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Mlemoria descriptiva

Esta Petente se refiére, de acuerdo con
su enunciado, =z unastmejoras introducidas en las
mdquinas para, por soldadura slectrica, fabricar
tela metalica de la clase sn la que la trama no
gueda entrelazada con la urdimbre, sino'qué vé 50
b;epuesta y soldada slectricamente a la urdimbre.

Cierto es que se conocen unas maquinas
para fabricar tela metalica del tipo indicado, en
las que todos los alambres que forman la urdimbre
van arrollados a un tambor y pasan qéspues bajo un
sistema de slectrodos ds doldadura, el cual siste;
ma actua despuss de que un dispositivo alimentadon
de la trama, ha depositado un trozo bien recto de
alambre con longitud algo méynr que la anchura dg
la urdimbre, Estas miquinas funcicnan satisfacto-
riamente solo con alambre de éomo minimo cuatro o
cinco milimetros de diametro, para poder géranti-
zar que la varilla que forma la trama y que es de-
positada en el lugar preciso sobre la urdimbre,
permanezca bien derecha sin torceduras ni curvas
que impedinan su correcta soldadura, ya gue como
esta se efectua por tantos slectrodos ﬁomo hiles
de urdimbre tenga la telayes evidente que si la

varilla de trama esta doblada o torcida, uno o va-

rios electrodos trabajaran en vacio impidiendo la
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tela metdlica continua con alambres de didmetro

soldadura, ya que por lo general estas electrodos
van fodos conectados entre‘si en serie.

Paor estas limitaciones, ss'siguan fabri-
cando las telas metélicas de alambres delgados,

mediante telares especiales y por entrelazado de

la trama en los de la urdimbre, es decir en la mig
ma forma en que se tejen las telas, auhque naturgl-
mente con telares especiales. Estas telas metali-—
cas han de tener forzosamente orillos y si lo piep-
den es frecuents que los alambre de los bordes ded
jen suelto a los de la trama y el tejido duada
inutil,

Estos'inconvenientes encuentran adecuada
solucién en las mejoras a que se refiere esta Pa-

tente, con las que las mdquinas pueden fabricar

ipferior a los tres milimétros, siguiaqdo el ﬁnn-
cedimiento de soldadura de la trama en todos y ca-
da uno de los alambres de la urdimbre, lo que supd-
ne una sensible ventaja de orden préctico y técnid
co sobre las méquinas y procedimientos hay conoci-
dos.

Esta§ me joras se caracterizan principal-
mente en dotar a la maquina de tres o mas frentes

de trabajo quedandso integradsc cada frente por un

tambor de urdimbre, que mediante mecanismo de reesn-
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vio, se hace pasar a todos los alambre, en diépod:
cidén paralela y convenientemente ssparados unos
de otros, por sabre el disposiﬁivo soldador y to=-
dos ellos contenidos én un mismo plano ideal ho-
rizontal, guedandc cada alamﬁre dispuesto sobre
un electrodo fijo de dicho dispositivo soldador,
siendo despues enviados y arrallados en el tambor
recogedor de la tela metalica fabricada, coinci-
diendo en un mismo plano todas las zonas de soldat
dura de los tres o mas frentes que integran a la
maquina. al objeto de que sea posibls la alimenta-
cidén continua del alambre de trama a dichos fren-
tes de trabajo con un solo dispositivo entregador
Asimismo es caracteristica de las mejoras
que se describen, que la entrega y colocacidn del
alambre de trama en cada uno de los frentes de tra-
bajo, se efectua mediante un alambre continuo congt
ducidﬁ por un brazo que gira en un pland horizon-
tal, sabre un eje vertical situado en un extremo
del propio brazo y emplazado en un punto equidis-
tante de los tres o mas frentes de trabajo, el cugl
brazo conduce al alambre de la trama y en cada
vuelta, con la colaboracidn de un sistema de pin-
zas sujetadoras contadoraé situa a dicho alambre

transversalemtne sobre la urdimbre, precisaments

sobre el lugar en que sus alambres estan apoyados
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sobre los slectrodos, para lo gque las citadas pin-

zas sujetan al alambre de la trama por ambos lados
del frente de trabajo y lo mantienen en tensidn

