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"Un procedimiento de fabricacidn de tejido metilico

"de slambre, por medio del asparato que gse describe"”.

Solicitantes: Pilkington Brothers Limited, residentes en:
n? 631, Tower Building, Vater Street,

Liverpool, Condado de Lancaster, Inglaterra.

Bl presente invento tiene por objeto un proce-
dimiento y su aparato espscigl correspondiente, para la
produccién de tela metdlica alambrada y soldada, en la
que dos serieg de alambres paralelos se sueldan por sus

De puntos de cruzamiento,estzndo cada uno de los alambres
de cada serie o grupo 2a un Angulo con respecto =2 cada
alambre del otro grupo, ¥ con resvecto al largo del
tejido metAilico. Ademés, de las antedichas series o
grupos de alambre, la tela metdlica puede llevar otros

10. alambres, como por ejemplo, alambres para formar
las orillas del tejido y que vayan dispuestos en el
sentido de la longitud de este Gltimo.

Con arreglo a este invento, el alambre del
cual se produce dicha tela o tejido, v4 enrollado

15. en una serie de carretes, y los alsmbres gue parten de



30

3.

40.

50«

129819

-2 -
di‘hos carretes son puestos en dos planos en estrechsa
contigiiidad, estando los alambres de uno de los planos
dispuesto a un 4dngulo con los del otro plano y yendo
los alambres de los dos pianos soldados entre s{ por sus
puntos de cruce para formar el tejido. El aparato
lleva los brganos convenientes para ir pasando el alambTe
asi como el tejido de éste sin estropearlo, y para variar
el ancho Adel tejiido o tela metidlica que se vroduce, para
afiadir alambres vpara formar 1la orilla del tejido ¥y
para fabricar una serie de telas metidlicas estrechas
simulténeamente.

En los dibtujos que se gcompatian:

In Pig. 1 es un =lzado lateral de los
brganos importantes de la miquina.

La Fig. 2 es un plano de la Fig. l.

La Fig. 3 es una proyeccidn posterior
de 1a Tig. 1, en la que aparecen algunos drganos suprimidos.

La Fig. 4 es un corte transversal y la
Fig. b un corte longitudinal, ambos dibujados a escala
ampliada, del dispositivo de formacidén de las mallas.

La Fig. 6 es un corte transversal y la
Fig. 7 una vista de frente parcial, ambas dibujadas
a diferentes sscalas ampliadas, del dispositivo soldador.

Ia Pig. 8 es unag vista lateral, a escala
anpliada Jde una parte de uno de los arboles o husillos
de traslacidn y de su soporte.

La Fige. 9 1representa visto de costado, una
parte del engranaje de la maquina.

La Pig. 10 es un plano parcial del tambor
alimentador.

Ta Pig. 11 es una vista a mayor escala
de una parte de dicho tambor.

La Fig. 12 es un corte por la linea 12-12
de la Fig. 11, y a escala ampliada también.

La Fig. 13 es un corte transversal del tambor
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endollador de la tela metilicas

Ia Fig. 14 representa una parte del referido
tambor vista de fronte.

Ia Fig. 1b 3s un esquema de los alambres por
las lineas donde van soldados.

La Fig. 16 es un detalle de una de las
excéntricas que accionan las matrices, y

Ia Pig. 17 e3 un plano de determinaaas
piezas sueltas del mecanismo.

En el curso de la presente memoria, al
hatlar del frente de la méguina, se considera que es
aquella parte de la misma hacia la cual van pasando
los alambres del tejido, a saber: el lado derecho
de cada una de las Figs. 1 y 2.

’ Con referencia a los d4ibujos: 1 indica
la bancada de la miquinag, 2 es un brazo de soporte
vertical que sustenta el tambor porta-carretes giratorio 3,
asi como los brazos de soporte 4 del husillo o Arbol
de traslacibn.

El funcionsamiento genersl de la miquina
gin entrar en detalles es como sigue:

Refiriéndonos en primer término a la Fig. 1,
los alambres ocue sirven para la formacidn o confeccibn
del tejido o tela metalica vin enrollados en unos carretes
3a dispuestos en forma de dos circulos alrededor de
la periferia del tambor porta-carretes 3; en el dibujo
aparecen tan solo unos cuantos de astos carretes, pero
hay que vartir del supuesto de gue la maquina llevaré
otros tantos carretes como alambres sueltos, (excepcidn
hecha de los de la orilla), entren en la fabricacidn
de dicho tejido o tela metdlica. El tambor porta-carretes 3
vA dispuesto de manera que revolucione en una prolongacidn
anular, (23) del brazo de soporte 2. Los alambres 5

pasan desde los carretes a dos series o juegos de carros

de formacidén dAe la malla, carros que van dispuestos en
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dog hileras ho-izontales, una inmediatamente por debajo
de la otra, situadas entre dos tornillos 6 y 7 que se
extienden en sentido transversal, (véase Fig. 4). Los
alambres 5, de los cuales solo véin representados dos

90. en las Figs. 1 y 4, vin tendidos sobre mn circulo en el
tambor portia—carretes 3, y se junta en dos planos
horizontales con estrecha contigliidad entre los citados
tornillos 6 y 7. Los alambres de uno de eatos planos
al abandonar los tornillos 6 y 7 se entrecruzan con

95. los alambres del otro plano y nasan a las matrices
soldadoras cue hay en las balancines 8 y 9, donde
ouedan soldados en sus puntos de cruce. Desde alld
pasa la tela al tsmhor alimentador 10 y desde &ste al
tambor enrollador 1l.

