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DESCRIPCION

Un método de fabricacion de un elemento de soporte de carga de ascensor que tiene una envoltura con al menos
una superficie exterior rugosa

Antecedentes de la invencion

Esta invencion se refiere de manera general a elementos de soporte de carga para uso en sistemas de ascensor.
Mas particularmente, esta invencion se refiere a un elemento de soporte de carga de ascensor que tiene una
superficie de envoltura especializada.

Los sistemas de ascensor tipicamente incluyen una cabina y un contrapeso que se mueven dentro de un hueco de
ascensor para transportar pasajeros o carga a diferentes rellanos dentro de un edificio, por ejemplo. Un elemento de
soporte de carga, tal como un cable o una cinta tipicamente se mueve por encima de un conjunto de poleas y
soporta la carga de la cabina y el contrapeso. Hay una variedad de tipos de elementos de soporte de carga usados
en sistemas de ascensor.

Un tipo de elemento de soporte de carga es una cinta de acero recubierta. Disposiciones tipicas incluyen una
pluralidad de cables de acero que se extienden a lo largo del conjunto. Se aplica una envoltura por encima de los
cables y forma un exterior del conjunto. Algunos procesos de aplicacion de envoltura provocan surcos que se forman
en la superficie de la envoltura en al menos un lado del conjunto. Algunos procesos también tienden a causar
distorsion o irregularidades en la posicion de los cables de acero respecto al exterior de la envoltura a lo largo de la
longitud del conjunto.

En el caso de algunos elementos de soporte de carga de acero recubierto, un proceso de extrusion para aplicar una
envoltura por encima de los cables requiere seleccionar un material de uretano que tiene propiedades quimicas que
son beneficiosas para el proceso de aplicacion de la envoltura. La envoltura resultante, no obstante, puede presentar
dificultades para tener el nivel deseado de traccion cuando se instala en un sistema de ascensor. Con algunos
materiales de uretano que son beneficiosos desde el punto de vista de procesamiento, el coeficiente de friccion
resultante entre la envoltura y una superficie de polea de ascensor puede ser mayor o menor que el deseable para
cumplir los requisitos de traccion dentro del hueco de ascensor. El documento de patente US 5.566.786 describe un
revestimiento de poliuretano que puede ser liso o con textura.

Los procesos tipicos provocan un exterior liso o brillante de la envoltura en las superficies de contacto con la polea.
En algunos casos, esta lisura puede introducir adhesién indeseable entre la envoltura y una polea de traccién. En la
mayoria de los casos, el coeficiente de friccion resultante entre la superficie lisa y una polea de traccion no es
consistente con el rendimiento de traccion deseado.

Se requiere una disposicién alternativa para minimizar o eliminar las caracteristicas de fricciéon indeseables de una
envoltura de uretano. Esta invencion aborda esa necesidad.

Segun la presente invencién se proporciona un método de fabricacion de un elemento de soporte de carga segun se
define por la reivindicacion 1. La envoltura se extrusiona sobre los elementos de tension y se controla una
temperatura de un dispositivo de extrusion para dar rugosidad a una superficie. Causar una fractura de fusion da
rugosidad a la superficie. La fractura de fusion interrumpe una capa de superficie que contiene componentes
distintos de poliuretano puro. La fractura de fusién resultante impide que los componentes de amida migren
completamente a la superficie, lo cual evita que la superficie sea completamente lisa o brillante.

En términos generales, esta invencion provoca un elemento de soporte de carga para uso en un sistema de
ascensor que incluye al menos una superficie rugosa en el exterior de una envoltura de uretano.

Un ejemplo de elemento de soporte de carga incluye una pluralidad de elementos de tensién. Una envoltura
generalmente rodea los elementos de tensién. La envoltura tiene al menos una superficie rugosa en el exterior de la
envoltura.

