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DESCRIPCION

La invencién se refiere a un mallén de cinta plana, con ojal terminal, vastago y
ojal para el hilo, fabricado a partir de un trozo de cinta metalica.

Los mallones se fabrican, por ejemplo, a partir de fleje plano de acero, en un
proceso de estampacién. Aqui se quitan partes de un recorte de cinta metalica, para
obtener la deseada forma exterior del mallén. Las partes retiradas son desechos que,
sin embargo, contribuyen notablemente al consumo de material.

A veces es necesario proveer los mallones con un acodado, estando acodall
dos mallones, en especial contiguos en un cuadro para lizos, alejandose uno de otro
en direcciones contrarias. De este modo se genera con respecto a la direccién longil]
tudinal de los hilos de la urdimbre, un corrimiento entre los ojales para el hilo de mall
llones contiguos, para facilitar el paso de los hilos de urdimbre entre los mallones.
Pares de mallones con vastagos desplazados diferentemente, se conocen por el dol'!
cumento US 7 204 274 y por el documento CH 468 489 y por el documento DE 10
2005 033 175 B3. Cada uno de estos mallones presenta una arista recta que se ex[]
tiende a lo largo del vastago y del ojal terminal. El espacio intermedio que se puede
obtener entre los vastagos de mallones contiguos, es limitado.

Ademas, se conoce, por ejemplo, por el documento US 1 545 904 l|a fabricall
cion de mallones en material plano que forma respectivamente una tira de chapa re(]
lativamente estrecha. Los ojales terminales se unen simétricamente al vastago que
puede estar provisto con un acodado, para establecer entre mallones contiguos, un
espacio aumentado para el paso de los hilos.

Por lo demas, por el documento US 2 973 786 se conoce un juego de malloL
nes compuesto de mallones acodados de forma diferente, componiéndose los mallol]
nes de un material plano metalico. En la union a los ojales terminales, los vastagos
de los mallones estan configurados acodados de manera que entre mallones contil’
guos exista un espacio aumentado para el paso de los hilos.

Finalmente por el documento US 644 371 se conoce un mallén que esta fal’
bricado de una tira estrecha de chapa en la que el ojal para el hilo y el ojal terminal,
se han fabricado por abocardado en sectores hendidos. Ademas, el vastago de un
mallén semejante, puede estar configurado acodado. A los dos lados del ojal para el
hilo, se ha aplanado el vastago en un proceso de troquelado, para conseguir una
elasticidad elevada en la direccién longitudinal de los hilos de la urdimbre.

Ciertamente la fabricacién de aberturas longitudinales por hendido y abocar!(]

dado, es un procedimiento que ahorra material, no obstante, presupone una defor(!
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macioén relativamente intensa del material, lo cual limita la eleccién del material y las
posibilidades de la optimizacién del material.

Por el documento DE-A-976 459 se conocen mallones de acero plano con
ojales terminales cerrados de forma anular, a partir de los cuales se reduce el matel’
rial de acero plano para formar un vastago a los dos lados. En la unién inmediata con
el ojal terminal, el vastago presenta un acodado.

Es mision de la invencién indicar un mallén y un procedimiento racional de fall
bricacion que sirva para su produccion, con lo que se debe de hacer posible una fall
bricacidon con ahorro de material, de mallones de elevado rendimiento.

Esta misidn se resuelve con el mallén de cinta plana segun la reivindicacion 1,
como también con el procedimiento segun la reivindicacion 8:

El mallon de cinta plana segun la invencion, se compone de un trozo de cinta
metalica cuya anchura original corresponde a la anchura en el ojal terminal. A lo larl]
go del vastago se ha retirado material, por ejemplo, en un proceso de estampacion o
similar. Entre el ojal terminal y el vastago esta configurado un sector de acuerdo en el
que la anchura se reduce, desde la anchura del ojal terminal, a la anchura del vastal’
go. El mallén presenta en el ojal terminal una arista recta que a alguna distancia del
ojal terminal presenta, o bien en el sector de acuerdo, o bien en el vastago, un sector
que conduce alejandose de una linea central longitudinal del mallén, a un pliegue o a
un arco. De este modo, la arista exterior del vastago se desplaza una cantidad X. El
centro del ojal para el hilo, esta situado de preferencia aproximadamente sobre una
linea que une las aristas exteriores de los ojales terminales.

