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© MENORIA DESCRIPTIVA

Lo presente patente se reficre a wa procedimiento para la
fabricacidn de eslingas de cinta no tejida, gracias al cual se obdis~
ne uk artfculo que ofrece varias e importantes ventajas con relacidn
al oonseggiﬁo de conformidad con los sistemas uswales, en especial
por lo que atafie 2 la mayor resistencia, a la gran simplicidad de fa
bricacién, a un mejor acabado y & un coste inferior,

Bsencialmente, este procedimiento consiste én formar, par-
tiendo de varios haces ae‘hilos, unas anillas cerradas que se oc1ﬁ~
yen denﬁrorde'un recubrimiento plédstico, compuesto por hojas adheri-
das o por’una capa de adhesivo adecuado, en cuyas anilles se pragti-
can unos cortes locales que vienen a situarse en los extremos de los
bucles oonstitutivos de la eslinga, bucles que se fijen en sus pun-
tos de eruce por soldadura y se completan con una placa de fondq -pa- _
ra la carga. Esta-eslinga posee, en virtud de aquellos eortes;ioeales |
en sus aludidos bucles, una parte gque se ubtiliza para el enganche y
elevacién de la mencionada carga y otra para la inmovilizacién de,
ésta. o

Los demds detalles de ejecucidén del procedimiento seraééﬁc;
rén perfectamenxe de las explicamiones que siguen. 1

Para la mejor comprensién de la presente memoria descrlpti—

' va, se acompafiz una hoja de dibujos en la que, tan sélo a t{tulo de

ejempleo y no limitativd; se representa un easo prdctico de ejecucidn
del procedimiento de la demanda, 7 _

En dichos dibujos, la Fig. 1 es una vista esquemdtica en
alzado de la primera fase de fabricacidn ; la Fig, 2 éorresponde a
una_ﬁﬁﬁma de la figura anterior; ia Fig. 3 permife apreciar laAsegunu
da fase de este procedimiento; la Fig., 4 muestra una variante de rea~
lizacidén del objeto de esta solicitud; la FPig. 5 es una vista en perg

pectiva de una cinta acabada; las Figs, 6 y 7 son detalles, respecti-
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vamente, de una cinta de esta clase obtenida segin los procesos de
las Figs, 1 y 4; 1la Fig, 8 representa la propia cinta doblada para
actuar de eslinga; la Fig, 9 es un detalle de uno de los extremos de
esta eslinga; y la Fig. 10 representa esqueméticamentg c¢bmo actis
tal eslinga en 1z sujeci6n y elevacidn de una carga.

El procedimiento en cuestidn consiste (Pigs, 1 a 3) en for
mar varios haces de hilos continuos (1), de cualquier fibre apropiada,
los cuales son, preporclonados por miltiples bobinas (2) y convenien—
temente repartidos con ayuda de una gula (3) (tipo peine), que los
c¢onduce para entrarlos én el campo de accidn de dos tambores de llam-
ta ranurada acanalada (4) yﬂ(ﬁ), alineados tel como aparece en las

mencionadss figuras, El ndmero de canales de estos tambores (4) 7 (5)

‘es igual al de haces (1), y los mismos estdn sgmrados en una distan~

cla prevista, pudiendo asi tales haces circular paralelamentg‘gpyre
aquellos tﬁmbores, que son movidos al unisono y en igual sentido wer-
ced a unas transmisiones (6) y (7), dependientes de un drbol comin
(8), accionado, & través de un reductor (9), por el eleétromotor o
equivalente (10). | . e

En la parte medis del tramo superior dgrcirculaei6n de los
haces de hilosa(l) aparecen dos bobines (11) y (iz), que suministra-
rén, en su momento, sendas hojas continuae plédsticas (13) ¥ (145, .
las cuales se aplicardn y‘se adheriréﬁ convenientemente (por ejemplo
tdrmicamente) sobre las dos caras de aguellos haces (1) por la accién
de unos rodillos compresores ligeramente acanalados (15). |

Los referibs haces de hilos (1), antes de queaar oclufdos
dentro de las hojes plédsticas (13) y (14), pasan de la fase primera
(Pig, 1) a la segunda (Fig, 4), en 1a que tiene lugar el cierre de
estos haces soﬁre sf mismos mediante un adhesivo o‘anudado y el cone

siguiente corte por el punto (16), lo que hace que los repetidos haces
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quedeglformando otras tantas anillas individuales sin solucidn de
contimiidad, |

.Al corte antes mencionade sigue 1a aplioacién de lame hojas
(13) y (14), dentro de las cuales se sitdan aquellos haces, constitu
yendo todo ello una banﬁa uniaa.'

