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D, Juan 118 Torres Riera, de nacionalidad espafiola, domici-
liado en Barcelona, calle Selva de Mar n? 120, sblioita regis~
trar una Patente de Invencidn, por 20 aﬁbs, para Espafia y sus
Provincias de Ultramar, que se refiere a: "SISTEMA IE FABRICA-
CION CONTINUA DE CUERFOS TUBULARES RETICULADOS";

La presente solicitud de Patente de Invencifn se refiere
a un nuevo sistema de fabricacidn continua de cuerpos tubula-
fes reticulados, prefereﬁtemente de naturaleza termoplistica,
pero generalizable a cualquier otro tipo de materisles suscep-
tibles de adquirir esbtado de fluidez. Este nuevo sistema ofre~
ce ventajas de todo orden, con relacién a los procedimientos ’
cldsicos que se enumersn a continuacién de modo sucinto.

Después de la segunda guerra mundial fué patentado, en el
Japbn, un primer procedimiento segin el cual, la substancia bé- f
sica para la conformacidén de redes o mellas se disponia en es-
tado fluido en dos recipientes, con los que se interconectéban
una serie-de toﬁeras de eyeccidn por las que salia el material
fiuidificado, formando sendas cortinas filamentosas que calan
sobre unos cilindros giratorios que se encontraban inmersos en
un medio fijédor,de-la consistencia de las mallas.

Al propio tiempo que el movimiento giratorio, los citados
cilindros pdseiaﬁ un segundo movimiénto periddico, alternativo.

o de oscilacidn, en viritud del cual los hilos se entrecruzaban.

N



20

25

30

35

40

45

50

f

entre si forméndose sucesivas configuraciones romboiéaleé} veri-
ficéndose'las'correspondientes soldaduras en los puntos de en~
trecruzamiento de las dos cortinas de {ilamentos, cuando una ¥
otra se disponian entre si con arroliamientos de opuesto senti-
do.

Con el procedimiento enterior gquedsron seniadas las bases
de uvn posterior desarrollo en la industria de Tabricacidn de
egte tipo de elementos., Por aquel entonces, sin embargo, el in-
cipiente desarrollo de los paises no permitia efectuar la pues~
ta en marcha de instalaciones en gran escala que hiclesen renta-
ble el desembolso econdmico,

Afios después fué solicitada una segunda patente, también

en el Japln; en la que el proceso habia alcanzado un mayor ni-

vel de perfeccidn. Los mecanismos constitutivos eran mas sim-
ples y la fabricacidn resultaba, por tanto, menos onerosa. Este

proceso incluia un doble cabezal conformador de la estructura

reticular, constituido por una doble corona snulsr. Ambas coro-

nas debian ser superponibles parcialmente, permitiendo que, a
través de Llos espacios libres que entre ambas se establecian,
a modo de toberas inyectoras, fuese fluyendo, de modo continuo
vy a modo de finas hileras, la materia flufdificads situada en
1os oportunos recipienites glimentadores.

Todo esto habia de conjugarse con sendos movimientos de
rotacidén de ambas coronas; las cuales, al girar cn sentidos
opuestos, deferminaben los necesarios entrecruzamientos de los

hilos respectivos, dendo consistencia a la malla asi conforma-

da, mediante oportunes soldaduras en los puntos de cruce.

Sin embargo, el problema de obtencién de una malla de sa-
tisfactorio acabado, resiétencia deseada y adecuacidn a les fun~
ciones a realizar, no estaba completamente resuelto, puesho que
las plezas fundamentales debian .poseer un ajuste perfecto, al

tilempo que era preciso disponer de mecanismos reguladores de la
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velocidad de formscion de las mallas, de acuerdo con la veloci-
dad de enfriamiento de las mismas.

Partiendo de las ideas ambteriores, pero potencisndolas con
evidente acierto, surgid una patente alemana cuyo proceso de fa—
bricacidn incorporaba el doble juego de coronas concéntricas ya
citado con anterioridad, dotadas de movimiento de rotacidn de
opuesto sentido y enlazadas con los respectivos gsigbtemas de to~-
beras; consiguliéndose los ensamblajes entre las respectivas cor—
tinas filamentosas, por medio del citado giro relativo, verifi-
cado segin una secuencia oportuna; estando situado el maberial
alimenfador fluidificado en un recipiente especial y bajo uﬁa
presidn dosificada por medio de los correspondientes elementos
de controls

En cate procedimionto se habian previsto posibilidades de
rezulacidn, entre lgs que son de citar la susceptibilidad de las
toberas de ser slimentades de modo independiente, también su va—
risbilidad posicional, juntamente con detalles de técnica avan—
zada que 1o hacian vlenamente operante.

Posteriormentc se adiclonaron distintos elementos, que fue-
ron perfeccionando la técnica y eliminando los inconvenientes
que todavia subsistian, Es de citar la incorporacidn de prensas
de extrusidn para resular el flujo de la materia estructural,
con lo que se logra la presidén Optima y regulable en todo momen-
to0; también la insercidn de tamices de homogeneizacidn de la
substancia fluidificada, con lo cual se logra una particular e
iddénea subdivisidn, totalmente controlada, evitando zonas de
estructura desigual. Asimismo. es factible incorporar dispositi-
vos repartidores para que la alimentacidén de las toberas se
efectde de manera uniforme y sistemdtica. Con todo ello se lo-
gra la forma més iddnea para los filamentos.,

Bl gredo de fluidez de la substancia bdsica puede perfecta-

mente regularse mediante resistencias eléctricas dispuestas con-
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venientemente; asi como la incorporacidn de un motor con caja
de cambio y reductor de velocidad, permite un sistemdfico con-
trol de la rotacidn de las coronas circulares concéntricas, 1o

que equivale a la determinacidn del paso de la mazlla., La posi-

.cibn relativa de los cabezales circulares, en posicidén de repo-

50, es asimismo controlable mediante los adecuados medios mecd-
nicos de fijecidn.

Finaimente, la precitada patonte glemana incluye medlos
para el enfriamiento de la malla, constituidos por una cubeta
de agua con azlimentacidn regulada de modo que su hemperaburs
permanezea constante; un dispositivo de estiramiento formade

por un juego de rodillos tensores, que a la par gque dd forma

final a la malla, con un clerto porcentaje de incremento de lon-

gitud, determinaba un verdaderoc tratamiento mecdnico al derivar-
se,'por efecto de la orientacidén molecular del maberial, un sen-—
sible sumento de su resistencia a la traccibn. Finalmente se
preveia en.la citada pabtente slemana un dispositivo colector de
la malla con lg subsiguiente formacidn de bobinas de almacena—
miento.

Dentro del marco de todas las realizaciones anteriores y
con plena novedad en los aspectos basicos de procedimiento, a
la vez que simplificando las estructuras y completando al cuadro
de ventajas y posibilidades, aparece la invencidn objeto de la
presente solicitud de Patente. En ella, el sistema de conformo-
cidn del reticulado puede conceptuarse como verdaderamente ori-
gingl; existe un cuerpo fundamental de revolucidn, con eje ver-

tical y Qeterminativo de la formacidén de una lémina fluida que

" se expsnde con grosor variable y descendente, hasta la configu~

guracidn de un Ffino cuerpo fldido, cuya seccidn transversal al-
canga importante magnitud, merced al especial dispositivo de
flvencia anteriormente citado. El cuerpo fldido resefiado ante-

riormente, posee configuracidn tubular continua. Sobre el mismo
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115 ¥y a lo largo de toda su periferia transversal, puede actuar de
meners automdtica y perfectaments regulada segin se reseiiard en
su momento, un cuerpo anular provisto de movimiento de veivén,
qus actia a modo de guillotina oen sectores perfectamente deli-
mitados y espaclado, persistiendo su accidn un tiempo tal que

120 determina la longitud de porciones filsmentosas del cuerpo tu-
bular original, reducido por accibn de la pieza anular a secto-
res longitudinales que integran las citadas posiciones filamen-

Vtosas. |
E1 anilio deja de actuar sobre el cuerpo tubular el tiempo

125 necesario para que se forme una linea transversal del mismo o
diferente grosor que log filamentos longitudinales, desaparecien~
do los nudos y forméndose de este modo la malla constitutivag de
los cuerpos reticulados de gran seccidn, que son 1a consecucién
lograda por eshe método o sistema de Tfabricacidn.

130 1 elemento anular es de scneilla constitucién material,
para que ofrezca poca fuerza de inercia ante los movimientos
alternativos a que se ve sometido y forma parfe de un preciso
mecanismo constituido por brazos articulados con una horquilla
de sujecién, los cuales a su vez transmiten la accién de trans-

135 formacién del movimiento giratorio de una leva, en alternativo.
Se verifica, ademds, un perfecto control de la amplitud del mo-
vimiento de vaivén, as{ como de su frecuencia; habiéndose cali-

brado con la mis precisa exactitud, el perfil activo del elemen-

towﬂw.

140 El material bdsico, preferentemente termopléstico, accede
lateralmente mediante un cuerpo tubular, a una precamsra alimen~
tadora del dispositivo generador de amplias secciones. En el
cuerpo tubular se incluye un mecanismo filtrante y homogeneiza~-
dor del material, que se ve calentado de modo continuo, por me-

145 dio de sendas resistencias eléctricas, con disposicién cilindri-

ca y dispuestas exhastivamente a lo largo de todo el recorrido
L)
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g seguir por el material;

Una cualidad de consideracidén se deriva del hecho de fa~
bricar redes tubulares de gran secciln, lo cual faculta el uso
de las mismas para los mayores didmetros que requieren su uti-
lizacién, siendo factible una posterior ampliacidn por medio
de estirado final, en uno o ambos sentidos, simultaneemente.

Los grosores de los filamentos y espscliamicntos de mallas
son totalmente regulables, merced a la subsiitucidn de los ele~
mentos snulsres por otros de idénbico didmetro pero distinto
perfil activo; hecho que juntamente con lzo frecuencla y ampli-
tud del movimiento del mencionado elemento snular, logra un
absoluto control sobre las caracteristicas del producto acaba-
do, a la vez que permite la febricacidn de una amplia gama de
mallas.

También se ha previsto, segin el invento que shora se pa-
tenta, modificar el mecanismo de accionamiento de los elementos
anulares, de modo que, simultaneamente con el movimiento de
ascenso y descenso regular, previsto para obtener reticulados
0 mallas uniformes y conrel mismo movimiento, alternando la
frecuencia o periodicidad, formar tubos fenestrados, pueda pro-
ducirse un movimiento oscilante, o sea de giro alternativo la-
teral, para formar reticulados similares a tubos fenestrados,
pero defasando las aberfturas producidas en una hilada, con res-
pecto a las de las hiladas adyaceﬁtes;

Iguglmente podrén generarse dichos movimisntos, sustitu~
yendo los medios mecénicos por un dispositive vibradors.

En el pregente sistema se incluye, tambidn, medios de es~
tiramiento de las mallags,; tanto longitudinal como transversal-
mente, con lo que a la vez de aumentar la resistencia mecénica
y la consistencia de las mismas, se les dd el dimensionado en
consonancia con los usos particulares e indlvidualizados que

se requieran. Un motor provisto de un sistema de reducecidn, lo-
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grada a base del correspondiente ftren de engranajes, sirve para
accionar el eje con la levs de mando del elemento anular. EL
control del grado de fluidificacidn se realiza por medio de las
registencias ya citadas con anterioridad.

Para su mejor comprensidn y mayor facilidad en las descrip-
ciones, nos referiremos a continuacidn a unos dibujos que se
adjuntan a la presente memoria y que, a titulo de ejemplos ex—
plicativos, no limitativos, representan un sistema de fabrica-
cién continua de cuerpos bubulares reticulados o fenestrados
con aberturas defasadas, realizado de conformidad con esta Pa—
tente.

Zn dichos dibujos:

La Tigura 1 es una seccién axial en zlzado de la maquina
formadors de cuerpos tubulares relticulados.

La Tigura 2 representa una vista en perspectiva del siste-
ma de accionamiento del cucrpo anular.

La Figura 3 muestra una seccidn en alzado presentando, en
detalle, la -formacidén de elementos filamentosos transversales.

La Tigura 4 corresponde a una seccidn en azlzado, exponien-
do en detalle la formacidén de elementos filamentosos longitudi-
nales. '

Ta Figura 5 muestra una porcidn de tubo fénestrado, que
presenta franjaé periodicas de reticulas rectangulares.

La Figura 6 muestrs una porcién de tubo fenestrado, cuyas
aberturas estdn defasadas respecto a las correspondientes de
las hilsdas adyacentes.

Refiriéndonos concretaomente a los cltados dibujos, pasamos
a describir, con mas detalle, la realizacidn representada, a
titulo de ejemplo, para ilustrar la presente memorig,

El sistema comprende un conjunto de piezas insertables co-
rrelativamente para completar la disposicién funcional. Como

pieza base de los posteriores acoplamientos se emplea la pleza,
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-1-, de configuracidn cilindrica recta, fileteada a modo de
tornillo en su po§ici6n exbrema inferior y provista de un am-
plio taladrado interno -2~-, configurativo de una superficie
troncocdnica prolongada por medio de una inflexidn que determi-
na una superficie tubular de eje horizontel. Asimismo y en co-
rrespondencia con la salida de la citada supsrficie tubular,
existe una entalla a modo de corona circular pars asiento de
la pieza complementaria -3~, que se inserta en la anterior me-
diante el tornillo -4~ y sus gemelos, no representados en los
plancs adjuntos.

La pieza complementaria es cilindrica, con su eje de revo-
lucidn en disposicidén horizontal, presentando en su posicién
anterior un sector de mayor didmetro externo. En corresponden—
¢ia con el taladro interno de la pieza -1~, presenta un ampiio
orificio axial cilindrico -5~ el cual, por su extremo, opuecto
al de acoplamiento, ofrece una posicibn de mayor didmetro in~
terﬁo, asimismo cilindrica y coaxial con la anterior. Finalmen-
te gparece un taladro -6~ que se prolonga parcialmente en la
pieza ~1- y que estd destinado a contener el ya mencionado tor-
nillo de fijacidne

En el orifiecio interno de la pieza complementaria y en su
posicién de mayor didmetro, se inserta la pieza suxiliar -7T-,
cilindrica también y coaxial con la anterior, gque en su inte-
rior presenta un amplio orificio -8- troncocbnico, conectado en
glineacidn con los correspondientes orificios de las piezas ya
resefiadas, con una zona con entalla anular cilindrica para la
insercidn del dispositivo homogeneizador'-9— v unea entalla pe-
rimetral externa -10- para verificar la insercidén y acoplamien-
to mutuo de las piezas correspondientes;

El dispositivo homogenelzador se dispone coaxlialmente con
la entrada de producto flui@ifiéado v consba de una eétructura

bésica cilindrica provista de una serie de tabiques longitudi-



245

250

255

260

265

270

o
iy

2 (LR | GO

\CD i

gv WL 2r3

R ﬁlﬁnll‘l‘)’lﬂ-.“
1]

nales -11-, que se fijan convenientemente a su armazbn, efec-
tiandose la entrada de producto a través de un panel transver—
gal multihoradado.

En la porcidn fileteada de la pieza inicial se enrosca
un cuerpo -12-, configurado a modo de plato circular, con una
superficie cénica central ~13- habilitada para desviacidn del
producto hacia los orificios de salida -14~, los cuales se dig-
ponen circularmente alrededor de la ciﬁada superficie cénica
central; presentando, ademds, un resalte perimetral circular
~15- rogcado por su cara inbterna y con sendos orificios para
la fijacidn de los tornillos -16- y ~17- que efectian la in-
serfidn de una nueva pieza al conjunto. EL plato circular lle-
va, ademds, en labase de 1o superficie cénica descrita, una
ent=lla cilindrica fileteada, culminade en un cono interno
~18- y finalmente unas entallas -19- cuyo objeto es el centra-
do de las piezas.

En correspondencia con los orificios =14~ dispuestos en
forma de corons circular, existe un canal eyector -20- de for-
ma troncocdnics y dispuesto de manera que determine un progre-
givo ensanchamiento de la gsuperficie tubular de la substancia
fldida que por &1l circula. Este canal eyector estd conformado
mediante las piezas -21~ y —22-, La primera de ellas, de forma
troncocdnica y provista de un vastago central roscado, se in-
serta por él, en la entalla interna fileteada del plato circu~
lar mencionado anteriormente, incluyendo, ademds, en su estruc-
tura, uwnos orificios longitudinales —23—-parale10s al eje de
simetria, ios cuales gse encuentran en correspondencia con las
entallas ~19~ de la pieza de insercidn. _

La pieza -22- que conforma la cara externa del canal eyec-
tor, es cilindrica, con nicleo central hueco en forma troncocd-
nica y llevé, gn su cara superior, los orifichos de iﬁsercién

de los tornillos que la fijan al plato anular. En su base pre-
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senta wn ala circular —24-en donde se fijan log tornillos -25-
¥y =26~ de fijacién de un casquillo anular ;27-, el cual confor-
ma la conbinuacidén del orificio troncocdénico, efectuando una se-
gunda y sustancisl ampliacién del didmetro, con lo cual se lo-
gran elevadas secclones para la superficie tubular fluidificada.

En correspondencia con el citado casquillo, existe un cuer-
po -28-, prolongacién de la pieza -21-, que delimits la cara in-
ferior de la boca de salida; siendo el cuerpo troncocénico de
exigua altura, dado que su dimensidn preponderante es transver—
sal.

Convenientementc dispuestas a 1o largo del vaso del mabte~

rigl plastico fluidificado, se encuentran una serie de resisten—

cias eléctricas_regulables, de configuracidn cilindrica y enrro-

lladas convenientemente a la periferia de las plezas constituti-
vas. La resistencia ~29- esta dispuesta sobre la pieza -1=y la
registencia ~30- sobre la pieza'-3-, la resistencizg -31- en par-
te sobre el plato anuvlar y sobre la pleza -22; la resistencis
~32-, cuya estructura deja de ser cilindrica para adoptar la
Torma de arandela circular, se halla sobre el casquillo -27- y
finalmente la resistencia -33- estd adosada inferiormente al
cuerpo -28-, adoptando una configuracidn troncocénica.

Comb complemento indispensable a los dispositivos rescila—
dos, se encuentra un casquillo cilindrico de bronce —34- vy el
cuerpo enular -35- que lo circunda, el cual estd provisto de
entallas ~36- conéecutivas, lguales y regularmente espacladas
a 1o largo de toda su periferia. Entre dos entallas consecubi-
vas se dispone un escaldn -37- de apoyo en el cuerpo —28- de
muy importante misidn en el conjunto que se eghd describiendo.

Finalmente, el sistema de movimiento aliernativo dsl cuer-~
po anular -35- estd constituido por le horquilla semicircular
-38~ inserta al mismo en dos articulaciones diametralmente opueg
tas, en las que es factible un pequelio giro relativo de la hor-
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quilla respecto del cuerpo anular, insebténdose el brazo de la

mencionada horquilla, en un vastagoe cilindrico -39- cuya porcidn
extrema estd constituida por un resalte plano -40- articulado
310 con un eje fijo y gue en su parte media dispone de -elementos de
insercidn para un nuevo vastego horquillado -41-, el cual estd
provisto de un tornillo -42- de control, con .cabeza también hor-
quillada, para contener wn rodillo -43-, que transmite el movi-
miento originado por una excéntrica -44-, que lo recibe de un
315 motor al que se le ha aplicado la correspondieﬁte reducecidn pa—
ra armonizar su nimeroc de revolucicnes con el requerido para el
caso particular gque se viene enumerando. |
De acuerdo con la precedente nomenclatura y constitucidn,
la meteria termoplistica en estado de fluidez penetra por la
320 boea troncocdénica -6~ del cuerpo -T7-, desde donde se ve obliga—
da a abravesar el dig pogitivo homogeneizador -9~ que por medio
de la ovortuna accidn mecinica de los tabigues -11-, logra la
deseada disgregacidn de discontinuidades. Después, en el espa-
cio interno -2~ la materia termopléstiéa sufre la accidn del co-
325 - no colector -13- que la dirige hacia los orificios -14-, desde
los que pasa al canal eyector -20- de seccidn transversal des~
cendente, que amplia de modo continuc el perimetro del chorro
circular de substancia. De ahi continua hasta el conducto tron-
cocdnico que forman el casquillo -27- y el cuerpo -28-,.en don-
330 de se efectia la segunda operacién de aumento de la seccidn trang
versal de la superficie tﬁbular. El momento crucial tiene lugar
en la confluencia del cuerpo snular -35~ con el cuerpo —28-.
Lquél dispone de movimiento de vaivén, ascendente y descendente,
con lo cual adoplba dos posiciones fundamentales: si el cuerpo
335 anular estd en su coba superior, la materis termoplastica fluye
en forma de tubo continuo; si el cuerpo anular alcanza su cola
inferior, la mencionads materia termoplistica fluye en forma de
cortina filamentosa,; a causs de que g8lo puede ser eyectada pof

las enfallas =36-, dado que el escalén -37- se apoya en la por-
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cibn extrema del cusrpo -28-, alterﬁando la continuidéd~de la
masa fluidificada. Estas dos posiciones fundamentalés estdn re-
presentadas de modo elocuente en las Figuras 3 y 4.

7 Se comprende que la secuencis de movimientos del cuerpo
anular ~35= adopte una frecuencia en consonancia con el grosor
de las lineas tremsversales de la malla deseada, al tiempo que
la fécil substitucidn cel cuerpo asnular por otro con distinsas
entallas -36- ¥ esoalonés ~37~ determine distinteas posibilida~
des de constitucidn y tamafio en las mallas resulbantes.

Se dispone pues de varios mecanismos de conbrol; por una

‘parte, el sistema de resistencias graduables -20- —=30- =31- =32~

¥y =33-, con las que se puede obtener el grado deseado de fluidez;

seguldamente la frecuencia del movimiento alternativo del cuerpo

enular -35-, regulado por medio del tornillo -42- que delimita

la carrera y de la excéntrica —44~ que con su robacién fija la
frecuencia del movimiento transmitido a través del rodillo ~43~,
Finalmente se procede a un enfriamiento ¥ posterior estirado a
las mallas lo que proporciona 1arregulaci6n del tamafio finsl y
de la resistencia a la traccidn en los filementos constitutivos.

El mecanismo que hace funcionar el cuerpo anular —35- puede
asoclarse o modificarse de modo que, simultaneamente con el mo-
vimiento de ascenso y descenso regular o alternado, para variar
la frecuencia o periodicidad, puede producirse al mismo tiempo
un movimiento de giro alternativo 1éteral para formar reticulo~
dos o tubos fenestrados, defasando las aberturas de una hilads
con relacidn a las adyacentes, tal como se representa grifica~
mente en las Flguras 5 y 6.

También se incluye en el dmbito de la pabente, sustituir
los elementos mecanicos transmisores del movimiento alternativo,
por un sistema vibrador,

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifique la esen-

cia del sistema de fabricacidn continua de cuerpos tubulares ro-
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ticulados, que dejamos descrito, seré variable a los efectos
de la actual Patente de Invencidn.

