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"Un procedimiento de fabricacifn de tejido metéalico

"de alambre, por medio del agparato que se describe”.

————— o o a—
===

Solicitentes: PIIKINGTON BROTHERS LIMITED, residentes en
n? 631, Tower Building, Water Street,

Iiverpoool, Conoado de Lancaster, Inglaterra.

El presente invento Se relaciona con un
proceaimiento y con su aparato correspondiente para la
produccién de tela metdlica o tejido de alambre, en el que
log alambres vén soldados eléctricamente por sus puntos

Se de cruce, y tiene por objeto introiucir cilertos
perfeccionamientos en dicho tipo de proceaimiento y
aparato, en virtud de los cuales una serie de alambres
de urdimbre gquedan retenidos en relacién distancizda entre
s{ entre las dos matrices o mordazas de una serie de

10. pares de mordazas de soldadura, de cuya manera sSe forma o
confecciona y se suelda rapida y econdénmicamenta un
tejido o tela metidlica de alambre con mallas de una
precisién absoluta, y de un alambre de calidre o tamafio
cualquiera.

15. Con arreglo al presente invento un tejido




20.

25.

30.

35,

40.

45.

50.

metilico de alambre soldado eléctricamente y con mallas

de dimengiones exactas y de una anchura cualquiera es

';roduoido autom&ticamente tirando el alambre de trama a través

de la gerie de alambres de urdimbre, espaciados con

arreglo a un patrdén normal o regular, distribuyéndose y
cortindose el alambre de trecho en trecho y a intervalos
tales que gse confeccione un tejido de un patrén cualquiera
deseado, ajustando el alambre de trama en la correcta
posicidn angular con relacién a los alambres que forman

la urdimbre, manteniendo el alambre de trama recto hasta
que quedsa soldado, soldando luego juntos los alambres de

la trama y de la urdimbre cuando no estén bajo tensién, y
enderezando por Altimo el tejido asi soldado en sus mallas.

El aparato para la realizacidn del
procedimiento podra ser construido de muy diferentes
maneras, y por lo tanto, se sobreentiende que el invento
no se limite a la forma especial de aparato que se
describe mi3 adelante.

Procederemos a hacer 1la descripcidén del
invento en su aplicacibén a la producciédn de un tejido
o tela metdlica de alambre con mallas rectangulares
pero desde luego haremos constar que no se limita
a esta produccibén determinada.

Para mayor claridad en la descripcién
denomingremos los alambres que no se cruzan los alsmbres
de urdimbre, o sea la urdimbre, y los alambres que si
se cruzan se denominaran los alambres de la trama del
tejido.

®n los dibujos que se acompaiian:

La Fig. 1 es una planta del aparato,
viéndose arrancada la parte central.

La Fig. 2 es wuna proyeccién de frente
del aparato.

Ia Pig. 3 es un plano del organismo 1llamado

dedo pulsador del alambre de la trama.
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representado en la Pig. 3, y 1la Fig. 5 es otre corte
vertical, vero por un plano en sentido rectangular al
de la Fig. 4.

Ia Fige 6 es un corte de una parte del aparato
a lo largo de la lfnea 1inclinada A-A de la Fig. 2,
mostrando la plancha de leva con su disco y los {rganos
para su accionamiento.

La Fig. 7 es una vista de plano del tambor
alimentador o impelente, mostrando los dientes que lleva
dicho tambor. B '

Ia Fig. 8 es un corte dei referido tambor
mostrando el tejido.

La Fig. 9 es otro corte tomado por una linea
perpendicular a2 la en que estid tomado el corte de la
Fig. 8.

La Fig. 10 es un alzado parcial de las matrices
0 mordaza3s de soldadura y de los balancines, mirando
desde el extremo del lado izquierdo de la Fig. 2.

La Fig. 11 es un corte vertical de un par
de mordazas de soldadura en sus balancines, y

Ias TFigs. 12 y 13 sgon vistas de un 4rgano
de gufa tomadas desde el frente y desde el lado izquierdo
del aparato, respectivamente.

En el curso de la presente memoria se han
agsignado nuimeros de referencia a los diferentes Srganos
Yy piezas del aparato, con la distribucibdn siguiente.

A la bancada y bastidor en general con los
nimeros del 1 en adelante.

Al dispositivo alimentador o impelente del
tejido 1los nlmeros 20 en adelante.

A los cilindros o rodillos de alimentacién
y enderezamiento asi como a la guillotina, los nimeros
80 en adelante,

Al alimentador del alambre de trama los nimeros




100 en adelante.
A los organismos soldadores los nameros
!bo en adelante.
GETERALIDADES
@ °o. con referencia a las Figs. 1y 2, el 4rbvol
motor principal o de mando 1, que descansa en los dos
pastidores laterales 2 del aparato, lleva un pifién 20
(Fig. 2), que engrana con un engranaje reductor 21-22,
montado en un arbol 23. El pifién 22 engrana con una
95. rueda dentada 24, montada en un gorrén 37 y este engranaje,
gegun se describe detalladamentc mids adelante, hace '
girar la plancha de levas o topes impelentes 25 para
accionar el tambor alimentador 26 del alambre de 1la ,
urdimbre, por medio de una palanca de trinquete 27-28.
100. Ios alambres de urdimbre:} de los cuales solo
van representados tres en la Pig. 1 vé4n pasando desde
unos carretes, (no representados)situados en el extremo
del lado izquierdo del aparato a través de unos rodillos
de enderezamiento 4, (Fig. 2) y entre las mordazas de
105. soldadura 200-201, (Figs. 10 y 11), despuds de lo cual
dichos alambres de urdimbre, mediante la adicidn de
los alambres de trama forman el tejido 9. Este tejido
rodea luego en parte el tambor alimentador 26, pasando
entre un par de rodillos enderszadores y slimentadores
110. 80-81, sobre un rodillo-gufa 82 y luego a través de una
guillotina 83. El alambre de trama 100 v4 dispuesto en
otro carrete (no representado tampoco) colocado en el
frente del aparato, y es pasado a través de un juego
" de rodillos o cilindros de enderezamiento 101, (Fig.2).
115. y de una tobera o gollete 102, (Fig. 10) por un extremo
y por la linea central de las mordazas de soldadura 200-201.
Un dedo pulsador 103-104, (Figs. 3 y 4) destinado a
agarrar el extremo del alambre de trema 100 que asoma
por el gollete » doquilla 102, v4 montado, (segun se

120. describe mis adelante) sobre un tornillo de avance 105,
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mediante el cual el dedo 10%~104, vA pasando de través
3 oblfcusmente por los alambres de urdimbre 3, entre
las mordazas de soldadura 200-201, gquedando luego
estacionario, a fin de retener el alambre de trama en
esta posicidne.

