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MEMORIA DESCRIPTIVA

pera solicitar PATENTE DE INVENCION en ESPANA nor 20 afios

A nombre de DRAFTEX
o 2)-3-%

gociedad anbnims francesa

establecida en rue Edmond Poillot, 28~Charires
(Bure-et~Loir), Francia

por: UPROCEDIMIENTO DE FABRICACIODN DE ARMADURAS METALICAS®
(Clase Internacional B21lh, B60r, EO06b)
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El sector técnico del invento es el de las ti
ras flexibles con armadura incorporada, utilizadas especial
mente en el guarnecido, el calafateado, la amortiguacién y
el guiado de elementos méviles con respecto a partes fijas,
como es mds singularmente el 0aso para una pueria de vehi-
culo con respecto a la caja, o de un cristal deslizante con
respecto &l marco de puerta.

Es corriente utilizar en miltiples aplicacio-
nes, incluyendo las mencionadas mds erriba, tiras flexibles
provistas de armaduras metdlicas incorporadas. En ls indus-
tria sutomévil en particular, se utilizan en recubrimientos
de aristas vivas mds ¢ menos contorneades, como grspas con-
tinuas de sujecidén de rscubrimientos de calafateado o in-
cluso como ceminos de deslizamiento para encaje en uid perfil
de forma correspondiente, para el guiado, la amortiguacién
de ruidos y la obtencién de estanqueidad de un cristal mévil,
por ejemplo, en su marco de deslizamiento. Naturalmente, ta=-
les aplicaciones se extienden & otros dmbitos, tales como -
los de la oomstruccién de vehfculos aéreos y acudticos, asi
oono 1la de los inmuebles tradicionales o edificios prefabri-
cados en punto fijo, desplazables o desmontables.

Las principeles caracteristicas buscadas en di-
ches tirss deben comprender en primer lugar una gran flexi-
bilided que permite su conformacién fédcil en todas las di-
recciones bajo solicitaciones limitadas. A este efecto, en
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tales tiras, se hsn utilizado armaduras formadas por ele-
mentos independientes, insertados individualmente en el
perfil aparente, despuds de la formacién de dicho recubri
miento; se ha previsto la insercidn en el perfil formado
de elementos flexibles continuos gque forman las armaduras
degeadas. En otra técnica, tales elementos de armadura, -
flexibles y continuos, se han integrado a 1os citados per-
files durante las operaciones de formacibn de estos dlti-
mos. Dichos elementos flexibles y continuos ge han podido
también hacer discontinuos en el interior mismo del perfil
formado, para formar elementos independientes unos de otros,
por supresién de bordes laterales o ruptura de elementos
de unidén que los mantienen antes y durante la integracidn.
Las tiras flexibles asi conformades con ele-
mentos de armadure hechos independientes, se han obtenido
en efecto por supresibn de bordes laterales de una banda
de refuerzo interna, de anchura constente, después de la
extrusibn en la zona provista de agujeros transversales,
del perfil de materia flexible, haciéndose dicha supresibn
por recortes longitudinales. Tal banda de refuerzo interna
puede originalmente ineluir ten sélo hendiduras que se trana
forman previumente en agujeros por alargamiento de la cita-
da benda., Se conjuge oon dicho aelargamiento el marcado de
surcos longltudinales, préximos & los bordes, para determi-

ner las linems de rupturs durante la supresidén de los cita-
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dos bordes laterales. Resulta de ello, despuds del cierre

Ge log bordes del perfil extruido, una tire flexible cuya
srmadurs esté constituide por elementos independientes,
egtrechos, generalmente rectangulares, cuya liberted rela-
tiva en el perfil extrufdo asegura la flexivilidad de con=
Junto de la citada tira, mientras que los citados elementos,
por conformacidn conveniente, proporcionan un comporitamiens
to eldstico, por ejemplo, en la direccilén transversal a la
tira, es decir, la direccidn de la longitud de.los elementos
metdlicos.

