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~lineales, adyacentes, practicamente planos, cada une desplazado an-

La presente invencién se refiere en general
a una cinta metdlica formada en un rollo helicoidal y, en particular,
se refiere a un rollo de cinta metilica arponada que se puede utili-
Zar vegey COomo barrera contra las personas, y similares.

El principal objeto de este invento es yro=
porcionar un rollo helicoidal nuevo y perfeccionado de cinta metdli=-

ca con una serie continua de vueltas cerradas que tienen segmentos

gularmente en una direccidn angular comiin desde su segmento poste=
rior.

Ctro objeto del invento es proporcionar di
cha cinta enrollada en la cual sws seymentos adyacentes son cada uno
de longitud idéntica y se desplazan angularmente en el mismo plano
de la cinta con relacibén a sus segmentos posteror en un éngulo de
incurvacién precisamente uniforme.

Otro objeto del invento es proporcionar di-
cha cinta’ enrollada con aberturas para la formacién de incurvaciones
en las cuales se dobla la cinta. Zn este objeto se incluye la fina=-
lidad de proporcionar una cinta con dichas aberturas gue tienen una !
forma circular, se separan equidistantemente a lo largo de un eje
geométrico longitudinal de la cinta y son de diémetro idéntico y sig
ven para liberar tensiones, reducir al minimo cualquier posibilidad !
de resgamiento del metal en una zona de incurvacidén que rodea a cada
abertura formadera de la incurvacidén y que aseguran un flujo metadlico
uniforme durante el doblez de los bordes de la cinta.

Otro objeto del invento es proporcionar una cin
ta enrollada del tipo descrito en la cual las aberturas formadoras de
las incurvaciones aseguran adicionalmente un estiramiento uniferme
controlado del metal & lo largo de un borde exterior de la cinta y undg

compresién uniforme controlada del metal a lo largo de un borde inte=~
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rior de la cinta adyacente a cada abertura para formar depresiones
uniformes de construccidén practicamente idéntica en el Aarea compri-
mida de cada zona de inflexién del metal,

Otro objeto del invento es proporcieonar
un rollo de dicha cinta en la cual sus aberturas formadoras de las
inflexiones y sus despresiones adyacentes formadas durante la in-
flexién de los bordes de la cinta sirve ademids para asegurar un.
apilamiento controlado de las vueltas adyacentes del rollo con sus
segmentos de cinta respectivos, incluyendo sus depresiones, en una
alineacién encajada confrontante con componentes correspondientes
de vueltas de espiras adyacentes, para definir un rollo helicoidal
con sus vueltas apiladas en una alineacién compactay regular, sin
desviacidn, cuando se encuentra en estado abatido, para un mejor al

macenamiento: y manejo.

Otro objeto del invento es proporcionar una
cinta enrollada del tipo descrito que tiene arpones formados con
precisidén,; separados equidistantemente a lo largo de los bordes des
la cinta extendides longitudinalmente entre las abethuras que forman
las incurvaciones y que es idénea para tenderse en estado extendido
pera una maxima eficacia cuando se utilize v.gs., como barrera contra

las personas.

Otros objetos resultaran en parte evidentas
¥y en parte se indicaran con mis detalle mis adelante. -

El presente invento se comprendera mejor
por la descripcidén detallada:que sigue y los dibujos adjuntos de una
aplicacidn ilustrativa del invento.

En los dibujos:

La figura 1 es uma vista en planta, parcial-
mente cortada, que ilustra una cinta que incorpora los principios

del invento.
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"de la cinta de la figura 1, abatida en un rollo que tiene una serie

La figura 2 es una vista a mayor escala, to-
mada a lo largo de la linea de corte 2-2 de la figura 1,

La figura 3 es una vista de costado parcial
de la cinta de la figura 1l.