La disposicifén horizontal o aproximadamente
horizontal, tanto de los alambres de la urdimbre como
de los de la trama, es importante por dos razones, a saber:
primero, porque el alambre de trama no presenta tendencia
a combarse o a aflojarse al quedar retenido solamente
por sus extremos, de cuya manera queda asegurada la
produccién de un tejido o tela metilica con mallas
rectil{neas de una precisién absoluta, y en segundo
t4ymino porque el metal en fusién en el punto del suelde
tiene menos tendencia a gotear y desprenderse.

El movimiento transversal u oblfcuo del
dedo pulcador 103-104 es efectuado de la manera siguiente:
el Arbol de mando 1 lleva una rueda dentada de movimiento
intermitente 106 que engrana con otra rueda dentada
intermitente 107 calzada en el 4rbol 108. * Este frbol
108 lleva un cigiiefial 109 con su correspondiente botén
de manivela 110 y la biela de conexidédn 111, cuya
extrenidad superior vi pivotada o articulada a otro
botdn de manivela 112 dispuesto en un sector de engrane
113, que pivota en un gorrén 114. Dicho sector dentado
113 engrana con un pifion 115 unido a una rueda de
cadena 116, revolucionando estos dos drganos en un
gorrén o eje corto 117. Una cadena 118 acopla la rueda
116 a un pifion 119 que lleva el tornillo de avance 105,

Las mordazas de soldadura véan dispuestas
por pares, yendo el iltimo o sea el mas bajo 201 de
todos los pares fijos en un balancin inferior 202,
(véanse Figs. 10 y 11) que va unido al bastidor del
aparato y el par superior 200 de todos los pares montado

en un balancin superior 203 animado de movimiento vertical
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190.

alternativo por medio de varillas-gufas 204 dispuestas

por pares, (Figs. 1, 2 y 10) y montadas a deslizamiento
gn unas guias fijas 205. El movimiento alternativo del
balancin superior 203 es efectuado por medio de dos
ievas 206 colocadas en los extremos opuestosdel Arbol 1,
haciendo parejas con unos rodillos 207 de los cuales
son portadoras wnas horquillas 208 que van fijas en los
respectivos pares de varillas-gufas 204.

Un conmutador de soldadura 209 representado
esquemiticamente en las Figs. 1 y 2, es accionado por

medio de una cadena 210 que acopla una rueda de cadena

211 calzada en el Arbol de mando 1, a una rueda de cadena

212 dispuesta en el Arbol 213 del conmutador.

Una revolucién del &rbol de mando 1, produce
el avance de un alambre de trama 100, el retroceso
transversal oblfcuo del dedo 103, 104 portador del alambre
de trama, una operacidén de suelde y una duodécima parte
de revolucidén de la plancha de levas 25, constituyendo
estas operaciones un ciclo completo de trabajo del
aparato.

ALIMEVTACION O AVANCE DEL TEJIDO.

El tambor 26 alimentador del tejido, revolucions
hacia la derecha, (vease Fig. 2), a fin de que vaya
avanzando o slimentando la teia metilica en la cantidad
correspondiente al paso que gse desde dar a los alambres
de trama, por medio de una rueda de tringquete 29 que
va fija en el tambor y de un trinquete o ufla 30 que
pivota en el brazo de palanca 28, existiendoun retén
o fiador 31 que pivota en 32 en el bastidor 2 y que
engancha en la rueda de trinquete 29.

La palanca de trinquete 27-28 se mueve
de modo que haga avanzar el tambor por medio de un
rodillo 33 que hay en su brazo 27 para que tropiece o

enganche a presién elidstica en las superficiesde leva

34 de la plancha 25. En su consecuencia, la altura
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radial de dichas superficies de leva 34 determina la
cantidad o amplitud del avance y el paso de los alambres
ze trama.

la plancha 25 v4 dispuesta de modo que se
pueda desacoplar ficilmente de su mecanismo de mando,
como sigue: dicha plancha 25, (véase especialmente la
Fig. 6), se mantiene sujeta por medio de lostornillos o
pernos 35 en el disco de mando 36 de las levas, disco
que revoluciona en el gorrén 37 que lleva la rueda dentada
©24. Dicho disco de mando 36 podrd quedar enclavado,o
desprendido, de la rueda de dientes 24 por medio de un
pasador 38 montado a deslizamiento en el disco 36 y
destinado a enganchar en un agujero 39 en la rueda dentada
24. Dicho pasador entra a presidn por medio de un muelle
40 en el agujero 39 del cual se puede sacar a mano por
medio de su perilla o botén 41 y mantenerse desenganchado
por medio del pasador 42, dando al pasador 38 una media

vuelta al ser retirado.
Por medio de esta disposicidén se podrd

interrumpir el avance o alimentacidn de la tela metilica,
sin necesidad de parar la marcha del arbol de mando 1,

y se podrid poner de nuevo en marcha soltando el pasador
38, de cuya manera se enclavan juntos la rueda dentada

24 y el disco de mando 36 de las levas dejéndolos en
las mismas posiciones relativas en que fueron desenganchados
o desligados estos Srganos. Por este medio, cuando ocurre
tener que parar la maquina para renovar la provisién

del glambre de trama o por cualquier otra causa,la
alimentacién de los alambres de la urdimbre se podrd
interrumpir instantaneamente, y evitarse toda contra-
alimentacidn, es decir, que la tela metflica se corra
hacia atrds, o mejor dicho los alambres, mientras que

la mdquina se podrAd volver a poner en marcha de manera
que continde funcionando en el mismo punto del patrdn

de conteccidén de las mallas en que su marcha fué interrumpida.
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El pago de los alambres de trama se podra
variar adaptando al aparato superficies de leva de
diferentes alturas radiales, y de esta manera, un patrdn
o'dibujo que tenga alambres de trama sucesivos de diferentes

pasos, se podré producir acoplando a la mAquina una

plancha de levas cuyas superficies sucesivas sean de
distintas alturas radiales.

la relacién del engranaje entre el pifidn 20
y la rueda 24 estara calculada, preferentemente,de uno
a doce, de manera que se puedan producir diferentes
patrones mediante la sustitucién de planchas de leva
distintas 25 sin necesidad de cambiar los expresados
pifiones y las ruedas dentadas de los engranajes reductorese.

