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DESCRIPCION
Conector de correa termoplastico con dedos
Campo de la invencion

Esta invencion se refiere a correas sin fin para transportadores y, mas particularmente, a conectores para realizar
correas sin fin termoplasticas que seran accionadas por pifiones o poleas.

Descripcion de la técnica relacionada

A baja tension, las correas del transportador de accionamiento se usan en situaciones donde la higiene y la limpieza
son de importancia critica. Por ejemplo, en las plantas de procesamiento de comida, como en las que se procesa
carne para consumo humano, a baja tensién, los transportadores de correa de accionamiento se usan para
transportar articulos. El saneamiento es criticamente importante y, por lo tanto, las correas sin fin se usan en tales
transportadores se realizan convencionalmente de materiales que pueden limpiarse higiénicamente, tal como
termoplasticos o acero inoxidable.

Las correas conocidas incluyen aquellos formados de enlaces de interbloqueo que tienen dientes que estan
adaptados para acoplarse a pifiones de accionamiento. Uno de los problemas con tales correas es que las particulas
de comida pueden alojarse en las juntas de los enlaces de interconexion. En consecuencia, limpiar las correas
puede ser dificil y puede requerir retirar la correa del sistema transportador para operaciones de limpieza especiales.

También se conoce usar correas termoplasticas dentadas flexibles sin enlaces de interbloqueo donde los dientes se
acoplan a pifiones de accionamiento como se muestra en la Fig. 1. Una correa sin fin 100 en una instalacién tipica
se mueve alrededor de dos pifiones 102 y 103. Un pindn 102 es un pindn de accionamiento y el otro 103
normalmente es una rueda loca o esclava. El tramo superior 105 de la correa viajara en la direccion de la flecha 107.
Cada pifién 102 o 103 tiene un ndmero de ranuras transversales o roldanas 104 separadas alrededor de su
circunferencia. La correa 100 tiene una pluralidad de dientes 106 separados equidistantemente entre si sobre la
superficie interior 108 de la correa. Los dientes 106 se acoplan a las poleas 104 de cada pifién.

La correa 100 tiene una superficie exterior 110 que es bastante lisa y libre de discontinuidades. La correa se forma
normalmente mediante soldadura de tope en los dos extremos de la correa juntas en una costura 112. La superficie
exterior 110 sobre el tramo superior 105 normalmente transporta la superficie del transportador de articulos. La
correa termopléstica normalmente esta bajo alguna tensién cuando se carga. Una correa termoplastica bajo presion
se estirard, lo que puede requerir ajustes de la tensién de vez en cuando. Ademas, la correa puede tener que
retirarse de los pifiones para mantenimiento del sistema, para limpieza o reparacion. Retirar la correa sin fin 100 de
la Fig. 1 es un inconveniente, que requiere normalmente el desmontaje del bastidor del transportador, el movimiento
de los pifiones y, posiblemente, la destruccion de la correa (o al menos cortar la correa para volver a coserla
después).

Sumario de la invencién

De acuerdo con la invencion, un conector de correa comprende las caracteristicas de la reivindicacion 1. Se
especifican los desarrollos ventajosos de la invencidn en las reivindicaciones dependientes.

Breve descripcion de los dibujos
En los dibujos:
la Fig. 1 es una vista lateral en perspectiva de una correa de la técnica anterior instalada entre dos pifiones;

la Fig. 2 es una vista en perspectiva despiezada de un conector de correa y la correa puede usarse en la instalacion
de la Fig. 1;

la Fig. 3 es una vista lateral del conector de correa de la Fig. 2 durante la fabricacién después de la etapa de moldeo;

la Fig. 4 es una vista en planta del conector de correa de la Fig. 3 durante la fabricacién después de la etapa de
corte;

la Fig. 5 es una vista en perspectiva del conector de correa y la correa de la Fig. 2 ensamblados;

la Fig. 6 es una vista en perspectiva de una segunda realizacién de un conjunto de conector de correa y correa;
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la Fig. 7 es una vista lateral de una tercera realizacion del conector de correa durante la fabricacién de una etapa de
moldeo;

