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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiers a una cin
ta de refuerzo de malla metilica que estd particularmen
te indicads pera ser desenrollada de una bobina cilindri
ca (sy guperficie desarrollads aes entonces uns cintd Tec
ta) Yy ssguidamente envuelts sobre un cono truncado (éu

SUperfjicie desarrollada es gntonces una cinta que YipRe

la forma de un arco de circule). Entre el desernroll¥dy,

Y la envoltura la superficig desarrollada de la cinta

Pasa dg ser una cinta recta a ser una cinta que tiene, la

forma de un arco de circulo, y por consiguiente, la gdn-

ta es sometida a una deformacidn longitudinal que gaébia

9raduaslmente en el sentidp transversal de la cinta. .,

Tales cintas deformables son conociéé3°:n§
ra el refusrzo de capas de hormigén en oleoductos. Nor-
malmente la anchura varia gntre 15 y 25 centimetros y -
la seccién transversal comprends de 6 a 20 slambres con
un diametro variando entre 1 g 3 milfmetros y una resis
tencis a la traccidén de 300 a 500 Newton por milfmetro
cuadrado. Los alambres estén deformados para dotar la
cinte de una capacidad deg extensidn de médulo bajo.

Esto significa que la fuerze por unidad
de extension longitudinal queda baja pars obtener la ex
tensidn con fuerzas que puedan ser facilmente desarro-
lladas mientras se realiza la gnvoltura. Este médulo -

puede considerarse suficigntemente bajo cuando se obtie

ne una extensidn substancial de la cinta mediante una
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fuarza inferior a 160 Newton por milimetro cusdrado en
el area total de la seccidén transversal del alambre, al
cortar la cinta de mansre trensversal. Por tanto el alam

bre ondulado convencional generalmente no es apropiado

v

y se necesita alambre con menos ondulacionass paro con'°**

mayor amplitud. En general, las curvaturas de un alamiize

sstdn limitadas a un promedio inferior a 102 por milime-

tro de larqura del alambre. ao e,

No todos los tipos de cinta son igualmente

faciles de Pabricar o aplicar, de igual cealidad o del -

mismo precio pare la misma capacidad reforzadora.

Un tipo de malla metflica tiene una buens
capacidad de extensidn, pero solo puede Ffabricarse eh -

«* %

migquinas lentas y complicadass, mientra que otro tipoe. .«

ofrece una capacidad de extensidn inferior y la posibi-
lidad de fabricacifn en maquinas menos comnlicadas y de
manera menos cara, pero parsce ofrecer defectos de many
factura, etc.

La presente invencidn tiene por finalidad
presentar nuevo un tipo de cinta de buena calidad, de -
facil aplicacién, coﬁ una gran capacided de refuerzo vy
que se puede fabricar de manera barata con equipo simple.

De acuerdo con la invencidn la cinta de -
refuerzo comprende una pluralidad de alambres de urdim-
bre longitudinales que se extienden de manera substencial
mente paralela, comprendiendo el conjunto de estos alam-

bres una pluralidad de porciones curvadas que dotan la -
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cinta de una capacidad de extensidn longitudinal da médu
lo bajo que aumenta gradualmente an gl santido transver=
sal de la cinta, estando los alambres de urdimbre adya-
tentas interconectsdps por medio de porciones transver

salee de alambre que se extienden de manera oblicua dw,’

un alambre de urdimbre al adyacente; estas porciocnes  !-

transversales de alambre estan soldadas a dichos alambres

29 009

de urdimbre adyacentes en los puntos de interseccidn....

En general ls malla metdlica soldada pre-
senta la ventaja de gue para una misma fuerza puedsn -

.
e %o 0 q

usarse mencs alambres y mads gruesos, que nNo tienen que,

ser retorcidos, como as el casoc en estructurss hexagofs-

les. Sin embargs, cuando se usa malla soldada de alambtes

de urdimbre longitudinales cuya capacidad de extensidp.
que aumenta gradualmente en el serntido transversal de la
cinta, entonces cuando la malls estd envuelta en un cano
troncado, todos los elambres longitudinales son gstira-
dos entre los puntos de soldadura perdiéndose un minimo
de alambre. Psro el eslambre estf deformado y sigue una
linea de arce quebrada cuyas curvas caen exactaments en
los puntgs de soldedura. Por esp la calidad de las solda
duras es de importcncia primordial. También es deseable
que estas soldaduras puedan ser aplicadas 2 alta veloci-
dad con squipo simple. Es*e es sl caso cuando los alam-
bres transversales no se extienden precisamsnta perpendi
Culares a los alambres lengitudinales. Cuando se extien-

den de manera oblicua, es decir substancialmente no per-
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pendiculares a los akambres longitudinales, entonces
puaden splicarse unas soldedures fiables entre dos rodi
llos de soldadura. Los alambres de urdimbre paralelos,

con las partes de alembires transversales encima ds elles

pasan de manara continue entre dos rodillss de cobre‘%h‘3

Tee

ya anchura es algo mds grande que la anchura de la g idim
ta, vy entre sllos se aplica la tensidn de soldadura.Puse

to que los alembres transversales se extienden de ma[lérs
oblicua, los diferentes puntcs de interseccidén pasan .g}

uno tras el otro a lo lergec de lz linea de soldadura en-

tre los rodillos de soldadura, y se aplican las soldadps=-

ras una por una en un proceso continuo. 5i se aplicasep,

* *
. PR

una pluralidad de soldaduras al mismo tiempo a lo la?ég

de la linsa de soldadura, entonces el problema de di®¥tri
buir correctamente la corriente de socldadura sdbre los
puntos de sopldadura y de obtensr soldaduras fiables en
puntos donde pracisamente se encuentran las curvaturas
durante el uso de la estructura, haris inservibls ests =-
proceso continuo entre dos rodillos de soldedura.