El tambor alimentador 26 v provisto de
una serie de dientes 43, (Figs. 7, 8 y 9) paraielos a su
eje, siendo el paso de los expresados dientes igual
al paso de la malla de menores dimensiones que se
desée formar entre los alambres de urdimbre 3 o un sub-
miltiplo de este paso. Los dientes de 1a rueda de
trinquete 29 tienen un paso angular igual al de los
dientes 43 o un sibmiltiplo de este paso. El fiador o
retén 31 seri, de preferencia, de posicidén o longitud
graduable y se ajusta de manera Qque, después de efectuada
la alimentacién, puede el tambor alimentador revolucionar
hacia atrds en la smplitud de un pequefio ingulo bajo
la tensidn de los alambres de la urdimbre, antes de
quedar sujeto por el fiador, para de este modo disminuir
dicha tensidén durante las operaciones de soldadura.

Tos dientes 43 del tambor 26 van tallados
por unas ranuras o muescas 44 a un paso igual al de
las mordazas de soldadura. ILos alambres de urdimbre
entran en las expresadas ranuras, cuya profundidad es
tal que puedan los alambres de trama quedar descansando
0 apoyados en el fondo de los huecos que median entre

los dientes 43, segun so muestra en 45 en la Fig. 8.
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ESPECIAL MOVIL

Segun se vé en la Fig. 9, dichas ranuras 44 reciben forms

c6nica, es decir, que vidn de mayor a menor, a fin de que
vayan guiando los alambres de urdimbre para irlos colocsando
en su posicidén correcta en el tambor de alimentacién por
el centro de la ranura. Los dientes 43 estan tallados
o configurados de modo que al quedar un alambre de trama
46 enganchado en una linea de dientes, puedan los
siguientes alambres de trama 47, 48, 49, a medida que
avanza la alimentacifn, pasar franqueando por completo
las partes superiores de los dientes y venir a establecer
contacto con ellos en una linea val como la que ocupaba
el alambre de trama 47 que se halla distante de la
parte superior de los dientes en un trecho considerable
de la altura de éstos. De esta manera se precaven los
medios para que quede enganchado como es debido un
alambre de malla que hubiera podido quedar torcido o
desviado.

ALIMEVTACION DEL ALAMBRE DE TRAMA.

La rueda dentada 106 que engrana con lg
rueda 107 y acciona el gparato alimentador del alambre
de trema, v4 provista de dientes que solo abarcan una
parte de su circunferencia, siendo la parte restante de
esta Gltima lisa y estableciendo contacto con una parte
tambien lisa 120 de la rueda 107, de cuya manera dichas
dos ruedas 106 y 107, constituyen un engranaje intermitente
de tipo conocido que lleva igual nlmero de dientes
en las dos ruedas.

La parte lisa de la rueda 106 tropieza en la
parte lisa de 1la ﬂﬁfda 107 mientras que el dedo pulsador
y alimentador 103/del alambre de trama, se halla situado
en el lado extremo del aparato y a remota distancia del
gollete por donde sale el alambre de trama, gollete que
vé indicado en 102, siendo el ciclo de trabajo del aparato
a partir de esta posicién como sigue:

Al enganchar los dientes de la rueda 106 en los
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dientes de la rueda 107, el dedo guiaA103—104 es despjlazado
en sentido transversal por el tornillo de avance 105 al

lado préximo del aparato y llega al gollete distribuidor
102, aproximadamente cuando el cigiiefial 109 se halla

en la posicién del punto muerto representada en la

Fig. 2. La revolucibén continuada de la rueda de dientes
107 invierte el sentido de rotacidén del tornillo de

avance 105, y al enganchar entonces el dedo 103-104

en el alsmbre de trama, vuelve a ser desplazado de través

y hacia atrds, al lado distante del aparato, donde

permanece estacionario durante el periodo de encuentro

de la parte lisa de la rueda 106 con la parte lisa 120
del 6rgano 107, es decir, durante el periodo en que
las ruedas 106 y 107, trabajan en vacfo. Durante este
periodo al estar parados o estacionarios el dedo-gula
105 y el alambre de trama, se efectGa el trabajo de
soldadura en la forma que se describe a continuacidne.

El botén de manivela 110 se mantiene
sujeto en una ranura 121 del cigiiefial 109 y es susceptible
de fijacidén a un radio cualquiera dentro de los lfimites
de dicha ranura. Variando, pués, de este modo el radio
o carrera del botén de manivela 110, se varfa la ampli tud
del desplazamiento transversal u oblfcuo del dedo-gufa
103-104, y por consiguiente el ancho del tejido producidos

Ahora bien, cuando se desée producir ung
tela metdlica de menor anchurs que el maximum de capacidad
del aparato y se disminuye el radio del botén de manivela
110, hasta que el desplazamiento oblfcuo del dedo 103-104,
sea tal que produzca un tejido del ancho deseado, el
recorrido transversal reducido o disminuido de dicho
dedo queda centralizado con respecto al aparato, y
entonces dicho dedo no llega hasta el gollete 102 para

recoger el alambre de trama. En su consecuencia estén

tomadas las oportunas disposicilones 'para que revolucione

el tornillo de avance 105 sin producir cambio en la posicién
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del botén de manivela 110, de modo que pueda el dedo 103-

