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lo: MORI A DESCRIPTIVA 

para s o l i c i t a r

P A T E N T E  D S I N V E N C I O N

en

A o P A N A 

por VEINTE an os

a nombre de WELDED FAERIC3 CORPORATION, c o n s t i t u i ­

da en Nueve York y e s t a l l e c id a  en 511 E i f t h  Avenue 

NUEVA YORK, ESTADOS UNIDOS DE AMERICA, por :

" MEJORAS EN LOS APaRATOS PARA 

" EAB-¿ICaR OERA DE MALLA

E l invento se r e f i e r e  a l a  fa b r ic a -  

c ion  de Gire de malla. E l invento se d escr ib e

aquí con l e f c i e n c i a  e s p e c ia l  a l a  fa b r ic a c ió n  de 

t e la  m etá lica  por soldadura e lé c t r i c a ,  pero sus 

ven ta jas  pueden api ove citarse con hebras de o tro
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m ateria l,  y unidas por o tro s  proced im ientos .

Esta malla no t ie n e  trama ni ur­

dimbre en su acepción  co rr ie n te ,  sino que puede 

hacerse en forma de t i r a  continua a "base de alam­

bres o hebras continuos y p a ra le lo s  extendidos o 

doblados periódicam ente de o r i l l e  a o r i l l a  de la  

anchura de la  t i r a ,  en ángulo común a la  d i r e c ­

c ión  lo n g itu d in a l  de la  misma, y cada uno de l o s  

cuales se dobla  o estien de  sobre una parte del 

p liegu e  o capa anterior', de modo que e l  alambre 

conductor de l juego quede siempre por una cara de 

l a  te la ,  y e l  alambre mes re trasad o  siempre en l a  

o tra  cara, con l o s  siembres interm edios de cade 

capa o p lie g u e  d isp u estos  per te  en una cera y par­

te  en l a  otra, en r e la c ió n  gradual entre ambas.

Esta malla t ien e  la  vente ja, desde 

e l  punto de v i s t a  de la  fa b r ic a c ió n ,  de poder hacer­

se con m ú ltip les  alambres de un modo ráp ido  y con­

t in u o  por e l  presente invento, eliminándose opera­

ciones p rep a ra tor ia s  p rev ias , t a le s  como a r r o l la r  

e l  l i z o  en un r o d i l l o ,  empalmar o anudar l i z o s  

nuevos, y otras semejantes.

El p r in c ip a l  o b je to  del invento 

co n s is te  en proporcionar aparados y procedim iento 

para fa b r ic a r  uicha malla.

Otros o b je to s  a d ic io n a le s  pueden 

ser habilitar- medidas pare formar y su jetar  l a  

m&lla mientras avanza sobre tran sportadores ; para 

soldar continuamente por e le c t r i c id a d  la  malla 

s in  deformar la s  hebras; pera a ju star  l a  malla en 

l ín e a  r e c t a  a l  soldar, y para guardar una d ista n -
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c ia  de terminada en e l  pum o de soldadura.

Otros d iv ersos  o t je t o s  se indican  

en parte a continuación, y o tros  se deducen c la r a ­

mente de la  d e s c r ip c ió n .

En losjki tu j os in d ican :

La f ig u r a  1, una v i s t a  general en

p lanta .

La f ig u r a  2, una v i s t a  general en 

e le v a c ió n  l a t e r a l .

La f ig u r a  3, una v i s t a  en e le v a ­

c ión  por un extremo.

La f ig u r a  4, una p lanta  ampliada 

de l mecanismo para e l  movimiento a l te r n a t iv o  tra n s ­

v e rs a l  de la s  t o q u i l la s  de a cceso  de l alamtre.

La f ig u r a  5, una s e cc ió n  por la  

l ín e a  5-5 de la  f ig u r a  4.

La f ig u r a  6, una p lanta de tase, 

con partes 3uprimidasp de la  estru ctu ra  expuesta 

en la  f  i gura 5,

La x i gura 7, una s e cc ió n  por l a  

l ín e a  7-7 de la  f i g u r a  5, sustancialm ente.

La f ig u r a  8, una s e cc ió n  tra n sversa l 

por l a  l ín e a  8-8 de la  f i g u r a  5.

La f ig u r a  9, una se cc ió n  tra n sver­

sa l por l a  l ín e a  9-9 de l a  f i g u r a  5.

La f ig u r a  10, un pormenor en e le v a ­

c ión  f r o n t a l  ampliada de una parte de la  f i g u r a  4.

La f ig u r a  11, una p e rs p e c t iv a  en 

esquema de un mecanismo para la  o s c i la c ió n  de las  

t o q u i l la s  de a cceso  del alamtre.

Ls f ig u r a  12, una se cc ió n  de d e ta l le

3



1 2 5 4 1 7
J por l a  l ín e a  12-12 de la  f i g u r a  1.

La f ig u r a  13, una e le v a c ió n  f  r on- 

<( 0 ra l ,  con partes  suprimidas, del aparato expuesto

en l a  f ig u r a  12,

La f ig u r a  14, una p lanta  ampliada 

parte en secc ión , de parte de uno de l o s  tran spor­

tadores, tomada en una s e c c ió n  de d iv erg en c ia  para

•^esvier de la  r e c t a  la s  Letras artes  de so ldar,
O

80

85

90

95

La3 f ig u r a s  15, 16 y 17, esquemas 

de fa s e s  sucesivas de la  form ación de l s  malla; y 

La3 f ig u r a s  18, 19, 20 y 21, esque­

mas de fa se s  sucesivas de l movimiento de la s  t o ­

q u i l la s  de acceso  de alamtre, pasados l o s  órganos 

de s u je c ió n  d e l mismo por un lado, y hacia atrás 

por e l  o tro  lado  de é s to s .

En lo s  d i tu jo s  designa 10 dos se ­

r i e s  p a ra le la s  alargadas, en avance continuo, de 

órganos para coger, reten er  y s o lta r  e l  alamtre, 

c o n s t i tu id o s  preferentem ente -  s i  l a  t e la  ha de 

extenderse en sen tid o  h o r izo n ta l ,  como sucede de 

o rd in a r io  -  por c la v i ja s  v e r t i c a le s  ligeram ente 

curvadas por detrás en 12, pare que no se su e lte  

accidentalm ente de e l l a s  e l  alemtre, y también 

pera f a c i l i t a r  un movimiento suave de deslizam ien ­

to  d e l  alamtre re ten id o , para que la s  t o q u i l la s  14 

puedan s a lv a r lo  en su r e t r o c e s o .

Pueden emplearse v a r io s  medios para 

conseguir’ e l  movimiento de avance continuo de lo s  

órganos de enganche 10 en la  d ir e c c ió n  de la  f l e ­

cha 6, f ig u r a  1, E l representado aquí consta 

de un par de cadenas alargadas par’ale  la s  18, movi-
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das por ruedas 2C, 20*, f i j a s  a l o s  extremos opues- 

100 t o s  de á r l e l e s  t ra n sv ersa les  21, 21*, pora moverse

a l unísono.

105

110 :YO

115

120

125

La unión de l o s  órganos 10 con l o s  

eslabones 22 de la s  cadenas 10 es t a l  que permite 

a la s  p ie  zas 10 de la s  cadenas de l transportador 

acercarse  y re t ira r 's e  unas de otras c ie r t o  trech o  

para aumentar o disminuir la  te n s ió n  y r e c t i t u d  

con que se s u je ta  e l  alambre, para a f l o ja r  e l  p ro ­

ducto fa b r ica d o ,  e t c . ,  s iendo además l a  d i s p o s i ­

c ión  adecuada par-a a l i v ia r  la. cadena 18 y la s  r u e ­

das del e s fu erzo  l a t e r a l .  E stos r e q u is i t o s  se 

l len an  en la  forma expuesta f i j a n d o  l o s  órganos 

10 a unos pa tin es  24 que resba lan  J^acia dentro y 

hacia  fu era  transver saínente a l a  d i r e c c ió n  de avan­

ce de la  cadena, en unas resbaladeras 26 cor: mues­

cas en co la  de milano, su je ta s  a eslabones 22, y 

e l  e s fu erzo  la t e r a l  e je r c i d o  sobre l o s  órganos 10 

y lo s  pa tin es  24 es absorb ido  por c a r r i l e s  28 en 

que se mueven r o d i l l o s  a n t i f r i c c i ó n  30 sobre p a t i ­

nes 24. Puede d isponerse  una v ía  32 para lo s

r o d i l l o s  30 entre e l  c a r r i l  28 y o tro  c a r r i l  p os ­

t e r io r  24* y la s  ramas su p eriores  35 de la s  cade­

nas 18, en que se forma la  malla, corren l o s  t r a ­

mos h o r izon ta les  38. A cada lado  de l a  máqui­

na, re lativam ente alargada, ve una armadura ap rop ia ­

da 39 para soportar l o s  c a r r i l e s  28 y 34, las  v ía s  

38, y otras partes  de la  maquina.

Cuando se fa b r ic a  malla de alambre 

soldada, e l  alambre 40 se toma preferentemente de 

ca rre te s  in d iv id u a les  (no d ibu ja dos ),  y se hace pa~
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sar por une o va r ia s  guías de p o s ic ió n  42, que l o  

d is tr ib u y en  a la s  b o q u i l la s  de c o lo c a c ió n  14, do­

tadas de un movimiento a l te r n a t iv o  tra n sv ersa l a 

la s  t r a y e c to r ia s  de l o s  órganos 10, 10, y que se 

accionan  para enganchar- l o s  alambres 40 con c l a v i ­

ja s  o g a n ch il lo s  10 y formar una malla compuesta 

y transportada sobre la s  c la v i ja s  m óviles 10 del 

modo que a continuación  se d e sc r ib e ;  la s  hebras 

se suelaan en 41; lo s  órganos 10 se sueltan  de la  

malla soldada en 41a; y la  ve la  completa se l l e v a  

a un c i l in d r o  c o le c to r  (no dibujado) o elemento 

análogo.

En cuanto a l o s  medios para exten­

der o plegar e l  .alambre 40 en avance y retro-ceso 

t ra n sv ersa l,  la s  b o q u il la á  14 que l o  r e c ib e n  y 

d is tr ib u y en  se disponen preferentemente en una se ­

r i e  p a ra le la  a lo s  transportadores  18, y en p o s i ­

c ión  sustancialm ente v e r t i c a l ,  y l o s  t r o z o s  de 

alambre 40 se pasan por ta la d ros  46 de e l la s ,  cu­

yas bocas 48 se redondean y ensanchan p r e fe r e n te ­

mente para in tro d u c ir  y guiar con f a c i l i d a d  lo s  

alambres, y la s  puntas 50 del extremo in fe r io r  de 

la s  b o q u il la s ,  por donde sale e l  alambre 40, se a- 

guz&n convenientemente para f a c i l i t a r  e l  paso de 

la s  b o q u il la s  14 por entre l o s  g a n ch il lo s  10.

Las b o q u il la s  14 se espacian l o  mismo que lo s  ó r ­

ganos 10, y aquí se exponen algunas metidas y su­

je t a s  en o r i f i c i o s  p a ra le lo s  del á rb o l  52, s o s te n i ­

dos cerca  de sus dos extremos en c o j in e t e s  54, so­

bre un carro  tra n sv ersa l 56 dotado de movimiento 

a l te r n a t iv o  a través de la  t r a y e c t o r ia  de la s  ru e -
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das de cadena 18 sobre l o s  c a r r i l e s  de guía 38.

Con la  forma aquí reseñada, e l  carro  

56 r e c ib e  su movimiento a l te r n a t iv o  de un c igüe­

ñal g i r a t o r io  60 p r o v is t o  de contrapeso, y su ba­

r r a  de conexión 62, regulándose l a  p e r io d ic id a d  del 

ca rro  56 mediante ruedas cónicas 64, 66, mando de 

red u cc ión  h e l i c o id a l  68 y cigüeñal 60, para que d i ­

cho carro 56 se mueva transversa„lmente en e l  mismo 

la p so  que emplea para avanzar a l o  la rg o  un t r a y e c ­

to  ig u a l a l a  mitad d e l que re co rre n  tantas c l a v i ­

ja s  10 como b o q u il la s  14 de sum inistro de alambre 

haya.