100. ' Procederemos ahora a describir en detalle el
funcionamiento de la mAquina. Bl 4drbol de mando principal
12, (Figs. 1 y 2) que se prolonga en sentido transversal
de la méguina, lleva un engrane espiral 13 que acciona
otro engrane esniral 14 dispuesto en la extremidad

105. anterior de un arbol 15, el cual, en su extremidad
posterior, lleva calzado un disco de manivela que
acciona una biela 17. Esta biela acciona, a su vez,
un pifién 18, (representado por lineas de puntos
en la Tig. 1), por el intermzdio de un juego de engranaje

110. de cambio 19 una rueda de dientes de escape 20y
un tringuete 21. Tl pifidn 18 no es visible en la Fig. 2,
pero se halla situado en la 1inea central de la méquina.
Bl citado engranaje puede ser de un tipo de construccidn
cualquiera corriente y por lo tanto huelga hacer una

115. descripcidén mis detallada de &l. El pinén 18 acciona
el tambor porta—-carretes 3 por medio de una corona
de dientes 22 que ileva el tambor. El tsmbor de
carretes 3 que es un anillo, revoluciona en una prolongacibn
anular del brazo 2 representado por lineas de puntos

120. 9% en la Pig. l. Una plsncha 24 v4 fija en la cara
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dejantera del tambor de carretes 3, y en dicha plancha
hay practicados varios agujeros que corresponden a los
varios carretes 33 y por los cuales pésan los alambres
5 de estos.

Con referencia a las Figs. 4 yv 5, los
alambres 5 pasan a dos series de carros 25. Cada uno de
estos carros tiene, en seccibn y en general, casi la
forma de un semi-circulo, y lleva dos nufiones 26 que le
sirven de retencidn v de guia para desplazarse por el
bastidor 1. Tiene también un muwidn central 27 que enrosca
en el fileteado del tornillo 6 o del 7 que lo accionane.
Cada uno de estos carros tiene practicado un agujero
longitudinal 28 que lo atraviesa de parte a parte y por
el cusl pasa el respectivo glambre. Estos carros constan
de dos series o juegos que vAn dispuestos uno encima de
otro, (Fig. 5) enroscando los carros superiores por
sus muiones 27 en el tornillo 6 y los inferiores, por
medio de sus correspondientes mufiones, en el tornillo 7.
Van separados por una plancha 29 a lo largo de la cual
van montados a deslizamiento. E1 tornillo 6 =revoluciona
a derechas, segun se indica en las Figs. 1 y 4, obligando
a los carros superiores a desvlazarse de derecha a
izquierda, y el tornillo 7 revoluciona a izquierdas,
haciendo que los carros inferiores se desplacen de
izquierda a derecha. ©Por virtud de estos movimientos,
los alambres que pasan a travds de los juegos de
carros superior e inferior, se cruzan necesarismente entre
s{ formando mallas en figura de rombos y se doblan
alrededor de los alambres que constituyen las orillas
del tejido metalico, los cuales describiremos en bhreve.
La velocidad a que revolucionan los tornillos 6 y 7.guarda
tal relacibén con la velocidad de rotacidén del tambor 3, que un
carro efectila la carrera completa a través de la mAquina
durante una semi-revolucibén del tambor de carretes.

Pasaremos ahora a describir el dispositivo
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de graslacifn mediante el cual, al llegar wno de los
carros 25 de una serie al final de su carrera, esS trasladado
a 1la otra serie. E1l carro superior de la extremidad del
lado izquierdo en la Fig. 5, aparece haberse pasado de
160. la plancha-corredera 29 a una lengiieta 30, que, en la
posicidn reprasentada, forma una continuacidn de la
lengiieta 29. BEsta lengiieta 30 constituye tambien una
prolongacidn de un husillo de traslacién 31 de los cuales
hay dos, uno a cada lado de la méquina, (véanse Tigs.
165. 1, 2 y 8)que se desplazan por los brazos de soporte 4.
La lengiieta 30 no es visible en la Fig. 4, en razbn a ir
situada Aetris de la vplancha 29. Los husillos 3l y
sus brazos 4 son suszeptibles de reglaje horizontal en
sentido transversal ae la mAquina, pero por el momento
17C. y para mejor aplicacidén consideraremos qus los brazos
4 vén rijos en el brazo de sostén 2. Cada husillo 381
lleva tijo en su sxtremidaa posterior un engrane espiral
5% accionaco por otro engrane espiral 45 que hay dispuesto
en un 4rnol horizontal transversal 4 gus revoluciona
175. en un cojinete 35 montado en el respectivo brazo 4,
(Fig. 8) y v4 sosteniud en OouvrOs ¢0Jlnetes 0954,
(Pig. %) solidarios del brazo-soporte £. BL Arpol o4
es accionado por un engran=je cbnico e intermitente,
compuesto por un: rueda dentada 36 que va calzada en
180. dicho Arbol y uns rueda dentada 37 dispuesta en la
extremidad superior de un Arbol vertical 38. Este arbol
es, a su vez, accionado por un par de vpifiones cénicos 39
desde el drbol 15. E1l Srbol de mando prinecipal 12, y
con &1 los Arboles 15 y 38, estan animados de movimiento
185, de rotacidn continuoc, pero el Arbol 34 y los husillos
de traslacibén 31 reciben movimiento de rotacién
intermitente por medio de los engranajes cbnicos
intermitentes 36-37.
Bste engranaje esti estudiado de modo que