104 llegar hasta el gollete distribuidor 102 y efectuar
!ﬁ recorrido trangsversal reducido a partir de dicha
posicién. Esta rotacién independiente del tornillo de
avance 105 podra ser efectuada desconectando, aflojando
o variando 1la posicién o la longitud de una de las conexiones
entre el botén de manivela 110 y el tornillo de avance
105, combinacidén que, en el ejemplo considersdo, es efectuada
montando el pasador 112 en una ranura 122 practicada
en el sector de engrane 115, siendo dicha ranura de forma
arqueada, o, por conveniencia en la construccidn, recta
Yy aproximadamente arqueada.
El dedo -gufa 103-104, del alembre de trama,
¥y su conexién con el tornillo de avance 105 estin
establecidos en la forma siguiente: Consultando las
Figs. 3, 4 y 5, se verd que una tuerca 123 que enrosca
en el tornillo 105, v4 adaptada de modo que revolucione
en un alojamiento 124, cuya prolongacidén estd constituida
por la boca o mordaza exterior del dedo 105. La amplitud
en que dicha tuerca 123 puede revolucionur en el alojamiento
124, est4 circunscrita a un pequefio 4ngulo, por medio de
un pasador 125 que tiene dicha tuerca pasador que engancha
en un hueco o mortaja 126 del referido alojamiento.
Ia referida tuerca 123 tiene formados unos dientes 127
en la parte inferior de su periferia, enganchando dichos
dientes 127 en una cremallera 128 que constituye una
prolongacién de la boca o mordaza interior 104 del dedo.
Dicha cremallera 128 vi dispuesta de modo
que pueda deslizarse por una ranura 129 formada en el
alojamiento 124 segiin se muestra en la Fige 5. Como se
vé, pues al dar vuelta hacia la izquierda a la tuerca 123
en el alojamiento 124 , (Fig. 4), se cierran las bocas o
mordazas 103,104 del dedo, mientras que haciendo girar
la tuerca a la derecha se abren. El alojamiento 124

estd imposibilitado de girar alrededor del tornillo de
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avance 105 por imped{rselo una barra 130,

se mantiene sujeta en los bastidores 2 y pasa a través

{ile un agujero 131, (Fig. 4). Este agujero 131 estd formado
por dos bloques o tacos 132 que tienen unas ranuras en V
montados en el alojamiento 124 siendo de estos dos bloques
el superior capaz de un pequefio movimiento vertical,

a fin de que pueda quedar abatido y apretado sobre la
barra 130 por medio de un tornillo 1335. Dando vuelta

al tornillo 133 se podria graduar la presién de los

bloques 132 sobre la barra 130 y por consiguiente,

la resistencia friccional entre los bloques y la barra
con respecto al desplazamiento transversal del alojamiento
124, El gparato funciona de la manera siguiente: en

el supuesto de que el alojamiento 124 sea desplazado

hacia el lado préximo del aparato, por la rotacién

del tornillo de avance 105, las bocas 103-104 del dedo
estaréan abiertas. Al llegar dicho alojamiento 124 al
final de su carrera transversal quedari estacionario

y con el extremo del alambre de trama colocado entre

las mordazas abiertas 105-104, mientras que el tornillo
de avance 105, invierte sa sentido de rotacidén. Al
empezar este tornillo a revolucionar hacia la izquierda,
obliga a la tuerca 123 a dar vuelta dentro del alojamiento
124, antes de producir movimiento transversal alguno

en retroceso, en razén a la friccidn que se establece
entre los bloques 132 y la barra 150. Este movimiento

de rotacién de la tuerca 123 obliga a la cremaller.

128 y a la mordaza 104 a correrse hacia la derecha,

(Pigs. 3 y 4), para aprisionar 1la extremidad del

alambre de trama entre las mordazas 103, 104. Al impedir
que la tuerca 125 siga dando vueltas en el alojamiento
124 por erecto del cierre de las mordazas 103-104,

la rotacién continuada del tornillo 105 hacia la izquierda,
obliga al alojamiento 124 a desplazarse al lado extremo

0 lejano del gparato. Al llegar dicho alojamiento al lado
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extremo del aparato permanece estacionario durante

un periodo que habri de determinarse por la extensidn
é amplitua de la parte lisa de la rueda 106 y por cesar
la presién entre lus mordazas 103,104. Al invertirse
el sentido de rotacién del tornillo de avance 1lo§,
empiezan por abrirse las mordazas 1l03-104 y entonces

el alojamiento 124 pasa de través al lado cercano

de la miquinae.

Como se vé, pués, el agarre o apresamiento
que ejerzan las mordazas 103-104, sobre el alambre de trama
dependeréd de la resistencia ofrecida al movimiento
transversal del alojamiento, y esto dependerd, a su vez,
de la resistencia al avance del aglambre de trama, asi
como de la friccibn ejercida entre los bdoques 132 y
la barra 130. En su consecuencia, el agarre de las
nordazas sobre el alambre de trama se podrz graduar
dando vuelta al tornillo 153, variando tambien automati-
camente con variaciones en la resistencia al avance del
alambre de trama .

El golliete o tobera 102 del alambre de trama
(Fig. 10) v& montado a deslizamiento en una pieza 134
unida al balancin 202 que lleva 1las mordazas de soldadura
inferiores 201. Dicha tobera es empujada a presidn
hacia la izquierda (véase Fig. 10), por un muelle 125
determinindose su posicidn por unas tuercas de ajuste
136. La cara 137 del lado izquierdo de la referida pieza
tiene un agujero central por donde pasa con holgura
el glambre de trama 100. Esta cara 157 coopera con
una cuchilla 1358, la cual, al descender el balancin

superior 203, cercena el alambre de trama, dejandole a

los haces con la cara 137 segun se describe a continuacién.

Al desplazarse el dedo 1035-104 de través
hacia el frente del aparato o sea hacia el gollete 102,

tropieza en la cara 137 de este Ultimo, apreténdole

hacia la derecha y en antagonismo a la accibén del muelle 135
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la parte extrema o punta del alambre de trama que quedd
%prtada a los haces con la cara 137 se hallari entonces
colocada entre las dos mordazas del dedo, las cuales
aprisionarin entre ellas el alambre al invertirse el sentido
de rotacién del tornillo de avance 105.

Ia cuchilla 138 vA montada a deslizamiento en

el balanc{n 202 y es accionada por la extremidad o braze
139 de una palanca que aparece en la Fig. 10 asomando
por una ranura practicada en la cuchilla 1438. Dicha palanca
139 vé articulada en 140 a un brazo de soporte 141 unido
al balancin 202.En el otro brazo de la palanca 139, hiere
una barra, (no representada en el dibujo) unida al balancin
205 al descender éste. Iz cuchilla 138 es accionada de
modo que corte el alambre 100 un instante antes de
terminar el baiancin 203 su carrera descendente y durante
el periodo en que las mordazas de soldadura superiores
200 son empujadas hacia arriba, contra sus muelles 217,
(Fig. 11): En su consecuencia, el alambre 100 queda
sujeto por la presién de las mordazas 200 antes de ser
cortado.

GUIAS DEL_ALANBRE.

