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MEMORIA DESCRIPTIVA

Ia presente invencibn se refiere a un procedimiento
para la fabricaciln de elementos tubulares, enrollados, fle
xlbles y axialmente elfsticos, aptos para la confeccibn dé‘_
articulos de bisuteria y similares.

El obJeto de este invento es el proporcionar un pro
cedimiento simple y econbmico, pere obtener elementos tubuig
res enrollados, partiendé de tires planss de cualquier maxgﬂ
rigl susceptible de ser embutido y presentar cierta elastiéi
dad, las cuales, por acoplamiento mfituo, constituyan una su
cesibn continua de hélices, que puede ser cortada a las diﬁeg
siones mhs adecuadas para formar, medisnte un acoplsmiento
adecuado de sus extremos resultantes, collares, brazaletss
y otros articulos de bisuterfas similares, capaces de propor-
clonar un efecto decorativo sorprendente.

'Este objeto se consigue, de acuerdo con la presente



invencibn, por el hecho de proporcionar un procedimiento para-
le obtencibn de elemgntos tubulares enrollados en sucesiones
continuas, caracterizado porque comprende el laminado de una
tire continus substancialmqﬁte Plana, formada por cualquler
5, material susceptible de ser embutido y dotado de clerta elas
ticidad, para cumunicarie un perfil transversal en forma de
U, el enrollado de dicha tira laminada sobre un nficleo gira-
torio con paso substancialmente igualva éﬁ snchura, de manera
que las ramas de dicha U resulten dispuestas radislmente ha-
10. cia fuera, el enrrollado sobre el arrollamiento obtenido en
el paso anterior de una segunda tlira preparada de la mismg
manera, en ol mismo sentido y con el misﬁo paso que aqubl,
con las ramas de la U dirigidas hacia el citedo nficleo, de
manera que queden dispuestas entre las ramas de cada vuelts
15. ‘del primer enrollaiiento, conprendiendo el procedimlento,
como paso finai, una operacibn de laminado longitudinal de
la supesiln =s{ obtenida para comunicarle ung seccibn trans-
versal fingl adecuada a cada caso especiél de apiicaci6n.
Bn ciertos casos de aplicacibn podr& resultar conve—
20. niente, o incluso ventajoso, el combinar, al‘menos, dos de
las -operaciones descritas en una sola. Por ejemplo, el lami
nado previo de la tira de material de partida, es substitqi
do pof 1z provisibn en las pinzas de freno Que alimentan la
tira sobre el nficleo de la segunda operacibn, de medios para
25, ir paulatinamente curvando sus bordes, hasta la posici6n dé—
. seada. E1 frenado producido por esta operacibn puede ser equi
valente al necesario.para mantener la tensibn adecuada de la
tira para su enrollamiento sobre el nficleoc.
Igualmente, para ciertas seccionés transversales sen

a0. cillas'que se desee dar gl producto terminado, el laminado A
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que constituye lg tercera operacibn podrh ser substituido

"por la provisibn del nficleo de devanado corrsspondientse a

lg segunda operacibn, organizado a base de una seccibn con
veniente a la seccibn final deseada. A )

Para facilitar la explicacibn, se acompaila a. la pre
sente memoria descriptiva, una llmina de dibujos, en los c@g
les se ha representado un caso de realizacibn, que se cita
finicamente a titulo de ejemplo, no limitati§o del carécter
del invento, con referencia a la siguiente descripcibn.

En los dibujos: |

le figura 12 es una vista esquemBtica, en proyeccibn
lateral alzada, de un par de rodillos, especialmente dispueg
tos para efectuar la primera operacibn de laminado de la A
tira de material de partida;

lg figura 22 es uha viste frontal de los medios repre
sentados en la Pig. 12, ‘

lg figura 32 indica, en forma iguslmente esquembtiica,
el proceso de enrollamiento de las tiras sobre ei nficleo. gi-
ratorio;

1a figara 42 es un detalle ampliado de una seccibn
longitudinal, percial, del enrollamiento obtenido, y

la figura 52 representa el proceso de lamingdo final
para dar al producfo obfenido la seccibn transversal adecua-
da a cada caso de aplicacibn.

El invento que se déscrihe consiste en un procedimien
to para la fabricacibn de elementos tubulares enrollados, W
flexibles y axlialmente ellsticos, aptos para la confeccibn
de articulos de bisuteria y simileres, en el que se parte de
una tira de cuelquier material, susceptible de ser embutido y

dotado de cierta'elasticidad, por ejemplo, tiras a&planadas de
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latbn, eluminio y ciertos materiales sintéticos, tales como
poliestireno, resinas netaacrilicas ¥ similares. La tira de
naterial de partida se ha indicado en los dibujos con la re
ferencia nunbrica -6~ y se someté a una primera operacibn ée
laminado preparatorio para comunicarle una seccién trensver-
sal en forma de U, cuyo laminado tiene lugar mediante un par
de cilindros laminadores -7- y -8~-, montados sobre sendos
ejes de acclonamiento =9- y -10-. Uno de los cilindros, por
ejemplo el -~7-, es ligo, mientras que el otro esth dotado

de uﬁa ranura periférica ~ll-, capaz de comprender a una
porcibn del otro més el espesor resultante de la tira laming
dg -12-,

Ta tira obtenida do esta manera se enrolla mediante
cualquier dispogitivo adecuado que permita acclonar en forma
giratoria a un nficleo =13~ y alimentar a aquella con la
tensibn de devansdo convenienite. Por ejemplo, dicho nficleo,
Puede estar sujeto en un plato universal de un torno corrien
te, y la tira -12- ger alipentada por wa dispositivo Yensor
umontado en el’éarro del torno, el cual serf accionado con
un avance automftico para cilindrar o para roscar, apio pa
rg proporcionar un avance longltudinal por vueitavde nficleo
equivalente al paso que se desean dar al devanado de la tira
¥s preferentemente, igual a su anchura. De esta manera, ai
cha tira -12-, dispuesta con sus ramas dirigidas hacis fué-
ra, se enrolla sobre el nficleo -13-, formando el devanado gque
se ha representado en la porcibn -1l4- de la figura 32,

El paso sigulente, dentro del procedimiento, consig-
fe en enrollar uns segunda tira -15~, en todo iguzl a la an-
terior, peroc con las ramas de la U dirigidas hacis dentro..