La Patente de Invencidn, por: "SISTEMA DE FABRICACION CON-
TINUA DE CUERPOS TUBULARES RETICULADOS", cuyo privilegio de ex-
plotacién en Espafia y sus Provinciass de Ultramar se solicita
por un periodo de 20 afios, deberd recaer sobre las particulari-
dades que se concretan en las siguientes,

REIVINDICACIONES
18,~ "SISTEMA DE FABRICACION CONTINUA DE CUERPOS TUBULARES RE-

TICULADOS", del tipo de los que parten de materia prima fluidi-
ficada, caracterizado por estar constituldo por un conjunto de
piezas estructurales ensambladas consecutivamente, en cuyo in-
terior se han practicado sistemas tubulares continuos de manera
que la materia fluidificada no experimente detenciones en su
trayectoria y a la vez sufra un calentamiento facultativo y do-
sificado por medio de sendas resistencias eléctricas periféri-
cas a las distintas plezas constitutivas, conformando un siste~
ma de eyeccidn con derrame circular de gran seccién transversal,
para lo cual dispone del adecuado dispositivo de ampliacidn de
seccidén, efectudndose la formacidén de la malla por accidén direc-
ta de un cuerpo anular de masa reducida, provisto de movimiento

alternativo con relacidén al resto de elementos fijos y dotado

- de un perfil de accldn provisto de escotaduras uniformemente

espaciadas, separadas por sendos escalones de apoyo los cuales
interrumpen la fluencia de la superficie tubular cuando estén

en su posicidén 1limite inferior, en cuyo caso el derrame tiene
lugar tan sblo por las escotaduras, determinando una cortina
flhida, completdndose la malla con las lineas conmsecutivas trang
versales que se forman en los momentos que el cuerpo anular per-

manece en su posicidn exbtrema superior.

" 20,~ "SISTEMA DE PABRICACION CONTINUA DE CUERPOS TUBULARES REw

TICULADOS", segln la reivindicacién anterior, caracterizado
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porque el dispositivo de ampliacidn de seceidn, para la obten-
cibén de didmetros de importante magnitud, estéd constituido por
sendas piezag que conforman por uno y otro lado, un cenal eyec-
tor convencionalmente troncocdnico de seccidén transversal a mo-
do de corona circular; habiéndose habilitado un sistema de es-
tirado finel en ambos sentidos simultaneamente para lograr la
dimensién definitiva de las mallas.

38,- "SISTEMA DE FABRICACION CONTINUA DE CUERPOS TUBULARES RE-
TICULADOS", segln la reivindicacidn 128, caracterizado porque

el movimiento alternativo del cuerpo anular se logra mediante
una horquilla articulada al mismo en dos puntos diametrales,
cuyo brazo se introduce con posibilidad de deslizamiento en

un brazo hueco interiormente, el cual se articulas con posibili-
dad de giro respecto de un eje fijo ¥y ademds estd solicitado

en su parte media por un véstago de longitud regulable que se
apoya, mediante un rodillo, sobre wna excéntrica solidaria con
el 4rbol de un elemento motriz convencional,

48 .~ "SISTEMA DE FABRICACION CONTINUA DE CUERPOS TUBULARES RE-
TICULADOS", segin la reivindicacidén 12, caracterizado por dis=-
poner como eiementos de regulacidén y control, un dispositivo
que determine la velocidad de salida de la masa f1ldida; una

serie de resistencias eléectricas gue regulan su estado de flui-

dez; un sistema de reducqién para motor, con objeto de contro=-

lar su velocidad de giro y por consiguiente la frecuencia del
movimiento alternativo del cuerpo anular y un movimiento osci-
latorio lateral alternativo del mismo; el vésitago extensible
determinativo de la carrera del citado cuerpo anular; el uso

de distintas piezas anulares caracterizadas por tener distin-
tas entallas, tanto en espaciamiento como en magnitud, las cua-
les con sus correspondientes escalones limitativos, fijan el
grosor y dimensionado de la mella, que puede ser de reticulado
wniforme, o bien formar tubos fenesitrados con fajas de separa-

cién, o aberturas defasadas respecto las hiladas adyacentes.
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58,~ "SISTEMA DE FABRICACION CONTINUA DE CUERPOS TUBULARES RE-
TICULADOS",- Tal como se ha descrito y demostrado en los dibu~

Jjos adjuntos,
Consta de quince hojas foliadas y mecanografiasdas por una
sola cara.

Madrdiaa -5 MAR 1968

P.A. de D. Juan Mo Torres Riera
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