Al usar l a  impulsión por cigüeñal 

para accionar e l  carro tra n sv ersa l 56, l a  v e lo c id a d  

de movimiento del carro es, naturalmente, menor en 

l o s  extremos de su t r a y e c to r ia ,  y en ese momento, 

para regular b ien  e l movimiento de dentro a fu era  

de la s  b o q u il la s  14 más a l lá  de un lado  de la s  

re sp e c t iv a s  c l a v i ja s  10, y de fu era  a dentro pasa­

do e l  o tro  lado  de la s  mismas, se imprime otro  mo­

vim iento o s c i l a t o r i o  a la s  b o q u il la s  14 y a l á rbo l 

52 que la s  soporta, derivando con p r e fe r e n c ia  d i ­

cho movimiento del g i r a t o r i o  del c igüeñal 60, no 

su je to  a red u cc ión  de v e lo c id a d ,  como l o  está e l  

carro  56.

para este  f i n ,  la s  b o q u il la s  14 se 

hacen pasar' a través de o tro  á rbo l 7 0 par-alelo a l 

52, comunicando un movimiento de t r a s la c ió n  a l  e l e ­

mento 7 0 para que la s  b o q u i l la s  14 o s c i le n  por me- 

lyO d io  de una s e r ie  de v a r i l l a s  de conexión 72 y c o ­

dos 74, a r t icu la d o s  en e l  carro tra n sversa l 56.
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Las palancas acodadas 74 se accionan a l  unísono 

desde una "barra de vaivén 7 6 a l a  que se imprime 

un movimiento lo n g itu d in a l  mediante l a  v a r i l l a  de 

conexión, e l  c igüeñal 80 y e l  á rb o l  62, a c c i o ­

nándose e l  á rb o l  82 a cada in v ers ión  de movimien­

t o  d e l carro  56, per medio de l a  esp iga  84 pen­

diente  de d icho á rb o l  82, l a  cual entra y sale  

con e l  carro 56, tropezando en e l  apéndice promi­

nente 86 que g ir a  con e l  cigüeñal 60 y engancha 

la  esp iga  84 para hacer g irar  a lgo  e l  á rb o l  82 y 

producir  as í l a  o s c i la c ió n  hacia fu era  de la s  boqui­

l l a s  14 en l o s  extremos opuestos de l curso del 

ca rro  56.

Para obtener e l  movimiento de r e t r o ­

ceso  de la s  b o q u il la s  14, se emplea un par de r e ­

so rte s  88 y 90, que actuando sobre e l  brazo de ma­

n iv e la  92 del á rb o l  82, s i r v e  respectivam ente pa­

ra  vo lver  e l  á rb o l  82 a p o s ic ió n  neutra después de 

g irar  a uno u o tro  lado  desdé l a  misma, r e s t i t u ­

yendo la s  b o q u il la s  14 sustancialm ente a su p o s i ­

c ión  normal.

Para ev ita r  que rech inen  la s  boqui­

l l a s  14, ni que cedan con exceso a la  t r a c c ió n  de 

l o s  alambres durante lo s  t ra y e c to s  p r in c ip a le s  del 

curso de l carro  tra n sv ersa l 56, se u t i l i z a n  órg£$¿ 

nos de s u je c ió n  que re t ie n e n  la s  b o q u il la s  en p o s i ­

c ión  sustancialm ente v e r t i c a l  durante todo  e l  mo­

vim iento del carro  tra n sv ersa l,  sa lvo  en l o s  p e r io ­

dos de in vers ión , en l o s  cuales se dejan su e ltas  

para que puedan d esen ro lla r  su movimiento o s c i l a ­

t o r i o  a d ic io n a l ,  antes d e s c r i t o .