Este enrollamiento se verifica sobre el anterior, de manera
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que cada une de dichas ramas resulie encajada entre las ramas

de une vuelta del primer devanado, o~sea,.que ung misma vuel

zemiento axial de dos vuelbtas del devanado interior -14;

ta del devanado exterior -16- resultante, limita el despla ’

2

y viceversa. Dando las dimensiones adecuadas a los espesores

de las ramas 417— y a su separacibn dentro de cada tira,

se

hace posible obtener la capacidad de extensibn del elemento

tubular formado, de acuerdc con cada caso especial'de aplica

cibn. La organizacibn de los dos devanados combinados segfin

se ha descrito es la representade en el detzlle de la figura

4e,

El elemento tubular asi constituldo se somete a una

operacibn final, que comprende su laminado entre un par de

cilindros -18~ y -19-, que pueden estar dotados de la confi

guracibn periférica mfs adecuada al objeto de comunicar al

producto final ls seccibn transversal deseada.

El invento, dentro de su esencialidad, podrf ser 1lle

- vado a la prhctica en otras variantes de ejecucibn que dirig

ran en detalle de la indicada Gnicamente a titulo de sjemplo

ilustrativo para la precedente descripcibn, y a las cuales

gleanzarf igusglmente lg protecci6n,qaé se recaba. Podrh,

pues, ser realizado con los aparatos y dispositivos mbs ade

cuados @ cada caso especial de aplicacibn, todos $1los combi

nedos del modo mhs eficionte para el logro del fin propuestsz

por quedar esencislmente comprendido dentro del espiritu de

las presentes reivindicaciones.
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Hecha la descripcibn del presente invento, lo cual
se declara como nuevo y de propia invencibn, comprende las
siguientes reivindicaciones:

l12,~ Procedimiento ﬁara la fabricacibn de elementos

“tubulares enrollados, flexibles y axialmente elhsticos, aptos

para la confeccibn de articulos de bisuterla y similares, ca -
racterizado por comprender el laminado de una tira continua
substancialmente plana, a base de cualquier material suscep~-
¥ible de ser esmbutido y presentar cierta elasticidad para co
municarle wn perfil transversal en forma de U, el devanado
de dicha tira leminada sobre un nﬁcieo giratorio,'de manera
que las ramas de aqudlla resulten dispuestas radialmente ha-
cela fuera, el devanado sobre el arrollamiento obtenido en el
paso anterior, de una segunda tira preparada de la misma mang
ra, en el mismo sentido y con el mismo paso que aqudl y con '
lés ranag €irigidas hacia el nﬁqleo, de manera que cadz ung
de 81las quede dispuesta entre las ramas de cada vueltaAdel
primer devanade, y ung operacifin finsl de laminado longitudi
nal o prensado, 2 la Que se somete la sucesibn de hdlices '
as! obtenida para comunicarle la seccibn transversal mdecus
da = cada caso especlsl de aplicacibn. |
28 .- Procedimiento de écuerdo con la reivindicacibn
12, caracterizedo porque se combinan las operaciones de lami
nado previo y de devauado en una sola operscibn de devanado,
estando los medios tensores de la cinta que se enrolla dota
dos de medios deflectores de paso, especialmente,dispuestoé

para deformar los bordes de la tira de material de partida
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desde su posicibn plana inicigl hasta la posicibn final pars
former el perfil en U.

32,- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacibn
l2, caracterizado porgue se combinan las operaciones de Qg
vanado y de laminado final en una sola operacibn de devanédo,_ k
mediante la cual, la tira laminada es enrollada sobre un nf
cleo giratorio dotado de la seccibn transversal conveniente,

42.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacibn
12, caracterizado por comprender la combinacibn de las opera
ciones citadas en las reivindicaciones 22 y 32, para dar ;g'
gar a una variante simplificads del procedimiento, | )

58.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacifn
12, caracterizado porque el elemento tubular enrollado resul
tante, comprende dos perfiles en U enrollados en h8lice ek
uno sobre el otro con las ramas respectlivas en oposici6n,>
comprendiendo cafla vuslta de uno de. los perfiles a dos vuel
tas consecutivas del otro perfil, de manera Qque cada rama i
del primero resulta situada entre las dos ramas de cada una
de dos de dichas vueltas consecutivas del segundo y viceverss,
estando lgs dimensiones relativas de los espesofes de ﬁichas

ramas y su separacibn dentro de uns misme tira lamineda, es

- pecialmente combinadas para determingr la adecusda capacidad

de extensibn del conjunto. ’
62.- Procedimiento para la fabricacibn de elementos
tubulares enrollados, flexibles y axialmente clésticos, aptos
para la confeccibn de articulos de bisuteria y sibilares.
Segln se describe y reivindica en la presente memoris
desceriptiva, que consta de siete hojas, foliadas y escritas
e mhquina por una sola cara, acompafiadas de una lfmina de ai
bujos. _ '
Medrid, a 7 de enero de 1952,
‘p, - i \SERN MIRALLES
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