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MEM U.R IA DESCRIPTIVA
de una Patente de Invencidn a nombre de:
FIRMA KLAUS D. WEBER, de nacionalidad
alemana, domiciliada en 753 Pforzheim,
Salierstrasse 62, (Alemania), por: "PRO~
CEDIMIENTO PARA LA FABRICACIDN DE TOBERAS

SEPARADORAS",

Spe I mere e e

El invento se refiere a un procedimiente para la fabri~
cacion de toberas separadoras con canales de tobera en forma de
rendija limitados por paredss, en particular parades que con del-

gadez extrema terminan en una arista de guia redondeada o en una

" arista divisoria afilada, especialmente para la separacién de ma-

terias gaseosas o vaporosas de diferentes pesos moleculares, como
. 4 . .
isotopos o similares.

Un procedimiento con toberas separadoras de este tipo,
tal como ha sido aconsejado por el Profesor Becker, se basa en que
las materias gaseosas o vaporosas son conducidas a una tobera se-
paradora, en la que con la presidn mds elevada posible y con un

radio de curvatura sumamente pequefio ellas son guiadas sobre la



15

20

25,

376737

arista redondeadas de una pared de la tobera y desviadas hacia el
filo divisorio formado por la otra pared de la tobera. Con esto
las particulas moleculares mis pesadas de las materias gaseosas

o vaporosas son desviadas bajo el efecto centrifugn de la corrien-
te en el lado radial exterior del canal curvo sobrela arista divi-
soria afilada, mientras las particulas moleculares mds ligeras son
empujadas radialmente haciagéentru en la rendija entre ambas pare-
des de la tobera. E1l ancho de toda la tobera es solamente la frac-
cidn de un milimetro, y el grueso del corte de la arista afilada -
se encuentra dentro del alcance microscdpico de milésimas de mili~
metro, Colocando en-serie a modo de cascada muchas de estas tobe~
ras, puede conseguirse muy ampliamente la separacidn de materias
con diferente peso molecular, como por ejemplo de'isétopos de una
misma materia. Con ésto pueden cbtenerse rendimientos muy grandes
con un conjunto egtructural muy compacto, siendo el resultado me~
jor mientras mds reducidas son las dimensiones, es decir también
mientras més fusrte es la desviacidn de los gases © vapores y
mientras mas fuertes son las presiones con las que sllos son con-
ducidos a la tobera separadora.

"El rendimiento de una tobera de este tipo depende extra-
ordinariamente de las tolerancias con las que se fabrican los ex-
tremos de las toberas, a saber especialmente la arista divisorias,
pero también la arista de guia redondeada situada enfrente de ella
para guiar los gases o vapores, asi como también las secciones del
canal de desviacidn y de la rendijs de la tobera, Como por otro
lado es conveniente que lés rendijas de las toberas se extiendan
sobre una longitud grande, de 1l a 2 m y més, existian hasta ahora

extraordinarias dificultades para la fabricacidn, debidas a la pe-
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quefiez de las dimensiones y al mantenimiento necesario de toleran-
cias sumamente estrechas dentro del alcance de /U Las paredes tie-
nen que transcurrir exactamente rectas en toda su lﬁngitud y no
deben curvarse durante la elaboracidn.

Estas dificultades tuvieron. por consecuencia que hasta
shora era economicamente casi : imposible fabricar toberas separa-
doras del tipo arriba descrito especialmente para elevadas presio-~
nes de gas, de modo que el emplec del procedimiento con toberas
separadoras en escala industrial topaba hasta ahora con dificul-
tades, a pesar de sus grandes ventajas que consisten sobre todo
en su compacta estrucfura y en la economia de superficie y de es=-
pacio que resulta de ella,

El invento tiene el ahjétn de subsanar estas dificulta-
des., Por cnnéiguiente el invento consiste esencialmente en que en
un molde que corresponde a la seccién interior de la rendija de
la tobera se fabrica un listdn que consta en una parte esencial
de un material de relleno que puede volver a eliminarse por via
no mecénica sin atacar el material de la tobera, que sobre el lis-
tén se aplican a ambos lados tiras del material de las toberas pa-
ra formar ambas paredes del canal de la tobera, las cuales se unen
entre si por medio de puentes que penetran a través del material
de rellenc, y que después este material de rellena se vuelve a
eliminar por via no mecénica.

Los puentes que atraviesan el material de rellenc pueden
fabricarse convenientemente antes o al mismo tiempo de la aplica-
cidn de las tiras que forman las paredes del canal de la tobera.
En el primer caso ellos pueden levantarse antes de la aplicécién

del material de relleno sobre un elemento de soporte como ldbulos
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separados en fila uno trasotro, rellenéndose los intersticios con
material de relleno al objeto de formar un listdn ai#évesadu par
los lobulos. Los ﬁuenﬁes.pueden ser estampados como ldbulas del
elemento de soporte, por ejemplo una chapa, guardandu-la cohesidn
con el mismo alo largo de un lado situade transversalmente con re-
ferencia a la fil%, para ser levantados después.

Los listones formados de acuerds con el invento tienen
que corresponder exactamente a la seccidn interior de la rendija
de la tobera sntre las dos paeredes del canal de la tobera. Puesto
que por el material de relleno en unién con las puentes, pudiéndp-
se cerrar tal vez las aberturas producidas por la estampacidn de
los ldbulos tamb;én con el material de relleno,se forme un listdn
suficientemente rigido para la elaboracidn, resulta posible que
durante la elaboracidn de los puentes y de los canales de las to-
beras se guarden las tolerancias sumamente pequefias que se preci~
san y que al mismo tiempo se eviten las encorvaduras entre los
puentes de las tiras aplicadas que forman las paredes de los can%—
les de las toberas,

Las_p;redes de las toberas puedesn aplicarse también tal
vez en su totalidad o en parte como chapas concluidas de laminar,
eventualmente de tal manera que despuds de su aplicacidn se reali-
za ya solamente la elaboracidn ferminal, especialmente del filo
divisorio y deda arista redondeada.

Las tiras que forman las paredes de las toberas, y que
son por ejemplo de chapa de alta calidad, pueden aplicarse por me-
dio de pegamento, soldadura.etc. sobre el listdn previamente fabri~
cada. También es. pasible aplicar las paredes de las toberas por

via galvénica o galvanopléstica. Por medio de un apantallamienta
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puede conseguirse. al mismo tiempo que se Torme la arista divisoria
afilada que se necesita asi como la arista de gufa redondeada, sin
que sea‘necesariu realizar todavia una elaboracidn posterior de
las mismas.

De acugtlo con otra caracteristica esencial del inventa,
el propioc material de relleno se emplea como soporte de los puen-
tes. Con ésto puede prescindirse de un elemento de soporte especial
para los puentes. Los puentes pueden moldearse, especialmente por
fundicién, en el material de relleno sin un elemento de soporte
adicional, y en el curso ulterior del procedimiento de fabricacidn
se pueden unir firmemente con las paredes de los canales de las
toberas a aplicar. Otra posibilidad de realizacidn consiste en gue
el material de relleno fabricado en forma de tiras o de listones,
se practican entallés Yy que en éstos se insertan los puentes. El
moldeo o la insercidn de los puentes se realiza siempre antes de
la aplicacidn de las paredes de los canales., Para una unidn més
firme de los puentes con el material de relleno, los puentes pue-
den ser fijados en este Ultimo por medio de pegamento y/o de apri-
sionamiento.

Otra posibilidad consiste en que los puentes junto con
las paredes de los canales de las toberas se formen en los enta-
lles del material de relleno, tal vez por via galvénica o galvano-
pléstica,

Como material de relleno interesa especialmente un ma-
terial no metdlico comec resina para fundicién o un metal para fun-
dicidn o un material similar que se puede desprender sin dejar
®stos y sin que pueda haber efectos indeseables sobre el material

de las toberas. En particular si el propio material de relleno
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sirve como elemento de soporte, conviene emplear un metal de fu-
sign fécil o de fécil disolucidn quimica, especialmente un metal
ligero o una aleacidn de metales ligeros, que por un lado tiene
una rigidez suficiente para servir como cuerpo portante y por otro
lado un punte de fusidn suficientemente bajo o poca resistencia
contra ataques quimicos, de modo que una vez terminada la tobera_
separadora dicho material puede ser eliminado fécilmente ds las
cavidades que deben quedar libres para formar un canal libre en

la tobera.

Como material para la tobera pusde emplearse en si cuale-

quier material. Particularmente aptos son a este objeto metales

de gran resistencis térmica o quimica, como el broce de laminacidn,
niquel, aleaciones de niquel, aceros, por ejemplo aceros cromg ni=-
quel, metales nobles y sus aleaciones, siendo muy apropiado también
el cobre o una aleacidn de cobre, en particular si las paredes de
los canales de las toberas y tal vez también los puentes se fabri-
can por via galvénica o galvanopléstica.

Mediante esta modalidad de fabricacidén de los elementos
de los canales de las toberas pueden obtenerss en forma econdmica
también para la.fabricacién en series grandes a pesar de la peque-
fiez de los elementos distancias muy exactas entre las paredes de
los canales précticamente sin tensiones.

A continuacion se explica el invento de un modo todavia
més detallade con ayuda de ejemplos de realizacibn. Los dibujos

muestran lo siguiente:

Fig. 1 a escala fuertemente aumentada una seccidn de una tobera

separadora fabricada por el procedimiento de acuerdo can

el inventao,
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Fig. la a escala mas aumentada todavia ina parte que corresponde
al circulo la de la fig. 1,

Fig. 2 el resultado del primer escaldn del procedimiento para la
fabricacion de una tobera separadora de acuerdo con las
figs. 1 y 1la,

Fig. 3 wun corte siguiendo la 1inea 3 - 3 de la Fig. 2,

Fig. 4 el resultado de otro escaldn del procedimiento,

Fig. 5 el resultado de un tsrcer escaldn del procedimdento,

Fig. 6 el resultado de un cuarto sscaldn del procedimiento,

Fig. 7 wuna vista en perspectiva correspondiente a la Fig. 6, pero
con ciertas variantes estructurales,

Fig. 8 una seccidn de una parte de otra realizacidén de una tobera
separadora fabricada y apoyada de acuerdo con el invento,

Fig. 9 wun sector de un cuerpo portante para los puentes, en forma
de listén constituido por material de relleno, represen-
tado en perspectiva,

Fig. 10 un sector de QH elemento acanalado de la tobera, el cual
ha sido fabricado smpleando el cuerpo portante dibujado

en la Fig. 9.~

Segdn muestra la Fig. 1, una chapa de asiento que sirve
comoe elemento portante 10, soporta laé dos paredes interiores 11
y 12 del canal asi como la pared de guia exterior 13, estando las
paredes 11 y 12 tensadas entre el elemento portante 10 y la pared
de guia 13 sin poder desplazarse, o bien unidas firmemente en for-
ma adecuada a los mencionados elementos. Las paredes 11 y 12 del
canal de la toberg asi como la pared de guia 13 se ex?ienden sobre
una longitud que en comparacién con la pequefiez de las dimensiones

de la tobera es muy grande, por ejemplo de 1 a 2 m o mds. lLas pare-
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des del canal de la tobsra constan de un material de alta calidad
que ha sido elegido de mbdo que no es atacado en el mencicnado tra-
tamiento -térmico o quimico para la eliminacidn del material de re-
lleno, el cual tratamiento se describird mds abajo todavia de un
modo mésAdafallado. Por regla general son_apropiados a este objeto
los materisles que y& se mencionarasn méds arriba.

" La pared 1l del canal de la tobera tiene en su sxtremo
una parte disminuida lia gue termina en una arista redondeada l4.
La pared opuesta 12 ha sido afilada en su parte terminal 12a para
formar un filo divisorio 15. Los extremos lla y l2a del canal tie-
nen en su borde inferior una distancia determinada a, que es por
ejemplo del orden ‘@aproximado de 0,1 mm.

| En la zona de los extremos lla, l2a de las paredes de
la tobera, la pared de guia 13 estd acodada con una parte 13a cur-
vada en forma .de U alrededor de dichos extremos, de modo que entre
las aristas terminales 14, 15 de las paredes del canal y la super-
ficie interior l6a de-la parte curvada 13a de la pared de guia se
forma un canal de desviacidn 16 en forma de U para el paso de la
materia gaseusa o vaporosa, con una rendija de un ancho aproximado

de por ajemplb 0,02 a 0,03 mm, E1 ancho total b del cuerpc de to-

' bera formado por los extremos lla, 12a de las paredes del canal y

por el canal de desviacidn 16 es por lo tanto del orden de solamen-
te 1/5 a 1/4 mm aproximadamente.

La materia gaseosa o vaporosa entra por una abertura 17
de la pared de gufa 13 siguiendo la direccidn de ia flecha x, en
una cémara longitudinal 18 y es guiada al canal de desviacidn 16

de la tobera, donde las particulas gaseosas de mayor peso molecu-

lar son desviadas en la superficie interior curvada en forma de U
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y situada en el extremo. de la curva del elemento de desviacién 13a
de la pared de guia 13 siguiendo la direccidn de la flecha X, en
la segunda cémara longitudinal 19 y por la abertura 20 de la pared
de guia 13, mientras las particulas de peso molecular menor saon
empujadas hacia dentro con referencia al centro M de la curva del
canal de desviacion 16 y desviadas por el filo divisorio 15 por
el canal 21 que tiene forma de rendija en la direccidn de la fle-
cha Xge

Mediante el acoplamiento en serie a modo de cascadas de
un gran nlmerc de estas toberas separadoras ﬁuede conseguirse una
separacidn extensa, practicamente completa, entre las particulas
més ligeras y las particulas mds pesadas.

En las Figs. 2 a T esté representado y descrito en sus
detalles el procedimiento de fabricacién de las paredes 11 y 12
de los canales de las toberas con sus aristas redondeadas o afi-
ladas 14 y 18,

Tal como lo muestran las Figs. 2 y 3, de la chapa de
asiento 10 que sirve coﬁo elemento de soporte, se estampan prime-
ro distintos puentes 26 por tres de sus lados 27a, 27b y 27c, de
modo que ellos por su cuarto lado quedan uﬁidos a la chaspa de
asiento, y se levantan a cuntinuacign verticalmente, con io cual
se produce una abertura 28 limitada por los tres lados menciona-
dos.

Entre los puentes levantados 26 se introduce ahora, es-
pecialmente'por fundicidn, un material de relleno 29, de modo que
del material de relleno junto con los puentes 26 se forma un lis-
tén 30 (fig. 4) que transcurre sobre la longitud de la futura to-

4 .
bera separadora y cuya seccidn transversal estd determinada por
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lo pronto por el perfil de los puentes 26 levantados. De un modo
preferente se llenan con ésto también las aberturas 28 con el ma-
terial de relleno.

Comao material de relleno interesan en primer lugar resi-
nas de fundicién o también metales de fundicidn, quiere decir ma=-
teriales que més tarde pueden ser eliminados sin dejar residuos,
sin que por el tratamiento .térmico o quimico gue se necesita al
efecto sed atacado el material de las toberas, es decir el mate-
rial de las paredes 11l y 12 y preferentemente tampoco el de los
pusntes 26 o elementos similares. Al miému tiempo el material de
relleno debe teﬁer la mayor resistenéia posible.

El listdn formado 30 es labrado ahora en sus dos ladcs,
por ejemplo por medio de fresas o discos abrasivos, de tai manera
que el listdn recibe el perfil exacts de acuerdolcon la seceidn
interior del futuro canal 21. En la Fig~ 4 una superficie 31 del
perfil esté dibujada como ya labrada, mientras la otra, cuyo cone
tornﬁ estd esbozado con un trazo de puntos y rayitas, a saber la
superficie 32, tiene que ser labrada todavia.

