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La presente Patente de Invención tiene por objeto ga­

rantizar el derecho a la  explotación exclusiva de un proce 

dimiento para el marcado de eslingas o similares y la  fabrt 

cación, asimismo en exclusiva, de las eslingas en que se — 

aplica este procedimiento.

Actualmente los fabricantes de eslingas deben marcar 

sus productos indicando su nombre y dirección y la  carga de 

utilización de las eslingas. Esto se consigue mediante ins­

cripciones que se hacen en un manguito de las eslingas. Una 

inscripción por pintado es frá g il y puede desaparecer fá c il 

mente mientras se u tilizad la  eslinga, mientras que el marca 

do con punzón es asimismo frá g il y requiere mucho tiempo pa 

ra su realización.

La presente invención tiene como objeto resolver estos 

inconvenientes y se re fiere  a un proceso de marcado de eslin  

gas o similar que esencialmente supone la  utilización de un 

manguito en metal maleable engastado por prensado sobre el 

bucle del cable de la  eslinga, mientras que el marcado se -  

efectúa mediante la  realización de ranuras sobre una plaqui 

ta que se incorpora en la  formación del manguito. En la  mis 

ma operación de prensado se forma la  plaqueta y se ancla -  

por estampado en el manguito.

El procedimiento se caracteriza por la  formación de un 

manguito de metal maleable engastado mediante la  operación 

de prensado sobre el bucle de un cable de eslinga. En una — 

de las coquillas de formado del manguito se introduce mna -  

plaquita que lleva en su superficie las marcas diseñadas se 

gún unas ranuras. Accionando la  prensa,se efectúa simultá­

neamente el formado de la  plaqueta y su anclaje por es—
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10 tampado en el manguito. La conformación de la  plaqueta y su 

anclado en el manguito se efectúa simultáneamente a la  ope 

ración de engastado del manguito sobre el cable de la  esíin  

ga.

La introducción de la  plaqueta en una de las coquillas 

15 se efectúa después de un preformado del manguito sobre el 

cable, accionándose inmediatamente la  prensa para efectuar 

el formado definitivo del manguito y el anclaje de la  pla­

queta sobre el manguito.

por lo  menos los bordes de la  plaqueta dirigidas se- 

20 gún el eje longitudinal del manguito son biselados. En la  

plaqueta se efectúa por lo menos un vaciado o ranura, ge­

neralmente paralela al eje longitudinal del manguito. -

Este vaciado,. durante el curvado de la  plaqueta, se -  

llena con el metal fluyente del manguito, con lo que se —  

25 consolida la  unión de plaquetas y manguito.

Los biseles son adyacentes a la  cara superior de la  -  

plaqueta de forma que no llegan hasta su cara in ferior.

Con la  presente Patente se protege no sólo al proceso 

de obtención de la  eslinga, sino el propio resultado o 

30 sistema de marcado que, para obtenerse de forma segura, —  

debe seguir las fases indicadas.

En la  hoja gráfica adjunta y a titu lo  de ejemplo, se 

representa un caso de realización práctica del procedimien 

to para el marcado de eslingas o similares, objeto de la  s- 

presente Patente de Invención.

La figura 1 es una vista parcial por encima de una es
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litiga construida de acuerdo con la  presente invención. La 

figura 2 es un corte según AA de la  figura 1. La figura 3 

es una vista por encima de una plaqueta de marcado. La f i 3- 

gura 4 representa un corte según B8 de la  figura 3.

El marcado del cable de la  eslinga -1 - se efectúa por 

medio de una plaqueta -2 - que se estampa en el manguito -3 -  

que se engasta en la  extremidad del cable de la  eslinga -1 -  

para formar el bucle -1 '- .

Este estampado se realiza cuando se engasta el manchón 

sobre el cable y en este caso,se da un golpe de prensa para 

asegurar un preformado del manguito —3— sobre el cable. —— 

Después se coloca la  placa en una de las dos coquillas de 

la  prensa, dándose un golpe de prensa fina l que tiene por 

objeto dar a la  placa la  forma de la  perife ria  de un mangui 

to por conformado entre la  pared interna de la  coquilla y 

la  perife ria  del manguito preformado y, a la  vez, se engas 

ta definitivamente el manguito sobre el cable y simultánea 

mente se ancla por estampado la.placa en el manguito.

En efecto, durante el curso de este segundo golpe de -  

prensa, el material del manguito que está constituido por 

un metal maleable a base de aluminio fluye sobre la  perife

r ia  de la  piada para efectuar un anclaje o engaste sobre -  

el borde.

El marcado obtenido de la  forma indicada garantiza la  

resistencia de la  eslinga ya que, a la  vez que la  placa se 

engasta sobre el manguito, se garantiza que el manguito no 

ha sido deformado y que no se ha deteriorado al engaste en



tre manguito y cable. Por el contrario, si en un lugar de 

trabajo se deforma el manguito por aplastamiento, la  placa 

de marcado se separa inmediatemente con lo que el usuario 

aprecia que la  eslinga se ha deteriorado y que no debe ser 

utilizada.

Igualmente la  presencia de la  placa sobre el manguito 

de la  eslinga servirá para que los servicios de seguridad 

verifiquen el buen estado de la  eslinga, cuya garantia vie 

ne dada por el nombre del fabricante que se menciona en la  

placa.