la Fig. 8 es una vista en perspectiva despiezada del conector de correa de la Fig. 7 y una correa;

la Fig. 9 es una vista en perspectiva despiezada de otra realizacion de un conector de correa y una correa;
la Fig. 10 es una vista lateral del conector de correa de la Fig. 9 después del montaje;

la Fig. 11 es una vista en planta superior del conector de correa de la Fig. 9 antes del montaje;

la Fig. 12 es una vista en planta inferior del conector de correa de la Fig. 9 antes del montaje;

la Fig. 13 es una vista en perspectiva del conector de correa y la correa de la Fig. 9 ensamblados;

la Fig. 14 es una vista en perspectiva de otra realizaciéon de un conector de correa y una correa;

la Fig. 15 es una vista en perspectiva de otra realizacion de un conector de correa ensamblado y una correa;
la Fig. 16 es una vista en planta superior del conector de correa de la Fig. 15 antes del montaje; y

la Fig. 17 es una vista en planta inferior del conector de correa de la Fig. 15 antes del montaje.

la Fig. 18 es una vista en perspectiva despiezada de otra realizacion de un conector de correa y una correa de
acuerdo con la invencion;

la Fig. 19 es una vista lateral en perspectiva de las hojas del conector de correa de la Fig. 18 durante la fabricacion
después de la etapa de moldeo;

la Fig. 20 es una vista lateral en planta en perspectiva de las hojas del conector de correa de la Fig. 18 durante la
fabricacion después de la etapa de biselado;

la Fig. 21 es una vista lateral en perspectiva de las hojas del conector de correa de la Fig. 18 durante la fabricacion
después de la etapa de corte; y

la Fig. 22 es una vista en perspectiva del conector de correa y la correa de la Fig. 18 ensamblados de acuerdo con la
invencion.

Descripcion de la realizacion preferente

Mirando ahora la Fig. 2, un conector de correa 10 se muestra junto con una correa 12 con la que se usara. La Fig. 2
a 8 no estéan dentro del ambito de la reivindicacion 1. La correa 12 es idéntica a la descrita anteriormente con
respecto al a técnica anterior, excepto en que no es sin fin; la correa 12 es un segmento de correa que tiene un
primer extremo 14 y un segundo extremo 16. Cada extremo se establece preferentemente entre dos dientes
intermedios 18. La correa 12 puede realizarse de cualquier nimero de métodos, por ejemplo, molienda, extrusion y/o
moldeo por inyeccion.

El conector de correa 10 comprende dos hojas 20, 22. Cada hoja tiene un extremo de tope 24, 26, dimensionado
para soldarse en el tope al primer y al segundo extremos respectivos 14, 16 de una manera convencional. Cada hoja
también tiene una pluralidad de nudillos 28, 30 opuestos a los extremos de tope 24, 26 que cuando se juntan
mediante un pasador 32, formaran una conexién. Preferentemente, cada hoja tiene un diente 34, 36, situados de
modo que cuando los extremos de tope 24, 26 se sueldan al primer y al segundo extremo 14, 16 en la correa, la
inclinacién del diente permanecera sin cambios.

Los nudillos 28, 30 tienen cada uno porciones de dientes 39 que se ubican preferentemente para que, cuando se
unan, formen un unico diente 38 intermedio entre los dientes 34, 36 sobre las hojas. Los nudillos estan unidos
mediante el pasador 32 que se extiende a través de un orificio 42 en cada nudillo. Preferentemente, el pasador 32 se
monta de manera que se puede retirar a voluntad. De este modo, el conector de correa 10 puede separarse en
hojas, separando de este modo la correa 12 para que se pueda retirar de su instalacion con facilidad. Por el
contrario, la correa 12 puede unirse de nuevo interbloqueando los nudillos 28, 30 para que los orificios 42 estén a
nivel y, entonces, insertar el pasador 32 a través de los orificios.

