PATENTE DE INVENCION

por VEINYE afios
en Espafla, a iavor de D. Josd Rajién MARQUEZ -
LEON, subdito espaiol con domieilio en Calix-
to Diez, 6~202, BILBAQ, cuya patente tiene por
objeto: .
"PROCEDIMIENTO DE FABRICACIOR DE TIRANTES ELAS
TICOS PARA SOPORTAR RABAJOS DE TRACCION”,

MEMORYA DESCRIPHUINVA

Desde hace algunos afios se vienen fabri-
cgndo tirantes elasticos por diversos procedi
mientos y eon diversos materiales pero en to-

dos los oasos hasta la actualidad su resultado es




10.-

151""

20.—

250"‘

28066¢8
deficiente, dado que por egtar orientados & .
soportar grandes esfuerzos de traccidn (apli
cados en el arrsstre de baroos, redes de Pes-
ca, izado de cargas eto.) no soportan debidg
mente esta serie de esfuerzos y que por otra
parte, dichos esfuerzos ademds de ser de frag
cidn se complican ya que los mismos surgen -
bruscamente (golpes de mar), y la recuperacidn
de su dimensidn Primitiva unas veces se haoe
de forma paulatina y otras de forma brusca.

En definitiva la serie de estuerzos & que
se ven sometldos estos tirantes, hacen que tQ
dos los ejemplares manufacturados hasta la fg
cha, hayan tenido una vida corta, por producir
se roturas, sobre todo en el lugar ”C”.

‘De acuerdo con las exigencias %edricas -
del tiabajo que han de soportar, se acuerda'-
la seccion que ha de tener el tirante. La esep
cia de la presente patente de invencidn; radi-
ca en el proceso de fabricacidn que ha de se-
guirse con el fin de obtener resultados dpti-
mos en cuanto al comportamiento de la unidad
fabricada, frente a la diversidad de esfuerzos
& que ha de verse sometida,

Una idéa més completa del objeto que ocong
tituye esta Patente de Invencidn,la proporcio
na la descripeidn siguiénte al hacer referen-
cia & los dibujos gque a esta memoria se acom-

pailan en los que, de manera un tanto esquemd-




tica y exclusivamente por via de ejemplo se rg

presentan los conjuntos y detalles mds ocaractg

risticos de la idea del invento , al hacer refg

rencia a un posgible caso de realizacidn prdeti-
Do~ ca. |
En dichos dibujos:
La figura 12 muestra una vista del ménta—
je de'goma cruda para el moldeo de la argolla
y de su parte esencial el nudo ”C”,
104~ La figura 22 es unaseccidn producida por
la Parte A-A de la figura 12 a fin de mostrar
la disposicidén de las dos mitades del molde y
la colocacidn de las tirms de goma cruda sobre
la mitad del molde base, |
15.= La figura 3%,-corresponde a una sececiodn
produéida por la parte B-B de la tigura 12 pg
ra mostrar la colocacidn de las tiras de goma
cruda sobre el molde base, a fin de constituir
propiemente el tirante que serd: toialmente -
20 4= eldstico , en todas sus partes, pudiendo ser
- las argollas del tamafio y disefio que la apli-
qacidn aconseje y estar facultativamente dota
dos de guariacabos metdlicos tal y como son ¢Q
.. nocidos en la actualidad en el comercio. Ello
25~ facilitard en el caso de ser colocados guardgy
cabos, el deslizamiento de cables o'similares
por su interior y defenderd del desgaste por
rozamiento de la argolla, pexo es independiey

te del procedimiento de fabricacidn que en es
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ta patente se preconiza el cual se desoribird
seguidamente,

Se tiene un molde.. metdlico, en dos partes,
de formaque en cada mitad existe la huellaéjcog
veniente para moldear la forma del tirante que
se quiera fabricar.

La sujeccidn de las dos partes del molde -
se hard Por los procedimientos adecuados y usug
les en casos similares, tornillos, bridas, su-
jeccidn a prensa etc.

Se inicia el llenado de una de las partes
del molde mediante tiras de goma oruda , de las
caracteristiocas tdcnicas adeouadaé, ocon el tin
de obtener una elasticidad adecuads en el pro-
duoto manutacturado,

Bstas tiras de goma cruda se dispondrdn -
en numero variable (de acuerdo con la secoidn
a rellenar), de canto tal y como aparecen en -
las secciones de las tiguras 28 y 58,

Estas tiras de goma cruda como puede apre
ciarse, son de seccidén rectangular y se dispoy
drdn de manera que exteriormente faciliten el
encaje en la otra mitad del molde &l descender.