mientras se produce la Faée de smldadura, y des-
pues de gue ssta se ha producido ia pinza de en-
trada produce el corts del alambrs por entre glla
y el frente, ra?ornando a su posicidninicial, vy

la pinza de sa%ida corta asimismo a lé trama sntrs
ella y el frente, y sin soltar a dicha trama sé
traslada hasta situarse al lado del frente de tra-
bajo contiguo, con lo qué dicha alambré de la tra-
ma es mantenido fijo y tensado por dﬁrante el tien~
po necesario para la soldadura y para que el brazg
entregador deposite un nuevo trozo de trama sobrs
la urdimbre del frente contiguo en disposicidn su-
ficlentemente tensado para qus despues de ser su-
jeto por la pinza del otro lado, se produzca la

fase de soldadura de ella sobre todos vy cada‘uno

de los alambres -de la urdimbre, repitiendose es-

tas fases en forma continua con lo que. se asegura
que la trama quede siempre débidamente recta y qus
sea éituada en el luéar de la soldadura, lograndosf
se una mayor produccidn dado que el proceso es cop-
tinuo.

Es otra caracteristica de las mismas me-

joras, que para praducir el tensado y endereza-

miento del alambre de trama, el brazo de entrega



110

115

120

125

130

esta dotado de al menos un par de rodillos tenso=~
res y de varios rodillusdasalinéados pof los que,
en un zig=-zag muy abiertﬁ, discurre el citado alam-
bre de la trama hasta salir por el extremo de di-
cho brazo entregador, cabiendo la posibilidad de
gque uno o varios de estos rodillos esten tambien
parcialmente frenados para coadyuvar al tensado y
enderszamiento de dicho alambre de la trama, con
lo que se logra que al ser colocada dicha trama
sobre la urdimbre este bien recta y pueda ser sol-
dada sobre la urdimbre.
Es tambien caracteristica de las mismas me-
joras, que el sistema soldador de cada frente de
frabajo esta flormado por una pluralidad de elec-
trodos estéticos'y un nﬁmefo iguél de elsctrodos
moviles, tantos como alambres tenga la urdimbre,
quedando estos ultimos instalados en una armadura
que asciende y desclende en los momentos oportunos
del ciclo, concatenandose esstos desplazamientos
con la pu;sta en marcha del transformador de sol-
dadura y con los mecanismos de entrega de la ur-
dimbre y de recogida de la teia mefélica de tal
manera, que durante la fase de soldadura permaneckn

parados y se desplazan despues en el momento opaor{

]

tuno. Estos electrodos van conectados en serie

pafa que la operacion de soldadura de la trama
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angulares controlados segun la fase del ciclo y

sobre la urdimbre se logre en muy'breve espacio
de tiempo sin ninguna dificultad, lo que permite
reducir los ﬁiampos de cada fase del ﬁiclo e in=-
crementar la.producaién.

Es otra caracterisﬁica de las mismas me=
joras, que para la alimentacion del alambre de la
trama, se dispone un.carrefe o bobina de alambre,
preferentements disbuesta en un soporte gue gira
é la misma velocidad y Sentido que el brazo de en+
trega, al objsto ds evitar el retorcimiento de di4
cho alambre, con lo que al no tener, practicamente
limitacién el tamafio del rollo aliﬁentaaor, el -
funcionamiento de la maquina quedé asegurado para
largos periodos de tiempo, ya que los tambores

de la urdimbre puedsn ser tambien grandes.para

distarciar lo mas posible la reposicidn de la tra
ma y de la urdimbre.

Es tambien caracteristica de las mismas

me joras que las pinzas caortadoras sujetadoras des-

plazables se disponen en un brazo con desplazamieTtos

la accidn sujetadora y cortadora son mandadas por
sistema de leva, excentrica o similar, enlazados
mecanicamente con el sistema general de acciona~

miento- general de la maquina.

Facil sera comprender que dadas estas
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singulares caracteristicas de constitucidn y or-

ganizacion de la maquina, se puedes construir con

tantos frentes como convenga, con la unica limitad

cion determinada por el tamafio de la maquina y pozr

la anchura de la tela metédlica a fabricar, y ademas

queda permitido utilizar alambres ds menos ds tres
\

milimetros de diametro sin préqticamente ninguna

limitacidn, lo gue no es posibls lograr con las

maquinas ahora conocidas.