Preferentemente, el conector de correa 10 es sustancialmente de la misma composicion que la correa 12 a la que se
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va a unir, normalmente un termoplastico. Mirando ahora a la Fig. 3, se puede ver que el conector de correa 10
preferentemente se moldea por inyeccién en una pieza, con los tres dientes 34, 36, 38 dispuestos sobre la misma
inclinacién que la correa a la que el conector de correa se unird. Como con la correa 12, el conector de correa 14
tiene un lado plano 35 sustancialmente libre de discontinuidades y rebajes 37 entre los dientes 34, 36, 38 opuestos
al lado plano. Preferentemente, el diente central 38 es nominalmente mas estrecho que los otros dos dientes 34, 36,
que tienen preferentemente el mismo tamano que el diente 18 en la correa 12. La diferencia es preferentemente del
orden de 0,0025 mm (0,0001 pulgadas) o suficiente para tener en cuenta las tolerancias entre el pasador 32 y los
orificios 42 para que el ancho del diente 38 en la conexion sera aproximadamente igual que el ancho del resto de
dientes 34, 36. El conector de correa 10 también estd moldeado con el orificio 42 que se extiende a través del diente
central 38. Se entendera que el conector de correa 10 puede moldearse a un ancho estandar de manera que, si se
usara con una correa mas estrecha, simplemente puede cortarse al ancho apropiado.

Mirando ahora la Fig. 4, puede verse que el conector de correa 10, después del moldeo, se corta en dos hojas 20,
22. El corte puede realizarse por estampado, molienda o cualquier otro método conocido para realizar cortes limpios
en termoplasticos. Preferentemente, el corte es un corte sinusoidal a lo largo del diente central 38, formando asi los
nudillos individuales 28, 30. El corte puede tomarse de cualquier forma, tal como cuadrado, diente de sierra, etc.
para que haya al menos dos de los nudillos 28 y uno de los nudillos 30 formados. Preferentemente habra una
pluralidad de nudillos 28, 30 para que se forme una bisagra continua a lo largo del diente 38. El corte puede
extenderse en los rebajes 37 entre el diente central 38 y los dientes adyacentes 34, 36, pero preferentemente no
demasiado, para que los nudillos comprendan principalmente el diente 38.

Para unir el conector de correa 10 a una correa 12 como se muestra en la Fig. 5, cada hoja 20, 22 se soldara en
tope o se asegurara de otra manera por medios convencionales al extremo respectivo 14, 16 para formar costuras
respectivas 44, 46. El pasador 32 entonces se inserta a través del orificio 42 para asegurar de manera abisagrada
los nudillos respectivos 28, 30 entre si. Preferentemente, el pasador 32 es un cable, revestido o cubierto con un
revestimiento que mejora la friccion para retener el pasador dentro de los orificios. Alternativamente, el pasador 32
puede fijarse por otros medios tal como simplemente doblando los extremos en un angulo o, asegurando los
sujetadores removibles a los extremos. Para retirar la correa 12 de su aparato, uno solo tiene que retirar el pasador
32 de los orificios 42 y separar las hojas 20, 22. La correa 12 ya no es sin fin y puede retirarse facilmente de su
aparato.

Sera evidente que como la correa 12 se mueve alrededor de un pifidén 102 o 103 como en la Fig. 1, las hojas 20, 22
tenderan a pivotar alrededor del pasador 32. Mientras pivotan, los nudillos 28, 30 tenderan a sobresalir de lo que de
otro modo seria una superficie 35 sustancialmente libre de discontinuidades. Pueden crear un problema si se utiliza
un raspador en el pifién para raspar material fuera de la superficie 35 ya que la correa 12 se mueve alrededor del
pinén. El raspador puede empujar el material hacia los huecos entre los nudillos.

Volviendo ahora a la Fig. 6, una segunda realizacion de un conector de correa 50 de acuerdo con la invencion
proporciona una solucién para minimizar el efecto de la discontinuidad entre los nudillos. Esta realizacién es, en sus
aspectos mas importantes, idéntica a la realizacion anterior, excepto por la adicion de un diente, un segundo
pasador y el tamafo de los nudillos. En consecuencia, los componentes similares llevaran nimeros similares con
respecto a la realizacién anterior.