En el dibujo adjunto dedo a t{tulo de ejem

plo: (ﬁ

La figura 1 representa una cinta de refuer

zo de acuerdo con la invancidn,

La figura 2 representa igualmente una cin-

ta de refuerzo de acuerdo con la invencidn.

La figura 3 representa también una cintas de

refuerzo de acuerdo con la invencidn.
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En la figura 1 la cinta comprende ochc alam
bres longitudinales 1 a B y dos alambres 9 y 10 que se -
extiendan en zig-~Eag a lo largo de ;a cinta respsctivamen
te sobre la anchura del grupo de alambres 1 a 5 y 4 a 8.

El alambre de trama 9 estd soldads en Las,
cruces eon los alembres longitudinales 1 a 5y el alaébre
de trama 10 a los slambres longitudinales 4 a 8. La farpa
en zig-zag significa en general qus sl alambrs, al p%éé}o
tiempe gue se extiende en la direccidén longitudinal, .dig
curre en vaiven de un lado a otro de la anchura cub§p£t&.

Se puede producir formas en dientes de sierra, como ios,

c..'

alambres 9 y 10, o sinusoidales u otras formas, onduladas

L] <

.
2a®®

O N0

av e,
- >

Cada unp da los alambres de urdimbre 2 °4 8
comprenden porciones curvadas 1l a interveles regulares
y de la misma amplitud. Las amplitud aumenta del alambre
2 al 8, dotando as{ la cinta de una capacidad de extensidn
longitudinal que aumenta gradualmente en el sentido trans
verso de la cinta desde una capacidad de extensidn nula
eari el alambre 1 hasta una capacidad de extensidn maxima
en el alambre 8. En general se puede obtener este efecto
distribyyendo adecuadamente el nimerc y la amplitud de -
las porcicnes curvadas sobre los alambres de urdimbre.un
alambre no debe necesariamente tener porciones curvadas,
como es el caso con 8l alambre 1 en este ejemplo, y las
porcionegs curvadas mismas pueden tener todas la misma am

plitud, pero variar de frecuencia ds un alambre a otro, ©



inversamagnte, variar de amplitud pero aparecer con fre-
cusncia invariabls a fin de obtensr una capacidad de sy
ter.sidn gradualmente aumentando sobre la anchura. Sin =~
smbargo se prefiere una capacidad de extensidn qus aumen

te de forma lineal, desde cers, En este ejemplc, laz<dis

tancia entre las porciones 11 curvadas adyacentes es .ds

75 mm, aumentando la ondulacidn substancialmente en fozma

rect. .nea desde el 0 % para el alambre 1 al 12 % pare-el

alambre 8, siendo la distancia entre los alambres longity

10 dinales adyacentes de 25 mm, el espesor de 2 mm, y la re-

LI I IS

sistencia a la traccidn aproximadamente da 330 Newton ,por

milimetro cuadrado. Resistencias entre 500 y 900 N/mm?f,-

: . - .0. -r
también son posihles en casc de contenido en carbono mas

alto. K

15 £l sjemploc de la figura 2 es similar al de

la figura 1, salvo que todos los alambres de urdimbre eg
tén juntados por un alambre de trama 9 simple qus se ex=
tiende en forma de zig-zag sobre toda la anchura de la -~

cinta. El alambre 9 cruza los eslambres 2 a 7 con un &nguy

20 lo de aproximadamente 502.

El sjemplo de la figura 3 estd caracterizg
do por el hecho que entre cada tramo de ida y de vuelta
12, 13, 14 del recorrido en zig-zag del alambre 9 de tra

ma hay solamente una porcidn curvada de alambre de urdim
25 bre, salvo en el alambre 1 gue nNo hay ninguna; estas por
ciones curvadas estfn alineadas perpendicularmente 2 la

direccidn longitudinal de 13 cinta. Se debe cuidar de que
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la parta curvada 15 en g] glambre de trama tenga PoOT lo
menos la misma largura que la porcién 16 entre los pupn-
tos de soldadura 17 y 18, Las porciones 15 o i9 en los

puntos de inversidn de sentido del alambre de trama pug

den ser cortadas, psro es preferible mantener la forM¥’,

e ®a

en zig-zag porque evita gl enredzdo de las extremidadgs

del slambre de trames en la bgbina y facilita el daesenig

LR A

llado, lo cual es una ventaja de esta forms en zZig-3zad.