1 2 5 4 1 7
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E l mecanismo de s u je c ió n  aquí i l u s ­

trado  comprende unos f ia d o r e s  combinados 94 y 96, 

uno en la  barra 76, y e l  o tro  en e l  extremo de un 

p a tín  98 ( f ig u r a  7 ) ,  d e s l i z a b le  b a jo  e l  carro56, 

y que comprende dicho f ia d o r  96, barres c o r r e d i ­

zas 99 y 100, y un travesarlo de le v a  102, que 

pende d e l  carro  56 y presenta  una s u p e r f i c i e  ex ­

c é n t r i c a  104 su s ce p t ib le  de cooperación  con e l  

a n i l l o  conducido 106, con cén tr ico  a l e je  del c o j i ­

nete de g ir o  108 entre e l  brazo de manivela e q u i l i ­

brado 60 y su v a r i l l a  de conexión 62, E l f i a ­

dor de embrague 96 del p a t ín  98 se h a lla  normal­

mente apretado por un r e s o r t e  110 contra e l  f ia d o r  

94 de la  barra 76, pero inmediatamente antes de 

l o s  cambios de sen tid o  del -carro 56, e l  embrague 

se su e lta  por r e t i r a r s e  e l  f ia d o r  96, a causa de 

tropezar l a  le v a  102 con e l  a n i l l o  106 que g ira  

con e l  c igüeñal 60, l o  que se r e p i t e  a cada 180° 

de r o ta c ió n  del mismo, y entonces la s  b o q u il la s  

14 o s c i la n  por e f e c t o  de l a  cadena de elementos 

accionados por e l  apéndice 86 y e l  r e so r te „8 8  o 

90, según queda d e s c r i to .

E l movimiento de la s  b o q u il la s  14, 

que comprende su movimiento con e l carro  56, y e l

o s c i l a t o r i o  a d ic io n a l  comunicado del modo d e s c r i to ,  

s irv e  para sacar la s  b o q u i l la s  14 y l o s  t ro z o s  de 

alambre 40 que contienen a l o tro  lado  de la s  c ía  - 

250 v i j a s  10, y  m eterlas lu ego  por e l o tro  la d o  de la s

mismas, según se in d ica  (para la s  b o q u il la s  y c la ­

v i j a s  de un lado  del aparato) en la s  f ig u r a s  18 a 
21.
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Como muestran dichas f ig u r a s ,  la s  

c la v i ja s  1C se mueven continuamente hacia l a  de­

rech a . En la  f ig u r a  18, la s  l ín e a s  de puntos 

muestran la s  t o q u i l la s  14 sa lien d o  para ocupar la s  

p o s ic io n e s  de la s  c la v i ja s  10, mientras que la s  

l ín e a s  l le n a s  in d ica n  sustancialmente la s  p o s i c i o ­

nes r e la t iv a s  a l ca to  de o tro  movimiento de s a l i -

c^da de la s  t o q u i l la s  -  y alambres 40 -  y o tro  movi- 
1 o ? miento correspondiente de avance de la s  c la v i ja s  

10. En la  f ig u r a  19, la s  t o q u i l la s  14 han sa­

l i d o  hasta pasar e l  lado conductor de la s  c o rre s ­

pondientes c la v i ja s  10 en tanto  que éstas  se han 

movido a la  derecha, dejando in te r v a lo s  en l o s  l a ­

dos s ig u ien tes  de la s  r e s p e c t iv a s  c la v i ja s  10 me­

d iante  la s  cuales re troced en  la s  t o q u i l la s .  Las 

t o q u i l la s  14 se exponen en la  f ig u r a  20 r e t r o c e ­

diendo y en e l  momento de pasar la s  c la v i ja s  10; y 

en la  f ig u r a  21 se in d ican  después de pasar la s  

c la v i ja s  10, con e l  r e su lta d o  todo e l l o  de que l o s  

t r o z o s  de alambre 40 ,40  se han guiado, tra n sp orta ­

do, enganchado o rep legado en torno a la s  c l a v i ­

ja s  10. Se comprenderá que a l  o tro  extremo del

curso de l carro, l o s  alambres se enganchan, en f o r ­

ma in versa  a l a  expuesta en la s  f ig u r a s  18 a 21, 

con la s  c la v i ja s  10 por e l  lado o torde opuesto de 

la  e s tru ctu ra  de malla que se está  fa b r ica n d o .