El conector de correa 50 preferentemente se moldea por inyeccion con cuatro dientes, dos dientes exteriores 34, 36
y dos dientes interiores 52, 54, todos separados entre si la misma inclinacién que el diente 18 sobre la correa 12 al
que el conector de correa se unira. Cada diente interior 52, 54 se moldea con el orificio 42 a través de él,
dimensionado para recibir el pasador 32. Un corte sinusoidal 56 se extiende desde un lado del diente 52 hasta el
lado exterior del diente 54 a través del rebaje 37 entre ellos, formando dos hojas 58, 60. Cada hoja 58, 60 tiene
nudillos respectivos 62, 64 y cada nudillo tendra una porciéon de dos dientes interiores 52, 54 sobre él. Una porcion
de diente estard sobre una punta 65 de cada nudillo y otra porcion de diente estard sobre una base 67 de cada
nudillo.

Cada hoja 58, 60 se suelda en tope o se asegura de otra manera por medios convencionales al extremo respectivo
14, 16 para formar costuras respectivas 44, 46. Se inserta entonces un pasador 32 a través de los orificios 42 en las
porciones respectivas de los dientes interiores 52, 54 para asegurar los nudillos respectivos 62, 64 entre si. Tal y
como se ha mencionado anteriormente, cada pasador 32 es un cable, revestido o cubierto con un revestimiento que
mejora la friccion para retener el pasador dentro de los orificios. Alternativamente, el pasador 32 puede fijarse por
otros medios tal como simplemente doblando los extremos en un angulo o, asegurando los sujetadores removibles a
los extremos. Sera evidente que con dos puntos de conexidn para cada nudillo 62, 64, los nudillos no rotaran sobre
cada pasador para formar el tipo de discontinuidad que aparece en la primera realizacién. En su lugar, cada nudillo
62, 64 empujara por la tension la correa 12 y el acoplamiento de los dientes 52, 54 con el pifién a doblar alrededor
del pifdén, minimizando asi la discontinuidad provocada de otro modo por el corte sinusoidal 56. Como en la
realizacién anterior, el corte 56 necesita no estar limitado a una forma sinusoidal, pero puede tomar cualquier forma
siempre que haya al menos dos nudillos sobre la hoja y un nudillo y el otro.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2684415713

Las Figs. 7 y 8 divulgan otra solucion para minimizar el efecto de la discontinuidad entre las hojas adyacentes. Esta
realizacién de un conector de correa 70 es en todos sus aspectos respectivos idénticos a la primera realizacion,
excepto por la forma del orificio en el centro a 38 y la forma del pasador. En este caso, el conector de correa 70 se
moldea por inyeccién como antes, con tres dientes 34, 36 y el diente central 38. Sin embargo, el diente central 38 se
moldea con una abertura conformada 72, se muestra aqui con una abertura en forma de T. Se entendera que se
puede usar cualquier forma siempre que la forma no sea circular o redonda en seccién transversal. Un pasador 74
tiene una forma en seccién transversal idéntica a la abertura conformada 72 y se dimensiona para recibirse de forma
bastante ajustada dentro de la abertura conformada. Cuando las dos hojas 20, 22 estan intercaladas con las
aberturas conformadas 72 a nivel, el pasador 74 puede recibirse en la abertura para mantener unidos los nudillos
intercalados 20, 30. Sera evidente que el pasador no circular 74 en la abertura no circular 72 evitara eficazmente que
las dos hojas 20, 22 roten alrededor del pasador. En su lugar, se sujetaran entre si mediante el pasador 74 y
conforme giran alrededor del pasador, se les forzara a doblarse alrededor del pasador del mismo modo que lo hace
el resto de la correa 12. Mientras tanto, el pasador enchavetado 72 minimiza eficazmente la discontinuidad
provocada de otro modo por la rotacién de los nudillos 28, 30.

