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FRICTION BTABILIZER WITHE TABS

Cross Reference To Related Applications

This application claims the benefit of
Provisional U.S. Patent Application No. 60/507,366 to
Valgora, and filed on September 30, 2004 for a “Friction
Stabilizer With Tabs”.

Background

Cave-ins are a constant threat associated with
underground mining cperations. It is difficult to
predict when and where a cave-in will occur. Typically,
workers are provided with little or no warning prior to a
cave-in, and thus they have a minimal amount of time to
react to a cave-in. Indeed, mine walls or ceilings that
appear fine upon visual inspection may have significant
fractures just below their surfaces, making them
structurally weak and prone to collapse. Cave-ins are
very destructive and may result in miners becoming
trapped and/or injured. Additionally, equipment and
machinery may be damaged or destroyed.

Friction type stabilizers have been used in
mining operations to stabilize walls and cellings of the
mine. Such stabilizera are pounded into bores drilled in
mine walls and ceilings. The stabilizers form a friction
fit with the drilled bore. But, these stabilizers may
Blide out of the drilled bores when the rock wall or
ceiling shifts/moves, and in such situations the
stabilizers are unable to prevent a mine wall oxr ceiling
cave-in.

Therefore, it would be desirable to provide a
new and improved stabilizer that decreases the likelihood

of a cave-in. It would also be desirable if the
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stabilizer was compatible with existing mining equipment
and inexpensive to fabricate.
Summary

The friction stabilizer with tabs according to
this invention is used to secure the walls and ceilings
of mines to thus prevent a cave-in from occurrxring. The
friction stabilizer with tabe comprises a hollow bedy,
preferably tubular. The tubular body comprises an impact
end, an insertion end, a firet portion and a second
portion. The second portion has a notch and is tapered.

The tubular body has an interior and an
exterior surface, and tabs are connected to and extend
from the tubular body. The tabs extend in a direction
leading away from the insertion end of the tubular body
and in a direction leading towards the impact end of the
tubular body. The tabs each make an acute angle with the
exterior surface of the tubular body. The tabs can be
rectangular shaped and there can be three such tabs
extending from the exterior surface of the tubular body.
Each rectangular shaped tab further comprises parallel
tab side edges and a tab free edge connecting between the
tab side edges.
In other embodiments, the tabs may be triangular shaped
tabs, curved shaped taba, polygonal shaped tabs, U-shaped
tabs, tabs having both curved portions and linear
portions, semi-circular ehaped tabs, hook shaped taba,
parabolic shaped tabs, and combinations of the above.
Also, the tabs can be of any shape that inhibits the
withdrawal of the friction stabilizer with tabas from the
drilled bore in a mine. The above-described tabs are
punched into the sheet from which the tubular body is
formed by a punching machine, thus they are joined to the
tubular body at bends.
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The tubular body further comprises a first gap
space wall and a second gap space wall spaced apart from
one another by a tube gap space. The tube gap space ia
used for allowing the tubular body to be compressed
radially inward when the tubular body is driven into a
drilled bore in a mine having, the drilled bore having a
diameter less than the outer diameter of the tubular body.

The friction stabilizer further comprises a
weld ring having a weld ring gap space, and the weld ring
is joined to the tubular body such that the weld ring gap
ppace and tube gap space are aligned. The weld ring is
joined to the exterior surface of the first portion of
the tubular body at the impact end of the tubular body
by, for example, a weld. The weld ring gap space is uaed
for allowing the weld ring to be compressed radially
inward. The weld ring can have a rectangular cross
section or a circular cross section.

To use the friction stabilizer with tabs, a
drilled bore is made in the wall or ceiling of the mine.
The wall is sufficiently sclid and of sufficient
thickness to accommodate a bore of sufficient length, and
the drilled bore has a diameter slightly less than the
diameter of the tubular body. A support plate having an
opening is provided, the opening being sized such that
the tubular body can pass through the opening. The
opening in the plate is aligned with the drilled bore.
The tapered end of the tubular body is aligned with and
inserted through the opening in the plate and into the
drilled bore so that the taper of the tubular body is
received in the drilled bore.

Then a pneumatic or hydraulic hammer or some
other means for hammering is used for pounding or driving
the atabilizer with tabs into the drilled bore. As the
stabilizer with tabs is driven into the drilled bore the

-3 -
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tabs move or flex inwardly towards the exterior surface
of the tubular body. This allows the friction stabilizer
with tabs to be hammered into the drilled bore without
the tabs impeding movement. During the pounding proceas
the plate becomes trapped between the weld ring and the
surrounding ceiling or wall of the mine, as the case may
be. Additionally, the tubular body compresses and the
gap space distance decreases as the friction stabilizer
is driven into the drilled bore. Then, if loading force
is applied to remove the tubular body with tabs, the tabs
immediately dig into the surrounding wall which surrounds
the drilled bore, making the removal of the tubular body
psignificantly more difficult. Such loading force may
come from the plate that is providing support. Thus, if
the ceiling or wall begins to cave-in, the tabs will keep
digging into the surrounding wall, and the friction
stabilizer having tabs continues to work against a cave-
in. This digging-in action could stop a cave-in in
progress or limit the severity of a cave-in.
Additicnally, the digging-in action could provide minera
with extra time to get out of harms way, or provide
inepectors with time so that they can conduct an on site

inspection.

Brief Description Of The Figures

FIG. 1 is an elevational view of the friction stabilizer
having tabs.

FIG. 2 is a side elevational view of the friction
stabilizer having tabs.

FIG. 3 is a bottom plan view of the friction stabilizer
having tabs.

FIG. 4 is a top plan view of the friction stabilizer
having tabs.
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FIG.

5 is a sectional view of the friction stabilizer

having tabs taken along cut line 5-5.

6 is a sectional view of the friction stabilizer

having tabs taken along cut line 6-6.

7 is a top plan view of the strip of steel used to

manufacture the friction stabilizer having tabs.

8 shows a bottom plan view of a second embodiment of
the friction stabllizer with rectangular tabs
according to a second embodiment of the invention.

9 shows a side elevational view of the second
embodiment of the friction stabilizer with
rectangular tabs.

10 shows a top plan view of the second embodiment of
the friction stabilizer with rectangular tabs.

11 shows ﬁ pectional view of the second embodiment
of the friction stabilizer with rectangular taba
taken along cut line 11-11 in FIG. 10.

12 shows a sectional view of the second embodiment
of the friction stabilizer with rectangular tabs
taken along cut line 12-12 in FIG. 8.

13 shows a bottom plan view of a third embodiment of

the friction stabilizer with tabs.

14 shows a side elevational view of the third

embodiment of the friction stabilizer with tabs.

15 gshows a top plan view of the third embodiment of

the friction stabilizer with tabs.

16 shows a sectional view of a third embodiment of
the friction stabllizer with tabs taken along cut
line 16-16 in FIG. 15.

17 shows a sectional view of the third embodiment of
the friction stabilizer with tabs taken along cut
line 17-17 in FIG. 13.

18 shows a bottom plan view of a fourth embodiment

of the friction stabilizer with tabs.

-5 =
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FIG.
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FIG.
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FIG.

FIG.

19 shows a side elevational view of the fourth
embodiment of the friction stabilizer with tabs.
20 shows a top plan view of the fourth embodiment
of the friction stabilizer with tabs.
21 shows a sectional view of the fourth
embodiment of the friction stabilizer with tabs
taken along cut line 21-21 in FIG. 20.
22 ghows a sectional view of the fourth embodiment
of the friction stabilizer with tabs taken along cut
line 22-22 in FIG. 18B.
23 shows a bottom plan view of a fifth embodiment of
the friction stabilizer with tabs.
24 phows a pide elevational view of the fifth
embodiment of the friction stabilizer with tabs.
25 phows a top plan view of the fifth embodiment of
the friction stabilizer with tabs.
26 shows a cross sectional view of the fifth
embodiment of the friction stabilizer with tabs
taken along cut line 26-26 in FIG. 25.
27 shows a cross secticnal view of the fifth
embodiment of the friction stabilizer with tabs
taken along cut line 27-27 in FIG. 23.
27A shows a top plan view of a of a sixth embodiment
of the friction stabilizer with tabs having a
plurality of differently shaped tabs.
28 shows a diagrammatic view of the manufacturing
process used for manufacturing the friction
stabilizer with tabs.
29 is a top plan view of the weld ring having a
circular shaped cross section,
30 is a sectional view taken along cut line 30-30 in
FIG. 29 of the weld ring having a circular shaped

croes section.
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FIG. 30a is a view, partly in section, of the circular
weld ring and tubular body joined together with a
weld.

FIG. 31 is a top plan view of the weld ring having a
rectangular shaped cross section.

FIG. 32 is a sectiocnal view taken along cut line 32-32 in
FIG. 31 of the weld ring having a rectangular shaped
cross section.

FIG. 32a is a view, partly in section, of the rectangular
weld ring and tubular body jolned together with a
weld.

FIG. 33 is a top plan view of the planar plate.

FIG. 34 is a sectional view of the planar plate taken
along cut line 34-34 in FIG. 33.

FIG. 35 36 is a top plan view of the domed plate.

FIG. 36 3% 1s a sectional view of the domed plate taken
along cut line 36-36 in FIG. 35.

FIG. 37 38 is a sectional view of a mine showing friction
stabilizers having tabs deployed in the mine.

Description

At the outset, it noted that like reference
numbers are intended to identify the same structure,
portions, or surfaces consistently throughout the
figures. It 1s also noted that when the term “about” ia
used in connection with describing a number that the
number includes numbers in decimal form that can be
rounded to that number.

Shown generally in FIGS. 1-6 is the friction
Btabilizer 20 with tabs 25. FIG. 4 shows a top plan view
of the friction stabilizer with tabs 20. As shown in
FIGS. 1 and 3, the friction stabilizer with tabs 20
comprises a tubular body 22 having tabs 25 extending
therefrom. The tubular body 22 is elongate and has a
firset portion 33 and a second portion 34. The second

-7 -
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A
portion 34 is formed integral joined to the first portion
33, and the second portion 34 has a taper 35. The
tubular body 22 has an impact end 30 and an insertion end
32 that are spaced from one another by the length,
designated L in FIG. 4, of the tubular body 22. The
taper 34 extends from the ingertion end 32 in a direction
toward the impact end 30, until it reaches the first
portion 33. The tubular body 22 may comprise a total
length L of about sixty inches, about four inches of
which comprise the second portion 34 having the taper 35.

The tubular body 22 further comprises an
interior surface 24 and an exterior surface 26, as shown
in FIGS. 3 and 5. The interior surface 24 defines a
stabilizer interior 23 intermal to the tubular body 22.

As further shown in FIGS. 3 and 5, the tubular
body 22 has a first gap space wall 27 and a second gap
space wall 29 which are spaced apart from one another.
The firast and second gap space walle 27, 29,
respectively, extend along the length L of the tubular
body 22, from the impact end 30 of the tubular body 22 to
the insertion end 32 of the tubular body 22. The first
and second gap space walls, 27, 29, respectively, define
a tube gap space 28 between them, that extends in the
direction of the of the longitudinal axis, deaignate X in
FIG. 2, of the tubular body 22. As shown in FIGS 3 and
5, the tube gap space 28 extends along the length L of
the body 22, from the impact end 30 to the insertiocn end
32 of the tubular body 22. The tube gap space 28 defined
between the first and second gap space walls 27, 29 is
used for allowing tubular bedy 22 to be compressed
radially inward. In a manner to be described presently,
the diameter designated D in FIG. 5, of the tubular body
22 decreases when the tubular body 22 is driven into a
drilled bore 50 formed in a wall 52 or ceiling 54 of a
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mine 56, as shown in FIG. 37. The drilled bore 50 has a
bore diameter 51, designated B in FIG. 37, that is less
than the diameter D of the tubular body 22.

A notch 36 is defined in the taper 35 of the
second portion 34 of the tubular body 22. The notch 36
allows the taper 35 to be formed in the tubular body 22
at the insertion end 32 thereof when the tubular body 22
is being rolled. The taper 35 is used for allowing the
insertion end 32 of the tubular body 22 to be initially
fitted or inserted into the drilled bore 50. After the
taper 35 is -fitted into the drilled bore 50, the impact
end 30 of the tubular body 22 can be pounded causing the
tubular body 22 to move into the drilled bore 50.

In accordance with the invention, the tubular
body 20 comprises tabs 25 that extend from the exterior
surface 26 in a direction toward the impact end 30 of the
tubular boedy 20, and away from the insertion end 32 of
the tubular body 22. The tabs 25 work against the
removal of the tubular body 22 from a drilled bore 50 in
a mine 56. As a result, the tabs 25 advantageously
decrease the likelihood of a mine 56 cave-in, as will be
described presently.

In a preferred embodiment, the tabs 25 are
embodied to be rectangular shaped tabs 40. In
particular, there is a first rectangular shaped tab 40a,
a second rectangular shaped tab 40b, and a third
rectangular shaped tab 40c. The first rectangular shaped
tab 40 is positioned closest to the insertion end 32 of
the tubular body 22, and the third rectangular shaped tab
40c is poeitioned farthest from the insertion end 32 of
the tubular body 22, as shown in FIG. 4. The second
rectangular shaped tab 40b is poaitioned between the
first and second rectangqular shaped tabs 40a, 40c,
respectively. The first, second, and third rectanqular
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shaped tabs 40a, 40b, and 40c respectively, are punched
out of, lamer cut, or otherwise formed in the tubular
body 22, in a method to be described presently.

The first, second, and third rectangular shaped
tabe 40a, 40b, and 40c, respectively, extend outward from
the exterior surface 26 of the tubular body 22. Each
rectangular shaped tab 40a, 40b, 40c comprises two
parallel tab side edges 43 and a tab free edge 45 that
extends between the tab side edges 43, as shown in FIG.
7, which is a top plan view of the flat strip of metal
102 from which the tubular body 22 is formed. The tab
side edges 43 and tab free edges 45 are shown in FIGS. 1,
6, and 7. It is noted that the tabs 40a, 40b, and 40c
shown throughout FIGS. 1-6 are structurally the asame.

Bach of the rectangular shaped tabe 40a, 40b,
and 40c, respectively, is joined to the tubular body 22
along a bend 44, with the bend being opposite the tab
free edge 45. The bends 44 are closer to the insertion
end 32 of the tubular body 22 than the tab free edge 45.
Each of the rectangular shaped tabs 40a, 40b, and 40c,
respectively, makes an acute angle with the exterior
surface 26 of the tubular body 22, as shown in FIG. 2.
Also, the rectangular shaped tabe 40a, 40b, and 40c,
respectively, extend in a direction leading away from the
ingertion end 32 of the tubular body 22, and in a
direction leading toward the impact end 30 of the tubular
body 22, as shown in FIG. 2. The rectangular shaped tabs
40a, 40b, and 40c, respectively, are spaced apart from
one another along the tubular body 22, and are formed in
the tubular body 22 such that they are opposite to the
tube gap space 28, as shown in FIG. 6. It is further
noted that there are openinge 48, as shown in FIG. 2, in
the tubular body 22 under the rectangular shaped tabs

- 10 -
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AV
40a, 40b, and 40c, respectively, where they extend from
the exterior surface 26.

Then, when the tubular body 22 is pounded into
a drilled bore 50 insertion end 32 first, the rectangular
shaped tabs 40a, 40b, and 40c, respectively, bend inward
along their bends 44 in a direction toward the openings
48 in the tubular body 22. In other words, the
rectangular shaped tabs 40a, 40b, and 40c¢, respectively,
move back into the tubular body 22 from which they were
punched, and thus they do not impede the tubular body 22
from being pounded into the drilled bore 50 in the wall
E2 or ceiling 54 of the mine 56, as shown in FIG. 37.
Then, in the event of a mine cave-in or wall collapse,
the tubular body 22 advantageously remains in place and
supports the mine wall 52 or ceiling 54, since the
rectangular shaped tabs 40a, 40b, and 40c, respectively,
regipt removal from the drilled bore 50 and dig into the
surrounding rock. This is due to the fact that the
natural spring constant of the first, second, and third
rectangular shaped tabs 40a, 40b, 40c, respectively,
forcea them to dig into the drilled bore 50.