La figura & es una vist; tomada a lo largo dg¢
la linea de corte 44 de la figura 1; y

La figura 5 es una vista isométrica reducida

continua de vueltas cerradas,

Refiriéndonos a los dibujos con detalle, se
ilustra una cinta arponada 10 que incorpora los principios del inven~
to. La cinta 10 se fabrica de tira metilica, practicamente plana,
lineal, La cinta 10 tiene una serie cantinua de vueltas cerradas que
definen un rollo helicoidal 11, teniendo cada vuelta cerrada segmentos
lineales desplazados equiangularmente, adyacentes, de igual longitud,
como indica la referencia 12. Cada vuelta del rollo ll se forma de
tal modo que se puéda abatir con facil&dad conteniende una relaciéa °
de encajamientn confrontante apilado con las vueltas adyacentes conecs
tadas.

La cinta 10 se ilustra preferiblemente con
conjuntos de arpones, cada uno de los cuales forma cuatro arpones
con hilo de aguja, teniendo cada conjunto de cuatro arpones dos pa=
res de arpones 1k, lka y 16, 16a separados opuestos a lo largo de
los borﬁes opuestos de la cinta 18 y 20, Por ejemplo, cada par de
arpones puede tener una longitud de aproximadamente 60,32 mm y estar
separades equidistantemente en centros de 101, 6 mm de una forma re=-
petida a lo largo de la longitud de la cinta 10 con dimensiones, vege
de 0,635 mm de espesor y aproximadamente 3C,35 mm de anchura emn la
anchura maxime de la cinta a través de los arpones, y fabricada para

uso general con vueltas o espiras de 609, 6 y 762 mm de didmetro.
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Dicha cinta se puede fabricar de tira plana de acero de elevado con-
tenido de carbono y es particularmente idénea para fabricarse de
acero inoxidable austenftico de 0,635 mm de espesor, V.g., templado
a una dureza Rockwell 30 N, 50 - 70,

Los arpones de cada par 1k, lka y 16,16a,
respectivamente, se extienden en direcciones opuestas en el sentido
longitudinal de la cinta 10 con el par de arpones li, lia de cada
conjunto orientados en sentidos inversos con relacién al par de ar=-
pones 16 16a en una relacidn inclinada respecto al plano de la cinta
10 (figura 3).

La cinta se fabrica también preferiblements
para formar una corona 22 en el plano de la cinta 10, de modo que la
cinta en seccidn transversal (figura 2) se curve para promover el °
encajamiento de las vueltas apiladas cuando la cinta 10 estad abatida,
asi coma para aguantar eficazmente la deformacidn cuande se instala
en estado extendido, por ejemplo, come una barrera contra el personal,
El plano de la cinta coronada pero practicamente 10 se comprenderi
que es el plano que ¢. ntiene los bordes de la cinta exterior e inte-
rior 18 y 20 dirigidos lengitudinalmente,

Los grupos de arpones se situan manteniendo
wna relacién de correspondencia precisa entre si a lo large de cada
vuelta de la cinta 11 de modo que los segmentos lineales 12 y sus gryu
nos de arpones de cada vuelta cerrada del rollo se puedan situar e;

un acoplamiento de contacto cara con ¢ ra con elementos correspondien-

4]

tes de sus vueltas adyacentes conectadas en toda dulongitud cuando 14
vueltas o espiras se abaten para encajar en una formacidn alineada
axialmente,segun se veri con mis detalle en la figura 5.

Para fabricar cinta arponada 10 que se pue~
da manufacturar fécilmente, alin empleando el acero resorte resiliente,

descrito anterbrmente, en una operacidn de bajo coste y gran produc~

cién eficaz, para formar un rollo helicoidal 11 de maxima eficacia,
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~tados, la tira se dobla entonces en el plano de la cinta 10 para

la tira lineal se recorta primero para formar los grupos de arpones
que despuds se orientan en sentide inverso inclinados respecto al
plano de la cinta, segin se describe plenamente en la solicitud de pa
tente Estadounidense titulada "Aparato y procedimiento para formar
cinta arponada" presentada a nombre de Michael R, Miniero y cedida

al cesionario de este invento. Seglin se describe en la solicitud de

patente referenciada, después que la tira se forma con arpones orien

formarla en segmentos lineales adyacentes idénticos,

En la cinta de este invento, las aberturas
o agujeros 24 se sitQlan con precisién en un puntv medio entre con-
juntos de arpones sucesivos con los agujeros 24 separados equidistan
temente y situados sobre un eje longitudinal central o principal
X-X de la cinta 10, Dicha construccién no solamente da desahogo a la
deformacién de la cinta 10 en el bucle cerrado sin gue se desgarre
el metal como consecuencia de la incurvacién de los bordes de la cin-
ta 10 .alrededor de cada uno de sus agujeros 24k a lo largo de un agu-
jero de interseccidén de linea transversal 24, sino que ademds hace |
més duras las zonas de inflexién de la cinta 10 que rodean a cada
abertura o agujero formador de inflexidén 2L,

