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La presente Patente de Invencidén tiene por objeto ga-
rantizar el derecho a la explotacidn exclusiva de un proce
dimiento para el mércado de eslingas o similares y la fab;i
cacidn, asimismo- en exclusiva, de las eslingas en que se -
aplica este proéedimiento.

Actualmente los fabricantes de eslingas deben marcar
sus productos indicando su nombre y direccidén y la carga de
utilizacidén de las eslingas. Esto se consigue mediante ins-
cripciones que se hacen en un manguito de las eslingas. Una
inscripeidn por pintado es fragil y puede desaparecer facil
mente mientras se utiliza:la eslinga, mientras que el marca
do con punzdén es asimismo fragil Y requiere mucho tiempo pa
ra su realizacidn.

La presente invencién tiene como objeto resolver estos
inconvenientes vy se refiere a un proceso de marcado de eslin
gas o similar que esencialmente supone la utilizacién de un _
manguito en metal maleable engastado por prensado sobre el
bucle'del cable de la eslinga, mientras que el marcado se -
efectua mediante la realizacién de ranuras sobre una plagqui
ta que se incorpora en la formacién del manguito. En la mig
ma operacién de prensado se forma la plaqueta y se ancla =
por estampado en el manguito.

El procedimiento se caracteriéa por la formacién de un
manguito de metal maleable engastado mediante la operacidn
de prensado sobre el bucle de un cable de eslinga. En una -
de las coquillas de formado del manguito se introduce fna -
plaquita que lleva en su superficie las marcas disefiadas seg
gin unas ranuras. Accionando la prensa, se efectua simulta=

neamente el formado de la plagueta y su anclaje por es-
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tampado en el manguito. La conformacién de la plaqueta y su -
anclado en el manguito se efectua simultdneamente a la ope
racién de eﬂgastado del manguito sobre el cable de la esiig'
ga.

La introduccién de la plagueta en una de las coquillas
se efectua después de un preformado del manguito sobre el
cable, accionéndpse inmediatamente la prensa para efectuar
el formado definitivo del manguito y el anclaje de la pla-
queta sobre el manguilto.

Por 1o menos los bordes de la plaqueta dirigidos se-'
gin el eje longitudinal del manguito son biselados. En la
plaqueta se efectua por lo menos un vaciado o ranura, ge-
neralmente paralela al eje longitudinal del manguito.

Este vaciado,. durante el curvado de la plagueta, se -
llena con el metal fluyente del manguito, con 1lo que g& ==
consolida la unidn de plaquetas y manguito.

Los biseles son adyacentes a la cara superior de la -
plaqueta de forma que no llegan hasta su cara inferior,

Con la presente Patente se protege no sdlo al proceso
de obtencibén de la eslinga, sino el propio' - resultado o
sistema de marcado que, para obtenerse de forma segura, =-
debe seguir las fases indicadas,

En la hoja grdfica adjunta y a tf{tulo de ejemplo, se

representa un caso de realizacidn préctica del procedimien

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

presente Patente de Invencidn.

La figura 1 es una vista paxcial por encima de una eg
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linga construida de acuerdo con la presente invenclén. La
figura 2 es un corte segin AA de la figura 1. La figura 3
es una vista por encima de una plagqueta de marcado. La'fig
gura 4 representa un corte segin BB de la figura 3.

El marcado del cable de la eslinga -1~ se efectua pox
medio de una placqueta -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 manchon
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 derlas dos coquillas de
la prensa, dandose un'golpe de prensa final que tiene por
objeto dar a la placa la forma de la periferia de un mangui
to por conformado entre la pared interna de la coquilla y
la periferia del manguito preformad6 Y. a la vez, se engas
ta definitivamente el manguito sobre el cable Y simulténea
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 estd constituido por
un metal maleable a base de aluminio fluye sobre la perife
ria de la plada ﬁara éfecfhar un aﬁclaje 0 engaste sobre -
el borde. _

El marcado obtenido de la forma indicada garantiza la
resistencia de la eslinga va 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
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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 usuarié.—
aprecia que la eslinga se ha deteriorado y que no debe sef
utilizada.

Igualmente la presencia de la placa sobre el mangulto
de la eslinga servird para que los servicios de seguridad
verifiquen el bﬁgn estado de la eslinga, cuya garantia vie
ne déda por el nombre del fabricante qﬁe se menciona en la
placa.

