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DESCRIPCION
Correa de ascensor y procedimiento de fabricacion de la misma correspondiente.
Antecedentes

Los sistemas de ascensor son Utiles para transportar pasajeros, cargas o ambos entre diversos pisos en un edificio,
por ejemplo. Algunos sistemas de ascensor estan basados en traccién y utilizan elementos de traccién de soporte de
carga tales como cuerdas o correas para soportar la cabina del ascensor y conseguir el movimiento y la ubicacién
deseados de la cabina de ascensor.

Ejemplos de correas se muestran en las patentes US n° 6.295.799; n° 6.364.061; y n°® 6.739.433.

Las técnicas para fabricar dichas correas han incluido el uso de una rueda de molde para soportar cordones cuando
se cubren con un polimero termoplastico. Una desventaja del proceso de rueda de molde es que da como resultado
surcos en la superficie exterior de la envoltura de la correa debido a la manera en que los cordones son soportados
sobre la rueda de molde durante el proceso de fabricacién. Se cree que tales surcos son desventajosos.

Un reto asociado con procesos conocidos para fabricar tales correas incluye controlar la posicion de los cordones
durante el proceso de aplicacion de la envoltura. La posicién debe ser controlada y mantenida con precision para
proporcionar una correa de una configuracion deseada. Adicionalmente, hay retos asociados con fijar el material de
la envoltura de elastdmero a los cordones.

Ademaés, el material de la envoltura debe fluir durante el proceso de fabricacion para proporcionar un buen control
sobre las dimensiones exteriores de la envoltura. Este requisito del flujo de elastémero establece un limite inferior
sobre el espesor de la capa de envoltura que puede conseguirse. En un proceso de extrusion lineal, el orificio debe
ser suficientemente ancho para permitir un flujo razonablemente lineal a velocidades lineales que sean
suficientemente altas para fabricar una correa de ascensor practica. En un proceso de rueda de molde, debe estar
presente un elastomero para permitir un flujo que revista completa y uniformemente cada cordon.

Seria (til ser capaz de minimizar o evitar tales retos y consideraciones cuando se hace una correa para uso como
elemento de soporte de carga y traccion de ascensor.

El documento WO 2008/135317 Al describe unos medios de traccion, particular para un sistema de ascensor, en el
que los medios de traccion pueden ser accionados a través de un disco de traccion. A fin de crear unos medios de
traccion que sean faciles de manipular, en los que puedan transmitirse grandes fuerzas de traccion, y los medios de
traccion permitan una unidad de accionamiento mas estrecha, los medios de traccion estan configurados como un
cable de material compuesto, en donde unos portadores de traccion individuales posicionados en paralelo y
revestidos con un material elastbmero estdn conectados uno a otro por medio de una capa de conector de
elastomero unilateral, y los portadores de traccién encajan en surcos correspondientes de los discos de traccion, en
donde los portadores de traccion encajan en los surcos del disco de traccion con por lo menos el 25% del diametro
total del mismo.

El documento WO 2008/110241 Al describe una correa de traccién para un sistema de ascensor, comprendiendo la
correa una pluralidad de cuerdas revestidas que estan conectadas una a otra por medio de una capa de traccion.

El documento DE 87 02 678 Ul describe una cuerda transportadora proporcionada en forma de una correa y
realizada a partir de fibras de plastico de alta resistencia, en particular fibras de aramida reforzadas con carbono
incrustadas en un revestimiento realizado a partir de un material plastico flexible que proporciona las dimensiones
exteriores de la correa.

Un objetivo de la invencion es mejorar las capacidades de soporte de carga y las caracteristicas de tracciéon de una
correa de ascensor que comprende una pluralidad de elementos de tensién, y facilitar la fabricacion de una correa
de este tipo.

Sumario

Un procedimiento de fabricacion de una correa de traccion de ascensor de soporte de carga incluye las
caracteristicas de la reivindicacién 1.

Las diversas caracteristicas y ventajas de los ejemplos descritos seran evidentes a los expertos en la materia a partir
de la siguiente descripcion detallada. Los dibujos que se acompafian la descripcién detallada pueden describirse
brevemente como sigue. Una correa de ascensor incluye las caracteristicas de la reivindicacion 12.
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Breve descripcion de los dibujos
La figura 1 ilustra esquematicamente partes seleccionadas de un sistema de ascensor.

La figura 2 es una ilustracion en perspectiva diagramatica de un ejemplo de correa de traccion de ascensor de
soporte de carga.

La figura 3 ilustra esquematicamente un ejemplo de un proceso para fabricar un ejemplo de correa de traccion de
ascensor de soporte de carga que no cae dentro del alcance de la invencion reivindicada.

La figura 4 ilustra esquematicamente un proceso para fabricar otro ejemplo de correa de traccion de ascensor de
soporte de carga que no cae dentro del alcance de la invencion reivindicada.