La Fig. 5 muestra al liséén 30, formadg de esta manera

hy el cual consta de los puehtés 26 y del material de rslleno 29,
después de otra fase del procedimiento, en la que las paredss 11

y 12 del canal de la tbbera han sido éplicadas estrechamente sobre
las superficies pepfiladas 31 y 32 del listdn 30. Las paredes del
canal se colocan al efecto en forma de tiras delgadas de chapa y
por medio de hepramientas apropiadas se aprietan firmemente contra
el listdn 30, de mode que ellas adoptan la exacta posicién prede-
terminada para el pérfil de la tobera con rendija que se estd fa-
bricando. Durante este proceso el listdn 30 recibe las presiones

"del trabajo.
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Laso de que las paredes 11 y 12 todavia no hayan reci-
bido su forma definitiva por un labradc previo de sus extremos
doblados hacia arriba, puede realizarse ahora el labrado de las
paredes 11 y 12 mediante fresado o pulimentacién, con lo que, tal
como lo mues{ran las Figs. 6 y 7, eliminando las porciones 33 y
34 de material se crea la ariste redondeada 14 en el extremo lla
de la pared 11 y el file divisorio 15 en el extremo lZa de la pa-
red 12 del canal de la tobera. También en este caso la presion del
trabajo es recibida por el listén que se compone de los puentes
26 y del material de rellesno 29, de modo que se evita un despla-
zamiento y una deformacidn de los elementos de pared lla y 12a que
son muy delgados, y después del montaje de las paredes en el cuer-
pofle la tobera pueden cumplirse con precisidén también las mas fi-
nas tolerancias.

Una vez terminada la elaboracidn, se elimina el material
de relleno, lo que segin el tipo del material de relleno y del
material de la tobera, se hace especialmente por calentamiento en-
cima de la temperatufa de fusion del material de relleno o por di-
solucion quimica separdndolo del material de la tobera, de modo
que permanece solamente el material de la tobera con los puentes
26, forméndose entre las paredes 1l y 12 el canal 21 en forma de
rendijas El producte terminadﬁ estd representado en la Fig. 7, pa-
ra lo cual desde luego se ha supuesto que se haya suprimido total-
mente o en parte el labrado, dibujado y esbhozado en la Fig. 4, de
las superficies perfiladas 31, 32 del listdn 30, puesto que en
principio los puentes 2%a son sstampados de la chépa de asiento
10 ya en su forma definitiva, con lo que se obtiene también la for-

ma correspondiente de las aberturas 28a en la chapa de asiento 10s
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Légicamente también en este caso puede realizarse un labrado pos-
terior de las superficies perfiladas.

En las Figs. 8 a 10 los elementos andlogos a los de los
ejemplos de realizacidn anteriores estdn sefialados con los mismos
signos de referencia, pero aumentados siempre en 100. Las paredes

111 y llé (Fig. 8) de un canal 134, que se extiende verticalmente

‘con réferencia al plano del dibujo con una rendija 121, estdn re-

forzadas entre s{ en la direccidn longitudinal de diche canal por
puentes 126 dispuestos a distancias entre si, y dichas paredes ter-
minan en sus éxtremns 1lla y 112a en una arista de guia redondea-
da 114 y en una-arista divisoria afilada 115 respectivamente. El
canal 134 de la tobera. puede estar fijado en una pared de soporte
0 cosa similar (en la fig. B arriba) en forma similar al primer
ejemplo de realizacién. Como portador de la ranura de desviacidn
ll6a sirve una pared 113, (sifuada verticalmente con referencia
al plano del dibujo) la cual estd provista de la ranura de desvia-
cidn 116a que se extiende en la direccidn longitudinal del canal
134 y en la que penetran los extrehos“llla y ll12a de las paredes
111 y 112 de modo que entre estos extremos y la superficie de la
ranura de desviacidn 1l6a se forma un canal de desviacidn 116.
Para centrar y fijar con més exactitud el canal 134 con
referencia & la pared 113 y-bon la pared de guia formada por la
ranura de desviacidn 1ll6a, y 8l mismo tiempo para mantener una
seccidn axactamente dimensionada entre la pared de guia de la ra- -