De un modo més especifico, para evitar el
rasgamiento inaceptable de la c¢inta 10 en cada zona de inflexién,
asi{ como para asegurar que el metal en cada zona de inflexién se for
me diénticamente, los agujeros 24 gue forman las inflexiones en cada
zona de inflexidn se forman con una configuracidn cireilar de diéme=
tro igual conirolado. Dicha construccién ha demostrado, por experimen-
tos, que no solamente estblece zonas de inflexidén entre segmentos ade
yacentes de la cinta de configuracidn uniforme, sino que ademas pro=
porciona un flujo metilico consistente alrededor de los agujeros 24

durante dicha operacidén de inflexidén de los bordes para asegurar luna
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sucesidén de construccién pricticamente idéntica de segmentos de cin-
ta lineales desplazados angularmente 12,

El metal en cada zona de inflexidén entre el
agujero que forma la igflexién 2k y el borde exterior de la cinta 18
se estira, mientras que el metal entre cada agujero 24 y su borde ine
ferior adyacente de la cinta 20 se comprime para formar una depresién
204 en cada zvna de inflexidn, La dimensifn controlada y ubicacidn
de los agujeros 24 & inflexién de los bordes de cada segmento en el
plano de la cinta 10 en su agujero formador de la inflexidn 24, a
través de un &ngulo de inflexidn preciso idéntico "A", sirve para
asegurar la formacién de depresiones 204 de configuracidén practica-
mente identica para el apilamiento uniformemente controlado de lac
aspiras del rolle 11 en estado abatido, Al abatirse un rollo compie~
tamente formado, las depresiones 204 en cada zona de inflexién se en=~
cajan en contacto con depresiones correspondientes de zonas incurvu~
das alineadas (figura 5) de las espiras conectadas adyacentes del ro
llo 11,

En una modalidad especifica de la cinta 10
de este invento, la cinta 10 se forma empleando la tira descrita de
acero inoxidable austentico de 0,635 mm de espesor, templado a
una durega Rockwell 30 N 50~ 70, y con dimensiones de 0,406 4 1,27
mn de anchura en su anchura mas estrecha a lo largo de los bordes
laterales recortados de la cinta 10, especificamente segfin se dim;;~
sionan a través de la zona de inflexién entre segmentos de cinta ad
yacentes 12, Un agujero formador de la inflexién 24 de 5,08 mm
de dilmetro se forma en cada zona de inflexidén en el eje longitudinal
central X=X de sus segmentos de cinta 12, Por consiguiente, la rele
cién de la an;hura de la cinta en cada zona de inflexidén al difmetro
de su abertura formadora de la inflexidén varia desde aproximadamente

2475 hasta asproximadamente 3,25, o es de aproximadamente 3 a 1 esta=
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bleciendose la relacidén de la anchura de la cinta a su espesor a
aproximadamente 24 a 1.

Se ha averiguado gque una cinrta de la conse
truccidn descrita, durante la operacién de formacién de los bordes,
forma una seccidén decreciente y se endurece plenamente en la zona
de inflexidén. Ante una prueba Rockwell, el metal en cada zona de

inflexidén ha demostrado tener una dureza aproximadamente doble que

cada zona de inflexidn.

Se ha averiguado por experimentos que con
una cinta de las relaciones de dimensiones descritas anteriormente,
los agujeros 24 de didmetro reducido han dado por resultado el rasga-
miento de la cinta en sus zonas margina;es Yy que los agujeros de
mayor didmetro que el descrito han debilitade la zona de inflexidn
suficientemente para dar por resultado rollos de cinta de calidad
inaceptable.