Tos alambres de urdimbre 3 vin guiados de
modo que pasen centralmente sobre sus respectivas mordazas
de soldadura inferiores 201 y a bastante altura sobre
ellas para que puedz tener lugar el movimiento transversal
del dedo 105, 104 por unos rodillos 5 montados en una
barra 6 que es solidaria del balancin inferior 202,
(representado en la Fig. 10 pero suprimido en las Figse.
ly2).

El alambre de trama se mantiene sujeto
en su extremidad delantera por el gollete o tobera 102,

y en su otro extremo por el dedo constituido por las
mordazas 103-104.

BEs preferible, sin embargo, emplear, junto

a cada borde de la tela metélica una gufa para el alambre
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de trama, tal como la que se representa en las Figs.l2

F’lb y en 7 en la Fig. 10, que permite un peque?o ajuste

de la posicién en que se mantiene sujeto el alambre de
trama. La gufa 7 se halla formada en la extremidad inferior
de una barra 8,destinada a entrar en uno cualquiera de

los agujeros del balanc{n superior 203 que lleva los
embolos impulsores 216 de las mordazas de soldadura,

(Fig. 11)y a quedar sujeta en ellos a una altura cualquiera
por medio de un tornillo de presién 221 segun se muestra

en 7 en la Plg. 10. La gufa 7 aparece acodada en
desviacién de la linea central de la barra 8 segun se

vé en la Fig. 13, de manera que haciendo girar la barra 8
ligeramente en el balanci{n 205, se podréd correr la gufa
ligeramente también en la direccién de los alambres

de urdimbre, y en su consecuencia se podréd variar
ligeramente la direccién en que el alambre de trama

queda sujeto a través del aparato.

1a gufa 7 presenta en su extremidad
inferior una muesca V indicada en 10, muesca que termina
en una ranura 1l0a, sirviendo la muesca 10 para guiar
el alambre al interior de la ranura 10a al descender
la guia 7 en unién del balancin 203.

Al funcionar el aparato 1las gufas 7 que
hay dispuestas en las orillas del tejido metélico,
habran de dar vuelta en el balancin 205, hasta que
cada alambre de trama soldado en el tejido haya enganchado
simulténeamente en los dientes 43 del tambor 26 por
toda la longitud del tambor.

Cuando se esté proauciendo una tela o
tejido de alambre de reducida anchura, las gufas 7 son
fijadaes en el balancin 205, una junto a cada orilla
del tejico dentro de los agujeros que tiene el balancin
y junto a los que son ocupados por las series de émbo los
de trabajo 216.

Ias gufas 7 sirven igualmente para mantener
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el alapbre de trama apretado hacia abajo en su posicidn

de soldadura e impedir de esve modo la presidn ascenaente
ge dicho alambre, al ser abatido de su posicidn inicial

para que pueda obrar en antagonismo a los muelles 217

de los Ambolos 216. Los alambres de urdimbre 3 pasan

junto a las mordazas de soldadura inferiores, gin tocarlas,
a fin de evitar =21 desgaste de éstas al avanzar dichos
alambres; el alambre de trama 100 pasa suficientemente
apartado de los alambres de urdimbre, a fin de evitar
contacto entre el dedo 103-104 y los alambres de urdimbre
durante el movimiento transversal del dedo; en su consecuencia
para poner los alambre de urdimbre en contacto con las
mordazas de soldadura inferiores y después el alambdbre

de trama en contacto con los alambres de urdimbre,

aquella parte del alambre de trama comprendida entre

las mordazas de soldzdurz debsri ser abatida en una
cantidad igual a la suma de las dos distancias antedichas.
Ahora bien, como quiera que las extremidades del alambre
de trama libre no pueden ser abatidas, la depresién

de aquella parte del alambre comprendida entre las

extremidades d4& lugar a una presién ascendente, la

. cual, dado caso que las matrices de soldadura superiores

fuesen empleadas para abatir o deprimir el alambre de
trama variarian desde cada extremo hasta el centro del
alambre de trama y, en el momento de soldar, harian que la
presifn resultante entre las mordazas de goldadura
variase desde cada extremo hasta el centro del alambre

de trama. Las gufas 7 vén graduadas de tal forma en su
altura que, al hallarse el balancin de soldadura
superior 205, en su posicién mas baja la extremidad superior
de la muesca 10 obrard de modo que abata el alambre

de trama poniéndole en contacto con los alambres de
urdimbre, y estos altimos, en contacto con las mordazas

de soldadura inferiores. Por este medio, cualquier

presidn ascendente que pudiera ejercer el alambre de
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trama Sobre las mordazas de soldadura superiores por efecto
Qq su depresién o abatido queda evitada y la presidén entre
éada par de mordazas de soldadura, sera la que motiven
gus respectivos muelles 217.

Tanto el dispositivo de alimentacifn o avance
del alambre de trama como las gufas del alambre, son '
caracter{sticas importantes del aparato, y si bien son
aplicables a un alambre de calibre ordinario cualquiera
estén concebidos espascialmente para la produccidén de una
tola metilica ancha, de alambres de trama finos y de
malla mnuy prascisa. Bl alambre de trama fino se mantiene
recto mantenidndole en tensién entre sus frganos de
sujecidn en las extremidades de las series de mordazas
de suelde, y luego entre sus gufas, manteniéndose
dicha tensién hasta qu=dar el alambre colocado en posicién
en cada punto de cruce con los alambres de urdimbre
por medio de las mordazas de soldadura.

RODILIOS DE ALIMENTACION Y ENDEREZAMIENTOQ.

Con el fin de disminuir la presién entre
los dientes del tambor alimentador y los alambres de
trama de la tela o tejido al avanzar dicha tela, asi
como con el fin de enderezar ésta y hacer desaparecer
cualquier curvatura que pudiera haber tomado, se emplea
el mecanismo siguiente. Ios rodillos de alimentacién
y enderezamiento 80, 81, van forrados de un material
blando, tal como goma, Yy aprisionan el tejido entre
ellos obedeciendo a la presidn de unos muelles 84 que
accionan en los alojamientos 85 del rodillo 80, yendo
cada uno de estos alpjamientos pivotado en 86 en el
respectivo bastidor 1lateral 2. El rodillo 81 es accionado
por el intermediqﬁlge un embrague 90, (Fige. 1) por medio
de una cadena 87 /pasa sobre las ruedas de cadena 88
y 89 unidas, respectivamente al tambor alimentador 26
y al embrague 90; este embrague 90 es un embrague de

friccidén que tiene un muelle 91, concebido de modo que
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permita juego de deslizamiento entre la rued:.5%%-tadena

89 y el rodillo 8ls ILa rueda de cadena 89 es accionada
% una velocidad tal con relacién a la del tambor alimentador
26 que, de no producirse deslizamiento en el embrague 90,
la velocidad periférica del rodillo 81 excederf{a ligeramente
de la velocidad periférica del tambor 26. ILa friceidén
en el embrague 90 estid graduada de modo que el tiro
ejercido sobre la tela por los rodillos alimentadores
80, 81, sea casi, aunque no del todo, suficiente para
tirar los alambres de trama del tejido de los dientes
del tambor 26.