1¢0. cada husillo de traslacibdn 31 revolucione en 180¢
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pafgndose y volviendo a revolucionar en los 1802 restantes.

Refiridnaonos ae nuevo a la Fig. 5 despuds
que el tornillo 6 ha revolucionaad rasia «l punto ae
descorrer el carro sxtremo del lago izquierao de la
plancha 29 a la lengiieta 30, o sea a la po3icidn que se
indica en la Fig. o, el husillo 51 recibe su movimiento
de rotacidn y esto harid que oicho carro quede en
posicibén invertida debajo de la lenglieta 50 y pase
a la serie de carvos inferiores. Io propio ocurre en el
otro extremo de los vornillos de corrimiento 6 y 7 que
habrin hecho dar vuelta al Gltimo carro de la serie
inferior trasladindolo a la serie superior. De este
modo los carros reciben movimiento circulatorio por la
plancha-corredera k9.

Reriridndonos ahora a los Orgsnos de soldar
que se muestran en las Pigs. 6 y 7, la banoa inferior 9
que vA unida al bastidor 1 1lleva dos harras soldadoras
38, =aisladas de la banda 9 por un listvén 59. ILa
bomba superior lleva dos serises de matrices ae suslae
40 unidas a unas barras 41 que se deslizan verticalmente
por unos agujeros practicados en la banda superior 8 y
son apretades hacia abajo vor los muelles 4R,

Estas matrices 40 van alternadas en dos
series y funcionan en combinacién con las barras soldadoras
38. E®n la Pig. 7, la serie delantera de matrices de
soldar 4C y las barras 41 han gido suprimidas con el
fin de prestar més claridad al dibujo; de haber sido
representadas, aparecerian en los espacios gque median
entre las matrices posteriores que son las representadas.
¥i las conexiones eléctricas que vén a parar a las
barras y matrices soldadoras ni los transformadores ni
el dispositivo interruptor van representados en el
dibujo, por cuanto que pueden ser de una cuslquiera de
las formas corrientes que se emplean en las soldadoras

mecinicas, pudiendo ser accionado el interruptor desde una
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rugfia de cadena 104 gue hay montada en el érbol 15.

La banda superior 8 vA montada en dos barras
43, (rigs. 1, 2, 6 y 7) montadas a deslizamiento vertical
por unas guias o paralelas apropiadas.

Tor medin del mecanismo que mas adelante se
describe dichas bavras 43 son abatidas por presidn en
los momentos oportunos, de manera que aprieten las matrices
de soldadura 40 sobre los vares de alambres cruzados
gque pasan tocando por encima de las barras soldadoras
38 y efectiien una soldadura en cada punto de cruce,
apretando los alambres contra las harras soldadoras.

Con el fin de asegurar la correcta colocacidén de 1los
lambres & producir mallas de figura y tamafio uniformes,
hay una barra 44 para la formacidén de dichas mallas

unida a 1la banda superior 8. En el lado derecho de la

Fig. 7 se han suprimido algunas de las matrices para

el suelde y sus respectivas barras 41, con objeto de

que pueda verse mejor la barra 44 gue tiene practicada

una muesca 52 en forma de V frente por frente de cada

matriz soldadora de una de las hileras de matrices,
terminando la referida muesca en una ranura 53; en
combinacién con la barra forma-mallas 44, coopera una
barra corrediza 45 dispuesta de modo que resbale con
movimiento vertical alternativo por la banda 9. Unos
mufiones 46 de los cuales hav uno en cada extremo de la
barra 45, tropiezan en unos brazos 47 solidarios de

un Arbol 48 dsstinado a revolucionar en unos soportes

49 formados en la banda 9. Sobre un brazo 50 gque lleva

el referide Arbol se ejerce depresidn en los momentos

oportunos por medio del mecanismo que mis adelante se

describe a2 fin de levantar la barra corrediza 45.

