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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATEHNTE DE INVENCION
en
EsPAlNA
por VEINTE afios
a nombre de @Hilhelm K R AM E R, de nacionalidad ale-

mana, residente en Speelbergerstrasse 25, Fumerich/Rhein,

ALEMANIA, por 1
"UN PROCEDIMIENTO, CON EL APARATO CORRESPON- |
"DIENTE, PARA LA INSERCION DE ALAMBRES TRANS~
"VERSALES ZN MAQUINAS DESTINADAS A FABRICAR
"TELAS METALICAS CON ALAMBRES LONGITUDINALES
"Y TRANSVERSALES SOLDADOS ELECTRICAMENTE EN
"SUS PUNTCS DE CRUCE".

Las telas metdlicas cuyos alambres son muy firos
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con relacién a la enchura de malla, no pueden ya fabricar-
se por el conocido procedimiento de tejido o trenzado,
pues los distintos alambres, a causa de su excesiva se-
paracién y delinsuficients acodamiento, no se sujetan
bien uncs a otros, y esto da lugar a que la tela metéli-
ca se deshaga. Por esto se ha recurrido a soldar los
alembres longitudinales y transversales por sus puntos
e cruce.

Si hasta ahora no han encontrado general apli-
cacién las telas metf{licas de malla ancha y alambre fi-
no, se debe a que la mayorfa de las mdquinas conocidas
para la fabricacién de estas telas metélicas trabajen
con arreglo a procedimientos que requieren médquinas vo-
luminosas, complicadas por sus elementos y en su virtud
de mucho coste.

En estas méquinas conocidas, para formar las
retfculas que han de soldarse, los alambres transversa-
les se introducen lateralmente toméndolas de devenade-
ras especiales, y 1los dispositivos de insercién late-
ral ocupan un espacio considerable al lado de la méqui-
na propiamente dicha, o bien se colocan desde arriba so=-
bre 1os alambres longitudinales estirados mediante dispo-
sitivos de acarreo situados por encima de la méquina.

En ambas variantes del procedimiento, los dis-
positivos de insercién para 1los aleambres transversales
ocupan en el sitio de insercidén el espacio de encima de
los alambres longitudinales estirados en tan amplia me-
dida, gque no queda hueco para colocar los electrodos de
soldar en el sitio indicado. Por eso ha de situarse
todo el equipo soldador en otro lugar de la méquina,

lo cue aumenta mucho més afln la longitud de &sta.
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Estos inconvenientes se eliminan por el proce-
dimiento conforme al invento.

Consiste esenclelmente en extraer 1los alambres
transversales de un carrete, mediante una o varias pin-
zas, de tal modo que al comenzar la extraccién se hallen
el carrete ¥ la pinza en un plano aproximadamente en 4n-
gulo recto con el de la tela que ha de fabricarse, y si-
tuado a través del eje central de la misma, moviéndose
luego alternativamente hacia uno y otro borde de la te-
la a melida que avanza el alambre transversal un trecho
correspondiente en general a la mitad de anchura de la
tela en preparacién, Los alambres transversales, una
vez extraida la longitud necesaria, se cortan comc con-
venga por ambos lados. Segdn el invento, es posible mo-
ver en sentido opuesto hacia 1os bordes de la tela el ca-
rrete ¥ la pinza, al extraer el alambre.

De este modo se obtienen para la médquins que
funciona conforme al procedimiento del invento, un mon-
taje gque ocupa poco espacio, y un coste de fabricacién
reducido. La mdquina puede adem&s construirse de mane-
ra que el portabobinas y el portapinzas para los alanm-
bres transversales giren de modo continuo, en tanto que
los alambres longitudinales se van insertando gradual-
mente. En esta forma de ejecucién no hay peligro de que
el alambre longitudinal, por su movimiento ininterrumpi-
do, esté estirado durante la operacidn de soldar y se
rompa por esta causa al alambre ablandado por el celor de
soldadura, despidiendo chispas.

Segfn el invento, los portapinzas para los alam-
bres transversales y los portabobinas pueden ademés cons-

truirse en forma de discos, y su plano puede hallarse in-
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" clinada simétricamente al eje longitudinal de la tela

fabricada, hacia la superficie de &sta, de tal modo que
dejen entre ellos y la tela espacio para situar un elec-
trodo scldador en forma apropiada de varilla o0 bien una
placa de contacto como estribo para los electrodos de
soldar.,

Conforme al invento es posidle ademé4s dispo-
ner los portabobinas y las pinzas sobre sus discos de
soporte en forma giratoria, asf{ como retener los primeros
mediante presién de resorte en sus soportes y recambiar-
los con facilidad. Adem&s, los electrodos soldadcres ¥
su estribo pueden deslizarse en sentido horizontal y
vertical con relacidén al dispositivo de insercidn de
los alambres transversales, y colocarse topes a 1os la-
dos de los electrodos, para que aseguren en combinacién
con unas grapas de sujecidén la posicidn debida del slam-
bre transversal.

En el dibujo se representa un gparato confor-
me al invento, indicando:

La figura 1, una elevacién lateral;

La figura 2, una seccidn por la 1fnea a~b de
la figura 1;

La figura 3, un portabobinas y una pinza poco
antes de que ésta haga presa en un alambre transversal.

Las figuras 4 y 5, pormenores.

De un tren de bobinas se 1llevan en forma cono-
cida los alambres longitudinales 1 por rodillos 2 y 3 en~-
tre los electrodos soldadores 4 y 5 y la placa de contac=
to 6 que sirve de e stribo (figuras 1l y 2)s Por medio del
portabobinas 7 y de 1a pinza 8, montados en soportes 9

Y 10 que giran continuamente y les hacen describir un
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cfrculo, se llevan los alambres transversales 11 desde
abajo o también desde arriba hacia los alambres longitu-
dinales.

Los soportes 9 y 10 de las bobinas y pinzas gi-
ran en planos rec{procamente inclinados, lo que se con-
sigue por la posicién oblfcua de los &rboles 12 y 13.

En punto en que un determinado portabobinas 7 se acer-
ca nds a su soporte 9, ¥ la pinza 8 que con &1 coopera
se aproxima més al soporte 10, se halla en otro plano
distinto que el punto de su méxima separacién. Los per-
nos de fijacién 14 giran en los soportes 10, por obra

de los pequelios pifiones 1§ que engranan con las ruedas
16, de manera que los portabobinas 7 y las pinzas 8, a
cada vuelta de los soportes correspondientes 9 y 10,
describen una rotacién sobre su propio eje, ocupando los
portabobinas y las pinzes en el espacio la misma direc-
cidn siempre. Las ruedas cbnicas 17 y 18 transmiten

a las ruedas cilfndricas 16 la velocidad de rotacién
necesaria para ello. Delante del sitio en que los por-
tabobinas 7 y las pinzas 8 se acercan mfs, las pinzas se
abren mediante dos curvas 19 (figura 3), entrando una
punta del alambre transversal 11 que ha de insertarse
cada vez en el hueco de los dientes de la pinzas Lle~-
gado al punto de unién, las curvas 19 dejan libres los
rodillos 20, cerréndose entonces las tenazas por la ac-
cién de resortes de presién 21. Entonces se extrae de
modo compl etamente autcmético entre una pinza 8 y un por-
tabobinas 7 » el nuevo alambre transversal, por la pro-
gresidn de los soportes respectivos 9 y 10« ILos porta=-
bobines 7 tienen sendos frenos de correa 22 y una te-

tilla 23 para frenar y guliar el elambre transversal 24
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que sale de la bobina 24, Los pernos de fijacién 14 de
los portabobinas 7 llevan un taladro axil a 1o largo.
Los sostenes 7 llevan por abajo unas clavijas 25 que ajus-
tan en los taladros de 1o0s pernos giratorios 14, y sir-
ven pare cambiar répida y cémodamente los carretes 24
con sus soportes 7. Los fiadores de palanca 26, que en-
tran con sus garras en muescas correspondientes de las
placas angulares 27 asociadas a 10s pernos 14 y estén
sometidas a la accién de resortes de traccién 28, sirven
para ajastar bien el fortabobinas de reemplazo.

E] - alambre transversal cogido por la pinza
se extrae hasta la anchura deseada, y al seguir avanzan-
do tropieza en los topes 29 (figuras 4 y 5) situados a los
lados de la placa de contacto 6 que sirve de estribo.
Poco despuds, las mordaszas 30 oprimen ¢l s&lambre trans-
versal 11 junto a la prolongacién del estribo 6, y las
cuchillas 31 cortan el alambre transversal 11, separén-
dolo del portabobinas 7 y de la pinza 8. Por encima del
alambre transversal 11 &s{ retenido, se deslizan los alam=
bres longitudinales 1 entre los electrodos de soldar 4 y
5 ¥y la placa de contacto 6. Entonces, 1los electrodos 4 y
5 se oprimen contra la placa de contacto 6, ¥y se cierra
el circuito d= corriente primario del transformador de
soldar 32 mediante el interruptor 33. La corriente se-
cundaria va 4zl tramsformador 32, por la linea 34, al
electrodo 4, y se reparte allf por toda su anchura, atra-
vesando luego 1os cruces de alambre sujetos entre el elec~
trodo 4 y la placa de contacto 6 y pasando a esta @ltima.
De la placa ce contacto 6 se traslada por los crices de
alambre sujetos entre el electrodo 5 y la placa ie con-