Las Figs. 9-17 ilustran otra solucién para minimizar el efecto de la discontinuidad entre las hojas adyacentes. Esta
solucién es aplicable a todas las realizaciones anteriores. Las realizaciones que ilustran esta solucién son, en
muchos aspectos, salientes idénticas respecto a las realizaciones anteriores, excepto por las caracteristicas Unicas
seleccionadas. En consecuencia, los componentes similares llevardn numeros similares con respecto a las
realizaciones anteriores.

Mirando primero a las figuras 9 - 13, cada nudillo 28, 30 tiene un dedo escalonado 80 que se extiende desde cada
extremo del nudillo. El dedo escalonado 80 es aproximadamente la mitad del espesor del nudillo y es
preferentemente integral con el nudillo. El dedo escalonado 80 esta dispuesto de manera que su superficie inferior
82 es coplanar con la superficie del rebaje 37 y su superficie superior 84 esta escalonada por debajo de la superficie
del lado plano 35. Preferentemente, la unién entre la superficie superior 84 y el extremo del nudillo estan
redondeadas. Con el fin de acomodar los dedos escalonados 80 cuando los nudillos 28, 30 estan intercalados, se
proporcionan cortes 86 en la superficie de rebaje 37 entre los nudillos adyacentes y entre los nudillos 28 y el borde
de la hoja 20.

Cuando un conector de correa 10, 50 esta asegurado a una correa 12 y las hojas 20, 22 se aseguran entre si con los
nudillos 28, 30 intercalados como se describié anteriormente, cada dedo escalonado 80 se recibira en un corte
correspondiente 86 de manera que la superficie superior 35 de la correa 12 se rompa solo entre los nudillos
adyacentes 28, 30 y la superficie inferior del rebaje 37 se rompera solo entre los dedos 80 y los cortes
correspondientes 86. Sera evidente que como la correa 12 se mueve alrededor del pifién 102 o 103 como en la Fig.
1, la tendencia de las hojas 20, 22 a pivotar alrededor de los pasadores 32 se inhibird por cada dedo escalonado 80
que sobresale de su corte correspondiente 86. Como consecuencia, el extremo de cada nudillo 28, 30 se restringira
de sobresalir de la superficie 35 y mantendra de manera mas eficaz la superficie sustancialmente libre de
discontinuidades, incluso si la correa 12 se enrolla alrededor de los pifiones.

El extremo de cada dedo escalonado 80 puede, pero no necesariamente, seguir el contorno del extremo de su
nudillo correspondiente 28, 30, como se ilustra en las figuras 9-13. El dedo escalonado 80 puede tomar cualquier
forma consistente con procesos de fabricacién rentables. Es preferente, sin embargo, que el contorno del corte 86
coincida con el contorno del dedo escalonado 80. Un beneficio principal de esta realizacion es que un raspador en la
superficie 35 de la correa mientras que se envuelve sobre el pifién sin interferencia desde los nudillos
sobresalientes.

Minimizar el efecto de una discontinuidad entre las hojas adyacentes puede mejorarse aplicando la invencion
anterior de dedos escalonados 80 y los cortes correspondientes 86 a la realizacién de un conector de correa con una
abertura conformada 72 y un pasador conformado 74 como se muestra en la Fig. 14. Como se explicé
anteriormente, se puede usar cualquier forma siempre que la forma sea no circular o redonda en seccion transversal
y, el pasador 74 tiene una forma en seccion transversal idéntica a abertura conformada 72, dimensionada para
recibirse bastante bien dentro de la abertura conformada.

Las Figs. 15-17 ilustran como los dedos escalonados y los cortes correspondientes pueden mejorar la realizacion de
los nudillos alargados conectados por dos pasadores mostrados en la Fig. 6. En este caso, cada nudillo 64, 65 tiene
un dedo escalonado 90 que se extiende desde el extremo del mismo y tiene una forma complementaria a un corte
correspondiente 92, de la misma manera descrita anteriormente con respecto a las Figs. 9-13. El efecto es que la
punta 65 de cada nudillo se restringira de sobresalir sobre la base adyacente 67 para mantener una superficie
sustancialmente plana con discontinuidades minimas conforme la correa 12 se enrolla alrededor del pifion.

