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La invencidén se refiere a un articulo o produc-

to compuesto con envolturza metdlica tubular engrapads,.que

ses *

tado, susceptivle de ser fdcilmente enrollado, por ejemplo
sobre un tembor, y a continuacidén desenrollado y enda%ézé~
do. |

Articulos compuestos tubulares, denominados.ihe
cuentemente "hilo forrado", son utilizados principalmqp??
para el tratemiento de bafios metdlicos 1{guidos, asimiome

<.
te sentido, la solicitud de patente FR 2.476.542 descrite
un producto de esta clase, cuya envoltura es cerrada por
engrapado 2 lo largo de una generatriz, presentando estz
envoltura 405 zonas aplanadas paralelss, y Que contiene un
materizl nulverulento o granuler compactado.
es susceptivle de ser enrollado sobre un tambor, a conti-
nuecidn desenrollado y enderezado, a fin de introducirlo
en un oaiio metdlico ifquido, o en cualquier oiro espacio
de reaccidn.

No obstante, la experienciaz ha demostrado cue,
seglin
ye la
pado, Y esimismo sezin las condiciones de enrollado del nro
ducto
formocidn de la envolture 2 lo largo de la zone engrapada.

Bsta deformacidn se iraduce por ua aflojemiento, més o meno

contiene un alma de materizl pulverulento o granular compac-

para la soldadura o también para otras aplicaciones, EZn _gs-

Sste produvete

lzs ceracteristicas de la bendzs metdlica que consititu

envoltura del producto, sezin las condiciones de engrd

compuesio, puede observarse en el desenrollado una dg

Jocalizado, de los pliegues formalos en el curso del engrap;

T

]

e
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‘1 do, y puede llegar al desengrapado{

tHiojn nam.

For consiguiente, se ha buscado la posibilidaﬁ
de evitar los riesgos de desengrapado en el curso de la$.opg'
raciones de enrollado y de desenrollado del producto compues
to tubular, sin obstaculizar la aptitud para el endere?ap}qg-
to dg este producto después del desenrollado. e

El producto compuesto segin la invencidn, com
prende una envoltura metdlica tubular, realizada a partir-de
una banda engrapada a lo largo de una generatriz, en el ia-
terior de la cual se aloja, al menos, un material pulvéf&ieg
to o granular compactado, Esta envoltura'presenta, sobﬁﬁ?éu
pared exterior, a caballo sobre la zona de engrapado, impror
tas en hueco, realizadas por deformacién en frio del metal,
en forma de ranuras alargadas transversalmente respecto al
eje del producto, cuya profundidad no excede en 60% del es-

pesor de la envoltura., De preferencia, estas improntas es-
t4n orientadas de tal forme, que su direccidén media forme,

respecto a este eje, un dngulo de 45 a 135¢.
De preferencia, el producto compuesio lleva

dos zonas aplanadas, encontrdndose la zona de engrapado en

el interior de una de estas dos zonas aplanadas.
De preferencia, asimismo, la distancia media
"3" entre improntas sucesivzas, medida a lo largo del eje de

una generatriz, es inferior al tercio de la distancia entre

las dos 2zonas aplanadas del producto compuesto.
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Finalmente, se utiliza ventajosamente para
realizar ls envoltura del producto compuesto segin la in-

vencidn, un metal ddetil, tal como un acero dulce estirado

a®e
«na *

en frio o no estirado en frio.

El artfculo o producto compuesto segmin la

. .8

invencién se realiza haciendo rodar sobre la superfigie
exterior de la envoliura, a caballo sobre la zona de en-
grapado, con una presién suficiente, un rodillo que lleva

dientes cuyas aristas se imprimen en la pared de la.envol-

LA ]
- . »

La invencién abarca, asimismo, una utiliga-

. b

tura para realizar las improntas.

¢cibn dei-producto compuesto segin la invencidn, que -coti-
siste en almacenarlo por enrollado sobre un tambor, orien-
tédndolo de tal modo, que la zona de engravado se encuentre
en el exterior, siendo este producto compuesto, a continua
¢ién, desenrollado y, eventualmente, enderezado, para su

introduccidn en un espacio de reaccidn.

Las figuras, la descripcidn y =1 ejemplo que
siguen, permiten comprender me jor, en forma no limitativsa,
las caracteristicas del producio compuesto segin la inven—
2ién, asf como sus aplicaciones.

La figura 1 representa, en perspectiva, una
seccién del producto compuesto segin la invencidén.