tacto 6, al electrodo 5, de donde va por la lfnea de re~
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torno 35 otra vez al transformador 32. Al pasar 1aico-

rriente secundaria por los cruces de alambre sujetos,

8stos se calientan a temperatura de soldar, y entonces
/'y 160 g? los electrodos 4 y 5 condacidos por las varillas 54 y
55, as{ como la mordaza 30, se levantan de nuevo, por
medio de las excéntricas 50, 51, 52 y 53, de la placa

de contacto 6 cue sirve de estribo y de sus prolongacio-

nes laterales, para dejar sitio al alambre transversal
165 siguiente. Antes de que entre el préximo alambre trans-
versal, avanza la tela terminada, conducida en torno al
rodille 36 hacia los tambores transportadores 37, 38,
39, que la arrastran, mediante la rueda de retencién 40
y el trinquete 41 situado en la excéntrica 49, un largo
170 de malla, en virtud de la friccién entre la tela esti=-
rada y los tenbores de transporte 37, 38 y 39. En con-
secuercia avanzan igualmente 10s alambres longitudina-

- les, ¥ queda un espacio libre para soldar otro alambre
transversel entre 1os electrodos. #ntretanto, el si-

175 guiente alamtre transversal se ha colocado entre los elec-
trodos y se suelda del modo descrito con los al ambres lon=-
gitudinales. A cada alambre transversal se repite este
Proceso.

Los electrodos 4 y 5 pueden reunirse en una va-

180 rilla que cubra toda la anchura dela tela. En este ca-
so, la placa de contacto 6 puede conectarse a la lfnea
de retorno 35.

Los movimientos descritos de las diversas par-
tes se obtiznen por medio del 4rbol de mando 42, movido

185 a st vez por medio de la polea de correa 43. El 4rbol
42 gira con velocidad constante, que debe adaptarse en

cada caso &l material de alambre que se trata de fabri-




car. También los dos £rboles 12 y 13 reciben del €r-
bol 42 su impulsién por las ruedas cénicas 48 y 47, ¥
de los £rboles 46 por las ruedas cénicas 44 y 45.

Casi todas las masas impulsadas de la méjuinas

) giran continuamente, y solo el arrastre de la tela meté-

i
lica es intermitente. A cada vuelta del 4rbol 42 se
suelda un alambre transversal con los alambres longitu-

195 dinales.

Los rodillos transportadores 37, 38 y 39 estédn
asociados por medio de las ruedas dentadas 64, 65 y 66,
Del tambor 39 pasa la tsla metélica terminada, en forma
conocida, a un rodillo de arrollamiento.

200 1a fijacién de los tiempos para apretar las
mordazas 30 y los electrodos 4 ¥ 5 puede hacerse de dos
maneras: dando vuelta & las excéntricas 50 a 53 sobre el

grbol 42, o desplazando las tuercas 56 y 57. Ajustando

= éstas de modo que los cuiios de las mordazas 30 se pro=-
205 longuen, al bajar €stas encuentran antes la prolongacién

del estribo 6. Las mcrdazas 30 terminan por arriba en
Pernos que pueden resbalar en las gufas 59, y en los que

se fijan unas clavijas 58 que sobresalen hacia fuera por

ranuras de las gufas 59, apoy4ndose por ambas puntas

|

|

\

i 20 en las tuercas 56. Los resortes de presién 60 propor-

cionan la presién necesaria para las mordazas 30, ¥y

‘ con ello la fuerza para retener los alambres transver-

; sales 11 contra la placa de contacto 6.

| » Para efectuar exactamente el ajuste del corte

215 de los alambres transversal es, puede alterarse la altu-

ra de las cuchillas superiores 31, para que se encuen-
tren antes o después en ¢l punto de corte del centro

de las cuchillas con las inferiores 61 y 62. Ios per-
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nos de gufa inferiores 62 van guiados en ranuras de las
cuchillas 31, para que €stas sigan moviéndose cuando los
electrodos 4 y 5 y las mcrdazas 30, a 1la mitad de su ca-
rrera, Se apoyan sobre el estribo 6. Al proseguir su
curso, los pernos de las mordazas 30 resbalan en sus
gufas 53.