Las Figs. 18-22 ilustran otra solucion para minimizar el efecto de la discontinuidad entre las hojas adyacentes. Esta
solucién es aplicable a todas las realizaciones anteriores. Las realizaciones que ilustran esta solucién son, en
muchos aspectos, salientes idénticas respecto a las realizaciones anteriores, excepto por las caracteristicas Unicas
seleccionadas. En consecuencia, los componentes similares llevaran numeros similares con respecto a las
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realizaciones anteriores.

Mirando primero a la Fig. 18, cada uno de los nudillos 28, 30 tiene una porcidén de dos dientes interiores 38, 40 sobre
él. Una porcion de diente estara sobre una punta 33 de cada nudillo 28, 30 y otra porcion de diente estara sobre una
base 39 de cada nudillo 28, 30. Cada diente interior 38, 40 incluye un orificio 42 a través del mismo, que esta
dimensionado para recibir uno de los pasadores 32. Los nudillos 128, 130 se unen mediante pasadores 32 que se
extienden a través de dos orificios 42 en cada nudillo. Preferentemente, los pasadores 32 se montan de manera que
se pueden retirar a voluntad. De este modo, el conector de correa 10 puede separarse en hojas, separando de este
modo la correa 12 para que se pueda retirar de su instalacion con facilidad. Por el contrario, la correa 12 puede
unirse de nuevo interbloqueando los nudillos 28, 30 para que los orificios 42 estén a nivel y, entonces, insertar el
pasador 32 a través de los orificios. La principal diferencia en esta realizacion es que cada punta 33 tiene un extremo
biselado 51.

Preferentemente, el conector de correa 10 se forma sustancialmente de la misma composicion termoplastica que la
correa 12 a la que se va a unir. Mirando ahora a la Fig. 19, puede verse que el proceso de fabricacién preferente
para el conector de correa 10 consiste en una primera etapa de moldeo durante la cual, el conector 10 moldeado por
inyeccion tiene dos hojas 20, 22. Cada hoja 20, 22 se moldea con un diente exterior 34, 36 y dos dientes interiores
38, 40 dispuestos sobre la misma inclinacién que la correa 12 a la que el conector de correa 10 se une. Como con la
correa 12, cada una de las hojas 20, 22 tiene un lado plano 35 sustancialmente libre de discontinuidades. Un rebaje
exterior 44 se ubica sobre cada hoja 20, 22 entre el diente exterior 34, 36 y el diente interior mas cercano 38, 40
opuesto al lado plano 35. Un rebaje interior 46 se ubica entre los dos dientes interiores 38, 40 opuestos al lado plano
35. Preferentemente, los dientes exteriores 34, 36 y los dientes interiores 38, 40 son del mismo tamano que los
dientes 18. Se entendera que las hojas 20, 22 pueden moldearse a un ancho estandar de manera que, si se usara
con una correa mas estrecha, simplemente puede cortarse al ancho apropiado.

En referencia ahora a la Figura 20, el conector de correa 10 se ilustra durante la fabricacion y después de la etapa
de biselado. Puede verse que después del moldeado, un borde interior de cada hoja 20, 22 se bisela para crear un
borde biselado 148, 150. Los bordes 148, 150 se biselan de cualquier manera adecuada, tal como por corte usando
un cable calentado. Alternativamente, los bordes biselados 148, 150 pueden formarse durante el proceso de moldeo.
Los bordes 148, 150 se biselan en un angulo de 20° a 30° desde el plano del lado plano 35 de cada hoja 20, 22.
Generalmente, para un radio mas pequerfio de los pifiones 102, 103 durante su uso con la correa 12, un angulo mas
grande de bisel se requerira. Por ejemplo, un pifidn 102, 103 que tiene 5,08 cm (2 pulgadas) de radio requerira un
angulo de bisel de 30°.