En un ejemplo, la envoltura tiene una seccion transversal generalmente rectangular que incluye una anchura y un
espesor. La superficie rugosa se extiende a través de la anchura entera de la envoltura. En un ejemplo, la superficie
rugosa incluye una pluralidad de impresiones que tienen una profundidad de al menos aproximadamente cinco
micras. En otro ejemplo, la superficie incluye una pluralidad de surcos que se extienden a través de la anchura de la
envoltura con una seccién de la envoltura entre cada conjunto de surcos adyacentes. Cada seccion incluye la
superficie rugosa.

Un ejemplo de método de fabricacion de un elemento de soporte de carga para uso en un sistema de ascensor
incluye dar rugosidad adicionalmente a al menos a una superficie de una envoltura de uretano que rodea
generalmente a una pluralidad de elementos de tension.

En un ejemplo, se da rugosidad quimicamente a la superficie usando una técnica de lavado quimico o ataque
quimico, por ejemplo. En otro ejemplo, se da rugosidad a la superficie mecanicamente usando al menos uno de
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abrasion, frotamiento o molido de la superficie de la envoltura. En otro ejemplo, se da rugosidad a la superficie
mediante estampacion en relieve de la superficie.

Los diversos rasgos y ventajas de esta invencion llegaran a ser evidentes para los expertos en la técnica a partir de
la siguiente descripcion detallada de las realizaciones preferidas actualmente. Los dibujos que acompafian la
descripcion detallada se pueden describir brevemente como sigue.

Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 ilustra esquematicamente una parte de un ejemplo de elemento de soporte de carga disefiado segun
una realizacion de esta invencion.

La Figura 2 ilustra esquematicamente una parte de otro ejemplo de elemento de soporte de carga disefiado segun
otra realizacion de esta invencion.

La Figura 3 es una ilustracion en seccion transversal tomada a lo largo de las lineas 3-3 en la Figura 2.

La Figura 4 es una ilustracion esquematica de un ejemplo de método de fabricacion de un elemento de soporte de
carga disefiado segun una realizacion de esta invencion.

La Figura 5 ilustra esquematicamente un ejemplo de herramienta para realizar otro ejemplo del método.

La Figura 6 ilustra esquematicamente un ejemplo de dispositivo usado en una realizacién como se muestra en la
Figura 4.

La Figura 7 ilustra esquematicamente otro ejemplo de dispositivo usado en una realizacion como se muestra en la
Figura 4.

La Figura 8 ilustra esquematicamente otro ejemplo de dispositivo usado en una realizacion como se muestra en la
Figura 4.

La Figura 9 ilustra esquematicamente otro ejemplo de dispositivo usado en otro ejemplo de realizacién como se
muestra en la Figura 4.

La Figura 10 ilustra esquematicamente otro ejemplo de dispositivo usado en otro ejemplo de realizacion como se
muestra en la Figura 4.

La Figura 11 ilustra esquematicamente otro ejemplo de dispositivo usado en otro ejemplo de realizacion similar a la
mostrada en la Figura 4.

Descripcion detallada de las realizaciones preferidas

La Figura 1 ilustra esquematicamente un elemento de soporte de carga 40 que se disefa para uso en un sistema de
ascensor. Una pluralidad de cables 42 estan alineados generalmente paralelos a un eje longitudinal del elemento de
soporte de carga 40. En un ejemplo, los cables 42 estan hechos de hebras de hilo de acero.

Una envoltura 44 generalmente rodea los cables 42. La envoltura 44 comprende un material basado en poliuretano.
En un ejemplo, el material de uretano preferido es un poliuretano termoplastico (TPU). Dada esta descripcion, los
expertos en la técnica seran capaces de seleccionar un material de envoltura de poliuretano adecuado para
adaptarse a las necesidades de su situacion particular.

El ejemplo de envoltura 44 establece una longitud exterior, L, anchura, W y un espesor, t, del elemento de soporte
de carga 40. En un ejemplo, la anchura W del elemento de soporte de carga es aproximadamente de 30 milimetros y
el espesor t es de alrededor de 3 milimetros. En el mismo ejemplo, los cables 42 tienen un diametro de 1,65
milimetros.

Los cables 42 preferiblemente se extienden a lo largo de la longitud entera L del conjunto. En otro ejemplo, el
elemento de soporte de carga es redondo, mas que rectangular.