El cambio para anchuras de tela diferentes se
efectda corriendo los electrodos 4 ¥y 5 y la placa de con~
tacto 6 en direccidn al rodillo de gufa 3. Con ello,
los alanbres transversales Se cortan y sueldan ya an=
tes de la posicién mas externa de los portabobinas y de
las pinzas 8, resultando asf una tela metélica mas es-

trecha,
-0 = NOTA =0 =

Los puntos de invencién propia y nueva que se
Presentan para que sean objeto de esta Patente de VEINTE
aios, son los sigulentes:

12 - Un procedimiento para la insercidn de
al ambres transversales en mdquinas destinadas a fabricar
telas metflicas con alamdres longitudineles y transversa-
les soldados eléctricamente en sus puntos de cruce, ca-
racterizado por extraerse los alambres transversales
(11) mediante una o varias pingas (8) del carrete (24),
de manera que al comenzar la extraccién se encuentren las
bobinas (24) y la pinza (8) aproximadamente en un plano
que corta el eje central de la tela - en preparacién y
forma &ngulo recto con el plano de la misma, moviéndose
alternativamente hacia uno y otro borde de la tela, al
extraerse el alambre transversal, un trecho que corres-

ponde en general & la mitad de la anchura de la tela
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met$dlica que se fabrica.

2¢ - Un procedimiento conforme se reivindica
en el punto 1%., caracterizado por moverse l&s bobinas
(24) y le pinza (8), &1 extraerse el alambre transversal,
hacia 1os bordes de la tela, en sentidos contrarios.

32 « Un procedimiento conforme se reivindica
en el punto 19., caracterizado por girar continuamente
los soportes de las bobinas (9) y de las pinzas (10) pa-
ra los alambres transversales (11), mientras que los
alambres longitudinales van inserténdose intermitente-
mente.

42 - Un procedimiento conforme se reivincdica
en el punto 1¢., caracterizado por cortarse por amtos
lados los alambres transversal es despues de extraida
la longitud del mismo que haga faltae.

5¢ - Un aparato para desarrollar el procedi=-
miento conforme se reivindica en los puntos 1¢ a 3¢.,
caracterizado por un soporte disciforme (9) para leas
bobinas y otro igual (10) para las pinzas de los alam-
bres transversales (11), cuyos planos, simétricos al
eje longitudinal de la tela metflica que se febrica,
est4n inclinados hacia la superficie de ésta de manera
que entre ellos y la tela quede espacio para alojar un
electrodo de soldar convenientemente dispuesto en forma
de varilla, o una placa de contacto (6) como estribo pa-

ra electrodos de soldar (4,5).

O~
0

- Un aparato conforme se reivindica en el
punto 5¢., caracterizado por disponerse en forma gira-
toria los portabobinas (7) y las pinzas (8) sobre sus
discos de soporte (9, 103.

792 -« Un aparato conforme se reivindica en el
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punto 5%., caracterizado por poderse recambiar fédcilmen-
te los portabobinas (7), reteniéndolos por la presién
de un resorte en el soporte (9).

§¢ - Un aparato conforme se reivindica en el pun~
to 5¢., caracterizado por poderse desplazar horizontal
y verticalmente hacia el dispositivo de insercién de los
al ambres transversales (11) los electrodos de soldar (4,
5) ¥ su estriba (6).

92 - Un aparato conforme se reivindica ea el
punto 52., caracterizado por topes (29) dispuestos a los
lados de los electrodos de soldar (4,5), que aseguran en
combinacién con ,mordazas (30) la posicién debida del
alambre transversal (11).

102 - Un aparato conforme se reivindica en el
punto 52., caracterizado por efectuarse el transporte o
arrastre de 1a tela metdlica terminada o de los alam=-
bres longitudinales mediante friccién entre la tela ter-
minada o los alambres longitudinales y uno o varios rodi-
1llos transportadores (37, 38, 39) que se mueven a inter-
valos.

11¢ - Un procedimiento, con el aparato correspon-
diente, para la insercidn de alambres transversales en
mfquinas destinadas a fabricar telas metélicas con alam-
bres longitudinales y transversales soldados eléctricamen~
te en sus puntos de crucee.

Tal y como se ha descrito en la Memoria gque
antecede, representado en el dibujo que se ammpaia y
con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas escritas por

una sola care
liadrid, 11 de Diciembre de 1935.
P. A

nA

Ch/ -11 =~
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