Mirando ahora la Fig. 21, puede verse que las hojas 20, 22 del conector de correa 10, después del moldeo y del
biselado, se cortan para formar los nudillos 28, 30. El corte puede realizarse por estampado, molienda o cualquier
otro método conocido para realizar cortes limpios en termoplasticos. Preferentemente, cada corte es un corte
sinusoidal a lo largo del borde biselado 148, 150 para cada hoja 20, 22, formando asi los nudillos individuales 28, 30.
Una porcion de punta biselada 51 sobre la punta 33 de cada uno de los nudillos 28, 30 también se crea por el corte.
El corte puede tomarse de cualquier forma, tal como cuadrado, diente de sierra, etc. para que haya al menos dos de
los nudillos 28 y uno de los nudillos 30 formados. Preferentemente, habra una pluralidad de nudillos 28, 30 para que
se formen las bisagras continuas a lo largo de los dientes interiores 38, 40, cuando el conector de correa 10 esta en
uso. El corte puede extenderse a los rebajes exteriores 44 pero preferentemente no demasiado, para que los
nudillos 28, 30 comprendan principalmente el rebaje interior 46 y los dientes interiores 38, 40.

Para unir el conector de correa 10 a una correa 12 como se muestra en la Fig. 22, cada hoja 20, 22 se soldara en
tope o se asegurara de otra manera por medios convencionales por el extremo de tope 24, 26 al extremo respectivo
14, 16 para formar costuras respectivas 152, 154. Entonces, los pasadores 32 se inserta a través de los orificios 42
en las porciones respectivas de los dientes interiores 38, 40 para conectar los respectivos nudillos 28, 30 entre si.
Preferentemente, los pasadores 32 son cables, revestidos o cubiertos con un revestimiento que mejora la friccion
para retener los pasadores dentro de los orificios. Alternativamente, los pasadores 32 pueden fijarse por otros
medios tal como simplemente doblando los extremos en un angulo o, asegurando los sujetadores removibles a los
extremos. Para retirar la correa 12 de su aparato, uno solo tiene que retirar los pasadores 32 de los orificios 42 y
separar las hojas 20, 22. La correa 12 ya no es sin fin y puede retirarse facilimente de su aparato.

Conforme la correa 12 se mueve alrededor de un pifion 102 o 103 como en la Fig. 1, sera evidente que con dos
puntos de conexién para cada nudillo 28, 30, los nudillos se empujaran para rotar al menos sobre cada pasador 32
para minimizar las discontinuidades en la correa 12. En otras palabras, cada nudillo 28, 30 se empujara por la
tension de la correa 12 y el acoplamiento de los dientes 34, 36, 38, 40 con los pifiones 102, 103 para doblarse
alrededor de los pifiones, minimizando asi las discontinuidades provocadas de otra manera por el corte. Asimismo,
como los nudillos se empujan alrededor de los pifiones, las porciones de punta biseladas 51 de las puntas 33 y de
los nudillos 28, 30 tenderan a alinearse con el lado plano 35 de la hoja opuesta 20, 22 para retirar cualquier
discontinuidad obstructiva que pueda permanecer. Los extremos de punta biselados 51 tenderan a mantener una
transicion suave desde el lado plano 35 de una de la hoja hasta la superficie exterior plana del nudillo adyacente con
discontinuidades minimas. Por lo tanto, se puede usar un rascador facil y eficazmente en el pifién 102 o 103 para
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rascar material fuera de la correa 12 conforme se mueve alrededor del pifién.