Como queda dicho, la s  c la v i ja s  10 

se re co r ta n  o curvan por sus s u p e r f i c ie s  p o s t e r i o ­

r e s  en 12, para que la s  hebras 40, después de en­

gancharse en e l l o s ,  re sb a le n  a lgo  para de jar  por 

encima un esp a c io  l i b r e  por donde puedan r e t r o c e -
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ü85 der la s  "boquillas 14 y c o lo ca rse  l o s  su cesivos

p l ie g u e s  de alambre 40.

La fa b r ic a c ió n  de l a  malla en l a  

forma d e sc r i ta ,  con sus hebras e n t r e te j id a s  sobre 

c l a v i ja s  m óviles 10 antes de u n ir la s ,  por ejemplo 

290 mediante soldadura, se rep resen ta  en la s  f ig u ra s

15, 16 y 17.

295

300

305

310

315

Tomando una máquina de 10 b o q u il la s  

y un ba stid or  de 45° para mayor s e n c i l l e z  de i l u s ­

tra c ió n ,  y numerando análogamente la s  c la v i ja s  

opuestas en grupos o s e r ie s  de 1 a 10 y de 1* a 

1 0 ' ,  l a  f i g u r a  15 muestra l a  primera capa o p l i e ­

gue terminado, con la s  hebras 40 enganchadas a la3  

c la v i ja s  1 a 10 en su arranque, y por e l  o tro  lado, 

respectivam ente, a la s  c la v i ja s  6*, 7 ’ , 8 ’ ,. 9*,

10*, 1*, 2*, 3*, 4* y 5 * ,  l o  que se debe a l  avan­

ce de la s  c la v i ja s  que se produce durante e l cru ­

ce de la s  b o q u i l la s .  En la  f ig u r a  16, se r e ­

presenta l a  form ación  p ro g re s iv a  de l a  malla en un 

punto en que la s  b o q u il la s ,  además de haber cru­

zado una vez, como en la  f ig u r a  15, han v u e lto  a 

su lado p r im it iv o ,  enganchándose l a  hebra en e l  

próximo grupo de c la v i ja s  1 a 10, y en la  f ig u r a  

16 se in clu ye  además un te r c e r  cruce.

3e observará que la s  capas o p l i e ­

gues su ces ivos  de la s  hebras son de contorno rom­

bal, d iv id id o  a l o  la rg o  de la  d iagonal menor en 

dos tr iá n gu los , de l o s  cuales e l  más próximo a la s  

b o q u il la s  de c o lo c a c ió n  forma siempre un p lieg u e  

i n f e r i o r  -que se cubrirá  lu ego  con l o s  alambres de 

l a  capa o p l ie g u e  s igu ien te  y e l  o tro  se super­

11
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pone como capa o p l ieg u e  superior por encima de 

la. p a ite  de p liegu e  s e n c i l l o  de la  capa a n te r io r .  

Así, e l  alambre que sa le  de la  b o q u i l la  14 más 

pioxima a l  carrete  de toma, se encontrará siem­

pre completamente expuesto en l o  a l t o  de la  malla 

( s i  se hace horizontalm ente), y e l  que sa le  de la  

b o q u i l la  14 del o tro  extremo de la  s e r ie  se encon­

trará  siempre por completo en l a  base de la  malla, 

con una graduación en todas la s  fa s e s  interm edias

330

325 de modo que e l  alambre de l a  b o q u i l la  cen tra l ,

^  P°r eJeinplo , estará  por mitad en e l  p l ieg u e  supe- 

r io r  y en e l  in f e r io r  de l a  malla.