#1 volumen de las tiras que se hayan de
disponer en el molde como es natural serd adg
cuado para ocupar en el moldeo la seccidn to-
tal a fin de que no queden espacios huecos o -
de ”aire” que siempre son causas de debilitacion

del manufactuarado.

Precisamente el hecho de disponer estas -
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tiras rectangulares en la forma que se aprecis
en la figura, facilitan el entrelazado de sus

materiales primeramente en la fase de aplasta-

_ miento al ser enfrentadas las dos partes del mol
5em de y después por el vulcanizado,

Es de advertir que la colocacidn de las ti
ras de goma cruda sobre el molde, se hace des—
pués de heber impregnadc dichas tiras de pega-
mentos adecuados, que facilitan una.unidn pre-

10, via en la preparacién del molde y por fin faci

litan una perfecia unifdHrmidad en la fase de wvul

canizado.
La fase de preparacidn que efectivamente -

, tiene‘mayor importancia es sin duda alguna la -
15, - que ge efectda en la unidn del nudo *C* y que -
» oon detalle y en torma ampliada se reptesenta
en la figura 1.
Antes de efectuar el rellenado del molde
como anteriormente se ha dicho, en las proximi
20, _ dades del nude ”C” ge dispondrd de una tira --
~14. y sobre ella se inicia el rellenado del -
molde,
Se‘ha de tener en ocuenta, que cada una de
las tiras (sinempalme alguno) ha de circundar
25, totalmente-al oritficio del tirante que he de -
ser moldeado por ello se aprecia en esta rigura
1¢ que la tira -6~ dd la vuelta completa y cop
cluye en la parte -10- (esta tira se coloca gi

renddien sentido hacia ldguierda), seguidamen-
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te podemos observar la colocacidn de la siguien-
te tira -9- y vemos gue también circunda total--
mente a la argolla y concluye en la punta ~ll— -
(puede observarse que el giro se hgéfectuado en
la colocacidn hacia la derecha) y asi seguidemen
te hasta la colocacidn de todas las tiras que sean
requeridas para el relleno del molde.

Como puede verse en la figura 12 los empalmes
se verifican rebasando el lugar donde se encuen~
tra la tira -14-.

Conoluida la colocacidn de tiras (6=7-8-3) -
que han de oonstituif el alma principal del tirag
te se hacen dos operacioness

Colocacidn de una nueva tira -12- que como -
puede verse refuerza la argolla y rellena la mis-
ma.

Colocacidn de una pieza de relleno ~l13- (to-
do ello previa impregnacidn de las tiras y recor-
tes de goma oruda mediante pegamentos adecuados)

Por fin la tira -14- envolverd al nudo for-
mado en 70" y etectuard la primera sujeccion de
dicho nudo, para seguidamente efectuar el olerre
del molde y pasar & la vulcanizacion.

. Mediante esta preparacion del molde en la for
ma descrita se consiguen las siguientes ventajas:

Por aplastamiento inicial de las dos mitades
del molde, se logra una buena interposicién del -

natexial,
Adn en el caso de que en glgunas zonas hu-
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y ~4-, respectivamente.

biera uh defecto de relieno y quedasen zonas vaclas
(aire), se garantiza la continuidad de seoccidn de
la goma crudas y una seguridad de que ha habido -~ -
unioén por el aeplastamiento de unas tiras con otras.

El nudo, parte esencial del tirante y por ddp
de actualmente los que se fabrican se rompen, se -
hace de suerte que ceda tira de goma cruda ciroun
de perfectamente la argolia a fabricar,

- Ta unidn del nudo se ve reforzada por la ti-
ra de envoltura -14- que circunda la totalided del
nudo antes de efectuar el cierre del molde.

fodo elle facilitado por la impregnacidn pre
via de las tires de goma cruda mediante pegamentos
adecuados y 1la colocacidn final de la tira de re-
fuerzo -~12-, formadora y rellenadora de la argo-
lla junto & la pieza ~135=-.

Cerrado el molde se inicia el calentamiento
del mismo hasta unos 1352 manteniendo la citada
temperatura durante quince minutos. Todo ello en
una prensa de 200 kgs. por cm? de presidn.

En estas condiciones queda concluida la fa-
bricacidn del tirante,

" Seguidamente se comentardn el resto de las
referencias numéricas empleadas en los plenos, las
cuales corresponden a las siguientes partes: me-
diante los ndmeros -l- y -2-, respectivamente, se
indican las dos partes correspondientes del molde
metdlico empleado en el procedimiento que se des—
cribe., Dichas partes presentan la semihuella -5-

y en 108 extremos de la misma las semihuellas -3
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Otras bandas d= EOmeMESTZQadas anélpgameﬁ}éae las

anteriormente comentadas,'se representan por -7- y -8~ reg
. Pectivamente.