El grupo aplicador de las hojas (13) ¥y (14) se halla segui
do por dos grupos de elementos cqrtadcres miltiples (17) y. (¥8), de
los cuales unos seccioran longitudinalmente la bande bésica en mélti
ples cintas (19) (Fige 5) con un nimero calculade de haces eclufdos,
mlentras que otros pro&ucen en las mismas los cortes, también longi-
tudinales (20), debidamente espaclados v en nimero de cuatro, cojo’
mis adelante se detallaré. :'“1

7 En lugar de clntas del tlpo haste shora descrito, pueden
obtenerse otras,equivalentes pero sin el emplg?z@ethcags pléstigas'

de recubrimiento. Para éllo, los tambores (4) v (5) poseen rexuras

o canales una a continnacidn de la otra, a fin de que los haces"de
hilos (1) se yuxtapongen y se desplacen en epntaeto-tangencial, adem-
més, en el tramo superior de estos nilos en cirewlacidn, se ha iﬁs—
talado una cubeta (21) con un adhesivo ifguide (21'). el cual, gra—
cias al guiado de unos rodillos (22) y (23), es atravesado por los
haces (1), los cuales pasan seguidamente por un juego de rodlllcé
COmpPresores (24), ligeramente acanalados, que reparten los hiles y

el adhesivos Elrconjunto en circﬁlacidn atraviesa un secador (25)'y

ge termina el proceso con las mismas operécionas de corte antes re- -
feridas, la cinta ghora obtenida (Fig. T) preseﬁta unz capa de adhe-
sive pldstico (21‘).qpe mentienen los haces oclifdos tangenciales

los unos a los otros, es decir sin la separacifn que media en la
ejecuecidn anterior.

Con la cinta exglicada, tanto la resultante del primer
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procedimiento como la conseguida con el segundo, = prepara la eslin
ga (Pig, 8) por medio de doblados gue proporcionan cuatro bucles
(26), unidos por. otros tentos puntos de soldedura (27) y dotados de
ks cortes extremos locales antes mencionados (20). A los cuatro
puntos (27) se euelda.a@emﬁsruna plaea cuadragular [28) (de plédsti-
¢o o plastificada), cuya funcién es la de obrar de fondo de apoyo
para la correspondiente carga (29) (Eig; 10), l

En la Fig, 9 se aprecia que los cories (20) permiten abrir
la cinta, en los gxtremqs de los buqlea'farmados (26),,en dos partes,
de las cuales una (ia exterior) se destinaré al enganche con el ele~
vador de la carge y la otra (la interior) permltiré ser abatida sobre
la propiz carga, a 12 cusl se inmoviliza, mediante el Oportuno atado.
Ia figurafgsqueméxioa (10) permite apreciar estos detalles,

: Ei,ﬁiaceaimiento deserito presente las siguientes particu-
1arida§es§ | )
| a) Se thienen varias cintas no tejidas partiendo de una
baﬁda %errada en anilla formada por un recubrimiento pléstico (h§jaa
o capa), la vual ocluye mﬁltiples.haces de hilos, que pueden estar
distanciados 0 bien en contacto tangencial;

b) EL tendido de estos haces de hilos se realiza de modo
continuo utilizando tawbores acanalados gue aseguran el paralelismo
de todos allﬁs mientras gufren 19 operacidn,de recubrimiento con
hojas plésticas o con un bafio de adhesivo pldstico.

Qf Los haces de hilos, que determinan el elemento longi-
tudinel resistente de la cinta que se convertird ulteriormente en eg
linga, estén fuertemente oslufdos en el gludido recubrimiento, su-
friendo tal cinte una operacidn de corte local en determinados pun~

tos; ¥y
d) En su funcidén como eslinga, la propia cinte sufre unos
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doblados que dan lugar 2 bueles inmovilizados en los puntos de cru-
ce por soldaduras gue, al mismo tiempér, pei-mitan la fijacién de unz
placa dé fo;;do para la carga. Ademds, los citados bucles quedan lon
gitudinalmehte seccionados, en virtud de los referidos cortes, para
proporcidna; una parte de enganche y otra de retencidén de la referi-
Serdn independientes del objeto de- esta patente los mate-
riales, formas y dimegsionesfde los diferentes elementos em@leédos
en la éjecucidn‘del procedimienté deserito, siempre que las variacig

nes. que se introduzean no afecten a su esencialidad,



Se -

10, ¢

15u ’

20,

25.

N O T A
REIVINDICACIORES

Se rdivindica como objeto de la presente Patente de Intro-
duccidng .