The three rectangular shaped tabs 40a, 40b, and
40c, respectively, are spaced along a tubular body 22
about sixty inches long such that the first tab 40a is
about four inches from the insertion end 32 of the
tubular body 22, the second tab 40b is about fourteen
inches from the insertion end 32 of the tubular body 22,
and the third tab 40c is about twenty-four inches from
the ingertion end 32 of the tubular body 22. The
rectangular shaped tabs 40a, 40b, and 40c, respectively,
can be sized such that the tab side edges 43 are about
0.5 inches long, and the tab free edge 45 is about 1.0
inch. The rectangqular shaped tabs 40a, 40b, and 40c,

respectively, advantageously provide for a stabilizer 20

- 11 -
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that, when installed in a mine, can support greater loads
than ptabilizers having smooth exterior surfaces. O©Of
courpe, the dimensions may differ in other embodiments.

The friction stabilizer 20 further includes a
weld ring 31 that in one embodiment ip rectangular
shaped, that is, its croes section is rectangular shaped
as shown in FIGS. 31, 32, and 32a. The rectangular
shaped weld ring 31 has a weld ring gap space 39 and flat
8ides 3la. The rectangular shaped weld ring 31 is
positioned around exterior surface 26 of the tubular body
22 adjacent to the impact end 30 thereof, as shown in
FIGS. 1-4. The weld ring gap space 39 is aligned with
the tube gap space 28 defined in the tubular body 22.
The rectangular shaped weld ring 31 is welded to the
exterior surface 26 of the tubular body 22. The weld 49
that joins the tubular body 22 and rectangular shaped
weld ring 31 is best shown in FIG. §. It is noted that
the weld ring gap space 39 and tube gap space 28 allow
for the tubular body 22 to be compressed as it is driven
into the drilled bore 50 having a bore diameter 51 less
than the diameter of the tubular body 22. The
rectangular shaped weld ring 31 is used for supporting a
plate 58 in a manner to be described presently. In
another embodiment, the rectangular shaped weld ring 31
and the tubular body 22 can be welded together, without
the tube gap Bpace 28 and weld ring gap space 39 being
aligned.

FIG 5 ia a sectional view of the tubular body
22 taken along cut line 5-5 of FIG. 3, and FIG. 6 is a
sectional view of the tubular body 22 taken along cut
line 6-6 of FIG. 3.

It is noted that a circular shaped weld ring 37
having a circular shaped cross section, as shown in FIGS.

29, 30, and 30a, can be successfully used in accordance

- 12 -
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with the present invention. However, the rectangular
shaped weld ring 31 having a rectangular shaped croas
section advantageously provides for a higher quality
weld. This ie due to the fact that a space 38 can form
during the welding process under the weld 49 that joins
the circular shaped weld ring 37 and the exterior surface
26 of the tubular body 22, as shown in FIG. 30a.
Additionally, to successfully weld the circular shaped
weld ring 37 to the tubular body 22, the weld gun must be
accurately poreitioned. However, such accurate
positioning is oftentimea difficult to achieve, because
the machinery that does the welding vibrates excessively.
As a result, the majority of the weld 49 can end up on
the circular shaped weld ring 37 or on the exterior
surface 26 of the tubular body 22. Thus, the weld 49 may
end up catching only one of the circular shaped weld ring
37 or exterior surface 26 of the tubular body 22, and/or
a space 38 may be formed under the weld 49 as shown in
FIG. 30a.

The rectangular shaped weld ring 31 shown in
FIGS. 31, 32, and 32a advantageously has flat sides 31a.
As a result there is no space 38 between the flat
surfaces 3la rectangular shaped weld ring 31 and the
exterior surface 26 of the tubular body 22, since these
two surfaces make direct contact with one another leaving
no room for a space 38 to form under the weld 45. Thus,
a high quality weld 49 can be made between the flat
surfaces 3la of the rectangular shaped weld ring 31 and
exterior surface 26 of the tubular body 22, even in the
presence of the vibrations generated by the welding
machines.

The above-described invention can be variously
embodied. FIGS. 8-12 generally show a second embodiment
of the friction stabilizer 20a having rectangular shaped

- 13 -
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tabs 40. The tubular body 22a of the second embodiment
is substantially the same as the tubular body 22 of the
first embodiment, in that the tubular body 22a comprises
an exterior surface 26, firet and second gap space walls
27,29, respectively, a tube gap space 28, an impact end
30, an insertion end 32, a rectangular weld ring 31
having a weld ring gap epace 39, a firast portion 33, and
a second portion 34 having a taper 35 having a notch 36.
Each rectangular tab 40 of the second embodiment has
parallel tab side edges 43 and a tab free edge 45. The
second embodiment comprises a row 128 of rectangular
shaped tabs 40 that are joined to the tubular body 22a at
bends 44, and which are spaced from one another at
predetermined spaced intervals, designated I in FIG. 9,
along the length L of the tubular body 22a. It is noted
that the row 128 extends from the side of the tubular
body 22a opposite the tube gap space 28. As shown in
FIGS. 8-10, there are five rectangular shaped tabs 40 in
the row 128. Of course, in other embodiments, the row of
tabs 128 may comprise fewer or more than five rectangular
shaped tabs 40.

FIG. 11 is a sectional view of the tubular body
of the second embodiwment taken along cut line 11-11 of
FIG. 10, and FIG. 12 is a sectional view of the tubular
body of the second embodiment taken along cut line 12-12
taken of FIG. 8. The tubular body 22a can be used for
supporting the walls 52 and celling 54 of a mine 56 in
the same manner as previously described in connection
with the first embodiment.

FIGS. 13-17 generally show a third embodiment
of the friction stabilizer 20b with tabs. In this
embodiment, the tubular body 22b comprises triangular
shaped tabs 41. The tubular body 22b of the third
embodiment is substantially the same as the tubular body

- 14 -
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22 of the first embodiment, in that the tubular body 22b
comprises an exterior surface 26, first and second gap
space walls 27,29, respectively, a tube gap space 28, an
impact end 30, insertion end 32, a rectangular weld ring
31 having a weld ring gap space 39, a first portion 33,
and a second portion 34 having a taper 35 having a notch.
Each triangular shaped tab 41 of the third embodiment has
two edges 46 that meet at a point 47, thus forming a
triangle shape. The triangular shaped tabs 41 are joined
to the tubular body 22b at bends 44, as shown. There is
a row 129 of triangular shaped tabs 41 that extend from
the tubular body 22b at predetermined spaced intexvals,
designated I in FIG. 13, along the length L of the
tubular body 22b. It is noted that the row 128 extends
from the side of the tubular body 22b opposite the tube
gap space 28. As shown in FIGS. 13-17, there are five
triangular shaped tabs 41 in the row 130. In other
embodimente, the row of triangular shaped tabs 130 may
comprise fewer or more than five triangular shaped tabs
41.

FIG. 16 is a sectional view taken along cut
line 16-16 of FIG. 15, and FIG. 17 is a sectional view
taken along cut line 17-17 of FIG. 12. The tubular body
22b can be used in the same manner as described above in
connection with the first embodiment for supporting the
walls 52 and ceiling 54 of a mine 56.

FIGS. 18-22 generally show a fourth embodiment
of the friction stabilizer 20c with tabs. In the fourth
embodiment, the tubular body 22c comprises a plurality of
rows 128 of rectangular shaped tabs 40. The rectangular
shaped tabs 40 in each row 128 are spaced from one
another, and the rows 128 are spaced about ninety degrees
from one another about the exterior surface 26 of the

tubular body 22c, as viewed in Bectional figures 21 and
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22. The tubular body 22c of the fourth embodiment is
Bubstantially the same as the tubular body 22 of the
firet embodiment, in that the tubular body 22c comprises
an exterior surface 26, first and second gap space walls
27,29, respectively, a tube gap epace 28, an impact end
30, insertion end 32, a rectangular weld ring 31 having a
weld ring gap space 39, a first portion 33, and a second
portion 34 having a taper 35 having a notch. Each
rectangular shaped tab 40 of the fourth embodiment is
joined to the tubular body 23c at a bend 44, and extends
in a direction toward the weld ring 31. As shown in
FIGS. 18-22 there are three rows 128 of the reciangular
shaped tabs 40, with five rectangular shaped tabs 40 per
row. In other embodiments, there can even be more rows
128 of rectangular shaped tabs 40 provided for on the
tubular body 22c, or the number of rectangular shaped
tabs 40 in each row may be increased or decreased.

FIG. 21 is a sectional view taken along cut
line 21-21 of FIG. 20, and FIG. 22 is a sectional view
taken along cut line 22-22 of FIG 168. The tubular body
22c can be used in the same manner as described above in
connection with the first embodiment for supporting the
walls 52 and ceiling 54 of a mine 56.

FIGS. 23-27 generally show a £fifth embodiment
of the friction stabilizer 20d. In the fifth embodiment,
the tubular body 22d comprises a plurality of rowe 130 of
triangular shaped taba 41. The tubular body 224 of the
fifth embodiment is substantially the same as the tubular
body 22 of the third embodiment, in that the tubular body
224 comprises an exterior surface 26, first and second
gap space walls 27,29, respectively, a tube gap space 2B,
an impact end 30, insertion end 32, a rectangular weld
ring 31 having a weld ring gap space 39, a first portion

33, and a second portion 34 having a taper 35 having a
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notch. Each trianqular shaped tab 41 of the fifth
embodiment is joined to the tubular beody 22d at a bend
44, and extends away from the tubular body 22d. The
edges 46 of each triangular shaped tab 41 meet at a point
47. As shown in FIGS. 23-25 there are three rows 130 of
the triangular shaped tabs 41, with five tabs 41 per row
130. The rows 130 of triangular shaped tabs 41 are
spaced about ninety degrees from one another about the
exterior surface 26 of the tubular body 22d, as viewed in
FIGS. 26 and 27. In yet other embodiments, there can
even be more rowe 130 of triangular shaped tabs 41
provided for on the tubular body 22d.

FIG. 26 is a sectional view taken along cut
line 26-26 of FIG. 25, and FIG. 27 ie a sectional view
taken along cut line 27-27 of FIG. 23. The tubular body
22d can be used in the same manner as described above in
connection with the first embodiment for supporting the
walls 52 and ceiling 54 of a mine 56.

Shown in FIG. 27A is a sixth embodiment of the
friction stabilizer 20e wherein the tubular body 22e has
a plurality of differently shaped tabe 25. The tabs 25
may be curved shaped tabs, rectangular shaped tabs,
triangular shaped tabs, polygonal shaped taba, U-shaped
tabs, tabs having both curved portions and linear
portions, semi-circular shaped tabs, hook shaped tabs,
parabolic shaped taba, combinations of the above, or any
other shaped tab that inhibits the withdrawal of the
friction stabilizer 20e from the drilled bore 50 in the
mine 56. The above-described tabs 25 may extend in
patterns, rows, series, or randomly from the exterior
surface 26 of the friction stabilizer 20e. As shown in
FIG. 27A, a plurality of differently shaped tabs 25, as
described above, extend from the friction stabilizer 20e.

In other embodiments, a single tab 25, for example a
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rectangular shaped tab 40 or triangular shaped tab 41,
may extend from the exterior surface 26 of the friction
stabilizer 20. The single tab 25 may be any of the above
shapes. Thus, the present invention has significant
versatility and may be variously embodied, and all of
these embodiments are within the scope of the present
invention.

To manufacture the friction stabilizer with
tabe 20, reference is made to the schematic shown in FIG.
28. The process or method begins with a coil of metal,
preferably steel or a steel alloy 100. Firet, a planar
or flat etrip of steel 102 pulled from the steel coil, in
the direction indicated by the arrows in FIG. 28. The
strip 102 has a width, designated W in FIG. 7, that is
about three inches wide in the first embodiment. 1In
other embodiments, the width could be more than or leas
than three inches, depending on the particular
application or customer requirement.

As the strip of steel 102 is pulled from the
coil 100, it moves onto a conveyor 105. The strip of
Bteel 102 passes through a preassing machine 104 wherein
the tab side edgea 43 and tab free edges 45 are pressed
into the flat strip of steel 102, Pressing machines are
well known to those having ordinary skill in the art. It
is to be understood that the tab side edges 43 and free
edges 45 may also be laser cut or otherwise formed in the
sheet of steel 102 at this point in the manufacturing
process, by the use of a laser or other device. The
shape of the tab 25 is thuas formed in the sheet of steel
102. It is to be further understood that any desired
shape of the tab 25 could be formed by the pressing
machine 104.

The strip 102 ie next moved by conveyor 105

through a punching machine 106 where the notches 36 are
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punched out of or otherwise formed into the flat strip
102. Punching machines 106 are known to those having
ordinary skill in the art. In another embodiment, the
notches 36 could be punched from the strip 102 first, and
then the tabs 40 preesed in the strip 102.

A means for measuring 108 continuously measures
the length of the atrip 102 prior to the punching machine
106 so that the notch 36 can be punched in the strip 102
at the desired position in the strip 102. The final
length of the friction stabilizer with tabs 20 is thus
determined by the notch 36 location in the strip 102.
Next, the strip 102 passes from the punching machine 106
and is moved by conveyor 105 through a cold roll forming
mill 110. The cold roll forming mill 110 comprises a
series of stands having top and bottom rolling die 1ll2a,
112b, respectively. Cold roll forming mills 110 are
known to those having ordinary skill in the art.

As the strip 102 progresses from stand to astand
in the cold rolling mill 110 it ies formed into a tubular
body 22 having the above-described tube gap space 28. At
the same time, the rectangular shaped tabs 40 begin to
move away from the exterior surface 26 of the continuocus
tubular body 22z that is being formed in the cold rolling
mill 110. This is attributed to the fact that the
natural spring constant of the steel, steel alloy,
galvanized steel, or other metal from which the
continuous tubular body 22z, is made causes the
rectangular shaped tabs 40 to extend from the exterior
surface 26 thereof. It is noted that if the tabs do not

extend out, then they may be mechanically pushed out of
the tubular body 22.

As the continuous tubular body 22z exits the
cold roll forming mill 1106, the tabs 40 extend from it as

previously described and it has notches 36, but still has
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to be cut to the predetermined length. The continuous
tubular body 22z is then moved by conveyor 105 through a
cut-off prees 114, where the notch 36 in the tubular body
22 pignals the cut-off press 114 to cut the tubular body
22 to the predetermined length at the notch 36. The
length of the tubular body may be about 60 inches as
shown in FIG. 1 and described in the first embodiment,
but in other embodiments, the tubular body 22 can be
formed to have a length of 18 inches, 24 inchesa, over gix
feet, or any length required for the particular job,
application, or customer order.

The tubular body 22 is thén placed on conveyor
105 and transported to a ewaging station 116. At the
swaging station 116, the insertion end 32 of the tubular
body 22, where the notch 36 is located, has pressure
applied to it such that the taper 35 is formed at the
insertion end 32. It is noted that the notch 36 provides
the space for the taper 35 to be formed in the section
portion 34 in the awaging station 116.
The tubular body 22 is then moved by a conveyor 105 to a
welding station 118. At the welding station 118 the
rectangular shaped weld ring 38 is fitted about the
impact end 30 of the tubular body 22, such that the weld
ring gap space 39 aligns with the tube gap space 28.
While held in this position by the welding machine, the
tubular body 22 and weld ring 38 are welded together, and
thus joined by a weld 49. Welding stations 118 are well
known to those having ordinary skill in that art. After
welding, the weld ring 3B is joined with the impact end
30 of the tubular body 22. The weld ring gap gpace 39

may be laser cut or punched out of the weld ring 38.
After exiting the welding station 118, the

tubular bodies 22 are moved by conveyor 105 to a packing
station 120 having an automatic packaging machine 121.
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Every other tubular body 22 is then turned end over end
and automatically packaged in bundles 122 of, for
example, 8ix tubular bodies 22, by the automatic
packaging machine 121. Automatic packaging machines 121
are known to those having ordinary skill in the art. The
bundles 122 are transported by conveyor 105 to a shipping
station 124, placed in crates 126, and shipped.