La figura 5 ilustra esquematicamente un proceso para fabricar otro ejemplo de correa de traccion de ascensor de
soporte de carga que no cae dentro del alcance de la invencion reivindicada.

La figura 6 ilustra esquematicamente un proceso para fabricar otro ejemplo de correa de traccion de ascensor de
soporte de carga que no cae dentro del alcance de la invencion reivindicada.

La figura 7 ilustra esquematicamente una forma de realizacion de una correa de traccion de ascensor de soporte
de carga.

La figura 8 ilustra esquematicamente otra forma de realizacién de una correa de traccién de ascensor de soporte
de carga.

La figura 9 ilustra esquematicamente un equipo utilizado para fabricar uno o mas de los ejemplos y formas de
realizacién de las otras figuras.

Descripcion detallada

La figura 1 ilustra esquematicamente partes seleccionadas de un sistema de ascensor de traccion 20. Una cabina de
ascensor 22 y un contrapeso son soportados dentro de un hueco de ascensor 26 para movimiento de una manera
generalmente conocida. Una correa de traccion de ascensor de soporte de carga (LBETB) 30 soporta el peso de la
cabina 22 y el contrapeso 24 e interactla con una maquina de accionamiento (no mostrada) para conseguir el
movimiento y la ubicacion deseados de la cabina 22 del ascensor dentro del hueco 26 del ascensor. La LBETB 30
es un ejemplo de tipo de correa de ascensor que puede fabricarse utilizando un proceso de acuerdo con esta
descripcion. Otros tipos de correas de ascensor incluyen correas que se utilizan para tension o suspension, pero que
no proporcionan una funcion de traccion o propulsion. Otros ejemplos de correas de ascensor pueden utilizarse para
propulsion sin que sean utilizadas para suspension.

La figura 2 ilustra un ejemplo de una LBETB 30. Este ejemplo incluye una pluralidad de elementos de tension 32 que
se extienden a lo largo de una longitud de la LBETB 30. Los elementos de tension 32 pueden comprender una
variedad de materiales. En un ejemplo, los elementos de tensiéon 32 comprenden cordones de acero. En otro
ejemplo, los elementos de tensién 32 comprenden materiales polimeros.

La LBETB 30 incluye una envoltura 34 que rodea por lo menos parcialmente los elementos de tension 32. En el
ejemplo de la figura 2, que no cae dentro del alcance de la invencién reivindicada, la envoltura 34 rodea
completamente cada uno de los elementos de tensiéon 32, con material de la envoltura entre los elementos de
tension 32. El espaciamiento entre los elementos de tension adyacentes 32 se llena con el material de la envoltura.
La envoltura 34 comprende un elastébmero. Un ejemplo incluye un material de envoltura elastémero termoplastico.
Un ejemplo de la envoltura 34 comprende uretano.

La figura 3 ilustra esquematicamente una técnica para fabricar el ejemplo de la figura 2, que no cae dentro del
alcance de la invencion reivindicada. Cada uno de los elementos de tensién 32 se reviste individualmente con un
revestimiento 34’ de material de envoltura utilizado para establecer la envoltura 34. Los elementos de tension 32
individualmente revestidos se unen entonces uno a otro uniendo una parte de los revestimientos individuales 34/,
como se muestra esquematicamente en 36. El hecho de unir uno a otro los revestimientos individuales 34’ fija los
elementos de tensién 32 en una alineacion deseada para formar una Gnica LBETB 30. La estructura resultante tiene
una geometria deseada correspondiente a la forma final de la envoltura 34 y las posiciones de los elementos de
tension 32.

El hecho de unir uno a otro los revestimientos individuales 34’ en un ejemplo incluye por lo menos fundir
parcialmente el material de envoltura de los revestimientos individuales 34’ por lo menos en la proximidad de las
areas indicadas en 36 para unir los revestimientos de los revestimientos adyacentes. Un ejemplo incluye unir los
revestimientos 34’ mediante la fusion del material de envoltura de los revestimientos con el de los revestimientos
adyacentes 34'. Otro ejemplo incluye unir los revestimientos 34’ uno a otro soldando el material de envoltura de los
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revestimientos individuales 34’ consigo mismo.

En el ejemplo de las figuras 2 y 3, que no cae dentro del alcance de la invencién reivindicada, los elementos de
tension 32 estan alineados en una orientacion generalmente lineal de tal manera que una linea central de cada
elemento de tension 32 esté alineada con la linea central de cualquier otro elemento de tensién. En el ejemplo de las
figuras 2 y 3, la geometria de la LBETB 30 tiene una seccion transversal generalmente rectangular. Son posibles
otras geometrias de correa con el ejemplo de la técnica para formar una LBETB 30.