La envoltura 44 tiene superficies exteriores 46 y 48. Al menos una de las superficies 46 o 48 contactara una polea de
traccion y posiblemente otros componentes dentro del sistema de ascensor segun se mueve el elemento de soporte
de carga 40 para proporcionar el movimiento deseado de la cabina de ascensor. Al menos la superficie exterior 46
es rugosa a través de la anchura Wy a lo largo de la longitud L del ejemplo de elemento de soporte de carga 40.

El ejemplo de conjunto incluye una pluralidad de surcos separados 47 que interrumpen periédicamente la superficie
46, los cuales resultan de algunas técnicas de fabricacion de cintas. Las partes de los cables en las ubicaciones de
los surcos pueden estar expuestas al menos parcialmente y no cubrirse completamente con el material de la
envoltura 44 como es conocido. Incluso aunque los surcos 47 interrumpen la superficie 46, no se considera que
contribuyan a o que constituyan la rugosidad de la superficie 46.
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La rugosidad del ejemplo de superficie 46 incluye una pluralidad de irregularidades de superficie que hacen la
superficie 46 rugosa (es decir, no lisa). En el ejemplo ilustrado, una pluralidad de impresiones 49 se distribuye
alrededor de la superficie 46. En algunos ejemplos, el patron de las irregularidades de la superficie se puede
establecer de una manera controlada. En otros ejemplos, las irregularidades de superficie se desembolsaron
aleatoriamente a través de la superficie 46.

En un ejemplo, una pluralidad de impresiones 49 se proporciona en la superficie 46 que son del orden de al menos
dos micras de profundidad. En otro ejemplo, se incluyen impresiones de alrededor de 5 micras de profundidad. Se
podrian usar impresiones u otras interrupciones de superficie mas profundas. Los expertos en la técnica que tienen
el beneficio de esta descripcion seran capaces de seleccionar una profundidad y patron adecuados, dependiendo de
las necesidades de una realizacién particular. Las impresiones en un TPU basado en éster pueden ser mas
superficiales que las de una envoltura TPU basada en éter con resultados similares, por ejemplo.

Un ejemplo incluye una superficie 46 que tiene una textura que generalmente corresponde a una textura de
superficie en una polea en el sistema de ascensor donde se emplea el elemento de soporte de carga. Tener una
rugosidad de envoltura que generalmente corresponde a una rugosidad de polea incluye una rugosidad en la
superficie de la envoltura que esta en una gama general entre alrededor de 1/10° de la rugosidad de la polea y
alrededor de 10 veces la rugosidad de la polea. Seleccionando la rugosidad de la superficie de la polea y la
envoltura, una combinacion de las texturas de superficie asegura el rendimiento de traccion deseado.

Las Figuras 2 y 3 muestran otro ejemplo de realizacion de un elemento de soporte de carga 40’ que esta configurado
como una cinta plana pero no incluye ningln surco 47 en la superficie 46’. En este ejemplo, una pluralidad de
impresiones 49’ se proporcionan en la superficie 46° de manera que la superficie es rugosa. El ejemplo de las
Figuras 2 y 3 se hace usando una técnica de fabricacion diferente de la usada para hacer el ejemplo de realizacion
de la Figura 1 de manera que los surcos 47 estan presentes solamente en la realizacion de la Figura 1.

La superficie rugosa 46, 46’ proporciona un coeficiente de friccion significativamente diferente entre el elemento de
soporte de carga y una polea de traccion comparado con una superficie lisa o brillante. La superficie rugosa 46 en
algunos ejemplos disminuye significativamente la traccion. Dependiendo del material de uretano seleccionado para
hacer la envoltura 44, 44’, si el coeficiente de friccion disminuye con el aumento de presion, la superficie rugosa 46
aumenta la presion y disminuye la friccion de manera efectiva. Por otra parte, con algunos materiales de uretano, el
coeficiente de friccion aumenta con el aumento de presidon de manera que la rugosidad aumentada puede tener el
efecto de aumentar la friccion. En cualquiera de las dos situaciones, la rugosidad de la superficie 46, 46’ disminuye
significativamente la adhesion y, por lo tanto, la friccion aparente. Los expertos en la técnica que tienen el beneficio
de esta descripcion seran capaces de seleccionar una textura (es decir, rugosidad) de superficie adecuada para
satisfacer las necesidades de su situacion particular teniendo en cuenta el material seleccionado para hacer el
conjunto de elemento de soporte de carga.

