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Esta invencién se relaciona con un procedimiento y |
aparato para formar productos alargados y, més particularmento;
| ge relaciona con wn px;écedimiento y a.paz;a.to para deformar una x
pieza de trabajo alargada, al objeto de formar un artfculo inte- :
5 gral, el cual incluyd un nimero de miombroé alargados que se ex-
tienden paralela.men’ce. ' . :

Esta solicitud es un certificado de adieién a 1a |
solicitud de patente principal espafiole mimero 454,021, la cual

describe téqnicas para formar y manipular estructuras integrales
.10 alargadas, tales como cintas, en dénde dichas cintes toman la
forma de un mimero dé productos alargadoé y tales VcAomo hilos, ‘que
se extienden longitudinalmente en paralelo y unidos entre si a
lo largo de sus. bordes laterales por elementoé adioionales de'ﬂa-: _
terial interconectante. Tales técnioéa comprenden la .defomci&nii
: 15 | de una pleza de trabajo, por ejemplo mediante extrusién h:ldrosta.-g
tica de la pieza de trabajo a través de una boquilla con uns a'beg.
tura adecuadamente configurada, al objeto de .fomar las cintas,
1 las eualeé‘pueden inclui:é: productos alargadds que. se ez:tienden“
paralelamente, de.diversas fqrmas. Las dos formas oap;oifioamen-:
26' | te sugeridas para las secciones transversales de los producios

: aiargaﬂoa, son en gneral las aémicirculares ¥ cuadrades. Ejemplo
A de dichas cintas que incluyen un nﬁmero de productos alargados _
generalmente semicireculares, que se extienden en pu‘a.lelo, Yy de
 uno de tales productos, se ilustran en las figuras 1 y; 2 del di-
25 bujo adjunto. | ' o ) : !,
Se conaidera conven:l.ente produo:.r cintas que inolu- .
yan productos alar@,dos totalmente circulares, que se extiendon
en paralelo, como se¢ muestran en la figura 3 del: dibujo. Sin em-
bargo serd evidente que, con el fm. de formar dichas cintas por
30 la, téenica descrita en. 1la solicitud principal eapaﬂola mimero de
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\ dos que ge extienden en peralelo, oada uno de ellos con una sec-

La sccci6n tranmrsal de cada elemento alatrgado incluye también

‘de tales regiones de unién, cada una de ellas incluida en cada
'uno de los_eleinentos alargados del par, 'Preferiblomente,, las re-

,_ ‘ -2e
" serie 454,021, la configuracicSn apropiada de la boquilla deberd |

l
ineluir un nimero de bordes proyeotantea relativanente my agudosl

y muy finos al objeto de definir los eape.oios entre porciones oiri

- oulares adyacentes de productos alargados sustancialmente tangen—g

tes, Naturalmente, no se considera factible utilizar una boqui- i
lla de bordes proyectantes .de tal naturaleza, a la vista .de la
posibilidad de una rotura del borde y/o desgaste del borde extre-
madamente rédpido debido a las »élq_vadaa piesidnes aséciadas con |
la formacién de la cinta, En consecﬁéncia., aéré svidente que ;
existe la necesidad de proporcionar otros métodos y aparatos pa- °
i'a formay cintas com'pueetaﬁ de ‘produotoa alargados que se extien=-

|

den en paralelo, teniendo cada uno de- alloa unz seccién tra.navor-

‘ sa.l completamente circular de modo su.etanoial. i

Ia. inveneidn contonpla la formacién de un artfculo
integral, tal como una cinta, cuya cinta incluye un némero de miem

bros alargados que se. extienden en paralelo, cada uno do dlos de :
una seocién tramversal préc'bicamente oiroular, sometiendo una §
pieza de ‘cra.ba,jo alargada a dos etapas de de:formacidn. En la p#i<
mera etapa, la pleza de trabvago adquierc una estructura :lntomdu‘.,

on foma de una cinta compuesta de un mimero de elementos alerga=-

c:.én transversa.l que incluye proferiblemente wn par de porciones

arqueadas, sustancialmente circulares, diametralmente Opnestaa.

una regién de unidn no circular que converge hac:la el borde late-
ral adyacente de cada elemento alargado adyaoente. Cada par de

elementcs g}armdm gdyacentegdo. la estruotura intermedia estd uni- |-
do éntr@ s8f a lo 1grgo_de los borded laterales adyacentes por dos
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» -'cidn transveral de un tipo de ointa-de hilos multiplea aue puede

. den ‘en pa;-alelo v de une.»seccldn transyersa{l. generaln_xente s,emic:l.r-?

| owlar., . .

| sal de uno de 1os hilos de la cinta de la figura 1 después de
le separac:.dn del hilo de la cinta. S

-veraal de un - producto deseado s que. constttuye una. cinta que inclu
: .yg w nimero de nilos de’ seceién transversal oircular, que se

N ‘e,"xt;'énden ipngi.‘l;udinalmenta en paralelo y estén d_:l.spn@atos a 1o |
‘ 1ai-gq~ de una. linea Que se__‘_ex‘_biende 1atora_.1ment9,; éntrando en QOZ.L‘
| tacto los hilos entre si susté.noialménte & 1o largo de lfneas lon:

»gj.tudinales de tangencia entre hilos adyacentes,

) sal de una estructura intermedia que puede ser formada en el trang

" 3e

g:i.bne's’ de unién de contacto se aparean entré sf a lo 1argo de su-

perficies pla.nas en angulos de 909 aproximadamente. E:i la segunsi
da etapa de deformacién, la estructura. :I.ntemedia, ae ‘somete a
fuerzas de oompresién tmaveraales v con preferencia. susta.ncial-
mente laterales, que sirven para defomar cada reg:ldn de un16n

on unz forma de seccién transversal arqueada, generalmente cir-

,cu:.l.ar. