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El presente invento se refiere al arrastre continuo 
de productos largos, flexibles o deformables, para darles 
una curvatura y  especialmente para ponerlos en forma de 
hélice, siendo estos productos largos, por ejmplo, alam- 
bres, bandas, tubos o, de modo más general, perfiles, en­
tendiéndose que por "perfil" quiere significarse un pro­
ducto largo, cualquiera que sea la forma de su sección, 
por muy complicada que sea. El invento tiene por objeto 
un aparato curvador o formador de hélice por enrollamien- 

10.- to parcial, pero continuo, del %&)ducto largo sobre una
parte de llanta elástica de un tambor rotativo motor sobre 
la cual se aplica mediante varias roldanas de ejes parale­
los al del tambor con una presión suficiente para que su 
adherencia sobre esta parte de llanta elástica del tambor 

15.- asegure su arrastre positivo por este óltimo. Estas rol­
danas, de distancia regulable con el tambor, pueden ser 
locas o no, y  la última, por lo menos, ejerce sobre el 
producto largo una presión tan aumentada que éste es hun­
dido, o dicho de otro modo, embutido, en la llanta elásti- 

20.- ca, lo que tiene por efecto deseado una curvatura de sen­
tido opuesto al que resulta de la sola aplicación de este 
producto largo sobre la parte de llanta mencionada. Asi 
se justifica la designación del aparato por la expresión 
"curvador o formador de hélice por embutición rodante". 

2$.- Técnica anterior: Para hacer sufrir un decapaje, un
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tratamiento químico o electrolítico, etc., a un producto 
largo y de pequeña sección, tal como un alambre, tubo o 
cinta, se sabe ya poner este producto largo en forma de " 
hélice a la entrada de un recinto donde se efectúa el tra- 

3.- tamiento, y hacerle avanzar allí por rotación de la héli­
ce sobre sí misma, estando ésta sostenida por uno o más 
Arboles portadores. Esta manera de hacer disminuye consi­
derablemente el tamaño de la zona de tratamiento, asegura 
a éste una excelente regularidad y permite aumentar la ve­

lo.- locidad en el recinto y, por tanto, el gasto del producto 
largo tratado.

Varios aparatos permiten la puesta en forma de hélice 
de un producto de gran longitud. Asi, es conocido utilizar 
una prensa de curvar o de embutir, cuyo macho y cuya matriz 

13.- presentan una garganta que tiene la curvatura deseada y
una sección complementaria de la del producto largo a for̂ - 
mar en hélice. La prensa trabaja de modo discontinuo y 
permite obtener una regularidad de curvatura. Por el con­
trario, el empleo de tal prensa presenta inconvenientes 

20.- muy numerosos: Utillaje costoso, especial a la sección del 
producto largo a formar en hélice; necesidad de engrasar 
macho y matriz para evitar el desgaste prematuro q%e;; amena­
za con entrañar agarres del producto; empalme delicado de 
dos longitudes del producto largo en razón del espesor de 

25.-, la zona de empalme; funcionamiento de la prensa por sacu­
didas y, por tanto, lento, y que impone un funcionamiento 
por sacudidas del dispositivo de recepción de la hélice; 
irreversibilidad del método, que prohíbe volver aguas arri­
ba, allí donde podría rehacerse cómodamente, un empalme 

30.- roto.
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Se sabe tambián utilizar ün cabrestante de tambor 
liso. La rotación del cabrestante sobre su eje entraña la 
formación de una sucesión de espiras cuyo diámetro es 
igual al del tambor. Pero, para evitar la superposición de 

$+- las espiras unas sobre otras, es imperativo imponer un pri­
mer desplazamiento del cabrestante, según su eje, con rela­
ción a la bobina de almacenaje inicial y luego un retomo 
hacia atrás, en el momento en que la última espira en cur­
so de formación se hace en la proximidad inmediata del can- 

10^- to trasero del tambor. El cabrestante de tambor liso nece­
sita, pues, una instalación compleja y pesada, y presenta, 
ál tambián, el inconveniente de ser irreversible.

Se conoce tambián, en particular para el alambre, el 
laminador con roldanas de garganta, estando aseguradas las 

1$.- funciones de arrastre y de curvado respectivamente por di­
versas roldanas acopladas y por una o más roldanas acopla­
das o no. Este aparato permite grrastrar un alambre de 
cualquier forma de sección sin riesgo de deformación de 
ásta a condición de que las roldanas acopladas qué asegu- 

20.- ran el arrastre están provistas de una garganta que' base 
con esta forma. No impide que la fuerza de arrastre Sea 
relativamente pequeña puesto que el contacto alambre/rolda- 
na no es más que puntiforme para cada generatriz dél- alam­
bre, y porque la presión dobre este alambre de las rolda- 

25.- ñas arrastradoras acopladas debe ser moderada para no aplas­
tarlo, lo que tendría como inconveniente alterar la forma 
de sus sección, endurecerlo sin que ello sea deseable y,en 
fin de cuentas, perturbar la regularidad del efecto de 
curvatura esperado.

30.- Un aparato que funciona sobre el mismo principio que
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el laminador de roldanas es el laminador de cilindros para 
las bandas planas. Este aparato permite arrastrar una banda 
de cualquier sección con la condición, sin embargo, de que 
la tabla del cilindro sea suficientemente Lancha. No presen- 

3.- ta el inconveniente del endurecimiento mencionado m&s arri­
ba para el laminador de garganta. Por el contrario, sólo 
las bandas planas pueden ser arrastradas correctamente por 
el laminador de cilindros; óste no es capaz de arrastrar 
bandas perfiladas.

10.- Be conoce también un cabrestante auto-apretador que
actúa por acusamiento, en una garganta, de un ramal de alam­
bre por otro, pasando el alambre sobre un satélite entre 
sus dos pasos sucesivos en la garganta. Tal aparato se ha 
descrito en la Patente francesa NR. 1.353*965. Tal cabres- 

13,- tante le da al alambre un radio de curvatura prácticamente 
constante y su ¿-f uerza de tracción es considerables sería 
suficiente para tirar del alambre ptravés de una hilera de 
trefilado. Por el contrario, se comprueban los inconvenien­
tes siguientes: SÓio pueden arrastrarse los hilos de sec- 

20.- ción redonda, el cabrestante auto-apretador es incapaz dé 
funcionar con alambres de sección cuadrada, rectangular, 
exagonal u otra cualquiera poligonal; el cabrestante auto- 
apretador no es reversible y la marcha atr&s es imposible; 
el paso del alambre del cabrestante al satélite, y luego 

2$.- del satélite al cabrestante, amenaza con provocar un endu­
recimiento no despreciable del alambre; el acuRamiento, y 
luego el desacuñamiento, del alambre en la garganta amena­
zan con entrabar agarrotamientos de superficie; la intro­
ducción del alambre no es fácil,* es preciso colocar a mano 

30.— los primeros metros de una corona de hilo; por ello es ne-
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cesarlo detener el cabrestante cada vez que se debe intro­
ducir un nuevo alambre, a menos que se suelde extremo con 
extremo con el precedente. Además, cada vez que se trata 
de introducir en la instalación un nuevo alambre imposible 

5.- de empalmar con el precedente, sea en razón misma de su na­
turaleza comón, sea en razón de sus diferencias de natura­
leza o de sección, los primeros metros de este nuevo alam­
bre son aplicados a mano primero sobre el cabrestante y 
luego sobre el satélite y, finalmente, de nuevo sobre el 

10.- cabrestante, sin que sea posible colocarlos en las condi­
ciones de tensión regular de que beneficiarán los metros 
siguientes: de ello resulta que estos primeros metros sa­
len del cabrestante con deformaciones inevitables que obli­
gan a desecharlos.

1$.- Todos los aparatos arriba descritos pueden recibir
los productos largos dé sección de forma redonda o plana. 
Pero no pueden admitir los perfilados, en particular aque­
llos cuya sección presenta como una curva cerrada con par­
tes cóncavas y otras convexas, y es éste su principal in- 

20*-' conveniente. . -
Exposición xeneral: El invento tiene por objeto un 

aparato curvador o formador de hélice para productos lar- 
' gos, flexibles o deformables, que presenta las ven&aj&s

siguientes:
2$*- - puede funcionar de modo continuo;

- puede recibir alambres sean de sección redonda, exa­
gonal, cuadrada, rectangular u otra; igualmente cintas, 
sean perforadas o no; igualmente tubos, sean de sección 
circular u otra; Igualmente perfiles, se hayan obtenido 

30.- por estriado, laminado, trefilado, plegado o extrusión y
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cualquiera, que sea la forma de su sección;
- puede recibir también productos tales como los mencio­

nados más arriba, deformados, por ejemplo retorcidos, sin 
tener que someterlos a un enderezado rectilíneo preliminar;

- es reversible y autoriza una marcha atrás;
- permite regular fácilmente la curvatura a dar al pro­

ducto largo;
- puede absorber el paso de la zona de contacto de dos 

productos largos diferentes puestos extremo con extremo y
10.- hechos solidarios por soldadura, pegado, enmanguitado o

cualquier otro medio, y ello cualquiera que sea la sección 
de la zona de contacto resultante eventualmente de la su­
perposición de los dos elementos terminales de los produc­
tos largos;

1$.- - es utilizable independientemente de la naturaleza del
producto largo y asi es como puede tratar por ejemplo pro­
ductos largos metálicos, o de materia.lpl&stica, o que com­
binen estos dos materiales, como el alambre de acero reves­
tido de una funda de plástico. .

20.- Para obtener estos resultados, el invento prevá^some­
ter eventualmente el producto largo a curvar o a formar en 
hélice a una "embutición rodante" interviniendo esta'embu­
tición, en su caso, en el curso de la curvatura d§l produc­
to largo alrededor de un tambor que gira y resultando de

2$.- la acción de al menos una roldana loca que hunde dicho pro­
ducto largo sobre una parte de la sección de la llanta de 
dicho tambor alrededor del cual se curva el producto.

Un aparato curvador o formador de hélice para produc­
tos largos, flexibles o deformables, conforme al invento,

30.- está caracterizado entonces porque tiene un tambor arras-



trado en rotación en tomo de su eje por medios motores, un 
par de roldanas prensadoras del producto largo montadas lo­
cas o no, sobre ejes paralelos al del tambor y medio* de 
regulación de la distancia de las roldanas prensadoras res- 
pecto al tambor. Según otra característica del invento, el 
aparato tiene también un dispositivo/^Sia del producto so­
bre la periferia del tambor, intercalado entre las dos rol­
danas prensadoras. Se consideran dds soluciones para la 
guia del producto. Una primera consiste en un tren de rol- 

10.—  dañas, de preferencia de tres roldanas, regulables también 
en distancia con relación al tambor. Una segunda solución 
consiste en una correa flexible montada sobre roldanas, una 
de las cuales al menos es una roldana tensora, y dispuesta 
de manera que esté en contacto con la mayor parte de la pe- 

1$.- riferia del tambor comprendida entre las dos roldanas pren­
soras. En el caso del empleo del dispositivo de guia de 
correa, es posible hacer pasar ésta sobre la primera rolda­
na "prensora.

Con preferencia, el tambor y/o las roldanas pRénsoras 
20.- tienen una llanta constituida por un material resistente, 

pero flexible y elásticamente deformable, caucho por ̂ ejem­
plo. La aptitud de esta llanta para la deformación^, cuando 
se introduce el producto largo entre las roldanas prenso­
ras y el tambor, permite el paso y el arrastre del produc- 

25.—  to largo, cualquiera que sea su sección; gracias a esta
particularidad es por lo que el aparato puede recibir, como 
se ha indicado más arribas, tanto perfiles de cualesquiera 
secciones como alambres, cintas o tubos.

Desde la introducción del producto largo entre el tam- 
30.—  bor y la primera roldana prensadora viene dado un comienzo

-  8 -
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de curvatura. La prosecución de la rotación del tambor 
asegura el avance del producto largo, rebatido sobre la 
periferia del tambor por el dispositivo de guia (roldanas 
o correa), y luego su introducción entre la segunda rolda- 

5.- na prensora y el tambor. La curvatura completa es dada en­
tonces y el producto largo sale formando una sucesión de 
espiras de una hÓlice.

En cuanto al radio de curvatura de las espiras de la 
hÓlice, es regulable instantáneamente y en marcha, sea en 

10.- el sentido de una disminución de este radio, sea, por el 
contrario, en el sentido de un aumento, como se indica á 
continuación.

La disminución del radio de curvatura de las espiras 
de la hÓlice se obtiene haciendo pasar el producto largo, 

1$,- poco antes de su llegada al tambor, a una enderezadora clá­
sica provista de roldanas o rodillos cilindricos loóos, dis­
puestos al tresbolillo y con ejes paralelos al denoste tam­
bor. La disposición relativa de estas roldanas o rodillos 
es tal que esta enderezadora puede dar al producto? largo 

20.- una curvatura de igual sentido que el que le será dado pdr 
el tambor. En estas condiciones, y dado que el producto 
largo conserva más o menos en memoria la curvatura? impresa 
por la enderezadora, este producto sale del tambor coh un 
radio dpburvatura inferior al radio de curvatura intrinse- 

2$.- ca que el tambor le habría impreso si la enderezadora no 
hubiera existido. Cuando menor sea el radio de curvatura 
dado por la enderezadora, más disminuido se encuentra el 
radio de curvatura final. Este medio de disminución es par­
ticularmente interesante cuando se deseen obtener espiras 

30.- de pequeño diámetro, como puede ser el caso paraje!* alambre
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de pequeño diámetro o de elevado limite elástico.
El aumento del radio de curvatura de la hálice se 

obtiene haciendo penetrar las roldanas prensoras, y más 
especialmente la última, en la llanta flexible del tambor, 

3.- que resulta hundida a la manera de un neumático que pasa 
sobre una piedra. De ello resulta un efecto de embutición 
sobre el producto largo que se encuentra entre las o la 
roldana prensora y el tambor y, como consecuencia, un efec­
to de aumento de su radio de curvatura.

10,- Naturalmente, si se emplean varias roldanas prensoras
paraxproducir este efecto de embutición, las contra-curva- 
turas que imprimen al producto largo pueden contrariarse. 
Por esto es por lo que este efecto de embutición resulta 
principalmente de la acción de la última roldana prensora 

15.- y Por esto es por lo que ésta es denominada en la descrip­
ción que sigue "roldana embutidora" por oposición, ,â  las 
roldanas precedentes, que continuarán denominándose "rolda­
nas prensadoras".

Otro medio para aumentar el radio de curvatura.- de las 
20.- espiras de la hélice consiste en invertirUa disposición 

relativa de las roldanas de la enderezadora con relación 
a la que tienen cuando se quiere disminuir este radio^ Se 
obtiene asi, a la salida de la enderezadora, una curvatu­
ra de sentido opuesto a la que seria dada por el tambor. 

2$.- Pero este medio es de empleo dificil porque la orientación 
del producto largo a su llegada al tambor no permitiría 
aplicarlo sobre éste sin torcerlo. En cuanto a la llanta de 
material resistente, pero flexible y elásticamente defor- 
mable, el invento prevé varias soluciones para su banda ex- 

30.- terior. Esta puede ser lisa o estriada, plana o no, y en
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10.-

15.-

2$ .

este último caso, presentar una garganta o un saliente en 
relieve.

El aparato curvador o formador de hélice del invento^ 
como se ha dicho más arriba , está destinado en particular 
a alimentar un recinto de tratamiento del producto largo 
enrollado de este modo. En este recinto, el producto largo 
en hélice es sostenido por uno o más árboles horizontales 
arrastrados en rotacién y cuyo movimiento asegura la pro­
gresión de la hélice. Es posible utilizar la extremidad 
aguas arriba de un árbol portador y hacerle desempeñar la 
misión de tambor para la formación de la hélice. Es enton­
ces necesario equipar esta extremidad de árbol con una llan­
ta flexible y disponer alrededor de ella las roldanas pren­
sadoras y el dispositivo de guía. La hélice es formada en­
tonces directamente sobre el árbol portador.

Enunciado de lasfixuras: La figura 1 es una Avista de 
frente de un aparato formador de hélice por embutición ro­
dante, conforme al inventp. :

La figura 2 es un corte dado por 11-11 de la figura 1.. 
Las figuras 3 y 4 son vistas de frente de otra& formas 

de realización. % . y
La figura 5 es un semícorte del tambor del aparato.
Las figuras 6 a 8 son cortes parciales de tambpres 

cuyas llantas tienen otra sección recta que la de la íigu-

La figura 9 es una vi*ta de frente de un tambor den 
llanta estriada; y -

La figura 10 muestra un modo de utilización del apa-*
rato.

30.- Descriueión detallada: Se ve en las figuras 1 y 2 un
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aparato que comprende un tambor 1 , cuya llanta 2 es de ma­
terial flexible y que es arrastrado en rotación por otro 
motor 3*

Una roldana prensora 4 y una roldana embutidora 3 
tienen ellas también, en la forma de realización represen­
tada, llantas de material flexible, respectivamente 6 y 7. 
Unos medios de regulación independientes 8 y 9 permiten 
desplazar las roldanas 4 y 3 con relación al tambor 1 y, 
por tanto, hacer variar la presión de contacto. Un dispo- 

10,- sitivo de guia está constituido por un tren de tres rol­
danas 10, 11 y 12, equipada cada una de un medio de regu^- 
laoión, respectivamente 13, 14, 15, de su distancia al 
tambor. '

Uh producto largo 16, que puede ser alambre, tubo,
15.¿ cinta o un perfil cualquiera, es metido en el aparato des­

pués de haber sido pasado por una enderezadora, representa­
da esquemáticamente por tres roldanas 17, 18 y 19, ̂ las tres 

' regulables por medios de regulación 25, 26 y 27, respecti­
vamente. ;

20.- Ejerciendo en particular sobre la roldana embutidora
5 una presión, que va más allá de la que basta para apli­
car el producto largo 16 sobre la llanta flexible 2 del 
tambor, 1 y provocar asi su arrastre por adherencia, se 
ocasiona un hundimiento que no es otra cosa que una embu- 

25.- tieiÓn continua de dicho producto largo en la masa flexible 
de esta llanta; resulta de ello para el producto largo 16 
um efecto de curvatura o arqueamiento opuesto a aquél que 
resulta de su aplicación anterior sobre el tambor por las 
roldanas precedentes. *̂1 resultado es que el producto lar- 

30.- go 16 ve su radio de curvatura agrandado tanto más cuanto
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mayor es dicha presida; prácticamente, se pueden producir 
asi, a partir de un mismo producto largo, espiras con diá­
metros en la relacián/^f a 2.

En la figura 3 se ha representado un aparato del Invnn- 
5.- to en el cual el dispositivo de guia está constituido por 

una correa 20 que pasa por tres roldanas 21, 22 y 23; sien­
do la roldana 23 una roldana tensora para gegular la pre­
sida de apoyo de la correa sobre el tambor 1.

En la figura 4 se ha representado un aparato del in- 
10.- vento en el cual el dispositivo de guia es -tambián una co­

rrea, como en el aparato de la figura 3; pero en este caso 
la correa 30 pasa alrededor de la roldana prensora 31* Asi, 
no hay discontinuidad alguna en la guia del producto largo 
desde el paso de áste entre la roldana 31 y el tambor 1.

1$.- La figura 5 muestra la manera en que está fijada la
llanta flexible 2 sobre el tambor 1. Es aplicada entre un 
escalón 32 por una corona 33, a su vez fijada al tambor por 
espárragos fileteados 34. En la forma de realización repre­
sentada en la figura 5, la llanta 2 es plana.  ̂ - 

20.- La figura 6 muestra una llanta 2 que presenta una gar­
ganta en V 35 que se extiende en toda la anchura de ,1a llan­
ta. ;

La figura 7 muestra una llanta 2 que presenta unr.s.a*¿*- 
lie&te en relieve 36, en forma de T invertida, que.se ex- 

2$.- tiende en toda la anchura de la llanta.
La figura 8 muestra una llanta 2 que presenta una gar­

ganta en V 37 en el centro de la llanta.
Al emplear las llantas descritas en las figuras 6 a 8 , 

la superficie de apoyo no casa necesariamente para cada ea- 
30.- pecie de producto largo en toda parte de la forma de su sec-
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ción.
La figura 9 muestra una llanta 2 que tiene estrías 

paralelas 38.
En las formas de realización representadas en las fi- 

3#- guras anteriores, el tambor 1 tiene un diámetro netamente
superior al de las roldanas prensoras 4 y  5. El invento pre­
vé también el caso, en particular para el alambre, en que 
los diámetros del tambor 1 y de las roldanas 4 y 3 fueran 
de dimensiones próximas entre si.

10.- La figura 10 muestra un aparato formador de hélice 40,
con enderezadora 41, arrastrado por un motor 42. El aparato 
es alimentado con un producto largo almacenado en una. bobi­
na 43. Las espiras 44 formadas pasan a un baño de tratamien­
to encerrado en una cuba 45 y son soportadas por dos árbo- 

'15.- les paralelos 46 y 4?. Los medios motores de arrastre en 
rotación de los árboles 46 y 47 ho han sido representados.
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Los puntos de invención propia y nueva que se presan- 
tan para que sean objeto de esta Patente de Invención en 
España, por veinte años, son los siguientes:

5.- 13.- Un aparato curvador formador de hálice^ en par­
ticular para un producto largo tal como un alambre, banda,

¿ tubo p&erfil de sección cualquiera, flexible y deformable, 
destinado a pasar a un recinto de tratamiento, caracteriza­
do porque tiene un tambor arrastrado en rotación, alrededor 

10.- de su eje por medios motores, un par de roldanas de presión 
del producto que tienen sus ejes paralelos al del tambor; y 
medios de regulación de la distancia de estas roldanas al 
tambor.

2R.- Un aparato según el punto IR, caracterizado por- 
1$.- que tiene además un dispositivo de guia del producto largo 

sobre la periferia del tambor.
33.- Un aparato según uro de los puntos IR y 23, ca­

racterizado porque el tambor posee una llanta de material 
flexible elásticamente deformable, que ofrede al producto 

20.- largo una superficie de apoyo iisa.
4R.- Un aparato según uno de los puntos IR y 2R, ca­

racterizado porque el tambor posee una llanta de material 
flexible elásticamente deformable, que ofrece ai producto 
largo una superficie de apoyo estriada.

23*- 53.- Un aparato según uno de los puntos 3R y 4R, ca­
racterizado porque la llanta ofrece al producto largo una 
superficie de apoyo que presenta una garganta.

6R.- Un aparato según uno de los puntos 3R y 4R, ca­
racterizado porque la llanta ofrece al producto largo una 

30.- superficie de apoyo que presenta un saliente en relieve.

-  1 5  -
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73.- Un aparato según uno de los puntos $3 y 6S, ca­
racterizado porque al menos úna roldana de presión posee 
una llanta de material flexible con deformación elástica.

83.- Un aparato según uno de los puntos $3, 63 y 73,
$.- caracterizado porque el dispositivo de guia del producto

largo sobre la periferia del tambor está constituido por un 
tren de al menos dos roldanas de guia montadas locas sobre 
ejes paralelos al del tambor y por medios de regulación de 
la distancia de estas roldanas al tambor.

10.- 93.- Un aparato según uno de los puntos $s, 63 y 73,
caracterizado porque el dispositivo de guia del producto 
largo sobre la periferia del tambor está constituido por una 
correa montada sobre al menos tres roldanas, una de las cua­
les por lo menos es una roldana tensora.

1$.- 103,- Un aparato según uno de los puntos precedentes,
caracterizado porque posee adem&s una enderezadora de rol­
danas locas dispuestas alternadas, con ejes paralelos al 
del tambor.

113.- "UN APARATO CURVADOR FORHADOR DE HELICE, EM PAR- 
20.- TICULAR PARA UN PRODUCTO LARGO TAL COMO UN ALAMBRE, BANDA, 

TUBO 0 PERFIL" , todo tal y conforme se describe en la pre­
sente Memoria, la cual consta de dieciseis folios mecanogra-
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