After the friction stabilizer with tabs 20 has
been rolled and formed as described above, the tabs 40
may have sharp tab side edges 43 and tab free edges 45.
Thus, another step that may be included in the process or
method is a grinding step, which takes place prior to
automatic packing of the tubular bodies 22. During the
grinding step, any sharp tab side edges 43 and tab free
edges 45 are ground down and dulled, thus decreasing the
likelihood of a worker being cut or injured by the tabs
40.

The same general method or process is carried
out to make the other embodiments of the friction
stabilizer having tabs 20, described above. For each
embodiment the pressing machine 104 would stamp, punch,
or cut edges in the strip of steel 102 such that the tab
25 of desired shape may be formed (rectangular shaped
tabs, triangular shaped tabs, curved shaped tabs,
polygonal shaped tabs, U-shaped tabs, tabs having both
curved portions and linear portions, semi-circular shaped
tabs, hook shaped tabs, parabolic shaped tabs,
combinations of the above, or any other shaped tab that
inhibits the withdrawal of the friction stabilizer with
tabs 20 from the drilled bore 50 in the mine 56).

To use the friction stabllizer 20 with tabs, a
drilled bore 50 is made in a wall 52 or ceiling 54 of a
mine 56 having a floor 55, as shown in FIG. 37. It is

understood that forming a drilled bore 50 in a mine 56 isas
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known to those having ordinary skill in the art. The
drilled bores 50 are made in the 52 ceilings and/or walls
54 of the mine 56. The drilled bore 50 has a diameter,
designated B in FIG. 37, which is less than the diameter
of the tubular body 22, designated S and shown in FIG. 4.

As shown in FIGS. 33 and 34, a plate 58 having
a plate opening 60 is provided. The plate 58 has planar
surfaces 59, and is of metal, preferably steel, steel
alloys, stainless steel, and galvanized steel. The plate
opening 60 is sized such that the friction stabilizer 22
can be moved through the opening 60. But, the weld ring
38 is too large to pass through the plate opening 60.

The plate 58 ie positioned such that the opening 60 is
brought into alignment with the drilled bore 50 the wall
52 or ceiling 54, as the case may be, of the mine 56, and
held in that position. Since the taper 35 at the
insertion end 32 of the tubular body 22 has a diameter
less than the diameter, deaignated B, of the drilled bore
50, the insertion end 3¢ of the tubular body 22 can be
readily moved into the drilled bore 50. In particular,
the insertion end 32 is moved through the opening 60 in
the plate 58, such that the taper portion 34 is moved
into the drilled bore 50. However, because the diameter,
designated S ,of the tubular body 22 1s greater than the
diameter, designated B, of the drilled bore 50, the first
portion 33 of the tubular body 22 must be driven into the
drilled bore 50.

To accomplish this, the impact end 30 of the
tubular body 22 is driven by a pneumatic hammer,
hydraulic hammer, or other means for hammering or driving
{(not shown) into the drilled bore 50. The tubular bedy
22 compresses radially inward as it is driven into the
drilled bore 50, such that the tube gap apace 28
decreapes. Additionally, the tabe 40 fold in a direction
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toward the exterior surface 26 of the tubular body 22,
and do not resist inaertion of the tubular body 22 into
the drilled bore 50 55. As a result of tubular body 22
being driven into the lesser diameter drilled bore 50,
the tubular body compresses radially inward and the tube -
gap space 28 and weld ring gap space 39 both decrease.
The tubular body 50 then exerts expanding forces against
the adjacent surrounding drilled bore wall 51. -
Also, in another embodiment shown in FIGS. 35

and 36, the plate can be a domed-shaped plate 64 having a
domed portion 65. The domed portion 65 has an opening 67
for receiving the friction stabilizer 20 there-through.
Contact surfaces 69 are provided on the domed plate 64
and are used for contacting the wall 52 or ceiling 54 of
the mine 56.

It is noted that as the atabilizer 20 with tabs
is driven into the drilled bore 50, the rectangular
shaped tabs 40 move downwardly toward the tubular body 22

and do not obstruct insertion into the drilled bore 50.

However, once driven into the drilled bore 50, the tabs
40 force outwardly from the tubular body 22 due to the
natural spring constant of the ateel or other material
from which the stabilizer with tabs 20 is made. The tabe
40 contact the adjacent surrounding drilled bore wall 51
and dig into it, resulting in the friction stabiligzer
with tabs 20 being held in the drilled bore 50 by both a
friction fit created by the expanding forces generated by
the tubular body 22, and by the tabe 40 digging into the
drilled bore 50.

Then, if force is applied to remove the
friction stabilizer with tabs 20, the tabs 40 immediately
dig into the adjacent drilled bore wall 51 and work
againet removal of the sptabilizer with tabs 26 from the

drilled bore 50. This significantly reduces the

- 23 -



10

15

20

25

30

likelihood that the stabilizer with tabs 20 will work its
way out of the drilled bore 50 and advantageously
eignificantly increases the amount of weight or force the
friction stabilizer with tabs 20 can support. Thus the
friction stabilizer with tabs 20 advantageously decreases
the likelihood of a cave-in of walls 52 and/or ceilings
54 of a mine 56.

In addition, the plate 58, which is trapped
between the weld ring 38 and mine wall 52 or ceiling 54
after installation, provides for additional support of
the surrounding mine walls 52 and ceilings 54, as the
case may be. It is noted that the plate 58 is supported
by the weld ring 38. Thus, if the rock above the plate
58 fractures and weakens, the plate 58 supports the rock,
and the plate 58 in turn is supported by the friction
stabilizer with tabs 20 in the drilled bore 50, and the
tabs 40 advantageously constantly working againet removal
of the friction stabilizer with tabs 20 from the drilled
bore 51.

The present invention also provided for a mine
support system 80. 1In particular, the friction
stabilizer 20 having tabs can be positioned and spaced
from one another in drilled bores 50 that are spaced
about three feet apart from one another in all
directions, for example in the walls 52 and ceiling 54 of
the mine 56. A wire mesh 65 is provided. The wire mesh
65 18 positioned adjacent to the walls 52 and ceiling 54
of the mine 56. Then the plates 58 are aligned with the
drilled bores 50 in the manner described above. Next,
the friction stabilizer 20 is driven into the drilled
bore 50 in the manner previocusly described. The wire
mesh 65 extends between all of the plates 58 in the mine
and is trapped between the plates 58 and the mine wall 52
and plates 58 and celling 54. The wire mesh 65 Berves to
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support any rocks or debris that break off of the walls
52 or celling 54 of the mine 56. The ability of the wire
mesh 65 to support greater loads is advantageously
increased, because the friction stabilizer having taba 40
can pupport a greater load from the wire mesh 65. Thus,
the stabilizer with tabs 20 can be used as an integral
part of a mine support system 80 to prevent mine 56 cave-
ins.

It is noted that the above-described support
Bystem B0 can be used in combination with any of the
above-described embodiments of the friction stabilizer
having tabse 20.

As previously deacribed, in other embodiments
the tabs 25 can be any of a plurality of different shapes
(rectangular shaped tabs, triangular shaped tabs, curved
shaped tabse, polygonal shaped tabs, U-shaped tabs, tabs
having both curved portions and linear portions, aemi-
circular shaped tabs, hook shaped tabs, parabolic shaped
tabs, combinations of the above, or any other shaped tab
that inhibits the withdrawal of the friction stabilizer
with tabs 20 from the drilled bore 50 in the mine 56).

Additionally, in other embodiments, the
rectangular shaped tabs 40 can be formed such that they
extend from the tubular body 22 anywhere from the
exterior surface 26 of the tubular body 22 including
randomly or in patterns. The same is true with respect
to all of the above-described differently shaped tabs 25,
in that they may all extend from the tubular body 22
randomly or in patterms. Also, the number of tabs 25 can
be varied regardless of the shape of the tab 25. In
addition, the size of the tab 25 can be varied depending
on the requirements of the particular application in
which the stabilizer 20 will be deployed. In yet other
embodiments a single tab 25 having any of the above
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described shapes may extend from the tubular body 22.
Also, in other embodiments the length of the taper 35 of
the second portion 34 may be increased or decreased.

Also, the diameter of the tubular body 22 of
the friction stabilizer with tabe 20 may be more or leas
than an inch, but in other embodiments the diameter of
the stabilizer may be customized to suit particular needs
for a particular application. The tubular body 22 can
comprise various lengths L, for example the sixty inch
length described above, or a length required for a
particular application. For example, some mines 56 may
regquire tubular bodies 22 having lengths of twelve,
eighteen, or forty inches, whereas other mines 56 may
require tubular bodies 22 having lengths of over two
hundred inches. The friction stabilizer having tabs 20
may be used in these mining applications. The material
from which the stabilizer 20 and weld ring 38 are made
comprises metal, such as steel, steel alloys, galvanized
steel, high strength steel, metal and metal alloys.

Although a friction stabilizer 20 with tabs has
been described, the present invention could be otherwise
embodied without departing from the principles thereof,
and all such embodiments come with the scope and sprit of
the present invention for a friction stabllizer 20 having
tabs.
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Claims

What is Claimed:

1. A friction stabilizer for installation in a
structural body, the friction stabilizer comprising:

a) a tubular body comprising first and second
portions along the axial length thereof and having an
exterior surface, the second portion having a taper,

b) the first portion having an impact end and the
gsecond portion having an insertion end,

¢) a tab on the tubular body and the tab extending
outward from the exterior surface of the tubunlar body in
a direction toward the impact end and away from the

insertion end.

2. A friction stabilizer comprising according to claim
1 further comprising a weld ring joined to the exterior

surface of the first portion.

3. The friction stabilizer according to claim 1 wherein
the tubular body further comprises a first gap space wall
and a Becond gap space wall spaced apart from one another
by a tube gap apace and wherein the tube gap space is
used for allowing the tubular body to be compressed

radially inward.

4. The friction stabilizer according to claim 2 wherein
the weld ring has a weld ring gap space and wherein the
weld ring is joined to exterior surface of the tubular
body such that the weld ring gap space and tube gap space
are aligned and wherein the weld ring gap space ie used
for allowing the weld ring to be compressed radially

inward.
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5. The friction

Btabilizer according to c¢laim 4 wherein

the weld ring comprises a rectangular shaped cross

section.

6. The friction

stabilizer according to claim 4 wherein

the weld ring comprises a circular shaped cross section.

7. The friction
the tab comprises
the first portion

8. The friction

the tab comprises

9. The friction

the tab comprises

10. The friction
the tab comprises

11. The friction
the tab comprises

12. The friction
the tab comprises

13. The friction
the tab comprises
tubular body from
is inhibited.

stabilizer according to claim 1 wherein
a rectangular shaped tab extending from
of the tubular body.

stabllizer according to claim 1 wherein

a triangular shaped tab.

stabilizer according to claim 1 wherein

a polygonal shaped tab.

stabilizer according to claim 1 wherein

a U-shaped tab.

stabilizer according to claim 1 wherein

a semi-circular shaped tab.

stabilizer according to claim 1 wherein

a curved tab or parabolic shaped tab.
stabilizer according to claim 1 wherein

a shape such that the removal of the
a drilled bore in the structural body

- 28 -
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14. The friction stabilizer according to claim 1 further
comprising a notch used for allowing the taper in the

second portion to be formed.

15. The friction stabilizer according to claim 7 wherein
the rectangular shaped tab is connected to the tubular
body at a bend and the rectangular shaped tab further
comprises parallel tab side edges and a tab free edge
connecting between the tab side edges and opposite to the
bend.

16. A friction stabilizer for supporting mine walls and
ceilings, the friction stabilizer comprising:

a) a tubular body comprising first and second
portions along the axial length thereof, an exterior
surface, the firat portion having an impact end and the
second portion having an insertion end and a taper, and

b) a first rectangular shaped tab, a second
rectangular shaped tab, and a third rectangular shaped
tab each joined to the tubular body at bends and
extending ocutward from exterior surface of the first
portion of the tubular body in a direction toward the
impact end of the tubular body.

17. The friction stabilizer according to claim 16
wherein each of the first rectangular shaped tab, the
second rectangular shaped tab, and third rectangular
shaped tab comprises parallel tab side edges and a tab
free edge connecting between the parallel tab side edges

and opposite to the bend.

18. The friction stabilizer according to claim 17
wherein the parallel tab side edges are about 0.5 inches
and the tab free edge is about 1.0 inch.
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19. The friction stabilizer according to claim 16
wherein the firat tab is about 4.0 inches from the
insertion end, the second tab is about 14.0 inches from
the insertion end, and the third tab is about 24.0 inchea
from the insertion end of the tubular body.

20. The friction stabilizer according to claim 19
wherein the tubular body has a length of about 60 inches.

2l. The friction stabilizer according to claim 16
further comprising a weld ring having a weld ring gap
space and wherein the tubular body has a tube gap space
with the weld ring joined to the exterior surface of the
first portion such that the weld ring gap space and tube
gap space are aligned and wherein the tube gap space is
used for allowing the tubular body to be compressed
radially inward.

22. The friction stabilizer according to claim 16
wherein the tubular body further comprises a first gap
space wall and a second gap space wall spaced apart from
one another by a tube gap space and wherein the tube gap
space is used for allowing the tubular body to be
compressed radially inward.

23. The friction stabilizer according to claim 21
wherein the weld ring comprises a rectangular shaped

cross section.
24. The friction stabilizer according to claim 21

wherein the weld ring comprises a circular shaped cross

section.
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25. A method of making a friction stabilizer for
installation in a structural body, the method comprising
the steps of:

providing a coil of metal and unrolling the coil of
metal into a strip,

pressing the shapes of a tab to be formed into the
strip of metal,

moving the strip of metal through cold rolling dies
and forming the strip of steel into a tubular body having
an exterior murface and a first portion and a second

portion having a taper.

26. The method of making a friction stabilizer according
to claim 25 wherein the step of pressing the shape of the
tab to be formed includes pressing a rectangular shape
into the strip of metal.

27. The method of making a friction stabilizer according
to claim 25 wherein the step of pressing the shape of the
tab to be formed includes pressing a triangular shape

into the strip of metal.

28 The method of making a friction stabllizer according
to claim 25 wherein the step of pressing the shape of the
tab to be formed includes pressing a polygonal shape into

the strip of metal.

29 The method of making a friction stabllizer according
to claim 25 wherein the step of pressing the shape of the
tab to be formed includes the step of pressing a curved
shaped tab into the sheet of metal.

30. The method of making a friction stabilizer according
to claim 25 wherein the step of pressing the shape of the
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tab to be formed includes the step of pressing a
plurality of shapes of taba to be formed into the tubular
body.

31. The method of making a friction stabilizer according
to claim 25 comprising the further steps of forming the
tubular body to have a tubular body gap space and
providing the weld ring with a weld ring gap space and
aligning the tubular body gap space and weld ring gap
space before connecting the weld ring to the exterior

surface of the first portionm.

32. The method of making a friction stabilizer according
to claim 25 comprising the further step of punching a
notch in the strip of metal.

33. The method of making a friction stabilizer according
to claim 32 comprieing the further step of using the
notch for cutting the tubular body at a predetermined
length such that the tubular body hae an insertion end
having the notch and an impact end opposite the insertion

end.

34. The method of making a friction stabilizer according
to claim 33 comprising the further step of swaging the
ingertion end of the tubular body and to form the taper
in the tubular bedy.

35. The method of making a friction stabilizer according
to claim 25 comprising the further step of providing a
weld ring and joining the weld ring to the exterior

surface of first portion.
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36. A method of preventing a mine having a ceiling and
walle from caving-in, the method comprising the steps of:

providing a drilled bore in the ceiling and/or wall
of the mine,

providing a tubular body comprising an impact end
and an insertion end and wherein the tubular body has a
first portion and has a second portion provided with a
taper,

providing the tubular body with a tube gap space and
an exterior surface and providing the tubular body with a
tab extending from the exterior surface in a direction
toward the impact end of the tubular body,

providing a weld ring connected to the exterior
surface of the first portion of the tubular body,

providing a plate having an opening,

positioning the plate opening such that it ia
aligned with the drilled bore,

aligning the impact end of the tubular body with the
opening in the plate and hammering the impact end of the
tubular body and driving the tubular body through the
plate opening and into the drilled bore,

capturing the plate between the weld ring and
surrounding mine and the plate used for supporting the
mine, and

using the tab for preventing the tubular body from
being withdrawn frpm the drilled bore when load ie
applied to the plate.

37. The method of stabilizing a mine having walls and a

celling according to claim 36 wherein the tab comprises a

rectangular shaped tab.
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38. The method of stabilizing a mine having walls and a
ceiling according to claim 36 wherein the tab comprises a

triangular shaped tab.

39. The method of stabilizing a mine having walls and a
ceiling according to claim 36 wherein the shape of the
tab is polygonal

40. The method of stabilizing a mine having walla and a
ceiling according to claim 36 wherein the shape of the

tab is curved.

41. The method of stabilizing a mine having walls and a
ceiling according to claim 36 wherein the shape of the
tab is such that it prevents removal of the tab from the
drilled bore.

42. The method of stabilizing a mine having walls and a
ceiling according to claim 36 wherein the weld ring has a

rectangular cross section.

43. The method of stabilizing a mine having walls and a
ceiling.according to claim 36 wherein the weld ring has a
weld ring gap space that is aligned with the tubular body

gap space.

44. A mine support system for use in a mine having
drilled bores in the mine ceiling and walls, the mine
support system comprising:

a) a plurality of tubular bodies each comprieing an
impact end, an exterior surface, and an insertion end and
each tubular body further comprising a first portion and

a second portion having a taper,
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b) the tubular bodies each comprising a tubular
body gap space and a notch in the second portion forming
the taper,

c) a plurality of tabs connected on each of the
tubular bodies and the tabs extending cutwardly from
exterior surface of the tubular bodies in a direction
toward the impact ends of the tubular bodies,

d) weld rings connected to the exterior surfaces of
the first portions of the tubular bodies,

e) plates having plate openings,

f) a wire mesh, and

g) wherein the tubular bodies are positioned in the
drilled bores such that the tapers of the second portions
are positioned farthest into the drilled bores, and such
that the weld rings contact and support the plates and
the plates contact the and support the wire mesh that is

captured between the plates and surrounding mine walls.

45. The mine support system according to claim 44

wherein the shape of the tabs are rectangular.

46. The mine support system 44 wherein the shape of the

taba are triangular.

47. The mine support system according to claim 44
wherein the shapes of the tabs are polygonal.

48. The mine support system according to claim 44

wherein the shape of the tabs are curved.
495. The mine support system according to claim 44

wherein the shape of the tabs are such that they prevent
removal of the tab from the drilled bore.
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50. The mine support system according to claim 44
wherein the weld ringa each have a rectangular cross

section.
§1. The mine support system according to claim 50

wherein the weld rings have weld ring gap spacee that are
aligned with the tubular body gap spaces.

- 36 -
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ABSTRACT

A friction stabilizer having tabe comprising a
tubular body comprising an exterior purface and having a
first portion and having a second portion provided with a
taper. The first portion has an impact end and the
second portion has an insertion end. A tab is on the
tubular body and extends outward from the exterior
surface of the tubular body in a direction toward the
impact end and away from the insertion end of the tubular
body. The tabs can be rectangular shaped or triangular
shaped or have other shapes which prevent the friction
stabilizer from being removed from a drilled bore in a
mine. When the friction stabilizer with tabs is inserted
into a drilled bore in a mine, the tabs do not impede
insertion. But, after insertion into the drilled bore
the tabs resist removal of the tubular body, and thus
allow the stabilizer to support the mine wall or ceiling.
The friction stabilizer is made by taking a steel coil
and punching the shape of the tabs in the metal, for
example sheet metal, unrolled from the coil. A notch is
also punched into the sheet at a predetermined location.
Rolling die roll the tubular body, and a cutting machine
cuts the tubular body at the notches, so tubular bodies
of predetermined length are cut. The tabs extend from
the exterior surface of the tubular body due to the
natural epring constant of the steel or metal from which
the tubular body is made. A weld ring is welded to the
impact end and has a weld ring gap space.

BFLODOCS $63099v] (KN4RD11.DOC)
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ESTABILIZADOR DE FRICCION CON LENGUETAS

Referencias cruzadas a sclicitudes relacionadas

Esta solicitud reclama el beneficio de la solicitud de
patente estadounidense provisional No. 60/507,366 de
Valgora, y presentada en eseptiembre 30, 2004 para un

“egtabilizador de friccién con lengletas”.

Antecedentes

Los hundimientos son una amenaza constante asociada con
las operaciones de minerfa bajo tierra. Es dificil
predecir cuando y donde ocurrird un hundimiento.
Tipicamente, los trabajadores se les suministran muy poca
0 ninguna advertencia antes de un hundimiento, y por lo
tanto ellos tienen una cantidad minima de tiempo para
reaccionar frente a un hundimiento. De hecho, las paredes
© los techos de las minas aparecen finos luego de una
ingpeccién visual pueden tener fracturas significativas
justo debajo de sus superficies, haciéndolas débiles
egtructuralmente Y susceptibles a colapsar. Losa
hundimientos son muy destructivos y pueden resultar en

que los mineros queden atrapados y/o sufran dafio.
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Adicionalmente, el equipo y la magquinaria puede daliarse o

destruirse.

Los estabilizadores del tipo de friccién han sido usados
en operaciones de mineria para estabilizar las paredes y
loe techos de la mina. Tales estabilizadores son
colocados dentro de agujeros taladrados en las paredes de
las minas y los techos. Los estabilizadores forman un
ajuste por friccibén con el agujerc taladrado. Pero, estos
egstabilizadores pueden deslizarse hacia fuera de los
agujeros taladrados cuando la pared de roca o los techos
cambian/se mueven, Y en tales situaciones loa
estabilizadores son incapaces de impedir un hundimiento

de la pared o del techo de la mina.

Por lo tanto, seria deseable suministrar un estabilizador
nuevo y mejorado gque disminuya la probabilidad de un
hundimiento. También serfa deseable si el estabilizador
fuera compatible con el equipo de minerfia existente y

barata de fabricar.
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RESUMEN
RESUMEN

El estabilizador de friccién con lengletas de acuerdo con
la presente invencién es usado para asegurar las paredes
y los techos de las minas y asi impedir o prevenir que
ocurra un hundimiento. El estabilizador de friccidén con
lenglietas comprende un cuerpo hueco, preferiblemente
tubular. El1 cuerpc tubular comprende un extremo de
impacto, un extremo de insercién, una primera porcién y
una segunda porcién. La segunda porcién tiene una ranura

y es ahusad.

El cuerpo tubular tiene una superficie interior y una
superficie exterior y lenglletas que est&n conectadas a y
se extienden desde el cuerpo tubular. Las lengletas se
extienden en una direccién que lleva hacia fuera desde el
extremo de insercién del cuerpo tubular y en una
direccién que se dirige hacia el extremo de impacto del
cuerpo tubular. Las lengletas cada una forma un &ngulo
agudo con la superficie exterior del cuerpo tubular. Las
lengtGetas pueden ser formadas rectangularmente y puede
haber tres de tales lengietas que se extienden desde la
superficie exterior del cuerpo tubular. Cada lengleta de

forma rectangular comprende adicionalmente bordes
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laterales de lengleta paralelos y un borde libre de
lenglieta que se conecta entre los bordes laterales de la

lenglieta.

En otras modalidades, las lenglietas pueden ser lengletas
de forma triangular, lengietas de forma curvada,
lengletas de forma poligonal, lenglletas en forma de U,
lenglietas que tienen tanto porciones curvadas y porciones
lineales, lengletas con forma semicircular, lenglietas con
forma de gancho, lenglietas con forma parabblica, vy
combinaciones de las anteriores. Tambi&én, las lengietas
pueden ser de cualquier forma que inhiba el retiro del
estabilizador de friccién con lenglietas del agujero
taladrado en una mina. Las lengletas descritas
anteriormente son punzonadas en una l&mina de la cual el
cuerpo tubular es formado por una miquina de punzonado,
asi ellas quedan unidas al cuerpo tubular en los

dobleces.

El cuerpo tubular comprende adicionalmente una primera
pared con espacio y una sBegunda pared con un espacio
separado una de otra por un espacio de tubo. El espacio
de tubo es usado para permitir que el cuerpo tubular sea

comprimido radialmente hacia adentro cuando el cuerpo
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tubular es 1llevado o c¢olocado dentro de un agujero
taladrado en una mina que tiene el agujero taladrado que
tiene un dif&metro menor que el di&metro exterior del

cuerpo tubular.

El estabilizador de friccién comprende adicionalmente un
anillo de soldadura que tiene un espacio de anillo de
soldadura, y el anillo de soldadura estd unide al cuerpo
tubular de modo que el espacio de anillo de soldadura y
el espacio de tubo quedan alineados. El anillo de
soldadura estd unido a la superficie exterior de 1la
primera porcién del cuerpo tubular en el extremo de
impacto del cuerpo tubular, por ejemplo, soldadura. El
espacio del anillo de soldadura es usado para permitir
que el anillo de soldadura pueda ser comprimido
radialmente hacia adentro. El anillo de soldadura puede
tener una seccién transversal rectangular o una seccifn

transversal circular.

Para usar el estabilizador de friccién con lenglietas, un
agujero taladrado se hace en la pared o techo de la mina.
I pared es suficientemente 86lida y de espesor
suficiente para acomodar wun agujero de longitud

suficiente, y el agujero taladrado tiene un di&metro
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ligeramente menor que el didmetro del cuerpo tubular. Se
suministra una placa de soporte que tiene una abertura,
la abertura es dimensionada de modo que el cuerpo tubular
pueda pasar a través de la abertura. La abertura en la
placa queda alineada con el agujero taladrado. El extremo
ahusado del cuerpo tubular gueda alineado con y s8e
inserta a través de la abertura en la placa y dentro del
agujero taladrado de modo éue la parte ahusada del cuerpo

tubular es recibida en el agujero taladrado.

Entonces un martillo neumdtico o hidréulico o cualquier
otro medio para martillar es usado para colocar o llevar
el estabilizador con lengiletas dentro del agujero
taladrado. Como el estabilizador c¢on lengiietas es
dirigido dentro del agujero taladrado las lengletas se
flexionan hacia adentro hacia la superficie exterior del
cuerpo tubular. Esto permite que el estabilizador de
friccién con lengietas sea martillado dentro del agujero
taladrado Bsin que las lenguetas impidan el movimiento.
Durante el proceso de colocacién la placa queda atrapada
entre el anillo de soldadura y el techo o pared que rodea
de la mina, como sea el caso. Adicionalmente, el cuerpo
tubular se comprime y la distancia del espacio disminuye

a medida que el estabilizador de fricci6n es dirigido
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dentro del agujero taladrado. Entonces, 8i se aplican
fuerzas de carga para remover el cuerpo tubular con
lenglietas, las lenglietas inmediatamente cavan dentro de
la pared que las rodea del agujero taladrado, haciendo
que la remocién del cuerpo tubular sea significativamente
mis dificil. Tal fuerza de carga puede venir de la placa
que estd suministrando soporte. Asi, si el techo o 1las
paredes empieza a hundirse, las lengletas se mantendré&n
cavando dentro de la pared que las rodea, y el
egtabilizador de friccién que tiene lenglietas continua
trabajando contra el hundimiento. Esta accién de
hundimiento podria detener un hundimiento en progreso o

limitar la severidad de un hundimiento.

Adicionalmente, la accién antihundimiento podria
suministrar a los mineros con un tiempo extra para salir
sin dafios, o suministrar a los inspectores tiempo
suficiente de modo que ellos puedan conducir una

inspeccién en el sitio.

BREVE DESCRIPCIGN DE LAS FIGURAS

La figura 1 es una vista en elevacién del estabilizador

de friccibén que tiene lengletas.
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La figura 2 es una vista lateral en elevacién del

estabilizador de friccién que tiene lenguetas.

La figura 3 es una vista inferior de planta del

estabilizador de friccién que tiene lengiietas.

La figura 4 es una vista de planta superior del

estabilizador de friccién que tiene lengiietas.

La figura 5 es una vista de seccién del estabilizador de
friccién que tiene lengletas tomadas a 1lo largo de la

linea de corte 5-5.

La figura 6 es una vista de seccién del estabilizador de
friccién que tiene lengletas tomada a lo largo de 1la

linea de corte 6-6.

La figura 7 es una vista en planta superior de una tira
de acero usada para fabricar el estabilizador de friccién

que tiene lengtetas.

La figura 8 muestra una vista en planta inferior de una

segunda modalidad del estabilizador de fricecién con
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lenglletas rectangulares de acuerdo con una segunda

modalidad de la invencién.

La figura 9 muestra una vista en elevacién lateral de la
sequnda modalidad del estabilizador de friccién con

lenglietas rectangulares.

La figura 10 muestra una vista de planta superior de la
segunda modalidad del estabilizador de friccién con

lenglietas rectangulares.

La figqura 11 muestra una vista en seccibén de la segunda
modalidad del estabilizador de friccién con lenglietas
rectangulares tomada a lo largo de la linea de corte 11-

11 en la figura 10.

La figura 12 muestra una vista en secci6n de la segunda
modalidad del estabilizador de £riccién con lengtetas
rectangularee tomada a lo largo de la linea de corte 12-

12 en la figura 8.

La figura 13 muestra una vista en planta inferior de una
tercera modalidad del estabilizador de fricecién con

lengiuetas.
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La figura 14 muestra una vista en elevacifn lateral de la
tercera modalidad del estabilizador de friccién con

lengietas.

La figura 15 muestra una vista de planta superior de la
tercera modalidad del estabilizador de friccién con

lenglietas.

La figura 16 muestra una vista en seccién de una tercera
modalidad del estabilizador de friccién con lengletas
tomada a lo largo de la linea de corte 16-16 en la figura

15.

La figura 17 muestra una vista en seccién de la terceré
modalidad del estabilizador de friccién con lengletas
tomada a lo largo de la linea de corte 17-17 en la figura

13.

La figura 18 muestra una vista de plana inferior de una
cuarta modalidad del estabilizador de frieceiSn con

lengtetas.
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La figura 19 muestra una vista en elevacién lateral de la
cuarta modalidad del estabilizador de friccién con

lenglietas.

La figura 20 muestra una vista de plana superior de la
cuarta modalidad del estabilizador de friccifn con

lengtietas.

La figura 21 muestra una vista en seccif6n de la cuarta
modalidad del estabilizador de friccién con lenghetas
tomada a lo largo de la linea de corte 21-21 en la figura

20.

La figura 22 muestra una vista en seccién de la cuarta
modalidad del estabilizador de friccién con lengletas
tomada a lo largo de una lfnea de corte 22-22 en 1la

figura 18.

La figura 23 muestra una vista de planta inferior de una
quinta modalidad del estabilizador de friccién con

lengGetas.
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La figura 24 muestra una vista en elevacibén lateral de la
quinta modalidad del estabilizador de friccién con

lengilieta.

La figura 25 muestra una vista de planta superior de la
gquinta modalidad del estabilizador de friceién con

lengtietas.

La figqura 26 muestra una vista en seccién transversal de
la quinta modalidad del estabilizador de friccién con
lenglietag tomadas a lo largo de la linea de corte 26-26

en las figuras 25.

La figura 27 mwuestra una vista en Beccién en corte
transversal de la quinta modalidad del estabilizador
friccién con lenglietas tomada a lo largo de la linea de

corte 27-27 en la figura 23.

La figura 27a una vista de planta superior de una sexta
modalidad del estabilizador de fricciémn con lenglietas que

tiene una pluralidad de lenglietas de formas diferentes.
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La figura 28 muestra una vista diagramitica del proceso
de fabricacién usado para fabricar el estabilizador de

friccién con lenglietas.

La figura 29 es una vista de planta superior del anillo
de soldadura que tiene una seccién transversal de forma

circular.