Un mallén semejante se puede fabricar a partir de una tira metalica cuya an(J
chura no es mayor que la anchura de los ojales terminales. A pesar de todo, en la diC]
reccién longitudinal de los hilos de la urdimbre, se puede alcanzar un gran desplal’
zamiento entre ojal para el hilo y ojal terminal.

Partiendo de un mallén de cinta plana configurado plano en principio, que de
preferencia esta configurado liso, es decir, no alabeado y, por tanto, su ojal terminal,
su sector de acuerdo y su vastago, estan dispuestos en un plano comun, de prefel]
rencia no revirados unos respecto a otros, ulteriormente se dispone desplazado el
vastago respecto a los ojales terminales. Este desplazamiento del vastago respecto a
los ojales terminales, todavia no existente, sino producido ulteriormente después del
corte o punzonado del mallén, se consigue mediante una deformacion plastica del
sector de acuerdo, o de una parte del vastago, dentro del plano citado. Para ello sirve

un procedimiento correspondiente de troquelado. Pero también es posible integrar el
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punzonado y el troquelado en una sola etapa, y realizarlos en un util comun. También
aqui se llega a una deformacién plastica en el vastago o de la zona de acuerdo, para
la configuracién del acodado o del desplazamiento.

Otras particularidades de formas ventajosas de realizacion de la invencion, se
deducen del dibujo, de la descripcion y de las reivindicaciones secundarias. La des(]
cripcion se limita a aspectos esenciales de la invenciodn, y a otras circunstancias. El
dibujo hace publicos otros detalles, y hay que consultarlo complementariamente. Se
muestran:

Figuras 1 y 2, mallones de cinta plana después del estampado, aunque antes
de una etapa de acodado o de troquelado.

Figura 3, las piezas brutas de los mallones de cinta plana, segun las figuras 1
y 2, puestos uno sobre otro.

Figuras 4 y 5, los mallones de cinta plana fabricados a partir de las piezas
brutas segun las figuras 1y 2, después de una etapa de troquelado.

Figura 6. Los mallones de cinta plana segun las figuras 4 y 5, puestos uno
sobre otro.

Figuras 7 y 8, formas alternativas de realizacion de mallones de cinta plana,
cada una en una ilustracién mediante dos mallones analogos, acodados en forma dil’
ferente, puestos uno sobre otro, y

Figura 9, una forma modificada de realizacion de un mallén de cinta plana sel’
gun la invencién, mediante la ilustracion de su zona terminal.

En la figura 1 esta ilustrada la pieza 1 bruta de un mallén de cinta plana, que
ha sido estampada a partir de una cinta metalica de anchura B. Esta anchura B es
menor que cualquiera normal para mallones de cinta plana estampados. La pieza 1
bruta del mallén de cinta plana, presenta dos ojales 2, 3 terminales, entre los cuales
esta previsto un vastago 4. Este se une mediante zonas 5, 6 de acuerdo a los ojales
terminales. Durante la fabricacion de la pieza 1 bruta del mallén de cinta plana, para
la configuracion de los ojales 2, 3 terminales, se han colocado aberturas 7, 8 en las
zonas terminales del trozo de tira de chapa. Estas aberturas pueden presentar un
borde cerrado o, como se ha representado, también un borde interrumpido. Segun
cada caso, se generan ojales terminales en O (como por ejemplo segun la figura 8),
u ojales terminales en C (como segun las figuras 1 a 6), u ojales terminales en J
(como segun la figura 7).