El rodillo alimentador 80 v montado
en unos cursores 92 que se deslizan en el alojamiento
85 y pueden quedar sujetos en &1 en una posicidn
cualquiera por medio de los tornillos 93, Variando
la posicién de los cursores o bloques 92 en los
alojamientos 85, el rodillo impelente 80 se podrd
colocar a mayor o menor distancia, es decir, mds
arrimado o mas apartado del tambor 26, de cuya manera
cualquier curva o combadura permanente que hubiese tomado
antes la tela podri quedar contrarrestada o anulada
por la curvatura en sentido inverso que toma la tels
al pasar desde el tambor 26 por entremedias de los
rodillos alimentadores 80 y 81.

APARATO SOLDADOR.

El montaje de las mordazas o matrices
de soldadura 200 y 201, en los respectivos balancines
202 y 203 v4 representado en lg Fig. 1ll. Ia mordaza
de soldadura inferior 201 vA montada en un tornillo.
214 que es solidario del balancin inferior 202,
vero aislado de éste y va provisto de un muiién de
cable 215.

La mordaza de soldadura superior 200 vi
montada en un émbolo 216, montado a deslizamiento en
un agujero practicado en el balancin superior 205

y es apretado hacia abajo por el muelle 217 cuya fuerza
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ed graduada por medio de un obturador de rosca 218.

Fn el &mbolo 216 hay practicaeda una ranura longitudinal

219 que termina por su extremidad inrerior en un agujero

220. Un pasador fileteado 221 engancha en la ranura 219

¥y, al estar el émbolo 216 en su posicién de trabajo normal,

dicho pasador o tope sirve para limitar el movimiento

descensional del é&mbolo, dejindole en cambio en libertad

de subir, obedeciendo a la presidén del muelle 217. Cuando

se desée dejar la mordaza de soldadura fuera de accidn,

bien sea por tener que fabricar unag malla de mayor tama®o

0 un patrdén o una tela de reducida anchura, se levanta

el émbolo 216 y se da vuelta al pasador o tope de rosca

221 para que enganche en

el agujero 220 y mantenga de este

modo el émbolo en su posicidn levantada, dejando asf

fuera de acecibn el aparato soldador. La conexién eléctrica

con la mordaza de soldadura 220 esta hecha por medio de un

mufién de cable 222.

CIRCUITOS Y COMMUTADOR DE SOLDADURA.

El conmutador 209 estd destinado a cerrar el

primario

circuito/de un transformador después de haber sido cerrado

el circuito secunuario de éste por contacto entre los

alambres o hilos de urdimbre y de trama y las dos mordazas

de soldadura de cada par,

as{ como para abrir de nuevo

dicho circuito antes de que el balanc{n superior 203 suba

para romper el circuito secundario. TEl expresado conmutador

habria de ser preferentemente, de un tipo que establezca

contacto durante un determinado periodo sea cualguiera

la velocidad a que es accionado. Las mordazas de soldadura

200, 201, iran preferentemente aisladas de sus respectivos

balancines 203 y 202 con objeto de que un ntmero cualquiera

deseado de ellas, puedan ser agrupadas en paralelo y

conectadas al circuito

secundario de un trangformador,

pudiéndose emplear varios de dichos circuitos para

efectuar 1la soldadura del alambre de trama a todos

los alambres de urdimbre.

Cuandc se trate de varios
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circuitos, este conmutador deberd ir preferentemente

Qispuesto de manera que establezca y rompa los circultos
ﬁrimarios en forma de cascada.
¥ O T __A.

HYabiendo ya descrito ampliamente la naturaleza

de nuestro inven.o, 33i como la manera de llevarlo a la
préictica, debemos hacer constar que las disposiciones
anteriormente descritas son susceptibles de ligeras
modificaciones de detalle, sin que se altere el prineiplo
fundamental del invento, y lo que constituye la esencia
del mismo y por lo que solicitamos Patente de Introduccidn
por DIEZ afios en Rspafia es por: "Un procedimiento de
fabricacién de tejido metdlico de alambre, por medio del
aparato que se describe"; caracterizandose por lo siguiente:

le.= Por un aparato del tipo anteriommente
descrito para la produccién de tela o tejido de alambre
soldado, los medios para ir pasando un alamdbre de trana
desde un carrete o su equivalente a lo largo de una l{nea
gituada entre las mordazas de soldadura, mediante
traccidn ejercida sobre la punta o extremidad libre de
@icho alambre de trama.

29.= Un aparato con arreglo a la reivindicacidn
12 en el que sl alambre de trama, después de haber sido
distribuido desde el carrete queda retenido en tensién
entre unos puntos situados més alld de la serie de
mordazas de soldadura, hasta tanto que dicho alambre y
los alambres de urdimbre quedan atenazados por las mordazas
de soldar.

32.= Un aparato con arreglo a las reivindicacio-
nes 12 y 28, caracterizado por un dedo pulsador destinado
a agarrar la extremidad libre del glambre de trama para
tirar de é1 y retenerle luego en cruce con los alambres
de urdimbre y entre las mordazas de soldadura.