Para gus se comprendan mejor las carac-—
teridsticas enumsradas y el funcionamiento de la
miquina, se describen seguidamente las figuras
de las adjuntas hajas de dibujos, en las que se
han representadsc varias vistas relacionadas con
un caso de posible realizacidn, concretamente de
una maquina de cuatroc frentes, el cual debe ser
considerado como ejemplo ilustrativo. sin caracter
limitativo.

La_figura primera‘es una vista en plan-

ta de la miquina; la segunda es una vista, un tan;

to esquematicg, de la misma méquina'en saccién
por -A-B-; la tercera es un detalle esquematico
de los mecanismos de accionamiento del brazo por-
ta~electrodos en alzado; la cuarta es una vista

esquematica, en alzado, de los mecanismos de accip-

namiento del sistema pinzante cortador; la quinta
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muestra un alzado de los mecanismos de arrastre d
la tela metalica fabricada; la sexta es otro alza
do mostrando los mecanismos de accionamiento del
brazoa pinzante y la septima es una vista de deta~-
lle en planta, del mecanismo de accionamiento del
mismo medio pinzante cortador.
En estas figuras se ha sefialado por (1) a 1l
bancada de la maquina que lleva cuatro frentes de
trabajo sefialadas por (2) (3) (4) y (5). Entre
cada dos frentes es decir al lado de cada frente
de trabajo, lleva los brazos oscilantes (6) con s
pinza (7), el (8) con su pinza (9), el (10) con s
pinza (11) y el (12) con su pinza (13). En el cen
tro geometrico (14) de los cuatro frentes, lleva
instalado el eje sobrs el que gira brazo (15) que
lo hace radialmente sobre dicho eje vertical (14)
y lleva instalada la rueda de entrada del alam-
bre de trama (16), tangente con el eje gsometri-
co y asimisma tiene instalados los rodilles ten-
sores (17) y (18) y los (19) (20) (21) (22), que
no estar alineados, actuan como enderezadores del]
alambre de trama (24), que, procedents de un lu-
gar mas alto de la maquina, (vease la figura se-
gunda), pasa por la rueda (16), de esta pasa a ld

rodillo tensores (17) (18) y despues a los ende-

[]

f =

[d

d.

rezadores (19) (20) (21) (22), como se representd

y a continuacidn pasa por el rodillo extremo (23)

3470
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y sale por la guia (25) con todo lo cual, al giraf
el br;zo va entregando.la trama a cada uno de los
cuatro frentes dé trabajo sucesivaments.
En la posicién repressntada, la maquina

215 gsta en el punto medio de la fase de colocar a un
hilc de trama en el frente de trabajo (4) y conset
cuentemente, el mismo brazo ha}nsado antes por sot
bre el medio pinzants (10) y aste ha sujetado el
alambre entre la pinza (11) y el tope (25-bis),

220 oscilando entonces este brazo (10) hasta la posi-

cidn representada, es decir apoyado scbre el late-

ral del frente (4) que es el que en este maomento
es operativo. Conforme el brazo entregador (15)
va desplazandose, el alambre (26) va saliendo por
225 su extremo, ya que ha guedado sujetc'por la pinza
(11) (25-bis), y cuando llega al otro lado del
mismo frente (4), lo hace pasar pa¥ sobre el tope
(25-bis) del brazo (8) e inmediatamente entra en
accidén sl medio pinzante (13) que sujeta al alam-
230 bre lo mismo que lo esta sujetando la pinza (11)
(25-bis) del brazo (6). Por ello el alambre de
trama (26) ha quedado tensado y recto entre las
pinzas (11) (25-bis) y la (13) (25-bis) y por lo
tanto ha qusdado ya la trama (26) situada perpen-

235 dicularmente sobre todos y cada uno de los hilos

de la urdimbre, vease tambien la figura sequnda.