In Jea reslizaciones en las que se encuentra
une armadura formadae por tales elementos separados por ague
Jjeros pero unidos entre si por ligaduras, se ha previsto -
agegurar la rupture de 1los mismos por estirade suficiente
de la tire terminadz de extrusién del perfil de materia pldg
tica o eldstica que recubre los citedos elementos, o inclu-
80 por flexiomes alternadas de lag eitadas ligaduras. En es=
tos dos casos, no hay necesidad de eliminar residuo glguno
de la tira en su fabricacién, la cual no incluye operacidn
alguna de formacidn por repeticidn después de la extrusién,
3in embargo, la confeccién de los agujercs ocasiona caidas
de meteria metdlica en cantidad no despreciable, dificilmen
te recuperables. El alargamiento importante puede dafiar el
recubrimionto, asi como las flexiones pueden deformerlo,

Se ha propuesto fambién, en una técnica andloga,
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confeccionar wna banda de srmadurs simplemente hendida,

por hendiduras transversales rectilineas y paralelas repar—
tides en sucesidn regular, que aparecen entre bordes no =
afectados por las citadas hendidurasg. Dichos bordes son la-—
minados a continuacibén en un grado moderado para abrir las
hendiduras y transformarlas en agujeros esffeehos, no permi-
tiendo el espesor de los bordes laminados la separacién de
las partes macizas que subsisten entre los agujeros mée que
por ruptura por el ejercicio de flexiones alternadas, bajo
dngulos no compatibles, en general con la conservacién de
calidad del recubrimiento plédstico.

Bl invento se refiere a un perfeccionamiento
en dicha técnice de formaciébn,con vistas a reducir el peso
de metal necesario en una tal fabricacién, a fin de conse—
guir un coste de realizacidén mds econémico, sin pérdidas de
meteris ni operaciones de repeticidn, a cadencia de produceidn .
eleveda y ahorrando todo menoscabo en el recubrimiento de ~
srmadura que puede ger de une meteria mds econdmica,

El procedimiento de fabricecién de una armadu-
ra tal, segln el invento, comprende la fase de practicar,
en wne bande de metel relativamente delgada, continua, una
serie de hendiduras transversales, repartidas sobre la lon~
gitud de bands, y formar después sobre dicha banda hendida
@l menos una zons fuertemente adelgazada, gque provoca un -
slargamiento de la banda en un grado importante, comprendido
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entre 30 x y 300 % aproximadamente, de modo gue las hendi
durasg se sbran en amplios agujeros entre las parftes de -~
banda no aloanzadas por el alargamiento, creando dichos
valores de porcentaje uniones-entre las citadas.partes no
alcanzadas que pueden ser rotas mds que bastante dlficil-
mente por flexiones alternedas, pero lo son fécilmente en
su totalidad por un alargamiento suplementario conferido
& la cinta fterminada de recubrimiento, alargamisnto que -
puede ser entonces limitado, de modo que la materia de re-
cubrimiento estd y permanece libre de todo dafio de fabri-
cacién incluso si su elasticidad' -es pequefiz,

Esta ruptura por alargamiento limitado, que
se mantiene muy inferior al gque puede soportar eldstica-
mente le materia de recubrimiento de la armadura, de la to-
talidad de lus uniones entre elementos resulia favorecida
por le importante reduceidn de ‘seccifén de le zona adelgaza—
de y por el grado de aplestamicnto elevado de la materia
en diche zona. Se puede obtener por un alargamiento tran—
sltorio moderado de la tira.

Se pueden prever diferentes formas de ejscu~
olén para uwna banda de armadura asi fabricada.

Se pueden prever en la misme hendiduras recti-
linezs, paraleluas, regularmente repartidas o no, que no
aloancen los bordez de la banda y limitadas o los médrgenes

internos alecanzedos por lag zonas que han de sufrir el =
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aplasgtamisento importanie,
Pambién es posible, en los extremos de las

hendiduras, prolongarlas por hendiduras complementarias
orientadas de otra forms, perpendicularmente, por ejem=
5 plo situadas todas a wn mismo lado de las hendiduras prin
cipales o extendiéndose a los dos lados, sobre distancias
lguales 0 no, con vistas g orientar y sitvar, en todos los
cagos, las lineas de ruptura especialmente.
Por lo demds, el aplastamiento se puede efec~
10 tuar simétricamente sobre el espesor de origen, con grados
diferentes sobre las dos caras, e incluso no alcanzar més

que a una sola cara.
Las zonas de aplastamiento pueden estar previs

tas en los bordes de la banda, 0 incluso en zonas interme-

15 dies, en némero determinado, dos o mds, o incluso en una zo
ne central solamente para congtituir en ella una zona Unica.
ILes hendiduras en cuestidén, pueden ser curvas., Pueden también
no ser paralelas, sino de orientaciones diversificadas en agru
pemientos repetitivos dados, con configuraciones rectilineas

20 0 ourvaturas diversificadas,

las zonas de aplastamiento pueden también reci-

bir una conformescién no plana, para crear en ellas refuerzos,
por nervadursas, por ejemplo, sin dificultar la facilidad de
ruptura, pero aportando asi propiedades mejoradas de anclaje
en el recubrimiento de materia pldstica,

25 Resulta'ventajoso efectuar el aplastamiento de
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modo continuo, por paso de le zona considerada por trenses
de rodillos preferentemente escalonados.