4%.= Un aparato con arreglo a la reivindicacién

32 en el que el desplazamiento transversal del dedo-guia del
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alambre es efectuado por la rotacidn de un tornillo de

avance que enrosca en una tuerca unida al expresado dedo,

en una direccidén para efectuar el avance transversal del
dedo, parindose despuds, y revolucionando luego en
direccién opuesta para efectuar el desplazamiento
transversal en retroceso de dicho dedo.
59,= Un aparato con arreglo a lasreivindicacidnes
lea, 28, 32 p 48, caracterizado por unos 6rganos que permiten

variar la longitud de glambre de trama, distribuido o

alimentado desde el carrete. \
62.= Un aparato con arreglo a la reivindicacién
48, en el que el tornillo de avance v& acoplado por engranaje i
al segundo frgano de un movimiento de cigiiefisles aparejados
que transmiten movimiento alternativo a dicho segundo
b6rgano, mientras que el primer Srgano de estos cigiiefales
es accionado por movimiento intermitente de un engranaje.
7%.= Un aparato con arreglo a la reivindicacidén
628 en el que el movimiento de ciglieiales consiste en
un cigiiefial que da vueltas obedeciendo al segundo elemento
de un engranaje intermitente, y en una biela que une
el botdn de manivela de dicho cigiefial a un sector dentado
u drgano anidlogo que engrana con el tornillo de avance.
82.= Un gparato con arreglo a la reivindicacién
72, en el que la carrera del botdén de manivela se puede
graduar para poder ajustar a la longitud o amplitud
de desplazamiento transversal del dedo.
©2.= Un gparato con arreglo a las reivindi-
caciones 72 u 82, en el que los dos elementos u Srganos del
engranaje entre el cigue’al y el tornillo de avance
son de posicién relativamente graduable a fin de que
la carrera transversal del referido dedo pueda graduarse
con relacién a la serie de mordazas de soldadura.
102.= Un aparato con arreglo a la reivindicacién

72, 88 o 98, en el que el punto de unién de la biela con el
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sector dentado o su equivalente se puede sajustar
Fproximadamente en la direccidén de movimiento del expresado
punto.

1l12.= Un aparato con arreglo a las reivindi-
caciones 48 a lag 108, en el que el primer movimiento del
tornillo de avance, en direccidn inversa después de
efectuado su desplazamiento transversal en retroceso,
obliga al dedo a aprisionar el alambre de tramg y al
continuar dicho tornillo su movimiento produce el despla-
zamiento transversal del dedo.

12¢.= Un aparato con arreglo a la reivindi-
cacién 118, en el que el referido dedo tiene dos bocas
o mordazas adaptadas de modo que atenacen y aprisionen
el alambre de trama entre ellas , yendo la primera de
estas mordazas colocada en un alojamiento que sujeta la
tuerca de tal modo que pueda ésta dar vuelta pero
gin que pueda tener desplazamiento en sentido rectili{neo
con respecto al tornillo de avance y con relacién al
alojamiento, a2l paso que la segunda mordaza es arrimada
0 desviada de la primera al revolucionar la tuerca
en dicho alojamiento.

132.= Un aparatc con arreglo a la reivindi-
cacién 128 en el que el alojamiento esti imposibilitado
de poder dar vueltas alrededor del tornillo de avance
por impedf{rselo wuna barra unida al bastidor del aparato
¥ enganchando de tal modo en el citado alojamiento gue
ofrezca una resistencia graduable al desplazamiento
transversal u oblfcuo del alojamiento.

142.= En un aparato para la fabricacién
de tela o tejido metélico soldado, del tipo anteriormente
descrito, los medios para la alimentacién o distribucién
de la tela y de los alambres de urdimbre, consistiendo
dichos medios en dos dispositivos, uno de los cuales,
tira de la tela o tejido con suficiente fuerza para casi

efectuar la alimentacién, mientras que el otro suministra
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el resto de fuerza necesaria y determina la cantidad de
ia alimentacién, o avance.

152.= Un aparato con arreglo a la reivindicacidn .

148, en el que el agvance de la tela y de los hilos de

urdimbre es determinado por la rotacidén parcial de un
tambor provisto de unos dientes donde enganchan los
alambres de la trama de la tela.

l62.= Un aparato con arreglo a las reivindi-
caciones 142 o 152, en el que el dispositivo que véa tirando
de la tela metalica es un par de rodillos que aprisionan
dicha tela y revolucionan por el impulso de un embrague
que tiende z efectuar un mayor avance que el deseado,
pero que tiene cierto juego de deslizamienrnto cuando
se ha efectuado el avance deseado.

17%.= Un aparato con arreglo a la reivin-
dicacién 162 en el que los rodillos son accionados desde
el tambor vor el intermedio de un engranaje, pudiendo
el embrague transmitir tan solo un esfuerzo de rotacidn
limitado, y tendiendo el referido engranaje a hacer
revolucionar los rodillos a una velocidad periférica
mayor que la del tambor.

182.= Bn un aparato del tipo anteriormente citado
para la produccidén de tela o tejido de alambre soldado
en el que 1la alimentacién o avance de la tela y de los
hilos de urdimbre estéd determinada por la rotacidn
parcial que, por el intermedio de un engranaje de
trinquete efectfia un tambor provisto de dientes, en los
cualesénganchan los hilos de trama del tejido met&lico,
en combinacién con medios para accionar el engranaje de
trinquete por una superficie de leva mévil tal que
la cantidad de alimentacién o avance pueda deternirarse
por la gltura de dicha superficie de leva.

19¢,= Un aparato con arreglo a la reivindicacidn
182, en el que la superficie de leva mévil es una de las
varias superficies de leva de alturas sinilares o
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" diferentes formadas en un §rgano qus revoluciona de tal

modo que vaya poniendo cads una de sus superficies
sucesivamente en contacto de enganche con el trinquete
o sus 6rganos de accibn.

202.= Un aparato con arreglo a la reivindi-
cacién 198, en el que el 6rgano con superficies de
leva, engancha en una parte del aparato que revoluciona
constantemente y por medios que permiten al referido
6rgano acoplarse y desacoplarse de dicha parte o pieza
solamente en la misma posicién relativa del érgano
y de la pleza de rotacibén constante y durante la rotacién
de ésta.

212.= Un aparato con arreglo a las
reivindicaciones 188, 198 y 202, en el que el tambor,
después de haber efectuado el avance retrocede para
aliviar la tensidén sobre los hilos de urdimbre, hasta
quedar detenido por un fiador o tope de tringuete.

229.,= Un aparato con arreglo a las reivindi-
caciones 168 y 178, en el que el par de rodillos se
halla colocado de tal modo con relacidn al tambor, que
la tela al pasar a dicho par de rodilles y a través de
ellos se comba en una direccidén contraria a una combadura
cualquiera que pudiera ya existir en la tela.

232 ,= Un aparato con arreglo a la reivindica-
cibén 222, en el que uno de los rodillos del par, puede
graduarse en su posicién con relacién al tambor que
varie la cantidad de combadura o flexién dada a la
tela sl pasar ésta a los rodillos del par y a traves
de ellos.

