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PATENTE
DE
INTRODUCCION

a favor de Don JOSAZ JORDI RIVIERE, de nacionalidad es-
pefiola, residente en Barcelona, calle Lauria, 19, vor

" PROCEDInIXNTO DE FABRICACION DE REJILLAS FILTRANTES".

- -

HEMORIA DESCRIPIIVA

La presente invencidn se refiere & un nuevo
procedimiento de fabricacidén de rejillas filtrantes,
que se caracteriza especialmente por su extremada sen-
clillez y sus excelentes resultados, sin que ello repre-—
sente une merma de las cualidades que deben presentar
tales rejillas, s{ que mds bien un aumento de todas sus
caracteri{sticas esenciales en cuanto a eficiencia.

Como es sablido, las rejlillas filtrantes tie-
nen una apiicacién inmensa en multitud de industrias en

que, por la fndole de los artfculos a tratar o blen pa-



ra une clasificacidén de los mismos, se precisa un tami-
zado perfecto, a cuyc fin, las rejillas utilizadas de-
ben presentar, como caracter{stica especialfsima, una
uniformidad completa entre varillas, o sea un paso uni-

5e forme y regular en toda la extensién de la rejilla para
las particulas que deban tamizarse.

Bste detalle se ha logrado en la prédctica de
muy diversas maneras, tales como, por ejemplo, utiliza-
cién de varillas de un calibre determinado, que se arro-—

10. llan sucesivamente en sus soportes, siendo el grueso de
cada arrollamiento o espira el que determina la separa-—
cidn entre una y otra vearilla. También otros sistemas ba-
san su principio en disponer una serie de léminas parale-
las sujetadas a modo de blogue o0 intercalando en las zo-

15. nag correspondientes a los pasadores de reunidén de las
1ldminas unos gruesos determinados de acuerdo con el espe-
sor de las partfculas que deban tamizarse.

Todos estos procedimientos adolecen en general
del inconveniente de una produccibdn lenta y costosa, pa—

20, ra la cual se precisan casi siempre complicados mecanis=—
mos. Yor otra parte, la rigurosidad en cuanto a distan-
cia entre varillas no puede conseguirse mds gue de una
manera, relativamente, pues redunda tpdo ello en una es-
casa eficiencia de los tamices y, por tanto, en una in-

25. seguridad completa para el trabajo a reasbizmar con los mis-

mos.
liediante el procedimiento objeto de la inven-

cién, todos los inconvenientes apuntados guedan por com-



pleto salvados, ya gue de uns manera totalmente sencilla

y prictica, se logra la fabricacién o montaje de las re-

jillas, con una perfecta regularidad de distancias entre

varillas y sin irecisar mecanismo alguno que haga la fa-
e bricacidn complicada o poco econdmica.

81 procediuwiento en cuestidn se caracteriza
esenclialmente por practicar en las barras de soporte de
las varillas gue componen el tamiz, y a todo su largo, una
serie de ranuras de la proria seccidn que presenten las

10, varillas y equidistantes entre si, con distancias relati-
vas correspondientes a las que deban lograrse entre vari-
llas una vez montadas, introduciendo en dichas ranuras
las varillas y procediendo posterioruente a su soldadura
en dichos asientos. De esta manera, la distancia entre

15. varillas, rfactor de la méxima importancia, como se ha in-
dicado, en este tipo de rejillas, se mantiene constante
en todo el tamiz, sin posibilidad de corrimientos de di-
chas varillas que puedan alterar aguella uniformidad.

Bl procedimiento puede realigarse igualmente

20. formando en las verillas unas entallas correspondientes
a la seccidédn de las barras soporte, logrdndose en este
cago la uniiormidad de distancias entre varillas por mee-
dio de unos pequefios topes salientes de estas dltimas,
gue evitan todo desplazamiento, soldando asimismo dichas

25, varillas sgobre aquellos soportes, al igual que en el ca-
so anterior.

rare mejor comprensidn de la presente memorisa
descriptiva, se acompafia un dibujo en el que, esquemndti-

camente y tan sblo a tfiulo de ejemplo, se representan
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dos casos pricticos de realigacidén del procedimiento ob-
jeto de la invencidn,

EZn dicho dibujo, la figura 1 es una vista en
perspectiva de una barra soporte trabajada de acuerdo con
la invencidén; la rigura 2, una vista asimismo en perspec—
tiva del montaje de las varilles sobre dichos soportesg
la figura 3, una vista en alzado lateral del propioc mon-
tajes; la figura 4, una victa en perpectiva de una varilla
realizade de acuerdo con una variante del procedimientog
¥y las figures 5 y 6, vistas en perspectiva y planta supe-
rior del montaje de las varillas como la de la fisura 4.

ksencialumente, el procedimiento objeto de la in-
vencidn consiste en former a todo lo largo de las barras
de soporte -l-, unas entallas =2- de seccién correspon=-
diente a la de las varillas -3~ (trapezoidal en el caso
e jenplo representadp) y distribufdas regularmente, de
acuepdo con la distancia que deba mediar entre varillas
~3- y, en definitiva,con el espesor de las particulas a
tamizar,

Dichas varillas -3- se encajan en las indicadas
ranuras -2-, procediéndose ulteriormente a un soldado ade-
cuado de diches varillas en susz ranuras o entallas corres-—
pondientes, asegurando de esta manera la periecta immovili..
dad de las uismas, y, por tanto, la variacién de distancia
entre ellas.

El miswo objetivo puede lograrse formando en las
varillas =3~ unas entallas -4- de seccidn correspondiente

a la de las barras, solddndolas igualmente sobre las mis-
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mas, como en la realizacién anterior. En este caso, la
uniformidad rrecisa de distancias entre varillas se logra
gracias a los pequefios salientes -5- formados en aquellas
varillas -3~ gue, por ser iguales en todas las varillas,
mantienen aquella uniformidad.

Como puede verse, la realizacidén del procedimien=-
to objeto de la invencidén, en sus ifultiples variantes, no
puede ser més sencilles y, por otra parte, la eficiencia
de las rejillas as{ logradas no ruede ser discutida, ya
que la uniformidad de distancias entre varillas se mantie-
ne sliempre constante y por tanto el trasbajo de la rejilla
resulte absolutamente perfecto.

Serdn independientes del objeto de la invencién
los weteriales, formas y dimensiones ce las rejillas ob-
tenidas de acuerdo con este procedimiento, mecanismos uti-
lizados para su realizacién, clase o tipo de mequinarie
a que las mismas se apliquen y, en general todo cuanto no

altere, cambie o modifique su esencialidad.

NOTA

Se reivindiea como objeto de la presente paten—
te de introduccién:-

1. Procedimiento de fabricacidn de rejillas fil-
trantes, que consliste esencialmente en formar a todo lo

largo de las barras de soporte de las varillas, una serie
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de entallas de seccién correspondiente a dichas varillas

y distribufdas equidistantemente, con distancias que
estardn de acuerdo con la que deba mediar entre varillas,
encajando en dichas entallas a estas varillas y procedien-~
do a su posterior soldado én las mismes.

2. Procediuwiento de fabricacidn de rejillas fil-
trantes, segin la reivindicacién anterior, que consiste
en formar en las varillas un=zs entallas correspondientes
a la seccidn de las barras de soporte de las mismas, en-
cajando é&stas barras en aquellas entallas y soldando el
conjunto posteriormente,

3. Frocedimiento de fabricacidn de rejillas fil-
trantes, segin las reivindicaciones 1 y 2, que se caracte-~
rigza por el hecho de que en el caso de que las barras de
soporte encajen en las entallas de las varillas y para
mantener la uniformidad de distancia entre las mismas,
presentan estas dltimas unos pequefios salientes que al
efectuar de tope con la varilla contigua, evitardn toda
variacién de agquella uniiormidad.

4. Procedimientc de fabricacidn de rejillas file
trantes.

La presente memoria consta de seis hojas folia=-
das, escritad por una sola cara.

Barcelonz, a 18 de noviembre de 1952.

José JORDI RIVIERE
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