Todag estas disposiciones aseguran uns fabri
cacidén econdmica y llegan a la obtencidédn de productos me—
nos costosos, sin disminucién de la calidad de los resul-
tados que se pueden esperar,

La descripeidn yue sigue, de ejemplos no li-
mitativos de formas de ejecucibn de los consitituyentes de
dichas tiras flexibles, permitird comprender bien, con re-
ferencia a los dibujos anejos, cbémo se puede poner en préc-—
tica el invento,

La figura 1 muegtra en perspectiva una arma-
dure provista de hendiduras,.

Da figura 2 muestra asimismo une armadure gue
se ha alargedo en zonas laterales no alcanzadas por las hen-
diduras,

Lo figura 3 muestraasimismo una armedura con
zona de aplastamiento alcanzada simétricamente en espesor.

Las figuras 4 y 5 muestran en alzado una prime-
re. variunte de forma de las hendiduras en una armadura en eg.
tado bruto y en estado alargado,

Lag figuras 6 y T representan sgimismo otra
variante de forma de las citadas hendiduraes.

La figura 8 es una representacién en corte de

una tira utilizada como grapa de una moldura de calafateado
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mogtrada en trazos mixbos,
Le figura 9 muestra con un arrandue la tirs

¥ sus elementos de armadura despuds del estirado de rupw
tura de las uniones entre elementos.

La figura 10 es un corte por la lines X=X
de la figura 9.

Ia figura 1l es la representacibn en corte
de una tira utilizada como deslizadera de cristal desli-

zante,
Las figuras 12 a 14 muestran sn alzado arma~

duras con gonas alargadas diversamente repartidas,

Como se ve en la figura 1, una banda de metal
1l estd provista, transversalmente, de hendiduras 2 equidis
tantes y paralelas, =sin calida de materia en la obtencidén de
las citadas hendiduras. Los extremos 3 y 4 de dichas hendi-
duras 2 estdn situados separados de los bordes 5, 6 de la
banda 1, de modo que aparecen, en los mirgenes, dos zZonas
no hendidas 7, 8.

Estas dos zonas T, 8 son sometidas 2 un aplas-
tamiento entre trenes de rodilles de presién escalonados,
due haoe aparscer un alargamiento impertante en dichas zo-
nas Ta, 8a, (figura 2), de lo que resultan, a medida que
aumenta la separacidén de los labios de las hendiduras, am-

plios agujeros 9,
El aplustamiento es tal que el alargamiento
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de Bﬁnda alcenza porcentéjes comprendidos entre 30 ¥ 300 %.

Resulte de ello una disminucidén considerable
de la seccién de tal zona y en el metal aplastado, un gra-
do de aplastamiento muy importante, ,

Le fiyura de la zona aplastadae es tal que su
rupturs por flexiones alfernades se obtiene menos fécilmen
te que para una seccidn mayor, cuys flexibilidad es menor,
pero por el contrario una extensidén incluso moderada de la
bande le realiza muy fédcilmente,

BEs por 1o que la banda alargada, despuds de
la. operacién correspondiente, se pasa en una hilera de ex-
trusibén en la gque recibe una envolvente de materia elastdéme~
ra o plestémera que tenga cuaslguier seccidn externa deseads.,
apretando dicha envolvente 10 los elementos de la banda 1, es
pecialmente por paso por los agujeros 9.

Una vez asgi revestida la tira obtenida se pass
2 une disposicidn gque le aplice una extensidén temporal en
longitud, lo que.tiens como efecto crear fracturas 11 en los
bordes aplastados Ta, 8 sensiblemente frente a los égujeros
9, fraguentando asi la armadura en elementos separados 12, Ca
da elemento 12 incluye une varille prismdtica y talones de
extremos 14 gque son los fragmentos de los mdrgenez adelgazas=
dog Ta, Ba.