Ia Fig. 15 es una vista de plano esquemitica de las

matrices soldadoras 40 de la barra forma-mallas 44

vy de los alambres S. Por cuanto queda explicado se veri

que las matrices en cuestidn van dispuestas de tal modo



qufbhabrén de soldar tres de los cuatro puntos de cruce
de cada malla 51, mientras que el cuarto punto de cruce
se halla situado en la linea de la barra forma-malla 44.
Si entonces los alambres no cruzan con toda precisidn a
265, lo largo de esta linea v a lo largo de las lineas de las
matrices soldadoras, las ruescas 52 en forma de V de la
barra 44 abrazaran los pares de alambres al ser agbatida
la banda 8, y entonces tendran que entrar los alambres a
presién en las ranuras 53 por la barra 45, la cual se
270 . eleva para juntarse con la barra formadora 44, obligando a
los alambres a cruzarse a }o largo de la lfnea de 1la
barra 44, asegurando de sesta suerte uniformidad en 1la
formacibén de las mallas.B®l gvance de los alambres 5 y de
la tela metilica que se vA formando es efectuado por
275, el tambor alimentador 1C y por el tambor 11 del enrollado
de la tela. ¥%n el tambor alimentador 10 hay talladas
dos series de rsnuras espirales entrecruzadas 54, segin
se muestra sn las Figs. 10, 1l y 12. En 1la Pig. 10, dichas
ranuras van indicadas solamente por lineas, en la Fig. 11
280. van reprasentadas en escala ampliada , en unidén de una
ranura circunferencial 55 de la cual se hablari mas
adelante, mientras que la Pig. 12, segun antes hamos
explicado, es un corte por la linea 1li-1c dz la Fig. 11l.
ILas ranuras 54 estan talladas de modo que puedan profundizar
285, en ellas los alambres de la tela fabricada. ELl tambor
alimentador 10 se halla animado de movimiento rotatorio
intermitente para ir distribuyendo la tela , por medio
de una ryueda de dientes de escape 57 accionada por un
trinquete 57, (FPigs. 1 y 9), tringuete gque vi pivotado
290. en una palanca 58 articulada gl Arbol 59 del tambor 10.
El tambor de la tela, (Figs. 13 v 14) se
compone preferentemente de Jdos medios cilindros 11 y 118,
de chapa metilica, sujetos entre si por medio de unas
bridas o flejes en dos vartes 60 y 60a que se pueden

295. apretar una contra otra por medio de tornillos y de
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tugrcas de ovejas 61 . Las partes 60 son semi-anulares,
excepcidén hecha de los mufiones para que puedan recibir
los tornillos y las tuercas de orejas; las partes, 60a,
tienen unas vlaquitas sefialadas también por el nimero
de referencia 6Ca que constituyen las planchas de fondo
de los tambores conforme 1o indican las lineas de puntos
de la Pig. 14. TLa tela metalica se une al tambor aflojando
las tuercas de orejas 61 insertando el extremo de la
tela entre los medios cilindros 1l y 1lg y apretando
luego las tuercas Ae orejas. A las planchas de fondo
60g van unidos unos ejes de manga 62 que r evolucionan
en unos cojineta del bastidor o hancada 1. El eje de
manga Adel lado derecho del tambhor v4& equipado de un
embrague, (véase especialmente la Fig. 14), consistente
en un disco de fricecidén 63 y en una placa de mando 64
vendo esta Gltima fija sobre un manguito 65 y apretads
con fuerza contra la placa de friccidn y el disco 60a
por medio de un muelle 66. Al manguito 65 vA fija
una rueda de cadena 67, rueda Qque es accionada por medio
de una codena 68, (Fig. 2), dispuesta en el Arbol 59 del
tambor de alimentscidén 10. ILas dimensiones de las dos
ruedas Ae cadena 67 y 88 guardan tales relaciones
con los didmetros de los tambores de alimentacibn y
enrvollado de la tela, que este Gltimo tiende 2 revolucionar
2 una velocidad periférica ligeramente mayor que el
tambor alimentador, cuando estd vacio, efectuando
el embrague ©60g, 63 y 64 el suficiente deslizamiento
para compensar el exceso de rotacidn del tambor de la
tela. Por este medio, .21 tiro que se requiere para la
distribucidn o alimentacidn de la tela y de los alambres
lo recibe principalmente el tambor de la tela.

El mecanismo destinado a accionar las piezas
y brganos de la maguina anteriormente descritos, va
representado en la Fig. 9, en la cual ha gsido suprimida

toda obra de bastidor y los soportes-cojinestes. Bn el
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arhol de mando principal 12 v4 fija una rueda dentada 69,
a continuacibén inmediata del embrague espiral 13, el cual
tiene wuna parte arrancada para que nueda verse. Dicha
rueda de dientes 69 acciona otra risaa equivalenve 70

555 montaca sn un Arool 7L y =3te 1mpulsa una rueda dentada
igual 72, (gedalada por iineas ace punios), fija en el
Arbol 75. Tn este Arbol 7s, VA fija una rueua aentaca
intermitente 74 que acciona otra rueda dentada intermitente
7O montaca en el vornillo ', y 30bre sSle Tornilio hay

340. una rueaa ae arentes 76, (ssofialada por lineas de puntos),
que acciong la rueca centaaa 77 alspussta en el tornillo 6.
Por medic de los engranajes intvermitenves 74 y 75,
y de les ruedas denvadas 76 y 77, los tornillos 6 y 7,
revolucionan de mouo que pasen de través por las dos

345, hileras de carros 25, en direcciones resvpeciivamente
opussivas e intermitentemente.