La. malla a s í  co locada  y su je ta  ñor 

la s  c la v i ja s  móviles 10, pero aún no soldada o 

anudada de o tro  modo en l o s  cruces, está  in d icada  

por e l  número 116, Antes de so ldar o anudar de 

otra  manera, es conveniente co loca r  b ien  l o s  alam­

bres entre s í ,  y e s t i r a r l o s .  Para e l l o  puede 

s e rv ir  un r o d i l l o  118, con s e r ie s  de f i l a s  de c la ­

v i j a s  120 separadas como convenga separar l a  t e la  

m etálica, y d isp u esto  con p r e fe r e n c ia  en la  t ra y e c ­

t o r i a  de l a  malla entre la s  h i le r a s  de c la v i ja s  10, 

en un punto inmediatamente delante de l aparato de 

soldar, de manera que la s  c la v i ja s  120 se metan 

entre l o s  alambres y l o s  mantengan debidamente e s ­

paciados durante l a  soldadura. S i b ien  puede 

usarse un mando de engranaje p o s i t iv o ,  de ordina-

335

340

1 io  no hace f a l t a  impulsar e l  c i l in d r o  118, sa lvo  

s i  é s te  es movido por e l  enganche de l a  m alla con 

sus c la v i ja s ,  montándose e l  c i l in d r o  o r o d i l l o  118 

de modo que g ire  librem en te . E l r o d i l l o  s irv e

12
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350

355

360

365

37 0

para s itu ar  debidamente l o s  alambres en e l  punto 

en que han de so ldarse , y e l  e s tira m ien to  de é s ­

to s  antes de soldar se asegura, en e l  ejegrplo par­

t i c u la r  representado, por una l i g e r a  d iverg en c ia  

lo c a l iz a d a  de la s  v ía s  32, en 122 ( f ig u r a  14), con 

e l  consigu iente  aumento de d is ta n c ia  en es te  punto 

entre la s  c la v i ja s  10. Sin embargo, en algunos 

casos puede convenir a f l o ja r  mes b ien  que aumentar 

la  ten s ión  de l o s  alambres antes de soldar, en cu­

yo caso l a  d is ta n c ia  tra n sv ersa l entre  la s  c la v i ja s  

10 se dism inuiré loca lm en te .

Cuando 3e fa b r i c a  t e l a  m etá lica , se 

disponen medios para su je ta r  l o s  alambres en sus 

cruces  mediante soldadura, y con p r e fe r e n c ia  por 

soldadora e l é c t r i c a  continua, En l a  d is p o s ic ió n  

indicada, la  malla de alambre en e l  puesto de s o l ­

dar 124 se mueve con la s  c la v i ja s  móviles 10 en­

t re  l o s  r o d i l l o s  so ldadores  126 y 134. pero 

puede emplearse cualquier d i s p o s ic ió n  adecuada pa­

ra  soldar cada l in e a  tra n sv ersa l de in te rse cc io n e s  

conforme vaya llegan d o  a l  puesto de soldar 124.

Se observará que con e l  mecanismo 

de mando del carro d isp u esto  a un lado  de la s  co­

rred era s  (derecha, ( f i g u r a  3), e l  o tro  lado  queda 

l i b r e  y a b ie r to ,  y a l  a ju s ta r ,  por ejemplo, para 

disminuir l a  anchura, e l  a ju ste  puede l im ita r s e  a 

l a  corredera  d e l  lado  l i b r e ,  dejando quieta l a  
o tra .

Un «aI éiitioi © d© z¿no el© nucl©o fundí ~ 

do o equ iva lente , puede disponerse en con tacto  con 

la s  juntas de alambre c a l ie n te  r e c ié n  soldado inme-

13
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395

400

di at amente después de s a l i r  ésta s  de l o s  r o d i l l o s  

de soldar, para produ cir  una ga lv a n iza c ión  p a r c ia l  

en l o s  puntos de cruce inmediatamente después de 

soldar y e v ita r  de este  modo l a  ox id a c ión  p rogre ­

s iv a  d e l  alaníbre sometido a temperatura oxidante 

durante l a  operación  de so ld a r .

Después de soldar, l a  t e l a  queda 

terminada y su e lta  a l  aproximar a lg o  entre s í  la s  

c l a v i ja s  10, por ejemplo en 41a, mediante a cerca ­

miento de la s  v ía s  32, de modo que la s  c la v i ja s  pue­

den rem irarse de l a  t e la  a l  baja!' la s  cadenas 18 

dando v u e lta  a la s  ruedas 20’ de l extremo de des­

carga pudiendo pasar l a  t e l a  a un r o d i l l o  c o le c to r ,  

o re co g e rse  de o tro  modo, según convenga.