La pieza 1 bruta del mallén de cinta plana presenta una arista 9 recta que se

extiende desde el extremo superior del ojal 7 terminal superior, hasta el extremo infel’
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rior del ojal 8 terminal inferior. Esta arista 9 recta corresponde a una arista lateral del
trozo original de cinta metalica. No obstante, de la arista recta opuesta, unicamente
guedan todavia dos sectores 10, 11, respectivamente en los ojales 2, 3 terminales.
En un sector situado en medio, que contiene las zonas 5, 6 de acuerdo y el vastago
4, se retird material del trozo de cinta metalica (por ejemplo, en un proceso de es(]
tampado o de corte), con lo que se generan sectores 12, 13 de aristas que discurren
hacia dentro, y un sector 14 de arista desplazado hacia el interior. El vastago 4 se ha
provisto, ademas, con un ojal 15 para el hilo, habiéndose colocado una abertura col
rrespondiente en el punto deseado. Otras aberturas 16, 17 se pueden prever junto a
los ojales 2, 3 terminales, o en las zonas 5, 6 de acuerdo.

La figura 2 ilustra otra pieza 18 bruta de un mallén de cinta plana. Mientras en
la pieza 1 bruta de un mallén de cinta plana, la arista 9 recta continua esta situada en
el lado de la interrupcion del borde de las aberturas 7, 8, esta arista 9 continua en la
pieza 18 bruta del mallén de cinta plana de la figura 2, esta dispuesta en el otro lado
de la pieza bruta, y se extiende pues ininterrumpidamente a todo lo largo de los bor(’
des cerrados de los ojales 2, 3 terminales. Los sectores 10, 11 estan dispuestos a los
lados de los ojales 2, 3 terminales, en los que esta interrumpido su borde. Lo mismo
es valido para los sectores 12, 13, 14 de aristas. Por lo demas, la descripcion de la
pieza 1 bruta del mallén de cinta plana, es valida correspondientemente para la pieza
18 bruta del mallén, tomando como base simbolos iguales de referencia.

Si se ponen una sobre otra las dos piezas 1, 18 brutas de los mallones, resull
ta la imagen segun la figura 3. Entre los sectores 14 de aristas queda una distancia D
que es relativamente pequena. Ciertamente las piezas 1, 18 brutas de los mallones
se pueden emplear ya en este estado como mallones, no obstante, a causa de la pelJ
quefia distancia D, existe el peligro de dafiar los hilos de urdimbre que tendrian que
atravesar entre las piezas 1, 18 brutas de los mallones.

Por consiguiente las piezas 1, 18 brutas de los mallones pasan otra etapa de
mecanizacion, por ejemplo, una etapa de troquelado, en el curso de la cual, experil]
mentan un acodado alejandose hacia fuera una de otra, en las zonas 5, 6 de acuer(]
do. Aqui, dentro del plano establecido por los ojales 2, 3 terminales y por el vastago
4, se deforman de manera que el ojal 15 para el hilo esté situado sobre una linea 19
imaginaria como la que sefiala la antigua posicion de la arista 9. Esta linea 19 imagil
naria une los sectores 9a, 9b residuales de la arista 9, que todavia existen en los ojal’|
les 2, 3 terminales. El ojal 15 para el hilo esta situado con su centro sobre la linea 19,

0 esta sobre ésta curvada hacia fuera, es decir, hacia la izquierda en la figura 4. Esta
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dispuesto en el sector 9c central de la antigua arista 9. Este sector 9c esta situado a
una distancia X de la linea 19. La distancia X es aqui de preferencia, al menos tan
grande como la mitad de la anchura B1 del vastago 4 en la zona del ojal 15 para el
hilo. En el proceso de conformacion, la arista 9 se subdivide en sectores, a saber, los
sectores 9a, 9b, 9¢ que estan situados sobre la linea 19, y que con un pliegue o arco
orientado hacia fuera, se transforman en sectores 9d, 9e que alejan la arista de la li[]
nea 19, y la transforman en el sector 9c central que es recto de nuevo.

El mallén 20 de cinta plana asi producido necesita para su fabricacion un me(
nor consumo de material en comparacién con mallones convencionales estampados
a partir de un trozo de cinta metalica correspondientemente mas ancha. En compall
racion con mallones con ojales terminales ensanchados, se producen menores del]
formaciones locales del material. Se puede optimizar la eleccidon del material.