La figura 2 representa, en vista muy agran-
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dada, un corte longitudinal parcial segin el plano de corte
B-B, perpendicular al plano de la cara superior (5) del pro-

ducto compuesto representzdo en la figura 1, y paralelo a}l

Swg s

eje X1, X2 de este producto. -

La figura 3 representa, en vista superior;v
30.

una variante de realizacién del producto compuesto segin la

invencidn.
s ne o

La figura 4 representa, en corte, la evoluta

de un dentado realizada en la periferia de un rodillo uti11~

o
‘o'o

zado para fabricar el producto compuesto de la Ilgura 1.

b‘ -
ot

El producto compuestio (1), denominado tamg ii%n
hile forrado, representado en la figura 1, estd constituido
por una envoltura metdlica tubulzr (2), que contiene un al-
ma, realizada con un meterial en forma granular o pulverulen
to compactado, visible en (A) en un pleno de corte perpendi-
cular gzl eje X122 del producio comoussto. La envoltura tu-
bular (2) estd cerrada por engrapado en (3), a lo largo de
unz generatriz.

La seccién recta del hilo forrado se hella

préxima a un recténgulo, y estd formada por dos zonas aplang

das, paralelas y opuestas: la zona inferior de 1la que se ve
solamente el borde (4), y la zona superior (5), aue estédn
enlazzdas por dos lados menores més o menos redondeados. La
grapa (3) estd posicionada sobre la cara aplanada superior

(5). 2n la zona de engravado, y & ambos lados de ésta, en
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{8) en forma de ranuras sensiblemente reetilineas, dispues-—

-macién permanente impuests al metal a lo largo de las Tang-

5

Hojn naom.

(64 7) se encuentran impresas en hueco, por desplazamientc

en frio del metal, en la superficie superior (5), improntas

tas paralelamente wnas a otras, a intervalos regulares.ila
realizacién de estag ranuras provoca un fuerte estirado en

frio del metal a lo largo de éstes, a:f.

 La figura 2 da una idea precisa de la defor-

ras, tales como (8), impresas en el espesor de la envoltuga

(2), que contiene el material que constituye el alma (9);,

la profundidad de las ranuras "e," estd comprendide, dé'ﬁbe—
ferencia, entre 10 y 60% cel espesor "e," de la envoltkﬁé;
la seécién de las ranuras (8) que, en el caso presente, es
triengular, puede adoptar formas diversas, siendo el objeti-
vo crear tensiones localizadas lo mds fuertes posibles en eJ
metal,

Estes ranuras son impresas en el metal por
cualguier medio adecuado, después del engrzapado y del confoy
mado-compaétado del hilo forrado, y antes del enrollado de
éste sobre bobina o tamborx,

Estaé ranuras pueden, por ejemplo, sexr reali
zadas por rodillos montados sobre la lfnea de fabricacién
del hilo forrado, después del compactado y antes del enro-

llado, La superficie de trabajo de estos rodilloes, cuya ford

me general estd adaptada a la forma general del hilo a fa-
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“la zona superior (10) de una seccidn de hilo forrade (11),

Hojn nam.

bricar, lleva dientes distribuidos con regularidad, cuyas
aristas sucesivas formnan,por presién, las ranuras sezin la

invencién, en la superficie exterior de la envolture, a:ca-

~ss °

ballo sobre la zona de engrapado.

La figura 4 representa, de forma esquemdtiga

y pafcial, la evoluta del dentado de un rodillo utilizadsd’
para realizar el hilo forrado de la figura 1. La altura (h)

es netamente superior a la profundida e, de las ranuras &'

én

. PR
realizar. La distancia "3d" entre ranuras es inferior aissierd

3z
s »

cio de la distancia entre las dos zonas aplanadas del ailo

- 7
forrado, : : L

En la figura 3, que es una vista en planta d4

se na representado una variante de realizacidn de lz inven-
c¢ién. Las improntas son realizadzs, en este ¢aso, en forma
de dos conjuntos de ranuras pargielas que se acercan a in-
tervalos. regulares, ostandc dispuestas las raznuras del pri-
mer conjunto éensiblemente a 452 respecto 2l eje K3K4 del
hilo forrado, y estando cruzadzs las ranuras del segundo
conjunto con las del primer conjunto, y dispuestas sensible
mente a 1352 respecto a este mismo eje. Se observa que es-
tas ranuras se extiendena ambes lados de la zona de engra-
vado (3) en (6) y (7), prdcticamente sobre tcda la superfi-“
cie de la zona superior (10) del producto (11).

Pueden imaginerse otras realizaciones, ya

-,
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que nada obliga 2 cue las ranurz3 sean rectas y/o peralelas.
Puede también limitarse la longivud de les ranurzs, de tal
rmodo qué sea inferior a la anchura "1" del hilo forrado.
La densidad de las ranuras, es decir, lgépisé'
tancia (d) que las separa, debe sei bastante pequefia respec-

to al espesor del hilo, y de preferencia inferior al teycio
[y A
geg?

de este espesor medido entre zonas aplanadas.

El metel de base que constituye la envoltura
es, de preferencia, un metal didctil, poco estirado en frio

4 e

o no estirado en Ifrio, tal como un =2cero dulce en estad?"
- TR

KRS

recocido, que no na sufrido deformaciones importantes 7' zZe-

e
>
a

>

-3
»,
L UEEY

neralizadas en frio, tales como estirados o laminados.

