud/diametro de al menos 3:1, en particular de al menos 5:1,
preferentemente de al menos 7:1, de manera particularmente preferente de al menos 8:1.

5. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que una proporcion de los
elementos de refuerzo (8a) estd comprendida entre el 10 y el 45 por ciento en peso, en particular entre el 20 y el 35
por ciento en peso, del material de base (8) o del revestimiento (7).

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que el material de base (8) se fabrica a
partir de al menos un polimero o de una mezcla de polimeros, en particular seleccionados del grupo que consiste en
poliimida (Pl), polipropileno (PP) polipropileno monoaxialmente orientado (MOPP), polipropileno biaxialmente
orientado (BOPP), polietileno (PE), polisulfuro de fenileno (PPS), poliéter éter cetona (PEEC), poliéter cetona (PEC),
polietilen imida (PEI), polisulfona (PSU), poliariléter cetona (PAEC), naftalato de polietileno (PEN), polimeros cristalinos
liguidos (LCP), poliéster, tereftalato de polibutiieno (PBT), tereftalato de polietieno (PET), poliamida (PA),
policarbonato (PC), copolimeros de cicloolefina (COC), polioximetileno (POM), acrilonitrilo butadieno estireno (ABS),
carbonato de polivinilo (PVC), etileno tetrafluoroetileno (ETFE), politetrafluoroetiieno (PTFE), fluoruro de polivinilo
(PVF), fluoruro de polivinilideno (PVDF) y/o fluoropolimero de etileno tetrafluoroetileno hexafluoropropileno (EFEP),
preferentemente un polimero termoplastico.

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque como particulas duras (9) se usan
particulas organicas, en particular sémola de trigo, particulas de cascara de nuez, arroz o particulas de huesos de
cereza rotos, y/o particulas inorganicas, en particular seleccionadas del grupo que consiste en corindon (Al203), rubi,
zafiro, cuarzo (SiO2), topacio (AI2[(F,OH)2|SiO4]), carburo de silicio (SiC), diamante (C), nitruro de boro (BN),
nanovarillas de diamante agregadas (ADNR), ZrO2, dopajes de ZrO2, en particular 8YSZ y 3 YSZ, arena, TiO2, polvo
metdlico o ceramico y aglomerados inorganicos.

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por que el cuerpo de la cinta (2) se fabrica
de metal, siendo cerrado el cuerpo de la cinta (2) para formar un anillo sin fin antes de aplicar el revestimiento (7), en
particular mediante soldadura.

9. Procedimiento segun la reivindicacion 8, caracterizado porque antes de aplicar el revestimiento (7), se dispone el
cuerpo de la cinta (2), que esta cerrado para formar un anillo sin fin, entre dos rodillos (10, 11) de manera
circunferencial.

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado por que el material de base (8) se aplica
en forma liquida, en particular viscosa, preferentemente en forma viscosa con una viscosidad dinamica de 102 -
10° mPas, en particular de 10* - 10° mPas, preferentemente junto con los elementos de refuerzo (8a) y las particulas
duras (9), sobre la primera superficie principal (3) del cuerpo de cinta (2) y se distribuye uniformemente sobre la primera
superficie principal (3) del cuerpo de cinta (2), en particular mediante una cuchilla distribuidora (12), preferentemente
mediante una cuchilla distribuidora en forma de tira.
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11. Procedimiento segun las reivindicaciones 9 y 10, caracterizado por que el material de base (8) y los elementos
de refuerzo (8a), asi como las particulas duras (9), se aplican a un tramo superior del cuerpo de cinta (2) formado en
anillo cerrado y se distribuyen uniformemente en el tramo superior, en particular con la cuchilla distribuidora (12),
desplazandose el cuerpo de cinta (2) aun mas en una direccion de rotacion durante o después de la distribucion del
material de base (8) y las particulas duras (9).

12. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 11, caracterizado porque las particulas duras (9)
y los elementos de refuerzo (8a) se mezclan en el material de base (8) que forma la matriz para las particulas duras
(9) antes de su aplicacién a la primera superficie principal (3) del cuerpo de la cinta (2).

13. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 12, caracterizado porque el material de base (8), en
particular el material de base (8) con los elementos de refuerzo (8a) y las particulas duras (9), se pulverizan, se cepillan,
se laminan y/o se aplican con espatula sobre la primera superficie principal (3).

14. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 13, caracterizado porque las particulas duras (9) presentan
un tamafo de particula de entre 0,01 y 3 mm, preferentemente de entre 0,05 y 2 mm, de manera particularmente
preferente de entre 0,1y 1 mm.

15. Cinta sin fin, en particular una cinta sin fin (1) fabricada segun una de las reivindicaciones 1 a 14, con un cuerpo
de la cinta (2) que presenta una primera superficie principal (3) y una segunda superficie principal (4), en donde la
primera superficie principal (3) y la segunda superficie principal (4) del cuerpo de la cinta (2) estan unidas entre si a
través de bordes laterales (5, 6), en donde se aplica un revestimiento (7) a la primera superficie principal (3) del cuerpo
de la cinta (2) opuesta a un lado interior de la cinta sin fin (1), formando el revestimiento (7) un lado exterior de la cinta
sin fin (1), en donde el revestimiento (7) presenta un material de base (8) en el que hay introducidos elementos de
refuerzo (8a), caracterizada porque el material de base (8) forma una matriz en la que hay introducidas particulas
duras (9), en particular de al menos un material con una dureza medida segun Vickers superior a 500 [HV],
preferentemente con una dureza comprendida entre 1400 [HV] y 10060 [HV], aplicAndose el revestimiento (7) de
manera preferente directamente sobre la primera superficie principal (3) del cuerpo de la cinta (2).

16. Cinta sin fin segun la reivindicacion 15, caracterizada porque los elementos de refuerzo (8a) estan realizados
como fibras, en particular fibras minerales, tales como fibras de carbono y/o fibras de boro y/o fibras de vidrio, y/o
fibras de plastico, tales como fibras de nylon (por ejemplo poliamida), y/o fibras metdlicas y/o fibras a base de materias
primas naturales, tales como celulosa y/o cafiamo y/o algodén y/o sisal y/o cafamo y/o yute y/o lino y/o fibras naturales
y/o fibras de madera y/o lana y/o pelos de animales y/o seda, y/o como agujas, en particular agujas metdlicas.

17. Cinta sin fin segun las reivindicaciones 15 o 16, caracterizada porque los elementos de refuerzo (8a) estan
formados al menos en una disposicion extensa, por ejemplo en forma de una red, una rejilla o un tejido, en particular
en forma de un tejido de vidrio biaxial, un tejido de fibra de vidrio, un tejido de fibra de carbono, o estan distribuidos
estadisticamente en el material de base (8), por ejemplo en forma de copos de algodon, virutas de fibra de vidrio,
virutas de fibra de carbono.

18. Cinta sin fin segun una de las reivindicaciones 15 a 17, caracterizada porque los elementos de refuerzo (8a)
presentan cada uno de ellos una relacion de longitud/diametro de al menos 3:1, en particular de al menos 5:1,
preferentemente de al menos 7:1, de manera particularmente preferente de al menos 8:1.

19. Cinta sin fin segun una de las reivindicaciones 15 a 18, caracterizada porque |la proporcion de los elementos de
refuerzo (8a) esta comprendida entre el 10 y el 45 por ciento en peso, en particular entre el 20 y el 35 por ciento en
peso, del material de base (8) o del revestimiento (7).