Se puede producir un mallén 21 complementario de cinta plana a partir de la
pieza 18 bruta de mallén de cinta plana. Una vez mas se efectua un proceso de con(]
formacion en cuyo transcurso se lleva el centro del vastago 4 a la linea 19 que sefial’
la el curso antiguo de la arista 9. De este modo la arista 9 se subdivide en los sectol
res 9a, 9b, 9c, 9d, 9e. La descripcién anterior de la pieza 18 bruta del mallén de cinta
plana y del malléon 20 de cinta plana, son validas correspondientemente tomando
como base simbolos iguales de referencia.

Si los mallones 20, 21 de cinta plana se ponen ajustados uno sobre otro, col’
mo se ilustra en la figura 6, como estan colocados en fila sobre carriles portantes, se
muestra que los vastagos 4 estan curvados alejados uno de otro. Por lo tanto, en la
zona del ojal 15 para el hilo, entre los sectores 14 de las aristas de los vastagos 4, se
genera una distancia R que es esencialmente mayor que la distancia D segun la figul
ra 3. De preferencia la distancia R es tan grande como la mitad de la anchura B1 del
vastago 4, idealmente tan grande como la anchura B1 del vastago 4.

La figura 7 ilustra un par 22 modificado de mallones con ojales 2, 3 terminales
de forma de J. Por lo demas, son validas las explicaciones anteriores, tomando como
base simbolos iguales de referencia.

La figura 8 ilustra un par 23 de mallones con ojales 2, 3 terminales de forma
anular. Una vez mas es valida correspondientemente la descripcion anterior.

Mientras que en todos los ejemplos anteriores de realizacién, el desplazal]
miento del sector 9c de la arista 9 esta dispuesto en los sectores 5, 6 de acuerdo, es
posible también trasladar este desplazamiento a la zona del vastago 4. La figura 9

muestra un ejemplo semejante. Mientras que la zona 5 de acuerdo reduce la anchura
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del mallon, desde la mayor anchura B en la zona del ojal 2 terminal, a la cantidad de
la menor anchura A del vastago 4, el sector 9a recto de la arista 9, se extiende tanto
sobre el ojal 2 terminal, como también sobre la zona 5 de acuerdo. El vastago 4 que
se une, esta acodado, de manera que el sector 9d de la arista 9 esta situado en la
zona del vastago 4. También aqui, el sector 9d apartado hacia fuera, se une directal’
mente al sector 9a recto, mediante un arco o un pliegue.

Los mallones segun la invencion se componen de un trozo de cinta metalica
de anchura B, que es mas estrecha que la anchura B+X necesaria en conjunto para
el mallén 20 de cinta plana. El mallén 20 de cinta plana presenta una arista 9, en lo
esencial sin mecanizar, en todo caso sin cortar, que procede del trozo de cinta metal
lica, y una arista 10, 11, 12, 13, 14 que se ha producido en la zona del vastago 4 y de
los sectores 5, 6 de acuerdo, mediante corte del trozo de cinta metélica. Un acodado
orientado hacia fuera del vastago 4, crea una distancia R aumentada entre dos mal’
llones analogos de cinta plana, acodados en sentido contrario, de un par 23 de mal’l
llones, al que pertenecen dos mallones 20, 21 de cinta plana acodados en sentido

contrario.
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Simbolos de referencia

1

2,3

4

56

7,8
9,9a-9d
10, 11
12,13, 14
15

16,17

18

19

20, 21
22,23

Pieza bruta de los mallones de cinta plana
Ojales terminales

Vastago

Zonas de acuerdo

Aberturas

Arista

Sectores

Sectores de aristas

Ojal para el hilo

Aberturas

Pieza bruta de los mallones de cinta plana
Linea

Mallén de cinta plana

Par de mallones
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REIVINDICACIONES

1. Mallén (20) de cinta plana, con al menos un ojal (2) terminal, con un vastal]

go (4) que se extiende alejandose del ojal (2) terminal, y con al menos un ojal (15)
para el hilo, previsto en el vastago (4),