La figura 30 es una vista de seccif6n tomado a lo largo de
la linea de corte 30-30 en la figura 29 del anillo de
soldadura que tiene una Bseccifn transversal de forma

circular.

La figura 30a es una vista, parcialmente en corte, e un
anillo de soldadura circular, y un cuerpo tubular unido

juntos con una esoldadura.

La figura 31 es una vista de planta superior del anillo
de soldadura que tiene una seccién transversal de forma

rectangular.

La figura 32 es una vista en corte tomada a lo largo de

la linea de corte 32-32 en la figura 31 del anillo de
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soldadura que tiene una seccién transversal de forma

rectangular.

La figura 32a es una vista, en corte parcial, del anillo
d soldadura rectangqular y el cuerpo tubular unidos juntos

con una soldadura.

La figura 33 es una vista de planta superior de la placa

plana.

La figura 34 es una vista en corte de la placa plana
tomada a lo largo de la linea de corte 34-34 en la figura

33.

La figura 35 es una vista de planta superior de la placa

en forma de domo.

La figura 36 es una vista de corte de la placa en forma
de domo tomada a lo largo de la linea de corte 36-36 en

la figura 35.

La figura 37 es una vista en corte de una mina que
muestra los estabilizadores de friccién con lenglietas

colocados en la mina.
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DESCRIPCION

Para comenzar, deber notarse gque los nimeros de
referencia similares tienen el propb6sito de identificar
la misma estructura, porciones, o superficies
consistentemente por todas las figuras. También debe
notarse que cuando el término “cerca” es usado en
conexién con la descripcién de un nimero en dque ese
nimero incluyen nfimeros en forma decimal esto puede ser

redondeado a ese n(mero.

Se muestra en general en las figuras 1 a 6 el
estabilizador de friccién 20 con lengletas 25. La figura
4 muestra una vista de planta superior del estabilizador

de friccibén con lengietas 20.

Como se muestran en la figuras 1 y 3, el estabilizador de
friccién con lengiletas 20 comprende un cuerpo tubular 22
que tiene lengletas 25 que se extienden desde é€l. El
cuerpo tubular 22 es alargado y tiene una primera porcién
33 y una gegunda porcién 34. La segunda porcién 34 esté
formada integralmente unida a la primera porcién 33, y la

segunda porcién 34 tiene un ahusamiento 35. El cuerpo
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tubular 22 tiene un extremo de impacto 30 y un extremo de
insercién 32 que estin separados uno del otro por la
longitud, designada como L en la figura 4, del cuerpo
tubular 22. El1 ahusamiento 34 8se extiende desde el
extremo de insercién 32 en una direccién hacia el extremo
de impacto 30, hasta que alcanza la primera porcién 33.
El cuerpo tubular 22 puede comprender una longitud L
total de cerca de 60 pulgadas, cerca de 4 pulgadas de las
cuales comprenden la segunda porcidén 34 que tiene el

ahusamiento 35.

El cuerpo tubular 22 comprende adicionalmente una
superficie interior 24 y una superficie exterior 26, como
gse muestra en la figuras 3 y 5, la superficie interior 24
define un interior del estabilizador 23 interno al cuerpo

tubular 22.

Como se muestra adicionalmente en las figuras 3 y 5, el
cuerpo tubular 22 tiene una primera pared de espacio 27 y
una segunda pared de espacio 29 que estdn separadas una
de la otra. La primera y segunda paredes de espacios 27,
29, respectivamente, se extienden a lo largo de la
longitud L del cuerpo tubular 22, desde el extremo de

impacto 30 del cuerpo tubular 22 hasta el extremo de
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insercién 32 del cuerpc tubular 22. La primera y segunda
paredes de espacios, 27, 29, respectivamente, definen un
egpacio de tubo 28 entre ellas, que se extienden en la
direccién del eje longitudinal, designado X en la figura
2, del cuerpo tubular 22. Como se muestra en la figura 3
y 5, el espacio de tubo 28 se extiende a lo largo de la
longitud L del cuerpo 22 desde el extremo de impacto 30
hasta el extremo de insercién 32 del cuerpo tubular 22.
El esgpacio de tubo 28 definido entre la primera y segunda
paredes de espacio 27, 29 se usa para permitir que el
cuerpo tubular 22 pueda ser comprimido radialmente hacia
dentro. En una manera que se describe aqui, el difmetro
designado D en 1la figura 5, del cuerpo tubular 22
disminuye cuando el cuerpo tubular 22 es dirigido dentro
del agujero taladrado 50 formado en una pared 52 o techa
54 en una mina 56, como se muestra en la figura 37. El
agujero taladrado 50 tiene un difmetro 51, designado B en
la figqura 37, que es menor que el didmetro del cuerpo

tubular 22.

Una ranura 36 estdi definida en el ahusamiento 35 de la
segunda porcién 34 del cuerpo tubular 22. La ranura 23§
permite que el ahusamiento 35 sea formado en el cuerpo

tubular 22 en el extremo de inserciétn 32 del mismo cuando

5
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go &

el cuerpo tubular 22 estd siendo enrollado. La ranura o
corte 35 es usada para permitir que el extremo de
insercién 32 del cuerpo tubular 22 sea ajustado
inicialmente o insertado dentro del agujero taladrado 50.
Después el ahusamiento 35 es ajustado dentro del agujero
taladrado 50, el extremo de impacto 30 del cuerpo tubular
22 puede ser colocado causando que el cuerpo tubular 22
gse mueva dentro del agujero o hacia dentro del agujero

taladrado 50.

De acuerdo con 1la invencién, el cuerpo tubular 20
comprende Jlenglletas 25 que ge extienden desde 1la
superficie exterior 26 en una direccién hacia el extremo
de impacto 30 del cuerpo tubular 20, y lejos del extremo
de insercién 32 del cuerpo tubular 22, Las lenglietas 25
trabajan en contra de la remocién del cuerpo tubular 22
deede un agujero taladrado 50 en una mina 56. Como
resultado, las lengtetas 25 ventajosamente disminuyen la
probabilidad de un hundimiento de la mina 56, como seré

descrito aqui.

En una modalidad preferida, 1las 1lenglietas 25 estén
formadas como lengletas en forma rectangular 40. En

particular, hay una primera lengleta en forma rectangular
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40a, una segunda lengieta en forma rectangular 40b, y una
tercera lengieta en forma rectangular 40c. La primera
lenglleta en forma rectangular 40 estd posicionada mis
cerca del extremo de insercién 32 del cuerpo tubular 22,
y la tercera lengleta de forma rectangular 40c esté
posicionada mds lejos del extremo de inserciSdn 32 del
cuerpo tubular 22, como se muestra en la figura 4. La
segunda lenglieta de forma rectangular 40b esté
posicionada entre la primera y segunda lenglletas de forma
rectangulaxr 40a, 40c, respectivamente. La primera,
sequnda y tercera lengletas de forma rectangular 4a, 40b,
Y 40c, respectivamente, son punzonadas hacia fuera de, o
cortadas con 1l&ser, o formadas de otra manera en el
cuerpo tubular 22, en un método que Berd descrito aqui

mis adelante.

La primera, segunda y tercera lengietas de forma
rectangular 40a, 40b, y 40c, respectivamente, se
extienden hacia fuera desde la superficie exterior 26 del
cuerpo tubular 22. Cada lenglieta de forma rectangular
40a, 40b, y 40c comprende dos bordes laterales de
lengiietas paralelos 43 y un borde de lenglieta libre 45
que se extiende entre los bordes laterales de lenglleta 46

como se muestra en la figura 7, la cual es una vista de
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planta superior de la tira plana de metal 102 desde la
cual el cuerpo tubular 22 es formada. Los bordes
laterales de lenglieta 43 y los bordes libres de lengieta
45 se muestran en las figuras 1, 6 y 7. Debe notarse que
las lenglietas 40a, 40b, y 40c, mostradas en todas las

figuras 1 a 6 son estructuralmente las mismas.

Cada una de las lengletas de forma rectangular 40a, 40b,
y 40c, respectivamente, estdn unidas al cuerpo tubular 22
a lo largo de un dobles 44, con el dobles estando opuesto
al borde libre de lengheta 45. Los dobleces 44 est&n més
cerca del extremo de insercién 32 del cuerpo tubular 22
que los bordes libres de lengGeta 45. Cada una de las
lenglietas de forma rectangular 40a, 40b, y 40c,
respectivamente, forman un &ngulo agudo.con la superficie
exterior 26 del cuerpo tubular 22, como se muestra en la
figura 2. También, las lenglietas de forma rectangular
40a, 40b, y 40c, respectivamente, se extienden en una
direccién que se dirige lejos del extremo de insercién 32
del cuerpo tubular 22, y en una direccién que se dirige
hacia el extremo de impacto 30 del cuerpo tubular 22,
como se muestra en la figura 2. Las lenglietas de forma
rectangular 40a, 40b, y 40c, respectivamente, estén

separadas una de otra a lo largo del cuerpo tubular 22, y

£



21

estfn formadas en el cuerpo tubular 22 de modo que ellas
quedan opuestas al espacio de tubo 28 como se muestra en
la figura 6. Adicionalmente se puede notar que existen
unas aberturas 48, como se muestra; en la figura 2, en el
cuerpo tubular 22 debajo de las lengletas de forma
rectangular 40a, 40b, y 40c, respectivamente, de donde

ellas se extienden desede la superficie exterior 26.

Entonces, cuando el cuerpo tubular 22 es colocado dentro
del agujero taladrado 50 el extremo de insercibn 32
primero, las lenglietas de forma rectangular 40a, 40b, y
40c, respectivamente, se doblan hacia dentro a lo largo
de sus dobleces 44 en una direccién hacia las aberturas
48 en el cuerpc tubular 22, En otras palabras, las
lenglletas de forma rectangular 40a, 40b, y 40c,
respectivamente, se mueven hacia atréds, hacia dentro del
cuerpo tubular 22 desde el cual ellas fueron punzonadas,
y asi ellas no impiden que el cuerpoc tubular 22 sea
colocado dentro del agujero taladrado 50 en la pared 52
sobre el techo 54 de la mina 56, como se muestra en la
figura 37. Luego, en el evento de un hundimiento de_ la
mina o del colapso de una pared, el cuerpo tubular 22
ventajosamente permanece en su lugar y soporta la pared

de la mina 52 o el techo 54, ya que las lenglietas de

&7
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forma rectangular 40a, 40b, y 40c, respectivamente,
impiden la remocién desde el agujero taladrado 50 y cavan
dentro de la roca que la rodea. Esto es debido al hecho
de la constante de resorte natural de la primera, segunda
y tercera lenglieta de forma rectangular 40a, 40b, y 40c,
regpectivamente, que las forza a cavar dentro del agujero

taladrado 50.

Las tres lenglletas de forma rectangular 40a, 40b, y 40c,
respectivamente, estin espaciadas o separadas a lo largo
de un cuerpo tubular 22 de cerca de 60 pulgadas de largo
de modo que la primera lenglieta 40a estd cerca de 4
pulgadas desde el extremo de insercién 32 del cuerpo
tubular 22, la segunda lengueta 40b estd cerca de 14
pulgadas desde el extremo de inserci6bn 32 del cuerpo
tubular 22, y la tercera lengleta 40c estd cerca de 24
pulgadas desde el extremo de insercién 32 del cuerpo
tubular 22. Las lengtetas de forma rectangular 40a, 40b,
y 40c¢, respectivamente, pueden ser dimensionadas de modo
que los bordes laterales de lengﬁeta_ 43 tienen una
longitud de cerca de 0.5 pulgadas, y el borde libre de
lenglieta 45 tiene cerca de 1,0 pulgadas. Las lenglietas de
forma rectangular 40a, 40b, y 40c, respectivamente,

suministran de manera ventajosa un estabilizador 20 que,

&
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cuando es instalado en una mina, puede soportar cargas
mayores que los estabilizadores que tienen superficies
exteriores lisas. Por supuesto, las dimensiones pueden

diferir en otras modalidades.

El estabilizador de friccién 20 incluyen adicionalmente
un anillo de soldadura 31 que en una modalidad es de
forma rectangular, esto es, su seccidédn transversal es de
forma rectangular como sBe muestra en las figuras 31, 32,
Yy 32a. El anillo de soldadura de forma rectangular 31
tiene un espacio de anillo de soldadura 39 y lados planos
3la. El anillo de soldadura de forma rectangular 31 estéd
posicionado alrededor de la superficie exterior 26 del
cuerpo tubular 22 adyacente al extremo de impacto 30 del
mismo, como se muestra en las figuras del 1 a 4. El
espacio del anillo de soldadura 39 estd alineado con el
espacio de tubo 28 definido en el cuerpo tubular 22. El
anillo se soldadura de forma rectangular 31 estd soldado
a la superficie exterior 26 del cuerpo tubular 22. La
soldadura 49 que une el cuerpo tubular 22 y el anillo de
soldadura 31 se muestra mejor en la figura 5. Debe
notarse que el espacio del anillec de soldadura 39 y el
espacio de tubo 28 permiten que el cuerpo tubular 22 se

comprimido a medida que este es dirigido dentro del



agujero taladrado 50 que tiene un diametro de agujero 51
menor que el diimetro del cuerpo tubular 22. El anillo de
soldadura de forma rectangular 31 es usado para soportar
una placa 58 de una manera como se describe aqui mis
adelante. En otra modalidad, el anillo de soldadura de
forma rectangular 31 y el cuerpo tubular 22 pueden ser
soldados juntos, sin que el espacio de tubo 28 y espacio

de anillo de soldadura 39 queden alineadas.

La Figura 5 es una vista de seccifén del cuerpo tubular 22
tomada a lo largo de la linea de corte 5-5 de la Fig 3, y
la Pig. 6 es una vista en seccién del cuerpo tubular 22

tomada a lo largo de la lfnea de corte 6-6 de la Fig. 3.

Se nota que un anillo de soldadura de forma circular 37
que tiene una peccién de corte transversal en forma
circular, como se muestra en las figuras 29, 30 y 30a,
puede ser usado exitosamente de acuerdo con la presente
invencién. Sin embargo, el anillo de soldadura de forma
rectangular 31 que tiene una secci6n de corte transversal
en forma rectangular suministra ventajosamente una mayor
calidad de soldadura. Esto es debido al hecho de que un
espacio 38 8e puede formar durante el proceso de

soldadura debajo de la soldadura 49 que une el anillo de

oy
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soldadura de forma circular 37 y la superficie exterior

26 del cuerpo tubular 22, como se muestra en la Fig. 30a.

Adicionalmente, para soldar de manera exitosa el anillo
de soldadura de forma circular 37 al cuerpo tubular 22,
la pistola de soldadura debe estar posicionada de manera
que muy precisa. Sin embargo, tal posicionamiento preciso
ee algunas veces dificil de lograr, debido a que 1la
maquinaria que hace la soldadura vibra excesivamente.
Como resultado, la mayoria de la soldadura 49 puede
terminar en un anillo de soldadura de forma circular 37 o
gsobre la superficie exterior 26 del cuerpo tubular 22.
Asi, la soldadura 49 puede terminar agarrando solamente
uno entre el anillo de soldadura de forma circular 37 o
la superficie exterior 26 del cuerpo tubular 22, y/o un
espacio 38 puede ser formado debajo de la soldadura 49

como se muestra en la Fig. 30a.

El anillo de soldadura de forma rectangular 31 mostrado
en las Figs. 31, 32, y 32a ventajosamente tiene lados
plancs 3la. como resultado de esto no hay espacio 38
entre la superficies plana 31a del anillo de soldadura en
forma rectangular 31 y la superficie exterior 26 del

cuerpo tubular 22, ya que estis dos superficies hacen
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contacto directo una con la otra sin dejar cuarto para un
espacio 38 que se forme debajo de la soldadura 49. Asi,
una soldadura de alta calidad 49 puede hacerse entre las
puperficies 3la del anillo de soldadura en forma
rectangular 31 y la superficie exterior 26 del cuerpo
tubular 22, aln en la presencia de 1las vibraciones

generadas por las miquinas de soldadura.