La Figura 4 ilustra esquematicamente un método de fabricacion de un elemento de soporte de carga 40. Un
suministro de cable 50 proporciona los cables 42. Un dispositivo de colocacién 52 alinea los cables 42 en un
alineamiento deseado de manera que los cables se extenderan en paralelo a un eje longitudinal del elemento de
soporte de carga 40. Un dispositivo de tension 54 controla una cantidad de tensién en los cables 42 durante el
proceso de aplicacion de la envoltura. El puesto de aplicacion de la envoltura 56 incluye un molde adecuado para
aplicar el material de la envoltura sobre los cables 42. Un suministro 58 proporciona el material de PU al puesto de
aplicacion de envoltura 56 de una manera convencional. El material de envoltura se extrusiona a los cables 42. El
conjunto formado preferiblemente se procesa entonces en un puesto de acabado de superficie 60. En el ejemplo
ilustrado, el puesto de acabado de superficie 60 incluye al menos un dispositivo que se usa para dar rugosidad a la
superficie 46 de la envoltura 44. El procesamiento en el puesto de acabado 60 puede ser seco o humedo,
dependiendo de la manipulacién del material deseado, por ejemplo.

Se pueden encontrar detalles adicionales con respecto a un ejemplo consistente con la Figura 4 en la solicitud
publicada WO 2003/042085.

La Figura 6 ilustra esquematicamente un dispositivo para dar rugosidad adicionalmente a la superficie 46. Un rodillo
63 incluye un patron de superficie 64 que estampa en relieve la superficie 46 con una cantidad de rugosidad
deseada. En un ejemplo, el elemento de soporte de carga formado pasa entre el rodillo 63 y otro rodillo (no ilustrado)
que tiene una superficie lisa de manera que solamente un lado de la envoltura 44 tiene una superficie rugosa 46. En
otro ejemplo, los rodillos opuestos 63 enganchan ambos lados de la envoltura 44 de manera que se da rugosidad a
las superficies 46 y 48. En un ejemplo, el rodillo 63 es de rueda libre y se mueve en respuesta al movimiento del
elemento de soporte de carga segun pasa por el rodillo. En otro ejemplo, el rodillo esta motorizado de manera que
se mueve a una velocidad controlada. Se puede usar una variedad de patrones de estampado en relieve para
establecer la textura de superficie deseada en la superficie rugosa.

Los expertos en la técnica que tienen el beneficio de esta descripcién seran capaces de seleccionar disposiciones
adecuadas para satisfacer las necesidades de su situacion particular.
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La Figura 7 ilustra esquematicamente otro dispositivo que se usa en una realizacion de esta invencién para dar
rugosidad adicionalmente a la superficie 46 de la envoltura 44. En el ejemplo de la Figura 7, una almohadilla de
abrasion 65 tiene una superficie rugosa 66 que se pone en la maquinaria del puesto de acabado 66 de manera que
la superficie 66 engancha al menos la superficie 46 de la envoltura 44. En un ejemplo, la maquinaria de movimiento
hace al dispositivo de abrasiéon 65 moverse rapidamente en un movimiento circular o reciproco para frotar contra la
envoltura 44 para dar rugosidad a la superficie 46.

La Figura 8 ilustra esquematicamente otro ejemplo donde una hoja abrasiva 67 tal como papel de lija se soporta
adecuadamente dentro del puesto de acabado 60 de manera que contacta al menos la superficie 46 para dar una
cantidad deseada de rugosidad a la superficie.