20. Cinta sin fin segun una de las reivindicaciones 15 a 19, caracterizada porque el material de base (8) consiste en
al menos un polimero 0 una mezcla de polimeros, en particular seleccionados del grupo que consiste en poliimida (PI),
polipropileno (PP) polipropileno orientado monoaxialmente (MOPP), polipropileno orientado biaxialmente (BOPP),
polietileno (PE), polisulfuro de fenileno (PPS), poliéter éter cetona (PEEC), poliéter cetona (PEC), polietileno imida
(PEI), polisulfona (PSU), poliariléter cetona (PAEC), naftalato de polietileno (PEN), polimeros cristalinos liquidos (LCP),
poliéster, tereftalato de polibutileno (PBT), tereftalato de polietileno (PET), poliamida (PA), policarbonato (PC),
copolimeros de cicloolefina (COC), polioximetileno (POM), acrilonitrilo butadieno estireno (ABS), carbonato de
polivinilo (PVC), etileno tetrafluoroetileno (ETFE), politetrafluoroetileno (PTFE), fluoruro de polivinilo (PVF), fluoruro de
polivinilideno (PVDF) y/o fluoropolimero de etileno tetrafluoroetileno hexafluoropropileno (EFEP), preferentemente un
polimero termoplastico.

21. Cinta sin fin segun una de las reivindicaciones 15 a 20, caracterizada porque las particulas duras (9) son
particulas organicas, en particular sémola de trigo, particulas de cascara de nuez, arroz o particulas de huesos de
cereza rotos, y/o particulas inorganicas, en particular seleccionadas del grupo de corindon (Al203), rubi, zafiro, cuarzo
(Si02), topacio (Al2[(F,OH)2|SiO4]), carburo de silicio (SiC), diamante (C), nitruro de boro (BN), nanovarillas de
diamante agregadas (ADNR), ZrO2, dopajes de ZrO2, en particular 8YSZ y 3 YSZ, arena, TiO2, polvo metalico o
ceramico y aglomerados inorganicos.
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22. Cinta sin fin segun una de las reivindicaciones 15 a 21, caracterizada porque las particulas duras (9) presentan
un tamafo de grano de entre 0,01 y 3 mm, preferentemente de entre 0,05 y 2 mm, de manera particularmente
preferente de entre 0,1y 1 mm.

23. Cinta sin fin segun una de las reivindicaciones 15 a 24, caracterizada porque una superficie del revestimiento (7)
tiene de 1 a 10.000, preferentemente de 1 a 1.000, de manera particularmente preferente de 10 a 1.000, particulas
duras por cm? .

24. Cinta sin fin segun una de las reivindicaciones 15 a 23, caracterizada porque el revestimiento (7) presenta una
resistencia al deslizamiento de R13 segun DIN-51130 en un estado de superficie seca y un estado de superficie
humeda.

25. Cinta sin fin segun una de las reivindicaciones 15 a 24, caracterizada porque el cuerpo de la cinta (2) esta hecho
de metal, en particular de acero.

26. Cinta sin fin segun una de las reivindicaciones 15 a 25, caracterizada porque el revestimiento (7) tiene un espesor
de capa de entre 0,1 y 5 mm, en particular de entre 0,5y 1,5 mm.

27. Cinta sin fin segun una de las reivindicaciones 15 a 26, caracterizada porque el revestimiento (7) presenta una
profundidad de rugosidad media superior a 100 uym, preferentemente superior a 300 um, de manera particularmente
preferente superior a 500 ym.

28. Cinta sin fin segun una de las reivindicaciones 15 a 27, caracterizada porque la cinta sin fin (1) presenta una
longitud circunferencial de entre 0,2 y 30 m, en particular de entre 1 y 25 m, y un espesor de entre 0,1 y 4 mm, en
particular de entre 0,2y 2,5 mm, y una anchura de entre 0,1 y 10 m, en particular de entre 0,2y 3,2 m.

29. Cinta sin fin segun una de las reivindicaciones 15 a 28, caracterizada porque el revestimiento (7) esta libre de
impactos.
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