18,~Procedimiento bara la fabricacién de eslingas de cinta
no tejlda, que consiste esencialmente en formar varios haces continuos
de hilos de fibra adecuada, proporcionados por miltiples bobines y con
venientemente repartidos con ayuds de wna gufa para conducir agquellos

haces en el momento de entrarlos en el campo de accidn de dos tembo-

~ res alineados, poseedores de canales anulares periféricas, en ndmero

igual 21 de tales haces, los cuales se mantienen constantemente equidis
tanciados y pueden eircular paralelos sobre dichos tambores, que ‘86
nueven al unfeono merced a una transmieién motriz comin, efectudndose
el cierre .de los repetidos haces sobre sl mismos mediente un adhesivo

o anudado y cortdndose a continumcidn para convertirlos en otras t@n—
tas anilias individusles sin solucidn de continuidad, exiafiendo:ade~
wds entre los referidos tambéres, y situado en el recorrido superjor

de log haces, un ﬂispositivb para aplicar & lag dos caras de esﬁba.ﬁl~
timos sendas hojas plésticas también continuas, que se adhieren o suel
den térmicamente para originar una dnice banda que ocluye los referie
dos haces, dispositivo que estd seguido de dom grupos de elementos cor-
tadores miltiples, de los cuales uno secciona longitudinalmente la alyu
dida banda en varias cintas con sus haces propivs, en tanto que'el otro
produce en cala una de estas mismas cintas ouatro cortes locales, com-
pleténdoée el proceso con la separacidn de todas las anillas de cinta
de los tambores y con la formacién de cada eslinga a base de cuatro
bucles extremos, soldados en los puntos de cruce y cubiertos por une

placa cuadrangular, normzlmente plédstica o plastificada, asimismo sol-
dada a agquellos puntos, - :
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28,~Procedimiento para la fabricacién de eslingas de oin-
ta no tejida, segin lz réivindicacién anterior, que se caraeteriza
por el hecho de gque el dispositivo superior suministrador de las
hojas pldsticas que se aplicen sobre y debajo de los haces en cire
culacidn entre los tambores acanalados, consta de dos bobinas de en-
trega 8e tales hojas y de unos rodillos presionadores cuya periferis
va provista también de suaves acanalamlentos anulares para adaptar
tales hojas al grueso de los haoces paralelos en cireulacién.

38,~Procedimients para la fabricacién de eslingas de cin-

- ta no tejida, segzin. las reivlndlcaclones 1y 2, que se caraeteriza Lo

por el hecho de que cada una de las anillas de cinta Presenta, a
su snlida de los tambores, una conformacién aplanada pero con los
relieves‘longitudinales propios de los haces oeluidos, apareciéﬁdo
en tal anilla los cuatro cortes locales obtenidos durante eliprqce-
50, los cuales estdn éi%ua&os-en puntos que coinciden con los extre-
mos de los bucles que se forman en la eslinga para que ésta presen-
te, en dichas extremidades, unarparte utiligzable para suspende?,la
carga y otra para abar la misﬁa.e inmovilizarla sobre el fondo de
plancha qné‘bosee la misma eslinga y que se encuentra soldadg.ai
marco cuadrenguler definido por los cuatro puntos de soldadurarie
los repetidos bucles de enganche o suspensién y de atado, -

» 48 ,«Procedimiento para lé fabricacidn de eslingas de cin-
ta no tejida, segtfin las reivindicac;ones la3, que se caracteriza
pqi el hecho de que la banda inicial de la cugl se cortan ulterior-
menté las cintas individuales;para la formacién de otras tantas es«
1ingas'puede estar compuesta por miltiples haces yuxtapuestos longi-
tudinalmente, los cusles son proporcionades también por las bobinas
de enxrada'y condueidos shora enfpermanente contacto tangencial por

los oportunos tambores de periferia acanalada, sometidndose dicha
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bahda, después del cierre en anilla dé todoe ;atmellos haces, a
una operacidn de encolads pléstico realizads por medio de un dis-
positivo humeetador dispuesto entre llos tambbres ¥y en el recobri«-
do superior de la propia ‘banda, B enyo dispositivo siguen un sécg
dor y los dos grupos cortadores antes citados, '

58,~PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ESLINGAS DE
OINTA NO TEJIDA, o

Sean cuales fueren las cirounstancias que concui'x:an con
la esencialidad propia de le misma, )

Consta la presente Memoria deseriptiva de mueve pésinas -
mecanografiadas por una sola cars y va 'é.cpmpaﬁada de wna hoja de
dibujos aclarativos, | : ' :

Barcelona, 3.4 noviembre 1977
By A,
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