En el drbol principal 1lx y aetrds de la
rueaa centaoca 69 hgy wun aisco 78 que se muestra en
detalle en la Fig. 1€, el cual tienc praciicuuo un

590 paso de excéntrica en su cara postsrior. Un rodillo 79
montado en un brazo o0 palanca 80 se aesplaza por la
ranura de excéntrica del aisco 78. E1 brazo 80 vi
articulado por uno de sus extremos al bastidor en 81
¥y, por su otro extremo va articulado en 8z a una

355, barra 43 del elemento soldador 8. ILa otra bharra 49
v4d unida de manera correspondiente a una palanca
acciongaa por un adisco de excéntrica andlogo al disco
78, unido al Arbol de mando 12 por el otro lado de la
maquina. TLa ranura o camino de excéntrica del disco 78

360 esT4 Trazada de tal modo que oprima o abata el elemento
8 y clierre o Junte las matrices de soldadura en el
momento ovortuno y las mantenga cerradas durante el
tiempo necesario. BEn el punto 82 pivota también una
barra 83 conectada a la palanca 50 , la cusl, segin

365, hemos explicado antes, acciona el &rbol 48 y la barra 45
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PoI; el intermedio del brazo 47 y de los mufiones 46.
De este modo es levantada la barra 45 al abatirse
el 6rgano 8. Tn la rueda 70 VA sujeto un disco de
excéntrica 84 con su collar de excéntrica 85 y su biela
de unién 86 articulada en 87 a la palanca 58 que hace
funcionar el trinquete.

Con el fin de formar alambres de orilla
en los bordes de la tela metilica, log husillos de
traslacidn 31 y sus lengiietas 30, tienen practicados unos
agujeros axiales 88, (véanse Figs. 5y 4), Los alambres
degstinados a confeccionar la orilla de la tela pasan a
través de los expresados agujeros desde unos carretes
89, (véanse Figs. 1, 2 y 3), montados en una palomilla 90
que e¢s solidaria del brazo de soporte 2. Segln se vé en
las Figs. 10 y 11, el tambor alimentador 10 tiene practica-
das unas ranuras circunferenciales 55 que guardan
alineacidn con los puntos de cruce de los alambres
de malla 5, a fin de recibir estos alambres de orilla.

1a miquing esti organizada de manera que
se pueda fabricar en ella telg metialica de un ancho menor
que el mavipum y de igual manera tambien que se puedan
formar simultineamente en ella dos o mé&s tiras o bandas
de tela con sus correspondientes alsmbres de orilla,
giempre y cuando que el ancho total de estas tiras o bandas
no exceda del ancho méximo del tejido para el cual
estéd construida la maquina. Para poder variar el ancho
de la tela a fabricar, los husillos de traslacién 31 son
de posicibn graduable. En la Fig. 8 se muestra la
extremidad izquierda del soporte 4 de uno de los husillos
de traslacibén 31, siendo dicha vista idéntica a la de
la Fig. 1, solo que dibujada a mayor escala. Bl brazo 4
va dispuesto de modo que se deslice por unas gufas 91
formadas 2n ¢l brazo 2. Un tornille 92 con paso de rosca
a derecha y 2 izauierda que revoluciona en el brazo 2,

segln se nuestra en la Fig. 1, pasa a través de las tuercas
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954)que hay en los brazos 4, gsiendo la tuerca de uno de

estos de paso a la derecha, ¥ la del otro brazo de paso a
la izquierda. Dando vuelta al tornillo 92 se podran
. arrimar y retener uno cerca de otro los dos brazos de
405. soporte 4, con sus correspondientes husillos de traslacidn
31, Las ruedas de engranaje espiral 33 van montadas
sobrs al 4rbol 34 en unas cufigs corredizas, que las obligan
a correrse a 1o largo del &rbol a medida que swedesplazan
los brazos 4, por los cojinetes 35; el Arbol 10 estéi
410. Tormado con una serie de ranuras circunferenciales
55 para el alambre de la orilla, segln se vé en la
Fig. 10, y por lo tanto, la miquina podréd funcionar con
- 1os husillos de traslacidn 31 ocupando posiciones
opuestas a una cualquiera de las ranuras. Ios carretes
415, que llevan el glambre para la orilla de la tela van
indicados en 89 y estan colocados en posiciones
correspondientes en la palomilla 90. Ahora bien,
. cuando los hmsillos de traslacidén no se hallan en sus
posiciones extremas opuestas, habra necesidad de retirar
420. 0 desmontar un determinado nfmerc de los carros 25, ¥y
entonces habri necesidad de emplear una plancha 29
mis corta en sentido trangversal. TEsto se consigue
convenientemante haciendo dicha plancha de dos partes
separadas segun se vé en la Tig. 17, las cuales, para
425. fabricar uwn tejido de anchura minima se juntan mituamente
. entre si por sus extremidades interiores, y para cuando
ay que fabricar telas de mayor ancho se juntan,
respectivamente, con lados opuestos de una de las
planchas intercambiables 29a de una serie que son de
430. distintas longitudes respectivamente. Segin puede verse
con 1éas claridad en la Pig. 17, 1la plancha 292, o cada
seccibn o parte de ella, tiene un mufibn 94 destinado a
penetrar en una ranura formada en una proyeccidén
95 que narte de cada brazc 4 y a ir fijo en ella.