Si bien, la invencién se ha descrito especificamente en conexién con ciertas realizaciones especificas de la misma,
se entenderd que esto es a modo de ilustracion y no de limitacién. Son posibles variaciones y modificaciones
razonables dentro del ambito de la divulgacion anterior y los dibujos sin alejarse del ambito de la invencién que se
define en las reivindicaciones adjuntas. Por ejemplo, mientras que el conector de correa se muestra en el presente
documento separado del resto de la correa, esta dentro del ambito de la invencién para que el conector de correa
sea integral con la correa. De este modo, puede formarse la correa como una Unica pieza que tiene dos extremos y
el conector de correa puede formarse a partir de dos extremos, de manera que no necesariamente tienen que
conectarse de manera separable por soldadura, etc. De manera similar, la correa no necesita limitarse a un
termoplastico; puede realizarse de cualquier material adecuado y puede reforzarse con multiples materiales.
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REIVINDICACIONES

1. Un conector de correa (10, 50) para conectar dos extremos de un segmento de correa para realizar una correa sin
fin, en el que el conector de correa comprende dos hojas (20, 22, 58, 60), teniendo cada hoja un lado plano (35),
teniendo una de las hojas al menos dos nudillos (28, 60) y teniendo la otra hoja al menos un nudillo (30, 62),
teniendo todos los nudillos un extremo de punta y un orificio (42, 72) que se extiende a través del nudillo, teniendo
cada hoja un extremo (24, 26) opuesto a los extremos de punta que esta adaptado para asegurarse al segmento de
correa (12) y, un pasador (32, 74) adaptado para extenderse a través de los orificios (42, 72) de los nudillos (28, 30,
60, 62) cuando los orificios (42, 72) estan a nivel para conectar las hojas entre si, caracterizado por que el extremo
de punta (51) de cada nudillo tiene un borde interior (148, 150) que esta biselado desde el plano del lado plano (35)
por el que, cuando el conector de correa esta instalado en un segmento de correa con las hojas conectadas entre si
y, cuando los nudillos se empujan alrededor de un pifién, los bordes biselados (148, 150) tenderan a alinearse con el
lado plano (35) de la hoja opuesta para minimizar una discontinuidad obstructiva en el extremo de punta de los
nudillos.

2. Un conector de correa (10, 50) de acuerdo con la reivindicacion 1 en el que al menos una hoja (20, 22) tiene un
diente (34, 36) o una porcién de diente (39) sobre un lado del mismo.

3. Un conector de correa (10, 50) de acuerdo con las reivindicaciones 1 0 2, en el que un diente (38) se forma de
porciones de diente (39) sobre los nudillos (28, 30) de las hojas (20, 22).

4. Un conector de correa (10, 50) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1-3 en el que el orificio (42, 72)
en cada nudillo (28, 30) se extiende a través de la porcién de diente (39) de manera que, cuando el pasador (32, 74)
se extiende a través de los orificios (42, 72), se extendera a través del diente (38).

5. Un conector de correa (10, 50) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1-4 en el que cada hoja (20, 22)
tiene un diente (34, 36) o una porcién de diente (39) sobre un lado del mismo.

6. Un conector de correa (10, 50) de acuerdo con cualquiera las reivindicaciones 1-5, en el que el diente (38) se
forma de porciones de diente (39) sobre los nudillos (28, 30) de las hojas (20, 22).

7. Un conector de correa (10, 50) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1-6 en el que el orificio (42, 72)
en cada nudillo (28, 30) se extiende a través de la porcién de diente (39) de manera que, cuando el pasador (32, 74)
se extiende a través de los orificios (42, 72), se extenderd a través de la porcion de diente (39), alinedndose dichas
porciones de diente (39) sobre los nudillos (28, 30) para formar un Unico diente (38) sobre la correa (12).

8. Un conector de correa (10, 50) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-7 en el que los orificios
(72) y el pasador (74) estan enchavetados para que el pasador (74) por pueda girar con respecto a los orificios (72).

9. Un conector de correa (10, 50) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1-8 en el que los nudillos (62,
64) son alargados y todos los nudillos (62, 64) tienen dos orificios (42, 72) a través de los mismos, separados entre
si, uno hacia la punta (65) del nudillo y el otro hacia la base (67) del nudillo y estan dispuestos para alinearse a nivel
cuando los nudillos (62, 64) estan interpuestos entre si.
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