continuea no interrumpida. En sste ejemplo, por BJBNQ%°’

la curva medis por centimetro de longitud de alambre 8
es de aproximademente 2,49 por milimetro. En efecto, 12

curvatura totalo<4 /334 § (los 8ngulos llagan a ser'is

L 3
. o

ro cuando se sstira sl alambre) es aproximadamante'ﬂﬁ'
459 1 9092 4 458 =

180¢ pare la largura de 75 milimetres
entrg A vy B,

Las cintas representadass sn las figuras la
3 son fabricadas a base de una pluralidad de rollos de -
alambre continuo. Los slambrgs longitudinales 1 a 8 son

desenrollados y guiados entre rodillgs que les dan la fol

ma y la amplitud deseadas. E1 salambre o los alambres de

trams son desenrcllados de la misma manera y reciben, con

0 sin gndulacidn, la forma deseads, sinusoide o en zig-

zag, por ejemple por medio de yn mouimiento de vaivan en
tre dientes fijedos en 2nillos s 1ag dos extremidadegs ~
axiales de tambores que giran cont {nuamentg,

siendo por
ejemplo desenrollades continuEmente de dichs tambor,

Este alambre en forma de zig-zag se deposi
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ta entonces sobre la tira de alambres longitudinales y
se guia el conjunto entre los rodillos de soldadura que
presionan lgs alambres unos contra otros y los sueldan

entre si en los cruces, pueden emplearse ptros métodos

LR N

de Pabricacién con otras méquinas, pero en cualguies + -

taso el disefio de esta cinta siempre permitiré desarte
llar un proceso continuo, también en la soldadura, aue.

sea répido, ofrezca puntos de soldadura exactos, y &m<",

Plea magquinaria que no sea care y gque se pueds transpbxr

tar ficilmente. Tales cintas pueden por tanto ser fabri
tadas cerca del campo de construccidn donde serén use~,
das,

-
AN
.

Por supuesto podrin disefiarse gtras ciﬁ:
tas, ademés de las representadas en los ejemplos, com’

las mismas caracteristicas y ventajas, sin rebasar el
marco de la invencidn.

Los materieles, forme, temafio y disposi-
cidén de los elementos ser@n susceptibles de variacidn,
siempre gue ello no suponga una glterascidn en 1s esen-
cialided del invento.

Los téarminos en que se ha redactadg ests

memoria deberin ser tomados siempre en sentidg amplio,

no limitativg,
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REIVINDICACIONES

5@ reivindica como dd prapia y nueva inven
cién, & favor de N.V, BEKAERT, 5,A., con domicilio en

g550 Zwevegem (B&lgica), lo especificade en las siguien

tgs reivindicaciones: Soes

s *
e 0y

l.- Cinta de refuerzo de malls metlice -

gque comprende una pluralidad de alsmbres de urdimbre que

se extienden de mesnera longitudinal y substancialmente,-

paralela, comprendiendo el conjunto de eétos alambres,

una pluralidad de porciones curvedas que dotan la cinta

de una capacidad de extensidn longitudinal de mddulo he-

jo, gue aumenta gradualmente en el sentido transversdl’

de la cinta, caracterizada en que los alambres de drdim-

-t

bre contiguos est2n interconectados por medio de tIames
transversales de slambre que se extienden de manera obli
cua de un alambre de urdimbre al contiguo, estando estos
treamos transversasles de alambre soldados a les citedos -
alambres de urdimbre en los puntos de interseccidén.

2.~ Cinta de mella metalica de refuerzo de
a8cuerdo con la reivindicacidn 1, caracterizada en que di
Chos trsmos transversales de alambre que conectan entre
8i un grupo de alambre de urdimbre contiguos forman per-
te de un solo alambre de trama continuo que se extiende
8 lo lsrgo de la cinta en forma zig-zag sobre la anchura
de este grupo de slambres de urdimbre adyacentes y que

z »
©s5ta solcedo a &stos en las puntos de interseccidn.

3e= Cinta dg malla metdlics de refuerzo de
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acuerdo con la reivindicacidn 2, caracterizada en que

dicho grupo de slambre de urdimbre adyacentes contiene

todos los slambres de urdimbre.

4.~ Cinta de refuerzo de ascusrdo con la

reivindicacidn 3, caracterizsda en gus entre cada tra>"".

mo de ida y el siguiente de vuelta del zig-zag que fol

ma el alambre de trama, no hay mas que una porcidn gug.

vada por cada alambre de urdimbre, estandoc dichas pgrr--

ciones curvadas situadas de manera que formen alineacio

nes substancialmente pervendiculares a la direccidn lop

See 2

gitudinal de la cinta.

5.- "CINTA DE REFUERZO DE MALLA METALICA™

Tal y como se deja descrito en la meﬁBiYé

precedente, que consta de diez hojas foliadas y meéhnd;

grafiadas por una sola de sus carss y plancs de forma y

tamafioc reglamentarios.

Madrid, B8 de Octubre de 1980
P. A. ds N.V. BEKAERT, S.A.
Victor Gil Vega:
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