La Figura 9 ilustra esquematicamente otro dispositivo para dar rugosidad adicionalmente a la superficie 46. En este
ejemplo, una almohadilla de pulido 68 se soporta de una manera adecuada para frotar contra al menos la superficie
46 para pulir la superficie hasta que tenga una cantidad adecuada de rugosidad.

El dispositivo o dispositivos particulares mostrados para dar rugosidad adicionalmente a la superficie 46 pueden
variar dependiendo del material particular seleccionado para hacer la envoltura y la textura de superficie particular
deseada para una aplicacién dada. Los expertos en la técnica que tienen el beneficio de esta descripcién se daran
cuenta de lo que funcionara mejor para su situacion, lo cual puede incluir una combinacion de mas de uno de los
dispositivos descritos aqui u otros, dispositivos funcionales de manera similar.

Aunque los ejemplos de las Figuras 6-9 ilustran técnicas de rugosidad mecanica, otro ejemplo de puesto de acabado
60 utiliza un proceso de rugosidad quimica para lograr rugosidad adicional. La Figura 10 muestra esquematicamente
un aplicador 69 que es util para aplicar un producto quimico a la superficie 46 para lograr una rugosidad deseada.
Aplicar un lavado quimico a al menos la superficie 46 se usa en un ejemplo para erosionar parcialmente el material
en la superficie 46 provocando una superficie rugosa una vez que el lavado quimico se enjuaga, mediante agua por
ejemplo. En otro ejemplo, se aplica una técnica de ataque quimico a al menos la superficie 46. Los expertos en la
técnica que tienen el beneficio de esta descripcion seran capaces de seleccionar productos quimicos y tiempos de
procesamiento adecuados para lograr la rugosidad deseada de al menos la superficie 46 para satisfacer las
necesidades de su situacion particular.

En un ejemplo, el puesto de acabado 60 también incluye un dispositivo de formacién, un dispositivo de inspeccion
dimensional y un bafio de agua fria de endurecimiento donde el material de la envoltura y los cables dentro del
material se enfrian a una temperatura adecuada. El puesto de acabado que forma el dispositivo incluye
preferiblemente una estructura rigida que fuerza a la envoltura a tener una configuracion exterior deseada (es decir,
una seccion transversal rectangular). El dispositivo de inspeccion, tal como un dispositivo de medicion de
triangulacion laser conocido determina si fue alcanzada la geometria deseada.

El elemento de soporte de carga 40 resultante preferiblemente se almacena entonces en 62, por ejemplo en carretes
para el envio a diversas ubicaciones para instalacion en sistemas de ascensor. El elemento de soporte de carga 40
se puede cortar previamente a longitudes especificas o se puede proporcionar en cantidades mas grandes donde un
técnico en la instalacion selecciona la cantidad adecuada de material de cinta para una aplicacién particular.

La Figura 5 ilustra esquematicamente un dispositivo de moldeado 70 para aplicar la envoltura 44 a los cables 42 y
dar rugosidad al menos a una superficie de la envoltura 44. El ejemplo de la Figura 5 se puede usar en una
disposicion como se muestra esquematicamente en la Figura 4. Cuando se usan las técnicas asociadas con el
ejemplo de la Figura 5, el puesto de acabado 60 puede no requerir que ningun dispositivo dé rugosidad a la
superficie 46. Como se describira, la rugosidad de la superficie se puede establecer durante el proceso de extrusion
donde la envoltura 44 se aplica a los cables 42. La robustez adicional se puede lograr usando un dispositivo de
rugosidad dentro del puesto de acabado 60 incluso donde se emplea una técnica como se muestra
esquematicamente en la Figura 5.

El dispositivo de formacion 70 de la Figura 5 incluye un alojamiento de molde 72 que tiene un lado de entrada 74. Un
dispositivo de colocacién de cables 76 esta situado preferiblemente en el lado de entrada 74. El dispositivo de
colocacién de cables 76 incluye una pluralidad de aberturas 78 a través de las cuales los cables 42 se alimentan
dentro del dispositivo 70. Las aberturas 78 preferiblemente se mecanizan con precisiéon o forman de otro modo de
manera que se mantiene una estrecha tolerancia entre el exterior de los cables 42 y el interior de las aberturas 78.
Tener un encaje ajustado entre las aberturas 78 y los cables 42 impide el reflujo del material de la envoltura durante
el proceso de moldeado.