435. Con objeto de que los carros 25 puedan dar vuelta por las

«
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%@ngﬁetas 20, existen unas ranuras 96 ,(sefaladas por
lf{neas de puntos en la Fig. 5), talladas en los fileteados
de los tornillos 6 y 7 y dispuestas de tal modo que, al
estar dando vuelta las lengilietas 30 se hallen los mufiones

440. 27 de los carros 25 en las ranuras de los tornillos 6 y 7,
los cuales estarin entonces parados.

Cuando se desée producir dos tiras de tela
metdlica simultanesmente, ls méquina debersd llevar un
mecanismo de tijera de una forma de construccidn cualquiera

445. conveniente, a fin de cortar el ancho completo de la
tela en dos tiras o bandas. Este mecanismo cortante
puede consistir en dos &rboles 97 y 98,, (Figs. 1y 2),
rortadores de unas cuchillas circulares 99, siendo
accionado el 4rbol 97 desde el Arbol del tambor de

450. alimentacién vor medio de un engranaje de cadena 100, y
el arbol 98 accionado desde el Arbol 97 por el engranaje
101l. Con el fin de que las dos tiras de tejido as{
formadas puedan llevar alambres de orilla por sus dos
bordes, hay dos carretes de aglambre 102, (Figs. 2 y 3),

455, colocados en la palomilla 20, de tal manera que la lfinea
divisoria del tejido se halle entre ellos, De estos
carretes se toman los respectivos alambres que vasan
vor los agujeros de la plancha 29 como en 103, (Pig.5)
y en el tambor alimentador hay practicadas unas

460, ranuras 104, (Fig. 10), para recibir dichos alambres.

| Todo el zncho del tejido se podrd dividir en més de dos
tiras, mediante el empleo de otros pares de cuchillas
cortantes 99 y Ade los correspondientes carretes
adicionales para la formacidén de las orillas.

465. A la midquina funciona de la manera siguiente:

La palanca de trinquete 58 del tambor de
alimentacién 10, funciona mediante la rotacién de la
excéntrica 84 para hacer avanzar el tejido, participando
el tambor de tejido 11-1la, y el mecanismo cortante

470. 99, (en caso de emplearse) de la rotacidn del tambor
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500,

505.
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dejalimentacién. Al propio tiempo el tambor ports—carretes
3, revoluciona en una distancia igual al paso de sus
carretes 3a. Simultdneamente también los tornillos 6 y 7
revolucionan para desplazar los carros 25 en una
distancia igual al paso de los tornillos corriéndose
los carros superiores a la izquierda y los inferiores
a la derecha. Iuego, durante el movimiento de retroceso
de los trinquetes 57 y 21, y por medio de los engranajes
intermitentes 74, 75, el avance del tejido, la rotacién
del tambor yporta—~carretes 3 y el movimisrto de los
carros 25 casan a un tiempo. Ias ranuras o pasos de
excéntrica, de los discos 73 que funcionan por el
intermedio de los rodillos 79, de las pelancas 80, v
de las bielas 43, obligan a la banda de matrices de
soldadurg superior 8, a bajar vy a avpretar los alambres
de malla y de orilla contra las matrices de soldadura
inferiores, por la accién de la palanca 47,50, y de la
Diela 83, a fin de cooperar con la plancha forma-malilas
44 y colocar 1los alambres con la precisidn debiday
seguidamente ge efectlan las soldaduras. Al terminar
la operacifn de la soldadura, ¥y por el intermedio
de los engranajes cénicos e intermitentes 36, 37,
los husillos de traslacidn 31 efectfian wuna revolucilr
de 1802 vpars trasladar los carros 25 de los extremos
de una serie o juego de carros a la otra serie. Realizads
esta operagcidén las matrices de soldadura o mordazas
se abren lo suficiente para dejar libres los zlambres.
Entonces se habra realizado el ciclo de trabajo
completo de 1la maquina.