Para mejorar el engaste de la  plaqueta sobre el mangui. 

to, se ha previsto la  formación en los dos bordes longítudi 

nales de la  placa y situándose paralelamente al eje YY del 

manguito, unos cantos adyacentes biselados -2^- y -2g- que 

son adyacentes a la  cara superior -2g- de la  placa provista 

de marcas huecas de forma que el metal del manguito pueda 

f lu ir  hacia la  periferia  de la  placa formando en -4 -, o sea 

a la  periferia  de la  placa, un verdadero engaste por rebaje ' 

del metal del manguito sobre los cantos biselados de la  pía 

ca.

El ángulo de biselado es del orden de 602 y se deter­

mina de forma general en función del diámetro del manguito 

-3 - de manera que, después de la  formación por curvado de 

la  placa siguiendo un diámetro que corresponde con él del 

manguito, los dos bordes de la  placa paralelos opuestos —

-2^- y -2g- forman, partiendo de un punto exterior al man-
aqudo/

güito un ángulo/A de valor reducido.



Además como se advierte en la  figura 4, los biselados 

"*2i** y - 2g- de la  placa que son adyacentes a la  cara supe­

r io r  - 2g- que lleva  las marcas huecas, no llegan a la  cara 

in fe rio r  - 2^-, dejando por el contrario subsistir las par& 

95 tes rectas de poca altura - 2^- y - 2^- que se destinan a evi

tar que, cuando se estampa la  placa en el manguito, los __

bordes longitudinales de esta placa se deformen curvándose 

hacia el exterior del manguito, lo  cual disminuida la  so lí 

dez del anclaje.

100 En el in terior de la  placa —2— se ha previsto re a li­

zar un vaciado, en el cual fluye el metal del manguito pa­

ra asi consolidar el conjunto.

Este vaciado se efectúa preferentemente en forma de -  

una ranura -5 - formada longitudinalmente en la  parte media 

105 de la  placa. Con esta ranura se evita que la  plaqueta, des 

pues del estampado, pueda saltar de su aloj amiento en fun­

ción de su propia elasticidad. En efecto esta placa se rea 

i-Lza en metal más duro y más elástrco (en general acero ino 

xidable) que e l metal que constituye el manguito y podría 

110 ocurrir que,' después del estampado, la  placa saltase como 

un resorte fuera de su alojamiento. Los bordes de esta ra­

nura son preferentemente rectos teniendo en cuenta que, —  

después del formado por curvado de la  placa, estos dos bor 

des rectos -5^- y -5^- toman una posición inclinada función 

115 del radio de curvado de la  plaqueta, lo cual se traduce por 

un vaciado hacia el in terior del cual viene a f lu i r  el me­

ta l del manguito —3—, con lo cual se consólida el conjunto. 

Este procedimiento protege en consecuencia el resultado o
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sea las eslingas que llevan placas distintivas de sus carao 

120 teristicas.

Para el procedimiento reivindicado se emplearán los -  

utila jes apropiados al mismo como prensas* curvadóras y si 

ntilsfss pudiendo variar su forma* acabado* dimensiones y — 

cuantos detalles no alteren* cambien o modifiquen su esen- 

125 cialidad.
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- R E I V I N D I C A C I O N E S -

i s . -  Procedimiento para el marcado de eslingas o similares, 

caracterizado por la  formación de un manguito de metal ma­

leable engastado mediante la  operación de prensado sobre -  

el bucle de un cable de eslinga. En una de las coquillas -  

130 de formado del manguito, se introduce una plaquita que l ie  

va en su superficie las marcas diseñadas según unas ranuras. 

Accionando la  prensa, se efectúa simultáneamente el formado 

de la  plaqueta y su anclaje por estampado en el manguito. -  

La conformación de la  plaqueta y su anclado en e l manguito 

135 se efectúa simultáneamente a la  operación de engastado del 

manguito sobre el cable de la  eslinga.

23.- Procedimiento para el marcado de eslingas o similares 

según reivindicación primera,.caracterizado porque la  intro 

ducción de la  plaqueta en una de las coquillas se efectúa 

140 después de un preformado del manguito sobre el cable ,' accio 

náhdo'se inmediatamente la  prensa para efectuar el formado 

definitivo del manguito y el anclaje de la  plaqueta sobre 

e l manguito. Por lo  menos los bordes de la  plaqueta d ir ig í 

dos según el eje.longitudinal del manguito son biselados.

145 3a.-  Procedimiento para el marcado de eslingas o similares,

según reivindicaciones anteriores, caracterizado porque en 

la  plaqueta se efectúa por lo  menos un vaciado o ranura ge 

neralmente paralela al eje longitudinal del manguito. Este 

vaciado, durante el curvado de la  plaqueta, se llena con el. 

150 metal fluyente del manguito con lo que se consolida la  unión 

de plaqueta y manguito.
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4a.- Procedimiento para el marcado de eslingas o similares, 

según reivindicaciones anteriores, caracterizado porque los 

biseles son adyacentes a la  cara superior de la  plaqueta de 

155 forma que no llegan hasta su cara in ferior.

5a .-  Procedimiento para el marcado de eslingas o similares. 

Consta la  presente memoria descriptiva de nueve hojas fo lia  

158 das escritas por una sola cara.

Barcelona, 12 de Julio 1.978 

P. A.
M i L L O R T
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