El alojamiento de molde 72 incluye una o mas aberturas 79 a través de las cuales el material de la envoltura se
aplica a los cables usando inyeccién por presion. Como se conoce en la técnica, la inyeccién por presion se puede
usar para moldear material de poliuretano cuando el material se calienta adecuadamente. Dada esta descripcion, los
expertos en la técnica seran capaces de seleccionar las condiciones adecuadas para lograr un resultado deseado.

El dispositivo de moldeado 70 incluye una abertura controlada por temperatura 80 en un lado de salida 82 del
alojamiento de molde 72. La abertura 80 se forma preferiblemente para controlar la forma exterior y las superficies
en el elemento de soporte de carga 40. Ademas, la abertura 80 se controla por temperatura para lograr un efecto
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deseado en el exterior de la envoltura 44. La temperatura dentro del alojamiento de molde 72 es mayor que la
temperatura de la abertura 80. Teniendo una temperatura reducida cerca de la salida del molde 72, ocurre una
denominada fractura de fusion. Durante la fractura de fusion, la superficie 46 de la envoltura 44 llega a ser rugosa.

Reducir la temperatura de la abertura 80 respecto a la temperatura en el alojamiento de molde 72 enfria
efectivamente las superficies de la envoltura 44 segun sale el conjunto del alojamiento de molde 72. Durante tal
enfriamiento, una parte del material de la envoltura se solidifica efectivamente contra la pared de la abertura 80 y
entonces se arranca segun continta el conjunto a través de la maquinaria del molde. Este efecto induce o crea una
turbulencia dentro del material de la envoltura y evita que los componentes dentro de la materia prima de poliuretano
que no son poliuretano puro migren completamente a la superficie 46 de la envoltura 44. Es conocido que durante la
formacion de la mayoria de materiales de poliuretano, una capa rica en amida se forma en el exterior. Los diversos
aditivos a un material de poliuretano incluyendo ceras, agentes de liberacion del molde, etc., migran tipicamente a la
superficie exterior y forman una capa fina, que puede ser menor de 0,1 milimetros, que contiene “impurezas”
afadidas a las existencias de poliuretano. Inducir una fractura de fusién (disminuyendo la temperatura de la abertura
80 respecto al resto del molde) permite a la capa rica en amida tipica formar solamente parcialmente y provocar una
superficie irregular 46 que tiene una rugosidad suficiente para lograr los objetivos de una realizacion de esta
invencion. Las microirregularidades en la superficie 46 causadas por una fractura de fusién pueden incluir
impresiones 49 del orden de cinco micras, lo cual es suficiente para mejorar las caracteristicas de friccion de la
envoltura 44 para algunos materiales de poliuretano.

En otro ejemplo, el calentamiento localizado de la superficie 46 se usa para dar rugosidad adicionalmente a la
superficie 46 causando vaporizacion, fusién o combustidn localizada del material de la superficie de la envoltura 44.
La Figura 11 muestra esquematicamente una fuente de calor precisa 90 que calienta al menos las partes
seleccionadas de la superficie 46 para causar el cambio localizado deseado en la superficie. En un ejemplo, la
fuente de calor 90 dirige un haz laser 92 en la superficie de la envoltura. En otro ejemplo, la fuente de calor 90 dirige
un haz de electrones 92 en la superficie de la envoltura.

Segun una realizacion, la fuente de calor 90 se coloca dentro o antes del puesto de acabado 60 de la Figura 4. Usar
calor localizado se puede usar mas ventajosamente antes de que se enfrie el material de la envoltura en un bafio de
agua, por ejemplo. Dada esta descripcion, los expertos en la técnica seran capaces de seleccionar una disposicion
adecuada y parametros adecuados para satisfacer las necesidades de su situacion particular.