La invencién anteriormente descrita puede tener varias
modalidades. Las Figs. 8-12 muestran en general una
sequnda modalidad del estabilizador de fricci6n 20a que
tiene unas lenglietas en forma rectangular 40. El1 cuerpo
tubular 22a de la segunda modalidad es sustancialmente el
mismo del cuerpo tubular 22 de la primera modalidad, en
que el cuerpo tubular 22a comprende una superficie
exterior 26, primeras y sBegundas paredes de espacio 27,
29, respectivamente, un espacio de tubo 28, un extremo de
impacto 30, un extremo de insercién 32, un anillo de
soldadura rectangular 31 que tiene un espacio se anillo
de soldadura 39, una primera porcién 33, y una segunda
porcidén 34 que tiene un ahusamiento 35 que lleva una
ranura 36. Cada lengiieta rectangular 40 de la segunda
modalidad tiene bordee laterales de lenglieta paralelos 43

y un borde libre de lengleta 45. La segunda modalidad

cE
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comprende una fila 128 de lengletas en forma rectangular
40 que estéln unidas al cuerpo tubular 22a en los dobleces
44, y los cuales estidn espaciados uno del otro en
intervalos espaciados predeterminados, designados I en la
Fig. 9, a lo largo de la longitud L del cuerpo tubular
22a. se nota que la fila 128 se extiende desde el lado
del cuarto tubular 22a opuesto al espacio de tubo 28.
Como se muestra en las Figs. 8-10, hay cinco lengietas de
forma rectangular 40 en la fila 128. Por supuesto, en
otras modalidades, la fila de 1lenglietas 128 puede
comprender menos o mis de cinco lenglietas de forma

rectangular 40.

La Fig.ll es una vista en secciém o en corte del cuerpo
tubular de la segunda modalidad tomada a lo largo de la
linea de corte 11-11 de la Fig. 10, y la Fig 12 es una
vista en corte del cuerpo tubular de la segqunda modalidad
tomada a lo largo de la linea de corte 12-12 de la Fig.
8. El cuerpo tubular 22a puede ser usado para soportar
las paredes 52 y el techo 54 de una mina 56 de la misma
manera como se describié previamente en conexién con la

primera modalidad.
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Las Figs. 13 -17 en generalmente muestran una tercera
modalidad del estabilizador de friceciébn 20b con
lengtietas. En estd modalidad el cuerpo tubular 22b
comprende unas lenglietas de forma triangular 41. El
cuerpo tubular 22b de la tercera modalidad es
gustancialmente el mismo que el cuerpo tubular 22 de
primera modalidad, en que el cuerpo tubular 22b comprende
una superficie exterior 26, primeros y segundas paredes
de espacios 27, 29, respectivamente, un espacio de tubo
28, un extremo de impacto 30, un extremo de insercién 32,
un anillo de soldadura rectangular 31 gque tiene un
espacio de anillo de soldadura 39, una primera porcibn
33, una segunda porcién 34 que tiene un ahusamiento 35
que tiene una ranura. Cada lenglieta de forma triangular
41 de la tercera modalidad tiene dos bordes 46 que Be
encuentra en un punto 47, formando asfi una forma de
trianqulo. Las lengletas de forma triangular 41 estén
unidas al cuerpo tubular 22b en los dobleces 44, como Be
muestra. Hay wuna fila 129 de lenglietae de forma
triangular 41 que se extienden desde el cuerpo tubular
22b a intervalos espaciados predeterrninados; designados I
en la Fig. 13, a lo largo de la longitud L del cuerpo
tubular 22b. Debe notarse que la fila 128 se extiende

desde el lado del cuerpo tubular 22 opuesto al espacio de
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tubo 28. Como se muestra en las Figuras 13-17, hay cinco
lengletas de forma triangular 41 en la fila 130. En otras
modalidades, las filas de lengletas de forma triangula
130 pueden comprender menoe o mis de cinco lengletas de

forma triangular 41.

La Fig. 16 es una vista en corte seccional tomada a lo
largo de la lfnea de corte 16-16 de la Fig. 15, y la Fig.
17 es una vista de corte seccional tomada a lo largo de
la linea de corte 17-17 de la Fig. 13. el cuerpo tubular
22b puede ser usado en la misma manera como se deacribié
anteriormente en conexién con la primera modalidad para

soportar las paredes 52 y el techo 54 de una mina 56.

Las Figs. 18-22 generalmente muestran una cuarta
modalidad del estabilizador de fricecién 20c con
lengfietas. En la cuarta modalidad, el cuerpo tubular 22c
comprende una pluralidad de filas 128 de lenglietas de
forma rectangular 40. Las lenglletas de forma rectangular
40 en cada fila 128 estln espaciadas una de otra, y las
filas 128 estén espaciadas alrededor de noventa grados
una de otra alrededor de la superficie exterior 26 de
.cuerpo tubular 22¢, como se visualizo en la figuras

seccionales 21 y 22. El cuerpo tubular 22c de la cuarta
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modalidad es sustancialmente el mismo o igual al cuerpo
tubular 22 de la primera modalidad, en que el cuerpo
tubular 22c¢ comprende una superficie exterior 26,
primeras y s8segundas paredes de espacio 27, 29,
regpectivamente, un espacio de tubo 28, un extremo de
impacto 30, un extremo de insercién 32, un anillo de
soldadura rectangular 31 que tiene un espacio de anillo
de soldadura 39, una primera porciém 33, y una segunda
porcién 34 que tiene un ahusamiento 35 que tiene una
ranura. Cada lenglleta de forma rectangular 40 de la
cuarta modalidad estd unida al cuerpo tubular 22c en un
dobles 44, y se extiende en una direccién hacia el anillo
de socldadura 31. Como se muestran en las Figs. 18-22 hay
tres filas 128 de lengietas de forma rectangular 40, con
cinco lenglletas de forma rectangular 40 por £fila. En
otras modalidades, pueden haber atn mas filas 128 de
lenguetas de forma rectangular 40 previstas para o sobre
el cuerpo tubular 22c, o el nimero de lengletas de forma
rectangular 40 en cada fila pueden incrementarse o

disminuirse.

La Fig. 21 es una vista de corte seccional tomada a lo
largo de la 1inea de corte 21-21 de la Fig. 20, y la Figqg.

22 es una vista de corte en seccional tomada a lo largo
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de la linea de corte 22-22 de la Fig. 18. El cuerpo
tubular 22c puede ser usado en la misma manera como se
describié anteriormente en conexifn con la primera
modalidad para soportar las paredes 52 y el techo 54 de

una mina 56.

Las Figuras 23-27 generalmente mwmuestran una quita
modalidad del estabilizador de friccién 20d. En la quita
modalidad, el cuerpo tubular 22d comprende una pluralidad
de fila 130 de lenglietas de forma rectangular 41. el
cuerpo tubular 22d de 1la gquinta modalidad es
sustancialmente igual al cuerpo tubular 22 de la tercera
modalidad, en que el cuerpo tubular 22d comprende una
gsuperficie exterior 26, primeras y segundas paredes de
egpacio 27, 29, respectivamente, un espacio de tubo 28,
un extremo de impacto 30, un extremo de insercién 32, un
anillo de soldadura rectangular 31 que tiene un espacio
de anillo de soldadura 39, una primera porcién 33, y una
segunda porcién 34 que tiene un ahusamiento 35 que tiene
una ranura. Cada lenglieta de forma 'rectangular 41 de 1la
quinta modalidad est& unida al cuerpo tubular 22d en un
dobles 44, y se extiende hacla fuera desde el cuerpo
tubular 22d. Los bordes 46 de cada lenglieta de forma

triangular 41 se encuentran en un punto 47. Como se
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muestran en las Figuras 23 -25 hay tres filas 130 de
lengletas de forma triangular 41, con cinco lenglietas de
41 por fila 130. Las filas 130 de lengletas de forma
triangular 41 est&n espaciadas alrededor de 90 grados una
de otra alrededor de la superficie exterior 26 del cuerpo
tubular 22d, como se visualiza en las Figuras 26 y 27. En
otras modalidades, pueden existir aln mis filas 130 de
lenglletas en forma triangular 41 provistas para o sobre
el cuerpo tubular 22d.

La Fig. 26 es una vista de corte seccional tomada a lo
largo de la linea de corte 26-26 de la Figura 25, y la
Fig. 27 es una vista de corte de seccifn transversal
tomada a lo largo de la linea de corte 27-27 de la Figura
23. El cuerpo tubular 22d puede ser usado en la misma
manera como se describié anteriormente en conexién con la
primera modalidad para soportar las paredes 52 y el techo

54 de una mina 56.

Mostrado en la Figura 27A hay una sexta modalidad del
estabilizador de friccién 20e. En donde el cuerpo tubular
22e tiene wuna pluralidad de lengletas de formas
diferentes 25. Las lengliletas 25 pueden ser lengletas de
forma curvadas, lengiuetas de forma rectangular, lenglietas

de forma triangular, lenglGetas de forma poligonal,

DL
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lenglietas en forma de U, lengtetas que tienen tanto
porciones curvadas como porciones lineales, lenguetas de
forma semicircular, 1lenglietas en forma de gancho,
lengiietas en forma parab6lica, combinaciones de las
anteriores, o cualquier otra lengleta formada que inhiba
el retiro del estabilizador de friccién 20e del agqujero
taladrado 50 en la mina 56. Las lenglietas anteriormente
descrita 25 pueden extenderse en patrones, filas, series,
0 aleatoriamente desde la superficie exterior 26 del
estabilizador de friccién 20e. Como se muestra el la Fig.
27A una pluralidad de lenglietas formadas de formas
diferentes 25, como se describi6 anteriormente, se
extienden desde el estabilizador de friccién 20e. En
otras modalidades, una lenglheta Gnica 25, por ejemplo,
una lengteta de forma rectangular 40 o una lenglieta en
forma triangular 41, puede extenderse desde la superficie
exterior 26 del estabilizador de friccién 20. La lengueta
inica 25 puede tener cualquiera de las anteriores formas.
Asi, la presente invencién tiene una versatilidad
significativa y puede ser conformada de varias maneras, y
todas estas modalidades estén dentro del alcance de la

presente invencién.
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Para fabricar el estabilizador de friccién con las
lenglietas 20, se hace referencia al esquema mostrado en
la Fig. 28. El proceso o método se inicia con una l&mina
o rollo de metal, que preferiblemente a cero © una
aleacién de acero 100. Primero, una tira plana o de acero
102 halada de la bobina de acero, en 1la direccién
indicada por las flechas en la Fig. 28. La tira 102 tiene
un ancho, designado con W en la Fig. 7, que es de cerca
de tres pulgadas de ancho en la primera modalidad. En
otras modalidades, el ancho podria ser mis o menos de
tres pulgadas, dependiendo de la aplicacifn particular o

del requerimiento del cliente.

A medida que la tira de acero 102 es halada de la de la
bobina 100, estd se mueve sobre un transportador 105. La
tira de acero 102 pasa por una miquina prensadora 104 en
donde los bordes laterales de lenglieta 43 y el borde
libres de lenglietas 45 son presionados en la tira plana
de acero 102. Las miquinas de prensado son bien conocidas
para aquellos versados en la técnica. Debe entenderse que
los bordes laterales de lenglieta 43 y los bordes libres
45 pueden ser también cortados con l&ser o formados de
otra manera en la l&mina de acero 102 en este punto en el

proceso de manufactura, por medio del uso de un l&ser u

I ¢
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otro dispositivo. La forma de la lenglieta 25 es asi
formada en la l&mina de acero 102. Debe entenderse
adicionalmente que cualquier forma deseada de la lengueta
25 podria ser formada por medio de una miquina de

prensado 104.

la tira 102 8se mueve enseguida por medio del
transportador 105 pasando por una wéiquina punzonadora 106
en donde las ranura 36 son cortadas o de otra manera
formada en la tira plana 102. Las miquinas punzonadoras
106 son conocidas por aquellos verpados en la técnica. En
otra modalidad, las ranuras 36 pueden ser punzonadas en
la tira 102 primero, y luego las lenglletas 40 prensadas

en la tira 102.

Un medio para medir 108 mide continuamente la longitud de
la tira 102 antes de la miquina punzonadora 106 de modo
que las ranura 36 puedan ser cortadas o pulmonadas en la
tira 102 en la posicién deseada de la tira 102. La
longitud £final del estabilizador de friccién con las
lengletas 20 es estd por lo tanto determinada por las
ranuras © los cortes 36 en la localizacidbn en la tira
102. Luego, la tira 102 pasa de la méiquina de punzonado

106 y Be mueve por el tranaportador 105 hasta un molino
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formador de acero estirado en frfo 110. El1 wolino
formador de acero estirado en frio 110 comprende una
serie de refuerzos que tienen trogqueles con rodillos
superiores e inferiores 112a, 112b, respectivamente. Los
molinos formadores de acero estirado en frio 110 son

conocidos por aquellos versados en la técnica.

A medida que las tira 102 progresan de puesto en puesto
en el molino de estirado en frio 110 esta es formada en
un cuérpo tubular 22 que tiene el espacio de tubo
anteriormente descrito 28. Al mismo tiempo, las lengletas
de forma rectangular 40 inician su movimiento hacia fuera
desde la superficie exterior 26 del cuerpo tubular 22z
que estd siendo formado en el molino de estirado en frio
110. Esto es atribuido al hecho de que la constante de
resorte natural del acero o de la aleacidén del acero, ©
del acero galvanizado u otro metal a partir del cual el
cuerpo tubular continuo 22z estd siendo formado causa que
las lengldetas de forma rectangular 40 se extiendan desde
la superficie exterior 26 del mismo. Se hace notar que si
las lengletas no se extienden hacia fuera, entonces é&stas
pueden ser mecdnicamente empujadas hacia afuera del

cuerpo tubular 22.
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A medida que el cuerpo tubular continuo 22z sale del
molino formador del acero estirado en frio 110, 1las
lengiietas 40 Be extienden desde este como se describid
previamente y tiene una ranuras 36, pero todavia tiene
que ser cortado a la longitud predeterminada. El cuerpo
tubular continuoc, 22z es entonces movido por el
transportador 105 por una prensa de corte 114, en doncie
las ranura 36 en el cuerpo tubular 22 sefializan la prensa
de corte 114 para cortar el cuerpo tubular 22 a la
longitud predeterminada en la ranura 36. La longitud del
cuerpo tubular puede ser cerca de sesenta pulgadas como
se muestra en la Fig. 1 y se describié en la primera
modalidad, pero en otras modalidades como el cuerpo
tubular 22 puede ser formado para tener una longitud de
18 pulgadae, 24 pulgadas, mis de seis pies, o cualquier
longitud requerida por el trabajo, aplicacién, u orden

del cliente particular.

El cuerpo tubular 22 ee entonces colocado sobre un
transportador 105 y transportado hasta una estacién de
estampado 116. En la estacién de estampado 116, el
extremo de insercifn 32 del cuerpo tubular 22, en donde
la ranura 36 estd localizada, se le aplica presién de

modo que el ahusamiento 35 se forma en el extremo de
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insercién 32. Debe notarse que la ranura 36 suministra el
egspacio para que se forme el ahusamiento 35 en la porcién

gse seccién 34 en la estacidn de estampado 116.

El cuerpo tubular 22 es entonces movido por el
transportador 105 a una estacién de soldadura 118. En la
estacidén de soldadura 118 el anillo de soldadura de forma
rectangular 38 es ajustado alrededor del extremo de
impacto 30 del cuerpo tubular 22, se modo que el espacio
del anillo de soldadura 39 se alinea con el espacio de
tubo 28. Aungque se mantiene en estd posicién por 1la
miquina de soldadura, el cuerpo tubular 22 y el anillo de
soldadura 38 son soldados juntos, y luego unidoes por una
soldadura 49. Las estaciones de soldaduras 118 son bien
conocidas por aquellos versados en la técnica. Después de
soldar, el anillo de soldadura 38 queda unido con el
extremo de impacto 30 del cuerpo tubular 22. El1 espacio
de campo del anillo de soldadura 39 puede ser cortado con
ldser © sBer punzade hacia fuera del anillo de soldadura

38.