nura de desviacidn ll6a y la arista inferior redondeada de desvia-

“ cidn 114 asi como la arista divisoria afilada 115 se han colocado

en la direccién longitudinal del elemento acanalado 134 a distan-

cias entre si distintos elementos didanciadores 135 en el soporte
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113 de la ranura de desviacidn ll6a, los cuales en sus superficies

frontales libres (en Fig., 8 las superiores) tienen una escotadura
en forma de ranura 136 que se adapta a la forma de la seccidn del
elemento acanalade 134 en la zona de los extremos llla y 11l2a y
que para la mds fécil introduccidn del canal 134 tiene aberturas
inelinadas 137+ De un modo preferente los elementos distanciado-
res 135 estdn situadeos a las mismas distancias y en los mismos si-
tios gue los puentes 126, de modo que el elemento acanalado 134 es
apoyado en toda su longitud por los elementos distanciadores 135,
En la Fig. 9 se ve un sector‘l3U de un cuerpo en forma
de listdn que consta de material de relleno 129, especialmente de
un metal ligero como por ejemplo aluminio, y el cual como negativo
del elemento acanalado 134 corresponde a la cavidad del canal de
la tobera entre las paredes 111 y 112, En este cuerpo esn forma de
listdn 129 se practican distintos entalles 138 que correspaonden
a los puentes 126 y que estan prévistos con las distancias desea-
das de estos puentes. En los entalles 138 se insertan o se aprisio-
nan los puentes 126 adecuadamente configurados, tal vez con el em-
pleo simultdneo de un pegamento, y a continuacidn - por regla ge-
neral después de qde el listdn de material de relleno 130 equipado
con los puentes por la rectificacidn exterior ha recibido la forma
definitiva deseada del canal de la tobera - se colocan las chapas
111 y 112, tal como se ha esbozado en la Fig. 9 caon trazos de pun-
tos y rayitas y como se describieron con referencia al primer ejem-
plo de realizacidn, Por un labrado adecuado de les extremos llla
y 112a de las paredes del canal pueden crearss por fin la arista
redondeada 114 y la arista divisoria afilada 115, después de lo

cual el material de relleno se elimina por via no mecdnica, por
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ejemplo mediante fusidn, por procesns-ﬁuimicos o por tratamien-
tos similares. En la Fig. 10 estd representado en forma esquemj
tica un sector del elsmento acanalado 134 asi obtenido.

Si en lugar de la colocacidn de chapas las paredes
del canal de la tobera se producen por via galvénica o galvano-
plastica, la forma definitiva ya se puede obtener tembién en lo
esencial por un apantallamisnto adecuado. Pero por regles gens-
ral se realiza también en sste caso un rectificado posterior,
para conseguir la precisidn necesaria de la arista redondeada

y de la arista divisoria.
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Se reivindica como nuevo y de propia invencians

1) Procedimiento para la fabricacidn de toberas separadoras, carac-
terizado porque en un molde que corresponde a la seccidn interior
de la rendija de la tobera se fabrica un listdn que consta en una
parte esencial de un materisl de relleno que puede volver a elimi—

s . IS s
narse por via no mecdnica sin atacar el material de la tobera, por-

'que scbre el listdn se aplican a ambos lados tiras del material de

las toberas para formar ambas paredes del canal de la tobera, las
cuales se unen entre si por medio de puentes que penetran a través
del material de relleno, y porque después este material de relleno

. » rd .
se vuelve a eliminar por via no mecanica.

2) Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacidn 1, caracteriza-
do porque los puentes que atraviesan el material de relleno se fa-
brican antes de la aplicacidn de las tiras que forman las paredes

de los canales de las toberas.

3) Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque lbs puentes antes de la aplicacidn del mate-
rial de relleno se levantan sobre un elemento de soporte como 16-
bulos aislados alineados uno tras otro y porque los intersticios
formados entre los ldébulos se rellenan con material de relleno pa-

ra la formacién de un listdn pasante atravesado por los ldbulos.

4} Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
. 4 .
caracterizado porque los lobulos se estampan de una chapa que sirve

. !
como elemento de soporte, guardando la cohesidn con esta a lo laxgo
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de un lado situado transversalmente con referencia a la fila, y

[ ’
despues de esto se levantan.

5) Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque también las aberturas formadas por la estam-

pacién de los ldbulos se cierran con el material de relleno.

6) Procedimiento, de acuerdo con una de las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque los listones Tormados por los puen-
tes y el material de relleno reciben por una elaboracidn comin,

. .4 + £
por ejemplo por fresado, la seccion que corresponde a 13 seccion

interior de la tobera.

7) Procedimiento, de acuerdo con una de las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque las tiras ae eplican al listén por

medio de pgamento, scldadura u otro medio de fijacidn similaz.

8) Procedimiento, de acuerdo con una de las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque las tiras se aplican al listdn por

Lo »
via galvénica o galvanopldéstica.

9) Procedimiento, de acuerdo con una de las reivindicaciones an=-
teriores, caracterizado porque las tiras que forman las paredss
del canal de la tobera, estando apoyadas en los listones formados
por los puentes y el material de relleno, son sometidas a un tra-
bajo de acabado para producir el filo divisorio en el extremsc de

una pared del canal de. la tobera y/o la arista de guia redondeada

" en el extremo de la .otra pared aal canal de la tobera.

10) Procedimiento, de acuerdo con una de las reivindicaciones an-

teriores, caracterizado porque las tiras que forman las paredes
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del canal de la tobera se aplican como chapas laminadas concluidas

con el filo divisorio y/o la arista de guia redondeada.

11) Procedimiento, de acuerdo con una de las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque al fabricarse las tiras que forman
las paredes del canal de la tobera por via gdvénica o galvanoplés-
tica, la fabricacién del filo divisorio y/o de la arista de guia

redondeada se realiza por wedio de un apantallamiento adecuado.

12. Procedimiento, de acuerde con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el material de relleno seemplea como soporte

de los puentes.

13) Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque los puentes se insertan en el material de re-
lleno sin un elemento portante adicional y se unen firmemente con

\

las paredes del canal de la tobera que se van a aplicar.

14) Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque los puentes se moldean junto con el material

de relleno, especialmente por fundieidn.,

15) Procedimiento, de acuerdo con reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque en el material de relleno fabricado como lis-

tén se practican entalles y que los puentes se insertan en éstos,

16) Procedimiento, de acuerds con las reivindicaciones anteriores,
aracterizado porque los puenks se insertan en los entalles del
material de relleno, antes de colocarse las tiras que se aplicardn

para formar las paredes de la {obera.
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17) Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque los puentes se fijan en el material de relleno

por medio de pegamento y/o por aprisionamiento.,

18) Procedimiento, de acuerdeo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque los puentes se forman junio con las paredes

de la tobera en los entalles‘del material de relleno.

19) Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque los puentes y las paredes del canal de la to-

bera se fabrican conjuntamente por via galvédnica o galvanopléstica.

20) Procedimiento, de acuerdo con les reivindicaciones anteriores,
caracterizadn porque como material de relleno se emplea un material
no metdlico como resina de fundicidn o un metal de fundicidn, que
se puede eliminar por un tratamiento de fusidn o de disolucidn térs

mico o quimico que no ataca las paredes del canal de la tobera.

21) Procedimiento., de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque como material de rellenc se emplea un metal,

como metal ligero, o una aleacién de metal ligero,

22) Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque como material para las paredes de lps canales
de la tobera se emplea un metal quimicamente o térmicamente resis-
tente, como niquel, una aleacién de niquel y acero, bronce lamin;—

do, un metal noble o una aleacidn de metales nobles.

/{//;3) Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones anteriores,

caracterizado porque para las paredes del canal de la tobera y tal
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vez para los puentes, en particular para la fabricacidn de las pa.
- z L )
redes por via galvédnica o galvanoplastica, se emplea cobre o una

aleacidn de cobre.
24) PROCEDIMIENTC PARA LA FABRICACION DE TOBERAS SEPARADORAS,

Tal como se describe y reivindica en la presente Memoria
Descriptiva, que consta de diecinueve hojas escritas a maquina- por

una sola cara y de sus correspondiertes dibujos.

madrid, & ( FEB. 1970

G058 GRBDELAS
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