La figura 4, que no cae dentro del alcance de la invencién reivindicada, ilustra esquematicamente un ejemplo de una
LBETB 30 que incluye una geometria de envoltura que es diferente en un lado en comparacion con el otro.

La figura 5, que no cae dentro del alcance de la invencion reivindicada, ilustra esquematicamente otro ejemplo en el
que un lado de la envoltura 34 tiene una configuracion diferente de la del otro.

La figura 6, que no cae dentro del alcance de la invencion reivindicada, ilustra esquematicamente otro ejemplo en el
que ningun lado de la LBETB 30 tiene una superficie plana. En lugar de esto, en este ejemplo, ambos lados tienen
una pluralidad de partes curvilineas a lo largo de la seccion transversal de la envoltura 34.

La figura 7 ilustra esquematicamente una forma de realizacion en la que se utiliza un primer material de envoltura
para establecer los revestimientos 34’ y otro material de envoltura 40 se fija a partes apropiadas de los
revestimientos individuales 34'. Este ejemplo permite utilizar la forma de realizacion de la figura 6 con un material
adicional para conseguir una superficie generalmente plana en por lo menos un lado de la LBETB 30. Los
revestimientos individuales se fijaran uno a otro con independencia del material adicional 40.

La figura 8 ilustra esquematicamente otra forma de realizacion en la que un segundo material adicional 42 esta fijado
a una superficie exterior de la envoltura 34. En este ejemplo, el material adicional 42 comprende un tejido que tiene
propiedades de superficie seleccionadas que son distintas de las del material polimero utilizado para los
revestimientos individuales 34'. El hecho de disponer diferentes superficies en distintos lados del ejemplo de la
LBETB 30 en la figura 8 permite conseguir diferentes caracteristicas de traccion que dependen de qué lado del
ejemplo de correa haga contacto con las poleas en un sistema de ascensor, por ejemplo.

Hay diversas caracteristicas asociadas con la técnica descrita para fabricar una LBETB. El espesor del revestimiento
(por ejemplo, las dimensiones en seccion transversal de la envoltura 34) pueden modificarse segun las necesidades
de situaciones particulares. Por ejemplo, es posible utilizar revestimientos 34’ mucho mas delgados, cuando se
revisten individualmente los elementos de tension 32, en comparacion con la aplicacion de un material de envoltura
a una serie completa de elementos de tensién simultdineamente. Ademas, es posible conseguir revestimientos mas
gruesos en comparacion con técnicas previas, si se desea. La adicién de otro material, tal como los ejemplos de los
materiales 40 y 42 en las figuras 7 y 8, permite modificar una o ambas superficies de la LBETB 30. Tal material
adicional puede superar cualquier limitacién asociada con las caracteristicas de superficie del material de envoltura
utilizado para los revestimientos individuales 34'. Por ejemplo, los revestimientos individuales 34’ pueden necesitar
comprender elastdmeros termoplasticos que tengan caracteristicas particulares para unir con seguridad uno a otro
los revestimientos individuales 34'. La adicion de diferentes materiales 40, 42 o de ambos permite conseguir las
eficiencias asociadas con el revestimiento individual de los elementos de tension 32 mientras se tiene todavia una
amplia seleccidon de caracteristicas de superficie potenciales basadas en los materiales seleccionados para la
envoltura 34.

Otra caracteristica de algunos de los ejemplos ilustrados, tales como los de las figuras 4 y 6, es que un elemento
alargado 50 puede revestirse individualmente con un revestimiento 54’ que puede ser el mismo material utilizado
para los revestimientos individuales 34'. El elemento alargado 50 es diferente de los elementos de tension 32. Por
ejemplo, el elemento alargado 50 puede ser un elemento de soporte sin carga que proporcione otras caracteristicas
dentro de la LBETB 30. En un ejemplo, se influyen fibras Opticas para proporcionar la capacidad de comunicar
informacioén a lo largo de la longitud de la LBETB 30. Otro ejemplo incluye un elemento conductor que es util para
medir eléctricamente caracteristicas tales como la resistencia de la LBETB 30 durante su vida util. El hecho de
revestir individualmente los elementos de tension 32 y el otro elemento alargado 50 y unir a continuacion los
revestimientos individuales uno a otro permite incorporar mas convenientemente diferentes materiales en la LBETB
30, lo que puede proporcionar caracteristicas adicionales para situaciones particulares.

La figura 9 muestra esquematicamente un equipo 60 para fabricar uno o mas de los ejemplos de las configuraciones
de la LBETB descritas. Un dispositivo de moldeo 62 recibe los elementos de tension individualmente revestidos 32 y
los fija uno a otro. El dispositivo de moldeo 62 en un ejemplo incluye un extrusor. El signo de referencia 64 designa
un elastémero termoplastico.