240

245

250

255

260

QUedan todos los alambres de la urdimbre conteni-

En la figura sequnda, se aprecia que los a;amgr;s
de la urdimbre (27), proceden del correspondiente
tambar, no répresentado en los dibujas, y pasan
por sobre el cilindro guiador (26), del que a su
vez pasan a los de reenvio (28) y (29) que 1los
entrega al rodilleo superior (30){ del cual saien
todos los alambres paralelaos unos a otros y dis-
tanciados convenientemente, pasando al otro dodi
llo (40) que es el de traccidn y es paralelo al

(30) estando en su mismo plano axial, por lo gue

dos en un plano horizontal, pasando cada uno de
estos alambres por saobre un electrodo estatico
(32). sobre estos electrodes sstaticos (32), se
aplican, en el maomento oportund, los electrodos
superiores desplazables (34) precisamente en el
mismo momento en que la tdama (26) permansce ten-

sada sobre los alambres de la urdimbre por el lu-

gar en que estos estgn apoyados sobre los electro
dos estéticos.

Para ello estos electrodos desplazables
(34), vease tambien la figura tercera, estan ins=-
talados en el soporte (33) y.este lo esta a su vep
en el brazo verticalmente oscilante (35) sobre sl

eje (36), prosiguiendo el mismo brazo par (37) -

en donde se enlaza con el tirante (38) que, como
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luego ss describe, hacé descendér a dicho brazo y
al mismo tiempo-cierra el circuito electrico del
antotransformador correspondiente.,para que entrs
los slectrodos circule corrients de Eaja tensidn
y gran intensidad y produzca-la antosoldadura de
la trama con todas y cada ung de lés alambres de
la urdimbre..Una vez logrado esta soldadura se
glsvan nuevamente los eleﬁtrodos y se'desplaza
la urdimbre, es decir la tela metalica ya fabrica-
da y la urdimbre, exactamente en la dimensidn pre-
vista para la nueva pasada de’trama, gue se produ-
cira cuando el brazo (15) de otra vuelta completa
Volviendo a la figura primera, cuando
los electrodds (34) descienden, en la misma pinza
(11) actua un>curtador que corta el alambre de la
trama por entre la pinza y el frente de trabajo,
y abriendoss la pinza (11), el brazo (10) oscila
en sentido inverso y queda apoyado en sl lateral
de salida del frente (3) que es el gque le precede
Simultaneamente con las maniobras cita-
das, pero antes de que se produzca el corte de la
trama y retorno del brazo (lU),.entra en accidn
la pinza (13) que sujeta al alambre de la trama
y en su momento lo corta entre dicha pinza y el

lateral de salida del frente (4) y entonces el

brazo (12), manteniendo sujeto al alambre de tra-
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ma, oscila hasta quedar opoyado en el lateral de |

entrada del frente (5), gue pasa a situacién ope-
rativa y en el que se producen las mismas Fasés
operatorias ya descritas con relacidn al frente
(4).

De esta manera en cada vuslta del bra-
zo (15) se produce la colocacidn y soldadura de
una trama en cada unc de los cuatro frentes de
trabajo.

Al desplazar la tela metalica ya cons-
truida (41) es llevada por el tambor (40), que es
de traccion, y_pﬁr los (42) hasta salir por (43)
de donde es despues arrollada la tela metdlica
en otro tambor no representado en la figura.

Aunque evidentements los movimientos
de los brazos,asi como el de los electrodos y 8l
del tambor de traccion, pueden realizarse por
cialquier sistema idonea, tal como por dispaositi-
vos mecanicos, neumaticos o elsctromecanicos, en
el caéo representado se ha optado por sistemas
mecanicos, y asi en la figura tercera se aprecia
que el tirante (38) tiene instalado el éistema
slastico (39) con el resorte (44) y por (46) esta
acoplado a la biela (47), gue a su vez lo ssta al

eje (48), teniendo (47) en su extremo, el rodillo

(49) alojado permanentemente en sl canal leva (51
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de la rueda (50) gue esta engranada al sistema
motor general de la maquina, para qus de esta
ménéra en los momentos oportuncs del ciclo haga
descender a los elsctrodos (34) que se aplican
con presion elastica sobre los (32) gracias al
sistema (39) (44).