Cuando haya de fabricarse una tela
metidlica de menor ancho que el total como por ejemplo
una tela de medio ancho, habri necesidad de desmontar
la mitad de los carros 25, se retirari tambidn la mitad
de los carretes 3 del tambor o bien dejarios muertos,

y los husillos de traslacibén 31 se deberidn arrimar uno
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hagia otro a la mitad del miximum a que pueden distanciarse
entre si, y los engranajes 19 del cambio de velocidad

del tambor de carretes tienen que ser cambiados a fin de
dar a dicho tambor el doble de velocidad, de modo que
efectlie una revolucidn mientras un carro cualquiera

25 realiza su completo ciclo de trabajo o carrera.

La miquina anteriormente descrita es tan
solo una de las muchas formas posibles de realizacidn del
inventy cuya caracteristica esencial estriba en
yuxtaponer dos grupos o series de alambres paralelos,
estando cads uno de los alambres de cada serie a un angulo
con relacidn cada a2lambre de la otra serie y con relacibn
al ancho del tejido, creando asi una diversidad de puntos
donde los alambres de las dos series o grupos se
entrecruzan y donde se sueldan, entre si.

Si se gquiere, se podrin poner en la telsa
metdlica alambres para formar orilla en ella, haciendo
pasar los 2lambres a presidn vor entre un par de
cilindros rizadores, a fin de asegurar su sujecibn en la
orilla como es debido.

Es cvidente que la maquina anteriormente
descrita se podra orgsnizar de modo que produzca tels
metédlica con mallas de otra forma que no sea lg
romboide que se representa en los dibujos; por ejemplo,
dichas mallas podrAn ser en forma de cuadros dispuestos
a modo de #ngulos a través de la tela como por ejemplo,
cuando cada alambre de una serie se halla a un 4ngulo de
902 con relacidn a cada alambre de la otra serie, no
siendo necesarios méds cambios materisles en la mAquina
para realizar dichas variociones que la substitucidn
de un tambor de alimentacibn por otro que tenga formada
la debida disvosicibén de ranuras 54, y una variacién
en las velocidades relativas de los distintos Srganos

de la maquina.
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ESPECIAL MOVIL

J IO T As_

Habiendo va descrito ampliamente la naturaleza
de nuestro invento, asi como la manera de llevarlo a la
practica, debemos hacer constar que las disposiciones
anteriormente descritas son susceptibles de ligeras
modificaciones de detalle, sin gque se altere el principio
fundamental del invento, v lo que congtituye su esencia
y por lo que solicitamos patente de introduccidén por DIEZ
afos en Espafia es por: "Un procedimiento de fabricacidn
de tejido metdlico de alambre, por medio del aparato
que se describe"; caracterizindose por lo siguiente:

l1¢.= 7Por el hecho de yuxtaponerse dos series
o grupos de alambres nparalelos, de tal manera que cada
alambre de cada serie esté situado a un angulo con
cada alambre de lg otra serie y a un 4ngulo tambien con
relacién al largo de la tela metilica, y en soldar
juntos log alambres de las dos series en sus puntos de
cruce .

22.= TUn procedimiento con arreglo a la
reivindicacién 12, caracterizado por el hecho de que los
alambres de las dos series vin colocados con simetria
con relacidn a lg direccidn de la longitud de la tela.

32.= TUn procedimiento con arreglo a las
reivindicaciones 12 y 28, caracterizado por el hscho de
quz todos los alambres son tirados de carretes y llevados
desde estos a dos planos contiguos.

49,= TUn procedimiento con arreglo a la
reivindicacidén 38, caracterizado por el hecho de que los
carretes y los alambres de planos contiguos se mueven
por un camino o trayectoria sin fin.

2.,= Un procedimiento con arreglo a una
cualquiera de las reivindicaciones 12, 28, 32 o 482,
caracterizado nor el hecho de que el paso en que avanza cada
alambre que v4 a formar el tejido es en el sentido o
direccibn de la longitud de éste.

62.= Un procedimiento con arreglo a las
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rg&vindicaciones i8 a lg 58 caracterizado por el hecho
de que cada slambre pasa a formar el tejido siguiendo un
movimiento en la direccidén del tejicdo, combinado con
un movimiento transversal a éste.

7o.= TUn procedimiento con arreglo a las
reivindicaciones 18 a la 68, caracterizado por el hecho
de que los varios alambres que integran el tejido, se
sueldan entre si simulténeamente a lo largo de dos lineas
de sus vuntos de cruce que se extienden en el sentido
transversal del tejido.

82.= Un procedimiento con arreglo a las
reivindiceciones 18 a lia 78, caracterizado por estar
situacos 10s puntos de cruce del alambre a lo largo de una
1inea contigua a las lineas de soldadura.

9¢,= Un procedimiento con arreglo 2 las
reivindicaciones 12 a la 88 caracterizado por el hecho
de plegarse o rizarse unos alambres alrededor de otros
alambres de orilla que son enviados desde los carretes
en la direccidn de largo de la tela.

1092.= Un procedimiento con arreglo a las
reivindicaciones 12 a la 9%, caract~rizado por el hecho
de que los slambres pasan contiguos y por pares en la
direccibn de la longitud del tejido, solddndose los
alambres de las 4dos series del tejido y cortando éste entre
los dos alambres de cada par vara formar varias tiras
de tejido.