Compuesto a partir de un trozo de cinta metalica cuya anchura (B) original no esta
modificada en el ojal (2) terminal, y cuya anchura (B1) a lo largo del vastago (4) esta
disminuida mediante la retirada de material, para configurar una pieza (1, 18) bruta
de los mallones,

estando configurado entre el ojal (2) terminal y el vastago (4), un sector (5) de acuer(]
do en el que la anchura se reduce desde la mayor anchura (B) del ojal (2) terminal, a
la menor anchura (B1) del vastago (4),

pasando la pieza (1) bruta del mallén, otra etapa de mecanizacién en forma de una
etapa de troquelado, en el curso de la cual, experimenta en la zona (5) de acuerdo,
un acodado alejandose hacia fuera de un mallén (21) contiguo,

presentando el ojal (2) terminal una arista (9a) recta que se extiende hasta un punto
en el que el sector (5) de acuerdo o el vastago (4), presenta el curvado hacia fuera
con un sector (9d) de la arista orientado hacia fuera.

2. Mallén de cinta plana segun la reivindicacién 1, caracterizado porque el ojal
(2) terminal, el sector (5) de acuerdo y el vastago (4), estan dispuestos en un plano
comun.

3. Mallén de cinta plana segun la reivindicacién 1, caracterizado porque el ojal
(2) terminal esta configurado cerrado de forma anular.

4. Mallén de cinta plana segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el ojal
(2) terminal esta configurado abierto por un lado.

5. Mallén de cinta plana segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el
vastago (4) presenta una arista (9c) recta, y otra arista que esta subdividida en varios
sectores (10, 11, 12, 13, 14) de aristas, dispuestos desplazados unos respecto a los
otros.

6. Mallén de cinta plana segun la reivindicaciéon 1, caracterizado porque mel]
diante el curvado hacia fuera se obtiene un desplazamiento entre el ojal (15) para el
hilo, y la arista (9a) recta, que corresponde al menos a la mitad de la anchura (B1)
del vastago.

7. Mallén de cinta plana segun la reivindicacién 1, caracterizado porque mel]
diante el curvado hacia fuera de dos mallones (20, 21) de cinta plana, que hacen jue!l]

go uno con otro, curvados hacia fuera en direcciones contrarias una a otra, entre los
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los sectores (14) de aristas de cada uno de los mallones (20, 21) de cinta plana, se
produce una distancia (R) que al menos es tan grande como la mitad de la anchura
(B1) del vastago.

8. Procedimiento para la fabricacion de un mallén de cinta plana, con al mel]
nos un ojal (2) terminal, con un vastago (4) que se extiende alejandose del ojal (2)
terminal, y con al menos un ojal (15) para el hilo, previsto en el vastago (4), con las
siguientes etapas:

Preparacion de un trozo de cinta metalica que presenta dos aristas exteriores
paralelas una a otra, cuya distancia una de otra, establece la anchura (B) del trozo de
cinta metalica.

Configuraciéon de al menos un ojal (2) terminal, mediante la produccion de una
abertura (7), manteniendo la anchura (B).

Retirada de material a lo largo del vastago (4) a producir, para la disminucion
de la anchura y para la configuracién de un sector (5) de acuerdo entre el vastago (4)
y el ojal (2) terminal, conservando una arista (9) recta del trozo original de cinta metar’
lica.

Retirandose material para la produccion del vastago (4) y de la zona (5) de
acuerdo del mallon (20) de cinta plana, a lo largo Unicamente de una de las dos aris(]
tas del trozo de cinta metélica.

Deformacion del sector (5) de acuerdo configurado entre el ojal (2) terminal y
el vastago (4), o del vastago (4), mediante una etapa de troquelado, para proporciol

nar a la arista (9) recta, un desplazamiento (9a, 9d, 9c).



ES 2 347 696 T3

EP 2 019 157 B1

B)_ B
a 2 ~ 2
| ;/m 0
0
W
0 o
9/ g 9
/\12 -
A
~ " |
1L -
|ﬂ\15~ s
/5 13
13
17 o
B o
U/jﬁ 1/
/ . \3

———_ 0 C—_ )

\ \

14

55




ES 2 347 696 T3

EP 2 019 157 B1

2




ES 2 347 696 T3

EP 2 019 157 B1




	Primera Página

	Descripción

	Reivindicaciones