Se comprueba que el producto compuesto segin
la invencidén, puede ser bobinado y 2 continuacidn desbobina-
do y enderezado, sin que la zona de engrapado sufra uns de-
formscibn localizada, 0 que se produzes un rieszgo de
ra de la zrepa. En especial, puede bobinarse el hilo forra-
la ca-

do scbre sus caras pianas (4) (5), estendo orientada

ra superior (5), sobre la que se encuenira la grape, hacia

el exterior de la bobina.

xJ

jemplo:

La técnica descrita en la figura 1 ha sido

aplicade 2 la realizacidén de un hilo forrado de las siguien
tes caracterfsticas:

~ seccidn del hilo : 26 x G mm
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- naturaleza del polvo compactado: silico-cal
cio con 30% de Ca
‘- envoltura : acero dulce:

espesor (e2) 0,4 mm

. . .o%
- improntas : ranuras paralelas, perpendicu-~

lares al eje del hilo, distan-

tes 1,5 mm - Yeed

profundidad de improntas (e1) '

0,15 min 'ono.u
1,5 mm Z.i}

%o

0,4 mm PO

~ rodillo de conformado : 4

1

h

Bste hilo forrado ha sido utilizado comosje
16 de itratamiento en cuchara de bzfios de acero liguido.

lLa misma técnica ha sido utilizada para hi-
los semejantes de seccidn 16 x 7 mm.

21 producto compuesto segun la invencidn pue+
de ser utilizado de modo muy diverso, ¥y no se limive g la
aplicacidn como hilo de tratamiento de bafios metdlicos.

Aungue lz .invencidn haya sido descrita en
un caso especial, en modo alguno es limitéda Y serd aplicadg

cada vez que 1l0s principios reivindicados sean utilizados.
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- REBIVINDICLOIONZS -

.
P

tee *

Los puntos que como ceracteristica de novedad
se presentan pare que sean objeto de esta solicitud dg Yo~
delo de Utilidad en Espefia, por VEINTE afios, son los iﬁb:
se recogen en las reivindiczciones siguientes: '

12.- Articulo compuesto, particularmente hilq’
forrado para tratamiento de ballos metdlicos 1iquidos,=§p§-
dadurs y otras aplicaciones, que ‘Comprende una envoltgﬁ?z
met4lica tubular, reslizada a partir de una banda engrapa-
da a lo larso de una generairiz, en cuyo interior esté-éig
jado, al menos, un material pulverulenio o granular COM=—
pactado, caracterizado porque esta enveliura presenta,
sobre su pared exterior, improntas en hueco, realizadas

por deformacidén en frio del metal, en forma de ranuras

mn

largedes transversalwente respecto al eje del producto, a
coo2llo sobre la zona de engrarvado, no excediendo la nro-.
fundidad de estas improntas en 507 del espesor de la en- -
voltura, A

22~ Articulo segmin la reivindicacidn 12, caracd
terizado porcue las improntas estén orientadas segin una
Gireceidn cue forma un dngulo comprendido entre 45 y 13590

resnecio al eje del articulo compuesto.




b e s v AD T A AU W st o s o Rt TR s % w

o v—

PP

- o -

F0p-8328

15

20

30075

‘12 z 52, caracterizado porque la= en

ttoje nim 10

32.- Artfeulo segln las reivirdicaciones 12 o 28,
caracterizado porque su seccidn recta presenta, al mencs,
dos zonas aplanadas, une frente a otra, encontréndose la
zona de engrapado en el interior de una de estas dos zehas
aplanadas. _

4e,- Articulo segin la reivindicecidn 32, carggl}
terizado porque la distancia media entre improntas suce-.
sivag, medida a lo largo del eje de unae geﬁeratriz, es in-
ferior a2l tercio de la distancia entre las dos zonas a;ié;

nadas del artfculo compuesto, . Teasr

52,- Artfculo sesin una de las reivindicacionds..

12 g 48, caracterizado porque el metal del que esté confE
tituida la envoltura exterior es no estiradq en frfo o pocﬂ
estirado en frfo.
8.~ Articulo sesdn una de lzs reivindieacicnes
;0ltura exterior es de
acero awlce,
2,- Artfculo segin una de las reivindicaciones
12 2 62, caracterizado porque las improntas estdn const
tuidas por dos conjuntos de ranuras parzlelas cruzadas.
3&,- "ARTICULO COWFUZSPO, PARTICULARIENTE HILO
PORRADO PARA TRATAMIZHTO DE BANOS EETALICCS LIGUIDOS, SOL
DADURA Y OTRAS AFPLICACIONES™,
Tal y como se ha descrito en la liemoria que ante-

cede, renresentadc en los dibujos gue se aconcalian y con
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1 los fines que se han especificado.
Esta Hemoria consta de once hojas escritas
a méouina por una sola cara.
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