1l2.= Un aparsto para producir un tejido de
alambre soldado por el procedimiento que se especifica en
la veivindicacidbn 1%, caracterizado por un tambor rotatorio
oue lleva en su periferia unos carretes de los cuales son
tomados todcs los alambres, menos los alambres de las
orillas.

122.= Un gparato psra producir un tejido
de alambre soldadc, por el procedimiento gue se

especifica en la reivindicacidn 18, caracterizado por una
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gsrie de carros gue llevan Jos slambres en dos plaios

en estrecha contigiidad y qgue se desplazan siguiendo una
trayvectoria sin fin.

132.= Un agnarato con arreglo a la reivindicacidn
122 en el que los carros de uno de los planos que se
deslizan a lo largo de uno de los lados de una plancha
en una direccibén y los dei otro plano se deslizan a
lo largo del otro lado de la plancha, en direccidn
contraria, en combingcidn con medios u Srganos para cambiar
los carros é=2 uro a otro 1lado de la plancha.

142 .= Un aparato con arreglo a la reivindicacién
132 en el que 2l mecanismo de traslacibn de los carros
congiate en dos lenglietas que forman normalmente
continuaciones de la plancha y estin destinadas s dar
vueltas de modo tal que trasladen uno de los carros
de mn lado a otro de la plancha.

152.= Un aparato con arreglo a las reivindi-
caciones 122 5 1lg 148, en el gue los carros enroscan
en los filetes de dos tornillos que rasvolucionan de modo
tal que obliguen a los carros a desplazarse en los dos
planos eh direscciones opuestas.

1lé2.= Un aparato con arreglo a las reivindi-
caciones 112 y 122, en el que los alambres pasan desde
la periferia del tambor de carretes a los carros,
efectuando dicho tambor una revolucidn durante el mismo

periodo gue cada carro realiza un movimiento ciclico

0 carrera completa.
172.= Un aparato para la realizacién del
procedimiento que se especifica en las reivindicaciones
18 5 la 10%, caracterizado vor una hilera de matrices
0 mordazas de soldadura destinadas a soldar los alambres
a lo largo de una linea de puntos de eruce situados
en sentido transversal de la direccidn del largo del
tejido, una segunda hilera de matrices soldadoras destinadas

a soldar los alambres a lo largo de la lines siguiente
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ig puntos de cruce situada por detras de la primera linea
citada, una ba~ra muescada de formacién de las mallas
destinada s vrecibir en sus muescas los alambres en sus
puntos de cruce a2 lo largo de una 1inea Adispuesta a
continuacién Ae la segunda de las antedichas lineas ¥y
una barra que coopera con la harra formadora de 1las
mallas para apretar los alambres dentro de las muescas
de esta Gltima.

182.= Un aparato para la realizacibdn del
procedimiento que se especifica en las reivindicaciones
18 g la 102, cavacterizada por un tambor de alimentacidn
destinado a determinar el avance del tejido confeccionado
tambor que vA nrovisto de una serie de ranuras en
espiral con paso a la derecha, v una segunda serie
de ranuras en espiral con paso a la izquierda, estando
estas series de ranuras destinadas a recibir los
alambres del tejido o tels.

192.= Un aparato con arreglo a la reivindi-
cacién 182, caracterizado por la formacibn de unas
ranuras circunferenciales en el tambor de alimentacidn
destinadas a recibir alambres qme pasan en el sentido
de la longitud del tejido.

20%2.= Un aparato con arreglo a la reivindi-
cacifén 142 caracterizado por la disposicidn de unos
conductos en las lenglietas destinados al paso de los
alambres oue forman la orilla del tejido.

212.= Un aparato con arreg.o a la
reivindicacibén 132, caracterizado por unos conductos
formados en la plancha y destinados al paso de los
alambres que avanzan en la direccidn de la longitud
del tejido.

22%.= Un aparato con arreglo a la
reivindicacidén 162, caracterizado por medios u Srganos
para variar el promedio de velocidad del tambor con

arreglo al numsro de carros que haya en servicio,



migntras que el promedio de la velocidad de estos Gltimos
permanece constante.
232 .= Un aparato con arregio a la
reivindicacibén 132, caracterizado por el empleo de
685. medios u drganocs para variar la distancia entre los dos
8rganos de traslacidn a fin de producir telas o '
tejidos de diferentes anchos.
249.= Ia combinacién y disposicidén de
b6rganos v elementos que constituyen el aparato para la
690. fabricacidn de tela o tejido de alambre soldado, segun
queda substancialmente descrito y con referencia 2
los adjuntos dibujos.
"Un procedimiento de fabricacibén de tejido
metélico de alambre, por medio del aparato que se describe";
695. tal v como gueda substanciaslmente descrito en la presente

memoria e ilustrado en los dibujos que se acompafian.

BEsta memoria consta de veintiuna hojas

Madrid Y dew 1931.

PTIZINGTON BROTHERS LIMITED.

escritas mor una sola carae.
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