Descrita cénvenientemente la naturaleza de la actusal
. Patente de Invencidn como asimismo lafoima de poderla llg
var a le préctica para convertirla. en una realidad indug
' trielizsble, se hace consier que en elia serdén suscepti-~

-bles de_intrdducir todas aquellas modificaciones que detg

- 1le que las circunstancias y la prdctica pudieran aconse-

jar, siempre y cuendo gue con las variantes gue se intrg

dugcan no se camble, altere 0 moditique la esencialidad
del objeto descrito. ‘
\‘ 1 .
Se considera como de novedad y propiedad para todo EV
el terftltorio espafiol el contenido de las siguientes: .
REIVYINDICAGIONES

18, Procedimiento dé fabricacién de tirantes elds-

ficps para soportar trabajos de tramscidn, de acuerdo con <
el cual, en la base de un molde metdlico constituido por
dos partes, en cada une de las cuales se encuentra pre--
formada la semihuella adecnada para limitar un espacio eg
tructuralmente hueco que forma un tramo central,y dos ex-
tremidades circunscritas respectivamente a un noyo central,
ge ooloca en una primera Bperacidn una tira para la reten
cién primaria y refuerzo en la zona del nudo de las ban-
das de goma componentes del tirante, disponiendose la pri
mera de estas bandas en unadé segunda operaclidn del pro-
¢eso en el interior de la huella, cada uno de 108 extre~

nos de cuya banda, gue piesenta una disminucion gradual éj

del material, se hace c¢ircundar el noyo correspondien-

te.
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28, Procedimiento de fabricacion de tiran-
tes eldsticos para soportar trabajos de traccidn,
segin enterior reivindicacidén, de acuerdo con el - ;
cual se dispone en operacidn sucesive a la comepn
tada en el apartado anterior y en sentido de co-
looacién inverso, una segunda bande de goma cru-
da, uno de cuyos bordes se relacione con el de -~
contacto de la banda primeramente situada, medien %
te pegamentes, los bordes de ouys banda se encuen
tran gradualmente en disminucidén para limitar un
perfil de contacto suave.

38,- rYrocedimiento de fabribacidn de tiran- A
tes eldsticos para goportar trabajos de traccion,
gegin anteriores reivindicacioﬁes de acuerdo con
el cual en operaciones sucesivas a la comentada en

el apartado anterior se disponen, facultativamen-

3.

te, las bandas precisas, previemente provistas de
pegamentos, para preformar el grueso necesario a

la constitucidn del tirante, procediendo a colo-

car cada una de ellas en sentido inverso al de ia
anterior y disponiendo sus bordes finales, ale-
jados del nudo circunscrito por la tiia de reten
cidén comentada en el apartado primero, cuya tira
se situa en operacidn sucesiva, abrazando y re-~

teniendo firmemente les bandas estructurales.

42,- Procedimiento de tabricacidn de tirantes gﬁ
eldsticos pare soportar trabajos de traccidn, se
gun enteriores reivindicaciones de acuerdo oon el
cual y en operacidén sucesiva & la comentada en -

el apartado anterior, se procede a colocar y fi
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Jar mediante pegamentos por 1o menos una tira de
refuerzos que se sitda en tada una de 1#9 rartes
interiores de la argolia, en cuygtonase dispone -
regpectivamente para ceda lado una pieza de relle
no entre dicha tire de refuerzo y las bandas es-
tructurales,

58,- Yrocedimiento de tabricacion de tirantes
eldsticos pars soportar trabajos de traccidén, se-
gun enteriores reivindicaciones, de acuerdo con -
el cual se procede en operscidén sucesiva a la CO=
mentada en el gpartado anterior , a cerrar ambas
rartes componentes del molde , el cual se retiene
y asegura Por medios usuales de anglaeje, sometien
do diehd molde seguidamente & un proceso de calep
tamlento y presidn durente un tiempo determinado
por el necegarior pare la vulcanizecidén de las ben
das de goma cruda.

08 +~"YROCEDIMIENTO DE WABRICACIQN HE TIRAN-
LES ELASTICUS YARA SOFOXLAR TRABAJOS DE TRACCION”

Todo ella, conforme se describe j reivindica
en la preéente memoria que consta de DIEZ hojas
escritas a mdquina por una séls de sus caras y —

dibujos que la ilustren.

Madrid,/iﬁ/Ae Septiembre| de 1.962,
'/' ﬁ1‘?ON2ALEL YhCas
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