En las figuras primera y sexta, se apT
cia que la pinza (7) lleva en su extremo poste-
rior (81) la ruleta (82) gue se apoya en la leva
(83) acoplada al eje (85) que discurre por dentro
del eje tubular (73) 9 gue en su extremo inferior
se engrana con el sistema motor de la mdquina de=-
bidamente calado para que actus cerrando y abrien
do.é la pinza en los momentos oportunos, aunqus
tambien puede ser gobernada por sistema de biela
y leua;

EL aje tubular exterior (73), veanss
las figuras cuarta, sexta y septima, tiene el
brazo (86) enlazado por (95) con el sistema elas-
tico (94), que a su vez lo esta con el extremo
(93) de la palahca de primer genero (96) que os-—
cila por (90) y su otro braze (91) lleva el bulon
con ruleta (92) alojado permanantemente.en la gar
ganta leva (89) del tambor (88), que tambien esté

acoplado al mecanismo motor general de la maquina

Sequn se aprecia en la figura sexta,
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el brazo oscilante (6) esta fijado en la escuadra

(70) que por (72) es solidaria al eje tubular (73)
y conforme se ha descrito, este sje tubular tiene
en su extremo inferior el brazo, aqui seﬁélado poj
(74), que por (75) se enlaza eon la palanca (76)
por‘sistema elastico y biela como ya se ha descri+4
to con relacidn a la Figufa septima, y se acopla
a la gargante leva-(78) del tambor (79) gue por
el eje (B0) va enlazado al mecanismo motor general
de la maquina.

© Segun la figura quinta, en el mismo eje
motor va acoplado el plato (68) con la canal leva
(69), en la due esta permanentemente alojado el -
rodillo (67) del extremo (66), que es una palanca
de primer genero oscilante sobre el aje (65), con
lo que su brazo (64) asciende y desciende en ios
momentos oportunos del ciclo., Este brazo (64)
tiene acoplado el tirante (63) (62), gue por su
extremo superior esta fijadd a la biela (59) cuyo
centro de oscilacidn es el propio sje (61) del
tambor (40). La misma biela (59) lleva instalado
el trinquete (58) sobre el eje (60) y este trin-
quete (58) esta acoplado a la prefiferia dentada
(53) de (40), con lo que a cada giro del plato

de leva (68) (69), oscila la biela (59) en una .

amplitud determinada y su trinquete (59) hace que
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" 365 | el tambor (40) gire en cierto angulo. Para gue as:

te giro sea seguro, la misma corona dentada.(sg)
de (Ad) y por otro lugar, recibe el agoplamiento
del trinquete (54) oscilable por (56) y solicita-
do por el resorte (55) que esta anganchado en el
370 punto estéatico (57) vy por‘elld sste tringuete ac-
tua para garantizar dque estos desplazamientos o
giros parciales intermitentes se produzcan siem-

pre 8n la misma direccidn,

Descritas suficientemente las caracteris-

375 ticas fundamentales de las mejoras a que se refie;
re esta Patente de Ihvenﬁién, se hace constar que
en las mismas se podran introducir todas aquellas
madificaciones que la experisncia, la practica vy
la técnica pudieran acansejar, sismpfe que con
380 ellas no ss cémbie, altere o modifiqﬁe su idea
fundamental que es la gue se resume y.cgoncreta en
la siguients: |
NOTA

Se declaran de novedad y propiedad para

385 todo el territorio nacienal las sgguiente:

REIVINDICACTI ONES

12,-~ flejoras en las maquinas para fabricar tela
metédlica por soldadura electrica que se caracterif

— " | za en constituir la maquina con dos o mas frentes

390 |de trabajo, quedando integrade cada frente por un



tambor de urdimbre que mediante mecanismc de reend
vio y de arrastre conducen a los alambres de dichd
urdimbre en disposicidn paralela, y conveniente-
mente separados unos de otros, hasta la zona ops~
395 rativa, en la que todos los alambres quedan conte<4
nidos en un mismo plano ideél horizontal! quedan-
do cada alambre dispuesto sobre un electrodo fijo
del dispositivo soldader vy coinciaiendo en dn mis<
mo planog las zoﬁas de soldadura.de los tres o mas
400 |frentes gque integran.a la méquina,