Si se da rugosidad a la superficie 46 durante la formacion de la envoltura y opcionalmente después de que se enfrie
el poliuretano al menos parcialmente, la superficie resultante no lisa, no brillante proporciona un control de traccién
mejorado. Las técnicas descritas se pueden usar para proporcionar una variedad de texturas de superficie.

La descripcion precedente es ejemplar mas que limitante en su naturaleza. Pueden llegar a ser evidentes para los
expertos en la técnica variaciones y modificaciones a los ejemplos descritos que no se apartan necesariamente de la
esencia de esta invencion. El alcance de la proteccion legal dada a esta invencion se puede determinar solamente
estudiando las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Un método de fabricacion de un elemento de soporte de carga (40; 40’) para uso en un sistema de ascensor, que
comprende:

usar un dispositivo de moldeado (70) para extrusionar un material de poliuretano para formar una envoltura (44)
que generalmente rodea una pluralidad de elementos de tension (42), en donde el material de poliuretano consta
de materia prima de poliuretano y aditivos que tipicamente migran a la(s) superficie(s) de la envoltura (44)
durante la formacion de la envoltura de poliuretano (44) para formar una capa rica en amida en su exterior;

en donde el dispositivo de moldeado (70) incluye un alojamiento de molde (72) y una abertura controlada por
temperatura (80) en un lado de salida (82) del alojamiento de molde (72); y

reducir la temperatura de la abertura (80) respecto a la temperatura en el alojamiento de molde (72) para enfriar
las superficies de la envoltura de poliuretano (44) para inducir una fractura por fusion de manera que se permita
formar solamente parcialmente una la capa rica en amida y por ello dar rugosidad a la al menos una superficie
(46; 46’) de la envoltura de poliuretano (44).

2. El método de la reivindicacion 1, que incluye lograr una rugosidad adicional usando al menos uno de dar
rugosidad quimica o mecanicamente a la superficie (46; 46’).

3. El método de la reivindicacion 2, en donde dar rugosidad quimicamente incluye al menos uno de aplicar un
producto quimico a la superficie (46; 46’) o atacar quimicamente la superficie (46; 46’).

4. El método de la reivindicacion 2, en donde dar rugosidad mecanicamente incluye al menos uno de desgastar la
superficie (46; 46’), frotar la superficie (46; 46’); moler la superficie (46; 46’) o estampar en relieve la superficie (46;
46’).

5. El método de cualquier reivindicacion precedente, que incluye establecer una pluralidad de impresiones (49) en la
superficie (46; 46’) que tienen una profundidad de al menos 2 micras.

6. El método de cualquier reivindicacion precedente, que incluye establecer una textura no brillante en la superficie
(46; 46).

7. El método de la reivindicacion 1, que incluye lograr una rugosidad adicional calentando las partes localizadas en
la superficie (46; 46).

8. El método de la reivindicacion 7, en donde el calentamiento localizado incluye al menos uno de fundir, vaporizar o
quemar algo del material de la envoltura (44) en las partes localizadas.

9. El método de cualquier reivindicacion precedente, en donde la envoltura (44) tiene una seccion transversal
generalmente rectangular que incluye una anchura y un espesor y que incluye dar rugosidad a la superficie (46; 46’)
de manera que la superficie rugosa (46; 46’) se extienda a través de la anchura entera.

10. El método de cualquier reivindicacion precedente, en donde la superficie (46) incluye una pluralidad de surcos
(47) que se extienden a través de la anchura de la envoltura (44) con una seccion de la envoltura (44) entre cada
conjunto de surcos adyacentes (47) y que incluye dar rugosidad a la superficie (46; 46’) de manera que cada seccion
tiene la superficie rugosa (46).

11. El método de cualquier reivindicaciéon precedente, que incluye dar rugosidad a la superficie (46; 46’) para tener
una textura que generalmente corresponde a una superficie en una polea de un sistema de ascensor.
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SUMI- 5

NISTROY APLICACION :
DE FOSICION TENSION DE RE:EB;EF ALMACE-

CABLE ENVOLTURA FERFICIE NAMIENTO
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