Para mejorar el engaste de la plaqueta sobre el mangui
to, se ha previsto la formacién en los dos bordes longf{tudi
nales de la placa y situandose paralelamente al eje YY del
mangui to, unos'cantos adyacentes biselados -21- Vg -22- que
son adyacentes a la cara superior -23- de la placa provista
de marcas huecas de forma que el metal del manguito pueda
fluir 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 pla
ca.

El &ngulo de biselado es del orden de 602 y se dater-

mina de forma general en funcidén del didmetro del manguito

. =3~ de manera que, después de la formacidn por curvado de

la placa siguiendo un didmetro que corresponde con &l del
manguito, los dos bordes de la placa paralelos opuestos ==
-21- b'g -22- forman, partiendo de un punto exterior al man=-

. agudo, :
guito un 4ngulo/A de valor reducido.

i
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Ademds como se advierte en la figura 4, los biselados
-21— Y -22- de la placa que sonradyacenteS'a la cara supe- -
riox -23- que lleva las marcas huecas, no llegan a la ca:ar
inferior -24-, dejando por el contrario ;ubsistir las parﬁQ
tes rectas de péca altura -25- Vg -25- qge'se destinan a evi
tar que, cuando se estampa la placa en el manguito, log ==
bordes longitudinales de esta placa se deformen curvéndose
hacia el exterior del manguito, lo cual disminuida la soli
dez del anclaje. | 7

En el interiér de la placa -2- se ha previsto reali-
zar un vaciado, en el-cual fluye el metal del manguito pa=-
ra as{ consolidar el conjunto.

Este vaciado se efecfua preferentemente en forma de -

_una ranura -5~ formada longitudinalmente en la parte media

de la placa. Con esta raﬁura se evita que la plagqueta, des
pués del estampado, pueda saltar de su alojamiento en fun-
cién de su propla elasticidad. En efecto esta placa se rea
liza en metal més duro y mds eldstico (en general acero ing
xidable) que el metal que constituye el manguito y podria
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 box
des rectos =5~ v =5,~ toman una posicién inclinada funcidn
del radio de curvado de la plaqueta, lo cual se traduce por
un vaciado hacia el interior del'cual viene a fluir el me-
tal del manguitq -3-, con lo cual se consélida el conjunto.

Este prodedimiento protegé en consecuencia el resultado o

i .



120

125

-7 -

sea las eslingas que llevan placas distintivas de sus carag
terf{gticas.

Para el procedimiento reivindicado se emplearin 1os'j1'
utilajes apropiados al mismo como prensas, curvadéras Yy Si,
milares pudiendo variar su forma, acabado, dimensiones y <
cuantos detalles no alteren, cambien o modifiquen su esen-

clalidad.
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~-REIVINDICACIONTES-~

12,~ Procedimiento para el marcado de esllngas o 51milares,
caracterizado por la formacién de un manguito de metal ma-

leable engastado medlante la Operac16n de prensado sobre -

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

de formado del manguito, se introduce una plaquita que lle
va en su superfilcie las marcas diseﬁadasrsegﬁn unas ranurasf
Accionando la prensa, se efectda simulténeamenterel formado
de la plagueta y su anclaje por estampado en el manguito. -
La conformacién de la plagueta y su anclado en el manguito
se efectua simulténeamente a la operacidn de engastado del
manguito sobre el cable de la eslinga.

22,- Procedimiento para el marcado de eslingas o similares
segin reivindicacidn primera, caracterizado porque la intro
duccién de la plagueta en una de las coquillas se efectua

después de un preformado del manguito sobre el cable, "accio

'néhdose inmediatamente la prensa para efectuar el formado

definitivo del manguito Yy el anclaje de la plaqueta sobre
el manguito. Por lo menos los bordes de la plaqueta dirigi

dos seglin el eje.longitudinal del manguito son biselados.

-32 .~ Procedimiento para el marcado de eslingas o similares,

segln reivindicaciones anteriores, caracterizado porque en
la plaqueta se efectua por 1o menos un vaciado 0 ranura ge
neralmente paralela al eje longitudinal del manguito. Este
Vaciadq durante el curvado de la plaqdeta, se llena con el
metal fluyente del manguito con lo que se'cgpsolida la'unién

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

gsegin reivindicaciones anteriores, caracterizado porque los

biseles son adyacentes a la cara superior de la plaqueta'qe
155 <forma que no llegan hasta su cara inferior,

58.~ Procedimiento para el marcado de eslingas o similares.,

Consﬁa la presente men;oria descriptiva de nueve hojas folia

. 158 das escritas por una sola cara,

Barcelona, 12 de Julio 1.978
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