En un ejemplo, el dispositivo de moldeo 62 incluye una rueda de molde calentada. Cada elemento de tension
individualmente revestido 32 es guiado sobre la rueda de molde caliente. El control de la temperatura de la rueda de
molde permite evitar cualquier movimiento de los elementos de tension 32 dentro de sus revestimientos individuales
34’ durante el proceso de union. Esto permite también un control mas preciso de las posiciones de los elementos de
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tension 32 dentro del conjunto y un control de la cantidad de elastémero utilizado para la envoltura 34.

Los ejemplos de técnicas de fabricacién para una LBETB 30 permiten una fabricacion mas rapida a un coste inferior
y aumentan la capacidad de incorporar un material diferente. Con los ejemplos descritos, puede conseguirse un
mejor control de la posicion de los cordones en comparacion con disposiciones previas. El hecho de tener un mejor
control de la posicion de los cordones da como resultado una geometria de correa méas consistente.

Con los ejemplos descritos se hace posible una variedad mas amplia de configuraciones de correa sin complicar o
reducir las economias de un proceso de fabricacion.

La descripcion anterior tiene naturaleza ejemplificativa y no limitativa. Pueden ser evidentes a los expertos en la
materia variaciones y modificaciones de las formas de realizacién descritas que no necesariamente se apartan de la
esencia de esta invencién. El alcance de la proteccion legal dada a esta invencién puede determinarse solamente
estudiando las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento de fabricacion de una correa de ascensor (30), que comprende las etapas siguientes:
aplicar unos revestimientos individuales (34) de un primer material de envoltura a cada uno de entre una
pluralidad de elementos de tension (32), de tal manera que cada elemento de tensién (32) sea revestido con un

revestimiento individual (34) por separado de los otros elementos de tension (32);

unir partes de los revestimientos individuales (34) entre si para fijar los elementos de tension (32) en una
alineacion deseada y para formar una Unica envoltura que establece una geometria de la correa (30);

caracterizado por que
se fija un segundo material de envoltura (40) a unas zonas vacias formadas entre los revestimientos individuales
adyacentes (34), con el fin de conseguir una superficie generalmente plana en por lo menos un lado de la correa
de ascensor (30),

comprendiendo la union

posicionar los revestimientos individuales (34) adyacentes entre si; y

fundir por lo menos parcialmente el material de envoltura para unir los revestimientos (34) a los revestimientos
adyacentes (34); o

comprendiendo la union

unir por fusién o soldar el material de envoltura de uno de los revestimientos (34) con el material de envoltura de
otro de los revestimientos (34).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, que comprende

la etapa de conformacion del segundo material de envoltura (40) para establecer por lo menos un lado de la
geometria de la correa (30).

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que el segundo material de envoltura (40) es el mismo material que
el primer material de envoltura.

4. Procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que el segundo material de envoltura (40) es un material diferente
del primer material de envoltura.

5. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que un material adicional (42) esta fijado
a una superficie exterior de la envoltura, comprendiendo preferentemente el material adicional (42) un tejido.

6. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el primer material de envoltura
comprende un elastomero (64), en particular un elastémero termoplastico (64).

7. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la correa (30) incluye por lo menos
un elemento alargado que es distinto de los elementos de tensién (32), y el procedimiento comprende revestir
individualmente dicho por lo menos un elemento alargado.

8. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende calentar los revestimientos
individuales (34) durante la unién.

9. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende cambiar por lo menos
parcialmente una forma de por lo menos algunos de los revestimientos (34) durante la unién.

10. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende

alinear los elementos de tension (32) en una orientacién generalmente lineal, de tal manera que una linea central
de cada elemento de tensién (32) sea paralela a la linea central de cualquier otro elemento de tension.

11. Procedimiento segin cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la geometria de la correa (30) tiene
una seccion transversal generalmente rectangular.

12. Correa de ascensor (30), que comprende una pluralidad de elementos de tensién (32), siendo cada uno de los
elementos de tension (32) revestido con un revestimiento individual (34) de un primer material de envoltura por
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separado de los otros elementos de tension (32), en el que

partes de los revestimientos individuales (34) estan unidas entre si para fijar los elementos de tension (32) en
una alineacion deseada y para formar una Unica envoltura que establece una geometria de la correa (30);

caracterizada por que

se fija un segundo material de envoltura (40) a unas zonas vacias formadas entre los revestimientos individuales
adyacentes (34), proporcionando una superficie generalmente plana sobre por lo menos un lado de la correa de
ascensor (30):

siendo el material de envoltura de revestimientos individuales (34) unido, posicionando los revestimientos
adyacentes (34) y fundiendo por lo menos parcialmente el material de envoltura de los revestimientos adyacentes
(34); 0

siendo el material de envoltura de uno de los revestimientos (34) unido por fusién o soldadura o con el material de
envoltura de otro de los revestimientos (34).
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