Aunque la  malla en diamante aquí r e ­

presentada t ie n e  l a  forma e sp e c ia l  de cuadros de 

d iagon ales  ig u a le s ,  ha de entenderse que también 

pueden hacerse otras  formas d i s t in ta s .

1 2 5 4 1 7

- 6  -  N O T A  -  o -

Los puntos de in ven ción  p rop ia  y 

nueva que se presentan para que sean o b je to  de 

e s ta  patente  de VLINTIS años, son l o s  s ig u ie n ­

t e s :

1 ° .  -  Un aparato de fa b r ic a r  m alla, 

compuesto de un transportador continuo con soportes  

espaciados a ambos la d os  del mismo, medios para en­

lazar v a r ia s  hebras en va ivén  a lrededor de s e r ie s

14
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^405 su cesiva s  de soportes , conforme avanzan é s to s  so -

hre e l  transportador, y medios para anudar la s  

hebras en sus puntos de in te r s e cc ió n ,  mientras se 

mueven con e l  tran sportador .

2o . -  Un apar-ato conforme se re  i - .  

410 v in d ica  en e l  punto 1?, con medios para a ju star

la s  hebras antes de s u je ta r la s .

3o . -  Un aparato conforme se r e i ­

v in d ica  en l o s  puntos I o .g  2o . ,  con medios para 

m odificar  l a  d is ta n c ia  la t e r a l  entre l o s  soportes  

415 antes de so ldar.

420

4 o . -  Un aparato conforme se r e i ­

v in d ica  en cualquiera  de l o s  puntos I o .p, 3o . ,  con 

medios para a ce lera r  localm ente e l  movimiento de 

la s  hebras en puntos de in v e rs ió n  de dicho movi­

miento.

425

430

435

5o . - Un aparato conforme se r e i ­

v in d ica  en cualquiera de l o s  puntos I o . a 4o .,  

en que l o s  órganos de enlazar en vaivén lo s  gru­

pos de hebras en torn o  a grupos suces ivos  de sop or­

tes  comprenden un carro  de movimiento a l t e r n a t i ­

vo tra n sversa l,  que l l e v a  guías para la s  hebras y 

un mecanismo para que la s  guías salgan y entren 

por lados  opuestos de l o s  soportes  r e s p e c t iv o s ,  

mientras e s to s  avanzan con e l  tran sportador .

6o . - Un aparato conforme se r e i ­

v in d ica  en cualquiera  de l o s  puntos 1 ° .  a 5o . ,  en 

que l o s  medios para su je ta r  la s  hebras en sus pun­

to s  de in te r s e c c ió n  comprenden una in s ta la c ió n  de 
soldadura e l é c t r i c a .

7 o . -  Un aparato conforme se r e i -

15
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440

445

450

v in d ic a  en e l  punto 6o .,  en que l a  in s ta la c ió n  

de soldadura e l é c t r i c a  se s itú a  entre l o s  sopor­

tes , en la  zona de separación  la t e r a l  modificada- 

de e s to s  ú lt im os .

8 o . -  Un aparato conforme se r e iv in  

d ica  en lo s  puntos 6o . o 7 o . ,  con medios para g a l ­

vanizar la s  junturas soldadas.

9o . - Un aparato para f  atar i  car t e l a  

m etá lica  u obra de malla, constru ido  sustancialmen 

t e  como queda d e s c r i t o  con r e fe r e n c ia  a l o s  dibu­

jo s  ad juntos .

10. -  Mejoras en l o s  aparatos para 

fa b r ic a r  o tra  de malla.

i 'a l  y como se ha d e s c r i t o  en l a  Me­

moria que antecede, representado en l o s  d ibu jos  

que se acompañan y con l o s  f in e s  que se han espe­

c i f i c a d o .

Esta Memoria consta de d iez  y s e is  

hojas e s c r i t a s  por una s o la  cara.

Madrid, £2 de enero cte 1932.

P. A.

Ch/ 16
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