Después de salir de la estacién de soldadura 118, los
cuerpos tubulares 22 son movidos por el transportador 105

hasta una estacién de empaque 120 que tiene una miquina
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de empacado automdtica 121. Cada tercer cuerpo tubular 22
es entonces volteado de extremo a extremo y empacado
automiticamente en manojos 122 de, por ejemplo, Bseis
cuerpos tubulares 22, por 1la miquina de empacado
automitica 121. Las miquinas de empacado automidticas 121
son conocidas por aquellos versados en la técnica. Los
manojos © grupos 122 son transportados por el
transportador 105 hasta una estacién de despacho 124,

colocada en guacales 26, y embarcados.

Después de que el estabilizador de friccidén con lengieta
20 ha 8ido enrollado y formado como &8se describié
anteriormente, las lenglletas 40 pueden tener bordes
laterales de lengiieta filudos 43 y bordes libres de
lengGeta 45 filudos. Por lo tanto, otra etapa que se
puede incluir en el proceso o en el método es una etapa
de filado, que tiene lugar antes del empacado automético
gse los cuerpos tubulares 22. Durante 1la etapa de
esmerilado, cualquier borde lateral de lenglleta 43 vy
borde 1libre de lengleta 45 agudos o filosos son
esmerilados para borrar el filo, disminuyendo asi 1la
probabilidad de que un trabajador se pueda cortar o dafiar

por las lengietas 40.
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El mismo método general o proceso general se lleva a cabo
para hacer las otras modalidades -del estabilizador de
friceién que tienen lengleta 20, descrito anteriormente.
Para cada modalidad la mAquina de presado 104 estamparia,
punzonaria, o cortarfa los bordes de la tira de acero 102
de modo que la lenglieta 25 de forma deseada pueda ser
formada (lenglletas de forma rectangular, lengietas de
forma triangular, lenglletas de forma curvada, lenghetas
de forma poligonal, lengietas de forma de U, lengilietas
que tiene tanto porciones curvadas como porciones
lineales, lenglletas de forma semi-circular, lengiletas en
forma de gancho, lenglietas en forma parab6lica,
combinaciones de las anteriores, o cualquier otra
lengtietas formada que inhiba el retiro del estabilizador
de friccidn con lengletas 20 del agujero taladrado 50 en

la mina 56).

Para usar el estabilizador de fricecién 20 con lengietas,
un agqujero taladrado 50 se hace en una pared 52 o techo
54 de una mina 56 que tiene un piso 55, como se muestra
en la Fig. 37. Debe entenderse que formar un agujero
taladrado 50 en una mina 56 es conocido por aquellos
versados en la técnica. En los agujeros taladrados 50 son

hechos en los techos 52 y/o paredes 54 de la mina 56. El
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agujero taladrado 50 tiene un di&metro, designado B en la
Fig 37, que es menor que el difmetro del cuerpo tubular

22, designado S y mostrado en la Fig. 4.

Como se muestran en las Figs. 33 y 34, una placa 58 tiene
una abertura de placas 60 provista. La placa 58 tiene
superficies planas 59, y es de metal, preferiblemente
acero, aleaciones de acero, acero inoxidable, y acero
galvanizado. La abertura de placa 60 estd dimensionada de
modo que el estabilizador de friccifn 22 pueda moverse a
través de la abertura 60. Pero, el anillo de soldadura 38
es demasiado grande para pasar a través de la abertura de
placa 60. La placa 58 estd posicionada de modo que la
abertura 60 es llevada o trafda en alineacién con el
agujero taladrado 50 en la pared 52 o el techo 54, o
cualquiera que sea el caso de la mina 56, y se mantiene
en esa posicién. Ya que el ahusamiento 35 en el extremo
de insercién 32 el cuerpo tubular 22 tiene un di&metro
menor que el didmetro, designado B, del agujero taladrado
50, el extremo de insercién 30 del cuerpo tubular 22
puede ser movido fécilmente hacia dentro del agujero
taladrado 50. En particular, el extremo de insercibén 32
es movido por la abertura o pasado por la abertura 60 en

la placa 58, de modo que la porcién ahusada 34 es movida
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dentro del agujero taladrado 50. Sin embargo, debido a
que el didmetro, designado S, del cuerpo tubular 22 es
mayor que el didmetro, designado B, del agujero taladrado
50, la primera porcién 33 del cuerpo tubular 22 debe ser

dirigida hacia dentro del agujero taladrado 50.

Para llevar a cabo esto, el agujero de impacto 30 del
cuerpo tubular 22 es accionado por un martillo neumitico,
martillo hidr&ulico, u otros medios para martillar o
dirigir (no mostrados) dentro del agujero taladrado 50.
El cuerpo tubular 22 se comprime radialmente hacia dentro
a medida que es dirigido dentro del agujero taladrado 50,
de modo que el espacio de tubo 28 disminuye.
Adicionalmente, 1las 1lenglietas 40 8se doblan en una
direcci6n hacia la superficie exterior 26 del cuerpo
tubular 22, y no impiden la insercién del cuerpo tubular
22 dentro del agujero taladrado 50. Como resultado de
dirigir el cuerpo tubular 22 dentro del agujero taladrado
de menor di&metro 50, el cuerpo tubular se comprime
radialmente hacia dentro y el espacio de tubo 28 y el
espacio de anillo de soldadura 39 amboe disminuye. El
cuerpo tubular 50 entonces ejerce fuerzas de expansién

contra la pared del agujero taladrado que rodea al 51.

74
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También, en otra modalidad mostradas en las Figae. 35 y
36, la placa puede ser una placa en forma de domo 64 que
tiene una porcién en forma de domo 65. La porcién en
forma de domo 65 tiene una abertura 67 para recibir el
estabilizador de friccién 20 que pase a su través. Las
superficies de contacto 69 estin provistas sobre las
placas en forma de domo 64 y son usadas para entrar en

contacto con la pared 52 o el techo 54 de l&mina 56.

Debe notarse que a medida que el estabilizador 20 con
lenglietas es dirigido dentro del agujero taladrado 50,
las lengiietas de forma rectangular 40 se mueven hacia
abajo hacia el cuerpeo tubular 22 y no obstruyen la
ingercién dentro del agujero taladrado 50. Sin embargo,
una vez ha sido introducido dentro del agujero taladrado
50, las lenglietas 40 hacen fuerza hacia fuera desde el
cuerpo tubular 22 debido a la constante de resorte
natural del acerc o de otro material del cual se ha hecho
el eptabilizado con lenglhetas 20. Las lenglietas 40 hacen
contacto con la pared de agujero taladrado que rodea
adyacente 51 y cavan dentro de esté, resultando en que el
estabilizador de fricciémn con lenglietas 20 se mantiene
dentro del agujero taladrado 50 tanto por el ajuste por

friccién creado por las fuerzas expansoras generada por

g2



el cuerpo tubular 22, y por las lenghetas 40 gque cavan

dentro del agujero taladrado 50.

Entonces, si s8e aplica fuerza para remover el
estabilizador de friccién con lenglietas 20, las lengletas
40 inmediatamente cavan dentro de la pared del agujero
taladrado adyacente 51 y trabaja contra la remocibén del
estabilizador con lengliletas 20 desde el agujero taladrado
50. Esto reduce significativamente la probabilidad de que
el estabilizador con lenglletas 20 trabajara saliéndose de
agujero taladrado 50 y ventajosamente incrementa de
manera significativa la cantidad de peso o fuerza que el
estabilizador de friccién con 1lengletas 20 puede
soportar. Asi el estabilizador de friccién con lenglletas
20 ventajosamente disminuye 1la probabilidad de un
hundimiento de las paredes 52 y/o los techos 54 de una

mina 56.

En adicién, la placa 58, que estd atrapada entre el
anillo de soldadura 38 y la pared de la mina 52 o el
techa 54 después de la instalacién, suministra soporte
adicional de las paredes de la mina que rodean 52 y los
techos 54, segln sea el caso. Debe notarse que la placa

58 esti soportada por el anillo de soldadura 38. Asi, si

® ¥
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la roca por encima de la placa 58 se fractura o se
debilita la placa 58 soporta la roca, y la placa 58 a su
vez es soportada por el estabilizador de friceién con
lengletas 20 en el agujero taladrado 50, y las lengiietas
40 ventajosamente trabajan constantemente contra laa
remocién del estabilizador de friccién con lenglietas 20

desde el agujero taladrado 51.

La presente invencién también suministra un sistema de
soporte de minas 80. en particular, el estabilizador de
friccién 20 que tiene lengiietas puede estar posicionado y
easpaciado uno del otro en agujeros taladrados 50 que son
espaciados alrededor de tres pies de separacién uno del
otro en todas las direcciones, por ejemplo en las paredes
52 y el techo 54 de la mina 56. Una maya se alambre 65 es
suminigstrada. La maya de alambre 65 estid posicionada
adyacente a las paredes 52 y el techo 54 de la mina 56.
Entonces las placas 58 son alineadas con los agujeros
taladrado 50 de la manera descrita anteriorﬁente. Luego,
el estabilizador de friccién 20 es dirigido dentro del
agujero taladrado 50 en la manera descrita previamente.
La maya se alambre 65 se extiende entre todas las placas
58 en la mina y queda atrapada entre las placas 58 y la

pared de ldmina 52 y las placas 58 y el techo 54. La maya



de alambre 65 Birve para soportar cualesquier rocas Yy
desechos que sBe rompan de las paredes 52 o del techo 54
de la mina 56. La habilidad de la maya de alambre 65 para
soportar cargas mayores se incrementa ventajosamente,
debido a que el estabilizador de friccidén que tiene
lenglietas 40 puede soportar una carga mayor en la maya de
alambre 65. Asi, el estabilizador con lengletas 20 puede
ser usado como una parte integral de un sistema de
soporte en la mina 80 para impedir las los hundimientos

en la mina 56.

Debe notarse que el sistema de soporte anteriormente
descrito 80 puede ser usado en combinacién con cualquiera
de las modalidades anteriormente descritas del

estabilizador de friccién que tiene lenglietas 20.

Como se describibé previamente, en otras modalidades las
lenglietas 25 pueden ser cualquiera de una pluralidad de
diferentes formas (lenghetas de forma rectangular,
lenglletas de forma triangular, lenglletas de formas
curvadas, lengletas de forma poligonal, lengietas en
forma de U, lengletas que tiene tanto porciones curvadas
como porciones lineales, lenglietas con forma semi-

circular, lenglietas en forma de gancho, lenglhetas en
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forma parab6lica, combinaciones de 1las anterioreas y
cualquier otra lenglleta formada que inhiba el retiro del
estabilizador de friccién con lenglhetas 20 del agujero

taladrado 50 en la mina 56).

Adicionalmente, en otras modalidades, las lenglietas con
forma rectangular 40 pueden estar formadas de modo que
ellas s8e extienden desde el cuerpo tubular 22 en
cualquier parte desde la superficie exterior 26 del
cuerpo tubular 22 incluyendo aleatoriamente o en
patrones. Lo mismo es verdad con respecto a todas las
otras lenglietas de formas diferentes anteriormente
descritas 25, en que ellas pueden todas extenderse desde
el cuerpo tubular 22 aleatoriamente o en patrones.
También, el ndmero de lenglletas 25 puede ger variado ein
importar la forma de la lengleta 25. En adicién, el
tamafio de la lenglieta 25 puede ser variado dependiendo de
los requerimientos de la aplicacién particular en que el
estabilizador 20 serd utilizado. En todavia otras
modalidades una lenglieta (inica 25 que tiene cualquiera de
lap formas anteriormente descritas puede extenderse desde
el cuerpo tubular 22. También, en otras modalidades la
longitud del ahusamiento 35 de la segunda porcién 34

puede ser incrementada o disminuida.
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También, el di&metro del cuerpo tubular 22 del
estabilizador de friccién con lenglietas 20 puede ser més
o menos de una pulgada, pero en otras modalidades el
didmetro del estabilizador puede estar adaptado para
adecuarse a necesidades particulares para una aplicacién
particular. El cuerpo tubular 22 puede comprender
diversas 1longitud L, por ejemplo la longitud de 60
pulgadas descrita anteriormente, o una longitud requerida
para una aplicacién particular. Por ejemplo, algunas
minas 56 pueden requerir cuerpos tubulares 22 que tengan
longitudes de doce, diez y ocho, o cuarenta pulgadas, en
donde otras minas 56 puedan requerir cuerpos tubulares 22
gque tengan longitudes de mis de doscientas pulgadas. El
estabilizador de friccién que tiene lenglhetas 20 puede
ser usado en estds aplicaciones de minerfia. El material
del cual el estabilizador 20 y el anillo de soldadura 38
estan hechos comprende metal, tal como acero, aleaciones
de acero, acero galvanizado, acero de alta resistencia,

. metal y metales y aleaciones de metales.

Aunque un estabilizador de friccién 20 con lenglietas ha
gido descrito, la presente invencién podria ser llevada a

cabo de otras maneras sin salirse de los principios dados
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aqui, y todas de tales modalidades que caen dentro del
alcance y espiritu de la presente invencién para un

egtabilizador de friccién 20 que tiene lenglietas.
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Reivindicacliones

Lo que se reivindica es:

1.

Un estabilizador de friccién para instalacibn en
un cuerpce estructurado, el estabilizador de

friccién comprende:

a). Un cuerpo tubular que comprenden primeras Yy
segundas porciones a lo largo de la longitud axial
del mismo y que tiene una superficie exterior, 1la
segunda porcién tiene un ahusamiento,

b). La primera porcién tiene un extremo de impacto
y la segunda porcién tiene un extremo de insercién,
c). Una lengleta sobre el cuerpo tubular y la
lenglieta se extiende hacia fuera desde la superficie
exterior del cuerpo tubular en una direccién hacia
el extremo de impacto y lejos del extremo de

insercién.

Un estabilizador de fricecién que comprende de
acuerdo con la reivindicacién 1 comprende
adicionalmente un anillo de soldadura unido a la

superficie exterior de la primera porcién.
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El estabilizador de friccién de acuerdo con la
reivindicacién 1 en donde el cuerpo tubular
comprende adicionalmente una primera pared de
espacio y una segunda pared de espacio separadas
una de la otra por un espacio de tubo y en donde
el espacio de tubo es usado para permitir que el
cuerpo tubular sea comprimido radialmente hacia

dentro.

El estabilizador de fricci6én de acuerdo con la
reivindicacién 2 en donde el anillo de soldadura
tiene un espacio de anillo de soldadura y en donde
el anillo de soldadura estd unido a la superficie
exterior del cuerpo tubular de modo que el espacio
de anillo de soldadura y el espacio de tubo quedan
alineados y en donde el espacio de anillo de
soldadura es usado para permitir que el anillo de

soldadura sea comprimido radialmente hacia dentro.

El estabilizador de friccién de acuerdo con la
reivindicaciétn 4 en donde el anillo de soldadura
comprende una sgeccidén transversal de forma

rectangular.

a\
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El estabilizador de friccién de acuerdo con la
reivindicacién 4 en donde el anillo de soldadura
comprende una seccifn transversal de forma

circular.

El estabilizador de friccién de acuerdo con la
reivindicacién 1 en donde la lengleta comprende
una lengleta de forma rectangular que se extiende

desde la primera porcién del cuerpo tubular.

El estabilizador de friccién de acuerdo con la
reivindicacién 1 en donde la lenglieta comprende

una lengdeta de forma triangular.

El estabilizador de friccién de acuerdo con la
reivindicacién 1 en donde la lengieta comprende

una lenglieta de forma poligonal.

El estabilizador de fricci6n de acuerdo con la
reivindicacién 1 en donde la lengleta comprende

una lengiieta de forma de U.



11.

12.

13.

14.

15.

33

El estabilizador de friccién de acuerdo con la
reivindicacién 1 en donde la lenglieta comprende

una lengleta de forma semi-circular.

El estabilizador de friccién de acuerdo con la
reivindicacién 1 en donde la lenglleta comprende
una lenglieta curvada o una lenglheta de forma

parabélica.