En el osso de un aplastamiento simétrico, con
respecto @l espesor de banda, como se muestra em 7b, 8b en

-l0 =
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la figura 3, (mientras yue en las figuras 1 ¥y 2 el aplag-
tunniento no alcanze mds que a una carz de banda) ¥y de hen
diduras simplemente rectilineas ~como se ha visto en las
figuras 1 a 3= las lineas de fractura 11 se sittun, en la
extensidn, sensiblemente frente o uns lfinea media de cada
ggujero 9,

Es posible crear configuraciones diferentes
con la ayuda de repartos distintos de los aeplastamientos
con respacto al espesor de handa 1 o prolongando las hen-
diduras 2 por hendidurss auxiliares 2a con disposicién en
I, repartidas simétricamente o no sobre la longitud en los
extremos de las hendiduras 2, Dicho reparto puede conducir
tumbién o hendiduras auxiliares 2b (figuras 6 y 7) situadas
@ un inleco y mismo lado de cada hendidura 2, con uns confi-
guracidn en (¢ de la linsa de hendidura total,

Dicho reparto podria por 1o demds ser diferen-
te sobre la longitud de una banda, de una hendidura a otra
vy en los extremos de las hendiduras principsles. '

Las tires ssi formadas se pueden utilizar en=-
tonces de la forma cldsica. Como se muestra en la figura 8,
88 puede constitwir en las wiswnms por ejemplo un canal 14
por curvaturs en U de los elementos de srmadura 12, El hi-
lado pldetico puede presentar labios de engenche 15 y exte=-
riormente, la tira puede estar asociada & un perfil tubular

de calafateado 16; este Ultimo podria, en su caso, ser ex=
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trufdo simulténeamente con la envolvente de las armadu-
ras, ya sea en la misma materia gemerslmente compacia, ya
sea en una materias expandida de naturaleza similar, ys sea
en una materia totalmente diferente, compacta o expandida.
Como se muestra en la figura 10 y en la figura 11, dicha
tira puede asi ser conformada a partir de su forma general
plana 17 « la salida de extrusibn, bajo otra configuraciébn,
para constituir, gracias a guarniciones en forms de cepillo
18, una deslizaders de cristal deslizante 19,

Se pueden prever otras formas de ejecucidn de
armadurag, En lugar de proceder al aplastamiento y a la ex-
tensién de los bordes de una banda provista de hendiduras
entre los citados bordes, se pueden también prever lineas
de alargamiento en zonas ihtermedias de la anchura de han-
de, Diches zonas intermedias separan zonas complementarias
hendidas,

En la figura 12, dos zonas de alargamiento 20
¥y 21 separan tres zonas de hendiduras 22, 23 y 24. En la
figura 13, tres zonas de elargamiento 25, 26 y 27 estén en=
cuadrades por cuatro zonas de hendidurss 28 & 31,

Una zong de slargamiento dnica 32 puede también
aparecer entre dos zonas de hendiduras 33 y 34, como se pue=-
de ver sn la figurs 14.

Naturalmente, la formacidn transversal de los

elementos de armadura se puede en todos los casos efectumr
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antes, durante o después de la ejecucidén de las operacio
nes de oxtensién que provocan la fragmentacidn de su ca=
dena, interiormente a la envolvente, ya sea esta Wltima
gimple o compueste y esté o no terminada en su totalidad
para el caso en que la misma incluyera elementos super-
puestos gobre un hilado primario. Del mismo modo; la en-
volvente podria ser fabricada de otro modo distinto que -
por extrusidbne

Es evidente que s8in salir del marco del ine
vento, se pueden aportar modificaciones a las formas de
ejecucibn que se acaban de deseribir,

I3 presente solicitud que corresponde a la
pregentade en Francia, el dia 28 de Noviembre de 1972, bajo
el nimero 72/02.845, me acoge & los beneficios del articulo
51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva, que
g8e presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencién en Espaila, por VEINTE afios, son los

glguientess
l.w Procedimiento de fabricacién de srmadurss

-3 -
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metdlicas que entran en cooperacidén con una envolvente de
recubrimiento en la constitucidn de tiras flexibles de
guarnicién y de calafateado, caracterizado por el hecho
de que una banda metdlica maciza estd provista de hendi-
durag espaciadas, y, en el margen de tales hendiduras de
al menos una zona no hendida que os somstida a una opera-
cién de aplagtemiento, que provoca un alargamiento de
banda en un porcentaje comprendido entre 30 y 300 %.

2,~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado por el hecho de gue la bhanda alargade es re=-
vestida de una envolvente de elastémero o de plastdmero,

y es sometida a continuacidén, con su envolvente a una ope

racidn de extensidn temporal que provoca, una fractura de

la zona delgada, una fragmentacidén de los elementos de are
madura separados por los agujeros que resulfan del ensan-

chemiento de las hendiduras, 7

3.~ Procedimiento de Ffabricacidn de armaduras
metdlicas,

Tal y oomo se ha deserito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompas

flan y para los fines que seé han espeoificado,
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