242 ,= Un aparatc con arreglo a las reivindica-
ciones 12 a la 2328, en el que una de las mordazas de
soldadura de cada par v4 sostenida en un balancin del
cual esté aislada eléctricamente.

252.= Un aparato con arreglo a las reivindica-

ciones 12 a la 238, en el que una de las mordazas de
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cada par va unida a un émbolo susceptible de retroceder

e?Ael interior del baiancfn y de quedar sujeto en dicha
p6sicién de retroceso y muerta.

262.= En un aparato del tipo anteriormente
descrito para producir ta2ls o tejido de alambre
con soldadura , una gufa para el alambre de trama,
sostenida por el balancin que lleva las mordazas de
soldadura superiores y que engancha en el alambre de trama
antes de que las mordazas de soldadura superiores
toquen en dicho alambre, el cual tiene una gufa formada
con una parte cilf{ndrica que 1la ‘sirve de sostén y una
extremidad activa que es excéntrica con respecto a dicha
parte cilfndrica. '

279.= Una gufa para el alambre de trama con
arreglo a la reivindicacién 262, adaptada de modo que
pueda reemplazar el soporte de una de las mordazas de
soldadura de un par cualquiera.

282.= Un aparato con arreglo a las reivindi-
caciones 1% a la 13%, en el que el alambre de trama
rasa a través de un gollete o boquilla situado en uno
de los extremos de la l{nea central de la serie de pares
de mordazas de soldadura, terminandc dicho gollete o
tobera en una superficie plana que funciona en combinacién
con una cuéhilla para cercenar eli alambre de trama.

292.= Un aparato con arreglo a la reivindicacion
282 en el que el referido gollete o boquilla v sostenido
eldsticamente y colocado de manera, que pueda el dedo
del alambre de trama ejercer presidn sobre é1l para separarlo
de las matrices de soldadura, a fin de dejar al descubierto
la punta o extremo del alambre de trams.

302+= Por un procedimiento para producir
tela metilica de alambre con hilos soldados, en la que una
serie de alambres de trama se mantienen en relacién
distanciada entre una serie de pares de mordazas de

soldadura, y en ir pasanao un algmbre de trama desde un
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865.

870.

875,

880.

885.

890.

carrete o su equivalente en sentido rectilfneo y a lo

}argo de una lfnea situada entre 1las mordazas de soldadura

y separada de los alambres de urdimbre, tirando de la
extremidad libre de dicho alambre de trama.

31l2.= En un procedimiento con arreglo a la
reivindicacién 202, el mantener el alambre de trama en
tensidén hasta que dicho alambre y los alambres de urdimbre
quedan cogidos y aprisionados entre las mordazas de
goldadura, y en aflojar la tensién durante la operacién
de la soldadura.

322.= En un procedimiento con arreglo a 1las
reivindicaciones 302 y 318, el aprisionar los alambres
de trama y de urdimbre entre las mordazas de soldadura
antes de cortar el glambre de trama.

632.= En un procedimiento con arreglo a las
reivindicaciones 302, 312 o 328, el apretar el glambre
de trama contra los alambres de urdimbre por medio de
6érganos situados més alld de las extremidades de las
series de matrices de soldadura, antes de que los referidos
alambres de trama y de urdimbre sean aprisionadog entre
las mordazas de soldadura.

342.= En un procedimiento con arreglo a las
reivindicaciones 302 a la 332, el desplazar en sentido
transversal u oblfcuo un alambre de trama a través de
los alambres de urdimbre, por medio de un dedo pulsador
que aprisiona el alambre de trama y que es desplazado
en sentido oblicuo por un dispositive de movimiento
intermitente, cuya intermitencia solo tiene lugar después
del movimiento transversal de slimentacidn y antes del
movimiento transversal de retroceso.

352+= En un procedimiento con arreglo a
las reivindicaciones 308 a lg 348, el desplazar en sentido
transversal u obl{icuo un alasmbre de trama, a través de
los algmbres de urdimbre, por medio de un dedo que atenaza

el alambre de trama y que tiene desplazamiento transversal
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producido por la rotacién de un tornillo de avance.

[

reivindicacibén 352, el accionar

360,= Tn un procedimiento con arreglo a la

el dispositivo de agarre

del dedo por el primer movimiento del tornillo de avance

después de invertida la direccién de su rotacién.

tela o tejido de alambre, con arreglo a las reivindicaciones

372.= En un procedimiento para producir

358 o0 362, el variar la presidn de agarre del dedo sobre

el alasmbre de tramg variando la resistencia de dicho dedo

al movimient

0 transversal.

382.= En un proceaimiento con arreglo a las

reivindicacicnes 308 a lg 37¢, el gracuar el éngulo en

tre

los alambres de trama y los de urdimbre después de haber

avanzado el alambre de trama.

las reivindi

de cada uno

392.= En un procadimiento con arreglo a

caciones

302 a 13 %88, el determinar el pa

de dos alambres sucesivos de una serie de

alambres de trama por ia altura de cada una de las

superficies de leva que en nimero igual al de los alambres
P &

hay formadas en un drgano rotatorio y estén adaptadas

para determi

nar 1la alimentacidn o avance de la tela

y la de los alambres de urdimbre.

reivindicaci

S0

402.= ®n un procedimiento con arreglo a las

ones 30%

a la 398, el aplicar traccién

a

la tela con tendencia a hacer avanzar ésta y los alambres

de urdimbre, y en avanzar y determinar simultineamente

la cantidad

0 amplitud de avance del tejido o tela

aplicando aun mas traccién a los alambres de trama.

412.= En un procedimiento para producir

tela o tejido metilico de alambre con arreglo a las

reivindicaciones 302 a la 40%, en aflojar la tensién

alimentadora

operacién de su soldadura, dejando que el aparato alimentador

experimente

sobre lo

un ligero

3 glambres de trama durante la

movimientno de retroceso.




925.

"Un procedimiento de fabricacidén de tejido
petalico de alambre, por medio del aparato que se describe";
tal y como queda substancialmente descrito en la presente

memoria e ilustrado en los dibujos que se acompafian.

Esta memoria consta de veintiocho hojas
escritas por una sola cara.

Madrid,d@y de Abril de 1931,
PILKINGTON BROTHERS, LIMITED.

P.P.
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