El estabilizador de friccién de acuerdo con la
reivindicacién 1 en donde la lengGeta comprende
una forma tal que la remocién del cuerpo tubular
desde un agujeroc taladrado en el cuerpo

estructural queda inhibido.

El estabilizador de fricci6n de acuerdo con la
reivindicacién 1 que comprende adicionalmente una
ranura usada para permitir que el ahusamiento en

la segunda porcién sea formado.

El estabilizador de fricci6én de acuerdo con la
reivindicacién 7 en donde la lenglleta de forma
rectangular estd conectada al cuerpo tubular en un

dobles y la lengleta de forma rectangular
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54

adicionalmente comprende bordes laterales de
lengietas paralelos y un borde libre de lengileta
que s8e conecta entre los bordes laterales de

lenglieta y opuesto al dobles.

Un estabilizador de friccibén para soportar paredes
de una mina y techo de una mina, el estabilizador

de friccién comprende:

a). Un cuerpo tubular que comprende primera Yy
segundas porciones a lo largo de la longitud axial
del mismo, una superficie exterior, la primera
porcién tiene un extremo de impacto y la segunda
porcién tiene un extremo de ineercién y un
ahusamiento, y

b). Una primer lengieta de forma recéangular, una
segunda lengieta de forma rectangular, y una tercer
lengGeta de forma rectangular cada una unidas al
cuerpo tubular en dobleces y que se extienden hacia
fuera desde la superficie exterior de la primera
porcién del cuerpo tubular en una direccién hacia el

extremo de impacto del cuerpo tubular.
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18.

19.
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El estabilizador de friccién de acuerdo con la
reivindicacién 16 en donde cada uno de la primera
lenglieta de forma rectangular, la segunda lengleta
de forma rectangular, y la tercera lenglieta de
forma rectangular comprenden bordes laterales de
lenglieta paraleles y un borde libre de lengieta
que B8e conecta entre los bordes laterales de

lenglieta paralelos y es opuesta al dobles.

El de friccién de acuerdo con la reivindicacién 17
en donde los bordes laterales de lengleta paralelo
son de cerca de 0.5 pulgadas y el borde libre de

lenglieta es de cerca de 1.0 pulgadas.

El de friccién de acuerdo con la reivindicacién 16
en donde la primera lengleta es de cerca de 4.0
pulgadas deede el extremc de insercifn, la
sequnda lengiieta estd a cerca de 14.0 pulgadas
deade el extremo de insercién, y 1la tercera
lenglieta estd a cerca de 24.0 pulgadas desde el

extremo de insercién del cuerpo tubular.
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21.

22.
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El estabilizador de friccib6n de acuerdo con la
reivindicacién 19 en donde el cuerpo tubular tiene

una longitud de cerca de 60 pulgadas.

El estabilizador de friccién de acuerdo con la
reivindicacién 16 que comprende adicionalmente un
anillo de soldadura que tiene un espacio de anillo
de soldadura y en donde el cuerpo tubular tiene un
espacio de tubo con el anillo de soldadura unido a
la superficie exterior de la primera porcién de
modo que el espacio del anillo de soldadura y el
egpacio de tubo quedan alineados y en donde el
espacio del tubo es usado para permitir que el
cuerpo tubular sea comprimido radialmente hacia

dentro.

El estabilizador de friccién de acuerdo con la
reivindicacién 16 en donde el cuerpo tubular
comprende adicionalmente una primera pared de
espacio y una segunda pared de espacio separadas
una de otra por un espacio de tubo y donde el
espacio de tubo es usado para permitir que el
cuerpo tubular sea comprimido radialmente hacia

dentro.
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24,

25.
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El estabilizador de friccién de acuerdo con la
reivindicacién 21 en donde el anillo de soldadura
comprende una seccién de corte transversal en

forma rectangular.

El estabilizador de friccién de acuerdo con la
reivindicaciédn 21 en donde el anillo de soldadura
comprende una seccién de corte transversal en

forma circular.

Un método de hacer un estabilizador de friccién
para la instalacién en un cuerpo estructural, el

método comprende las etapas de:

Suministrar una bobina de metal y desenrollar
la bobina de metal en una tira,

Prensar las formas de una lengileta que va a ser
formada en la tira de metal,

Mover la tira de metal por troqueles para
estirado en fri6é y formar la tira de metal en
un cuerpo tubular que tiene una superficie
exterior y una primera porcién y una segunda

porcién que tiene un ahusamiento.
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27.

28.

29,

58

El método de hacer un estabi}izador de friccibn de
acuerdo con la reivindicacién 25 en donde la etapa
de prensar la forma de la lengleta que va ha ser
formada incluye prensar una forma rectangular en

la tira de metal.

El método de hacer un estabilizador de friccién de
acuerdo con la reivindicacién 25 en donde la etapa
de prensar la forma de la lenglleta que va ha ser
formada incluye prensar una forma triangular en la

tira de metal.

El método de hacer un estabilizador de friccibén de
acuerdo con la reivindicacién 25 en donde la etapa
de prensar la forma de la lenglleta que va ha ser
formada incluye prensar una forma poligonal en la

tira de metal.

El método de hacer un estabilizador de friccién de
acuerdo con la reivindicacién 25 en donde la etapa
de prensar la forma de la lenglheta que va ha ser
formada incluye la etapa de prensar una lenglieta

de forma curvada en la l&mina de metal.

2;5;,
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31.

32.
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El método de hacer un estabilizador de friccién de
acuerdo con la reivindicacién 25 en donde la etapa
de prensar la forma de la lengleta que va ha ser
formada incluye la etapa de prensar una pluralidad
de formas de lengliletas para ser formadas en el

cuerpo tubular.

El método de hacer un estabilizador de friccién de
acuerdo con la reivindicacién 25 comprenden las
etapas adicionales de formar el cuerpo tubular
para tener un espacio se cuerpo tubular y
suministrar un anillo se soldadura con un espacio
de anillo de soldadura y alinear el espacio del
cuerpo tubular y el espacio del anillo de
soldadura antes de conectar el anillo se soldadura

a la superficie exterior de la primera porcién.

El método de hacer un estabilizador de friccién de
acuerdo con la reivindicacién 25 comprende 1la
etapa adicional de punzonar una ranura en o corte

en la tira de metal.
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34.

35,

36.

El método de hacer un estabilizador de friccién de
acuerdo con la reivindicacién 23 comprenden las
etapa adicional de wusar la ranura para cortar el
cuerpo tubular a una longitud predeterminada de
modo que el cuerpo tubular tiene un extremo de
insercién que tiene la ranura y un extremo de

impacto opuesto al extremo de insercién.

El método de hacer un estabilizador de friccién de
acuerdo con la reivindicacién 33 comprende la
etapa adicional de estampar el extremo de
insercién del cuerpo tubular y formar el

ahusamiento en el cuerpo tubular.

El método de hacer un estabilizador de friccién de
acuerdo con 1la reivindicacién 25 comprende 1la
etapa adicional de suministra un anillo de
soldadura y unir el anillo de soldadura a la

superficie exterior de la primera porcién.

Un método para impedir de en una mina existan
hundimientos del techo y de las paredes, el método

comprende las etapas de:

N
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Suministrar un agujero taladrado en el techo y/o
pared de la mina,

Suministrar un cuerpo tubular que comprende un
extremo de impacto y un extremo de insercién y en
donde el cuerpo tubular tiene una primera porcién
y una segunda porcién provista con un ahusamiento,
Suministrar el cuerpo tubular con un espacio de
tubo y una superficie exterior y suministrar el
cuerpe tubular con una lenglieta que se extiende
desde la superficie exterior en una direccibn
hacia el extremo de impacto del cuerpo tubular,
Suministrar un anillo de soldadura conectado a la
superficie exterior de la primera porcidSn del
cuerpo tubular,

Suministrar una placa que tiene una abertura,
Posicionar la abertura de la placa de modo que
quede alineada con el agujero taladrado,

Alinear el extremo de impacto del cuerpo tubular
con la abertura en la placa y martillar el extremo
de impacto del cuerpo tubular y dirigir el cuerxpo
tubular por la abertura de la placa y dentro del

agujero taladrado,

Lo
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38.

39.

40.
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Capturar la placa entre el anillo de soldadura y
la pared que rodea de la mina, y La placa es usada
para soportar la mina, y

Usar la lengleta para impedir gue el cuerpo
tubular se pueda retirar del agujero taladrado

cuando 8e aplica carga a la placa.

El método de estabilizar wuna mina que tiene
paredes y techo de acuerdo con la reivindicacién
36 en donde la lenglieta comprende una lengleta de

forma rectangular.

El método de estabilizar una mina que tiene
paredes y techo de acuerdo con la reivindicacién
36 en donde la lenglileta comprende una lengiieta de

forma triangular.

El métédo de estabilizar una mina que tiene
paredes y techo de acuerdo con la reivindicacién

36 en donde la forma de la lengleta es poligonal.

El método de estabilizar una mina que tiene
paredes y techo de acuerdo con la reivindicacién

36 en donde la forma de la lenglheta es curvada.
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El método de estabilizar una mina gque tiene
paredes y techo de acuerdo con la reivindicacién
36 en donde la forma de la lengleta es tal que
estd impide la remoci6n de la lengleta desde el

agujero taladrado.

El método de estabilizar una mina que tiene
paredes y techo de acuerdo con la reivindicacién
36 en donde el anillo de soldadura tiene una

seccién de corte transversal rectangular.

El método de estabilizar una mina que tiene
paredes y techo de acuerdo con la reivindicacién
36 en donde el anillo de soldadura tiene un
espacio de anillo de soldadura que est8 alineado

con el espacio del cuerpo tubular.

Un sistema de soporte de mina para uso en una mina
gque tiene agujeroe taladrados en techo y paredes
de la mina, el sistema de soporte de la mina

comprende :



a). Una pluralidad de cuerpos tubulares cada
uno comprende un extremo de impacto, una
superficie exterior, y un extremo de insercibn y
cada cuerpo tubular comprende adicionalmente una
primera porcifn y una segunda porcién que tiene un
ahusamiento,

b). Loa cuerpos tubulares cada uno comprende
un espacio de cuerpo tubular y una ranura en la
segunda porcién que forma el ahusamiento,

c). Una pluralidad de 1lenglietas conectadas
sobre cada uno de los cuerpos tubulares y las
lengletas s8e extienden hacia fuera desde 1la
superficie exterior de los cuerpos tubulares en
una direccién hacia los extremos de impacto de los
cuerpos tubulares,

d). Anillos de soldaduras conectados a las
superficies exteriores de las primeras porciones

de los cuerpos tubulares,

e). Placas que tienen aberturas de placa,
£). Una maya de alambre, y
qg). En donde los cuerpos tubulares son

posicionados en los agujeros taladrados de modo
que los ahusamientos de la segundas porciones son

posicionados més lejos o©o mids adentro de los

1A
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46.

47.

48.

49.
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agujeros taladrados, y tal gque loa anillos de
soldadura hacen contacto y soportan las placas y
las placas hacen contracto con y soportan la maya
de alambre que es capturada entre las placas y las

paredes que rodean en la mina.

El sistema de soporte de la mina de acuerdo con la
reivindicacién 44 en donde las formas de las

lenglietas es rectangular.

El sistema de soporte de la mina de acuerdo con la
reivindicacién 44 en donde las formas de las

lengtietas son triangulares.

El sistema de soporte de la mina de acuerdo con la
reivindicacién 44 en donde las formas de las

lenglietas son poligonales.

El sistema de soporte de la mina de acuerdo con la
reivindicacién 44 en donde las formas de las

lengtietas son curvadas.

El sistema de soporte de la mina de acuerdo con la

reivindicacién 44 en donde las formas de las

\97
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lenglietas son tales que ellas impiden la remocién
de la lenglieta del agujero taladrado.

El sistema de soporte de la mina de acuerdo con la
reivindicacién 44 en donde 1los anillos de
soldadura cada uno tienen una seccién de corte

transversal rectangular.

El sistema de soporte de la mina de acuerdo con la
reivindicacién 50 en donde los anillos de
soldadura tienen espacios de anillos de soldadura
que estin alineados con ios espaclios de los

cuerpos tubulares.
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RESUMEN
RESUMEN

Un estabilizador de friccién que tiene Ilengiiletas que
comprende un cuerpo tubular que comprende una superficie
exterior y tiene una primera porci6n y tiene una segunda
porcién provista con un ahusamiento. La primera porcién
tiene un extremo de impacto y la segunda porcidén tiene un
extremo de insercién. Una lenglieta estd sobre el cuerpo
tubﬁlar y se extiende hacia fuera desde el exterior de la
superficie del cuerpo tubular en una direccién hacia el
extremo de impacto y alejdndose del extremo de insercidn
del cuerpo tubular. Las lenglhetas pueden ser de forma
rectangular o triangular o pueden tener otras formas que
impidan que el estabilizador de friccitén sea removido del
agujero de taladrado en una mina. Cuando el estabilizador
de friccién con lenglietas es insertado dentro del agujero
taladrado en una mina, las lenglletas no impiden 1la
insercién. Pero, después de la insercién en el agujero
taladrado las lenguetas oponen resistencia a la remocién
del cuerpo tubular, y por lo tanto permiten que el
estabilizador soporte la pared de la mina o el techo de
la mina. El estabilizador de friccién est& hecho tomando
una bobina de acero y punzonando la forma de las

lengliletas en el metal, por ejemplo una l&mina de metal,
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desenrollada de la bobina. Una ranura es también
punzonada en la limina a una localizacién predeterminada.
Los troqueles de estirado en frio enrollan el cuerpo
tubular, y una miquina de corte corta el cuerpo tubular
por las ranuras, de modo que los cuerpos tubulares son
cortados a longitudes predeterminadas. Las lengiietas se
extienden desde la superficie exterior del cuerpo tubular
debido a la constante de resorte natural del acero o
metal del cual estd hecho el cuerpo tubular. Un anillo de
soldadura es soldado al extremo de impacto y tiene un

espacioc de anillo de soldadura.
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\’V
Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA
Folio 122
2020 ]
Bogotd, D. C.
a)
EMILIO FERRERO
oficioNo. 10020
REFERENCIA: Radicacién  04-07208
Trémite 002
Evento 001
Actugcién 430
Folios 001

Como resuitado del examen de forma, realizado con fundamento en el articuio 38 de la
Decisién 486 de la Comisién de [a Comunidad Andina, se le comunica que:

- Allegar copia del documento en que consite la cesibn del derecho a la patente
otorgado por los inventores al solicitante o a su causante. (art. 26-k, Dec 486/2000).

- Debe allegar el poder otorgado al abogado que aparace en la solicitud como
apoderado, con &l lleno de los requisitos exdgidos en el Cddigo de Procedimiento Civil.
Cuando se requiera debe allegarse ia sustitucién del poder, otorgada por quien
aparece como apoderado principal. Adicionalments, deberd presentar el documento
que acredita |a existencla y representacion legal de la sociedad solicitants.

En cumplimiento del articulo 39 de la Decisidn 488, so le requiere para que dentro del
tdrmino de dos (2) meses siguientes a la fecha de notificacion del presente oficio,
compiete los requisitos antsriorments enunciados, £n caso de no dar cumplimiento al
presente requerimiento, la solicitud se consideraré abandonada y perdera su prelacién.

io conforme a lo dispuesio en el numeral 5.2, literal @), del capftulo
quinto del titulo p! la Circular Unica No.10 de 2004.

El anterior requerimiento fue notificado por fjacion en lista de fecha 28 m 2@4

Se recusrda ol intaresado qua debe presentar, dentro de ios decislls meses siguleniss contados @ partir de la fecha de
presanincién de a sclichud cuya priorkied se invooa, copia de s misma certificada por is autoridad que la expidid y, en ios
cance oh que haya luger, In fraduccién simpie del capiivio relvindicainrio. El incumplimisnto de dete plazo, scemmsard Ja
piirdida da In priorided irvocada.

Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5, 7y 10
Conmutador: 382 0840
Fax: 350 5220
Emall: Info sic.gov.co
WWW.SIC.gOov.CO
Bogotd, D.C., Colombia
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