28.~ Mejoras en las m&quinas para fabricar tela
metalica por soldadura slectrica segun la reivin-
dicacidén anterior, que se caracteriza tambien, en
que la entrega y colocacién del alambre de trama
4058 en cada uno de los frentes de trabajo, se efactua
mediante un alambre continuo conducido por un
brazo qhe gira en Ln plano horizontal sobre un ejé
situado sn un extremo del.propio brazo y emplazatt
do en un punto equidistante de los tres o mas fref-
410 tas des tgabajo, el cual brazo cunhuce al alambre
de la trama, y en cada vuelta, con la colabora-

cién de un sistema de pinzas ai jetadoras cortadords,

situa sucesivamente a dicho alambre, en disposi=

cidn transversal sobre la urdimbre de cada frente

415 |de trabajo, precisamente sobre el lugar en que los

citados alambres de la urdimbre quedan apoyados
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en quse para producir la entrega del alambre de tra

sobre los electrodos, el cual alambre de trama perj-
manece, desde la fase anterior, sujsto a una pinza
gue se traslada hasta €l desde la salida del fren-
te.antefior hasta la entrada dellfrente contiguo

gue ssta en fase opeiatiya, en donde peimaneca hasj~
ta ‘gue finalice sl tendido o colocacion y soldadu-

ra de la trama, la que al alcanzar al frente de sa

lida 8s su jetada por otra pinza que la mantiens
tensa, entrando en eéte momento en accion el dis-
positivo soldador y produciendose sl corte por las
dos axtramos de la trama, retornando la pinz; de
entrada a su posicidn inicial haﬁiendo soltadora
la trama, y desplazandose la pinza de salida, man-
teniendo sujeta a la trama, hasta el frente conti-
guo, en.el cual se producen las mismas fases del
ciclo.

38,- Mejoras en las méquinasrpara fabricar tela

metdlica por soldadura electrica segun las reivind

1328

caciones anteriores que se caracterizan tambien,

ma dabidamente tensado y enderezado, el hrazo de

enteega esta dotado de un par de rodillo tensores
y ds varios rodillos desalineados por los que, en
zig=zag muy abierto, discurre ei citado alambre de

la trama hasta salir pof el extremo de dicho brazo

entregador, cabiendo la posibilidad de que uno o
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varios de estos rodillos esten parcialmente frena

dos para coadysovar al tensado y enderezamiento de
445 dicho alambre de la trama.

48.= Mejoras en las maquinas para fabricar tela

metalica por soldadura electrica sequn las reivin
dicaciones anteriores que se caracterizan tambien,
en que el sistema soldador de cada frente de tra-
450 bajo, esta formado por una pluralidad de slectro-
dos estaticos y otro numero igqual de electrodos
moviles, tantos como alambres tenga la urdimbre,

quedando estos ultimos instalados en una armadura

(%)

que asciende y desciende en los momentos oportunc
455 del ciclo, concatenandose estos desplazamientos

con la puesta en marcha del tranformador de solda-
dura,

58.- Mejoras en las miquinas para fabricar tela

metalica por soldadura electrica sequn las reivin
dicaciones anteriores que se caractsrizan tambien),
460 | en que la alimentacidn continua del alambre de
trama se logra mediante un carrete ; bobina de
alambre, preferentemente dispuesta en un soporte j  ;
que gira a la misma velocidad y sentido gue sl
brazo de entrega,,al objeto de evitar el retorci-
465 | miento de dicho alambre.

4ﬁé§52222;> 62,~ Mejoras en las maquinas para fabricar tela

metalica por soldadura electrica segun las reivin-

dicaciones anteriores, que se caracterizan tambien,

AL M -2 3470
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en que las pinzas cortadoras sujetadoras despla-
zables, sa disponsn en un brazo con desplazamien-
tos angulares controlades segin la fase del ciclo
y la accién sujetadora vy cortadora son mandadas
preferentemente por sistema de leva, excentrica
o similar snlazado y sincronizndo con el sistema
de accionamiento general de la maquina.
78,~ "MEJORAS EN LAS MAQUINAS PARA FABRICAR TELR
METALICA POR SOLDADURA ELECTRICA"

Todo ello tal y como se ha descrito y
reivindicado en la presente memoria gque consta de
20 hojas foliadas y mecanografiadas por una sola

de sus caras y un juego de planos que la ilustra,.
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