A pesar de que las dimensicnes descritas
para la tira de acero inoxidable identificada de un modo especifico ]
no son un factor critico v.g., con acero blande al carbono, a pesar
de todo, la provisidén de la abertura formadora de la inflexién entre
segmentos de cinta lincales adyacentes 12 sirve para controlar la
formacién de depresiones y, por lo tanto, el apilamiento de precisién
deseado de vuelias sucesivas del rollo en estado abatido.

Por consguiente, una cinta enrollada de la
construccidén descrita no solamente tiene una sucesién de zonas de
inflexién con agujeros formadores de inflexidn de tamafie uniforme cogr
trolado, zino que la construccidén del tipo descrito establece un flu~
jo metdlico controlado en cada zona de inflexién para provorcionar
areas endurecidas en la inflexién que quedan "totalmente endurecidas®

a causa del endurecimients por trabajo efectuado por el proceso de

doblez de los bordes, las zonas de inflexidén individuales se contro=-
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la, por lo tanto, durante la fabricacidn, y-las espiras o vueltas
adyaccntes sucesivas del rolle se controlan por consiguiente y se
dimensionan para asegurar un apilamiento alineado compacto de cada
espira en un acoplamiento cara con cara con e}ementos correspondien-
tes de espiras adyacentes confrontantes del rollo en un producto de
calidad particularmente idéneo para un comportamiento fiable durante

un periodo prolongado de tiempo en conducciones dificiles.

Segiin resultari evidente a los expertos en
la materia, se pueden cfectuar diversas modificaciones, adaptaciones
y variaciones de la descripcidn especifica anterior sin desviarse de
las enseilanzas del invento.

Deserita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarse en la practica, debe hacerw
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas 'son suscep-

tibles de modificaciones de detalle, en cuanto no altercn su princi-

pio fundemental,
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REIVINDICACIONES

1,~ Perfeccionamientos en cintas enrolladas
de tiras metldlicas planas para barreras de proteccidn, caracteriza«
dos porque se forman por una pluralidad de vueltas o espiras cerradas
de segmentos de cinta lineales sucesivos, cada uno desplazade angular
mente en el plano de la cinta con un angulo de inflexién entre los

segnentos de la cinta, siendo cada unc de los segmentos de la cinta

--de igual longitud y teniendo una abertura para formar la inflexidn en

su zona de doblez alrededor de cuya abertura se dobla la cinta.

2.~ Perfeccionamientos segfn la reivindica~
cidn 1, caracterizados porque el metal de cada zona de doblez o in-
flexidn entre su abertura formadora de la inflexidn y bordes adyacen-
tes exterior o interior de la cinta se estiran y comprimen respecti-
vamente. .

3.~ Perfecionamientos segfin la reivindica=-
cién 1, caracterizados porque las aberturas formadoras de la inflexidn
en las zonas de inflexidén de la cinta tienen cada una forma circular
y igual di&meiro, y porque se forman depresiones practicamente idéne
ticas en el metal en cada zona de inflexidén entre su abertura y el
borde interior adyacente de la cinta para apilar de un modo uniforme-
ﬁ;nte controlado las espiras del rollo en estado abatido.

L,~ Perfeccionamientos segfin la reivindica-
cién 3, caracterizados porque la relacidén de la anchura dela cinte
en cada zZona de inflexidn respecto al difmetro de su abertura forma-
dora de inflexidén es de aproximadamente 3 a 1.

5.~ Perfeccionemientss segln la reivindi:a-~
cién 3, caracterizados porque la relacidn de la anchura de la cinta
en cada mona de inflexidn al difmetro de su: abertura furmadora de la

inflexidn varia aproximadamente de 2,75 a aproximadamente 3,25.

6.~ Perfeccionamientos segfin la reivindica~
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11
cién 3, caracterizados porque se fabrica de acero inoxidable, y por=
que el'metal en cada zona de inflexién que rodea a su abertura forma-
dora de la inflexidén es de acciodn decreciente y se endurece por tra-
bajo durante la inflexidn de los bordes a una dureza Rockwell mayor
que la del metal adyacente a cada zona de inflexidn.

7.~ Perfeccionamientos segiin la reivindica~
cién, 1 caracterizados porque las aberturas formadoras de #flexién
en las zonas de inflexién de la cinta se forman cada una sobre un
eje longitudinal central de su segmento de cinta lineal.

8.- Perfeccionamientos segiin la reivindica-
cién 1, caracterizados porque presenta una seccidén transversal con-
vexa que se entiende entre cantos opuestos de la cinta para definir
una superficie superior coronada que se extiende longitudinalmente,
en ;oda la longitud de la cinta.

9,~ Perfeccionanientos segiin la reivindica-
cién 1, caracterizados porque comprende ademas conjuntos de arpones
separados equidistantemente unos de otros en un punto medio entre
aberturas sucesivas de formacidén de inflexiones.

10,- Perfeccionamientos segdn la reivindica-
cidén 9, caracterizados porque cada conjuntos de arpones comprende dss
pares de arpones en lados opuestss de la cinta, extendiendose los
arpones de cada par generalmente paralelos a un eje central longitudi-
nal de sus segmentos de cinta lineal, orientandose los pares opues{oé
de arpones de cada conjunto en los bordes opuestos de las cinta entre.
si con una relacifn de inclinacidén inversa respecto al plano de la
cinta.

ll.~ Perfeccionamientos segfin las reivindi-
caciones 1 a 10, caracterizades porque cada cinta presenta una plura-
lidgd de vueltas o espiras cerradas de segmentos de cintas lineales
sucesivos, cada uno desplazado angularmente en el plano de la cinta

con un angulo de inflexidén uniforme respecto a su segmento posterior
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“cada zona de inflexién entre su abertura formadora de la inflexién y

12

en una zona de inflexidn entre los segmentos de la cinta, siendo los
segmentos de cinta cada uno de igual longitud y teniendo una abertura
formadora de hflexidén en su zona de inflexidn alrededor de la cual
se~dob1a la cinta, formandose las aberturas formadoras de la inflexién
en las zonas de inflexién de la cinta sobre un eje longitudinal centrJl
de sus segmentos de cinta lineal, siendo las aberturas de formar cir-~

cular an igual didmetro, estirandose y comprimiéndose el metal en

bordes adyacentes exterior e interior de la cinta, formandose depre-
sioqes de coniiguracidn préicticamente identica en el metal entre cada
borde interior adyacente y la abertura para un apiiamiento uniformemen|
te controlado de la espiral del rollo en estado abatido, teniendo
la cinta una seccidn transversal convexa que se extiende entre bordes
exteriores de la cinta para definir una superficie superior coronada
que se extiende'longitudinalmenh en toda la longitud de la cintd,

12,.,~ Perfeccionamientos segfin la reiviﬁdican
cibén 11, caracterizades porque se forma de tira de acero inoxidable;
porque la relacidén de la anchura de la cinta en cada zona de incur=- |
vacién al didmetro su abertura formadora de la incurvacién es de
aproximadamente 3 a 1, y porque el metal en cada zona de incurvacién
que rodea la abertura formadora de la incurvacidén es de seccidn decre~
ciente y se endurece por trabajo durante la inflexidén del borde has=
ta una seccidn totalmente endurecida que tiene una dureza Roclaorell
mayor que la del metal adyacente a cada zona de inflexién.

134~ Perfeccionamientos segln la reivindica-
cién 12, caracterizades porque la relacidén de anchura de la cinta
a su espesor de aproximadamente 24 a 1,

14,- Perfeccionamientos seg®un la reivindica-
cién 11, caracterizados porque el metal en cada zona de inflexién

que rodeea a su abertura formadora de la inflexidn tiene una dureza
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Rockwell aproximadamente doble que la dureza Rockwell del metal adya~
cente a cada zZona de inflexidn.

15.~ Perfeccionamientos en cintas enrolladas
de tiras metalicas planas para barreras de proteccién, tal ¥ como que~
da sustancialmente descrito en la presenie memoria, e ilustrado en los
dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 13 hojas escritas a

méquina por una sola cara,
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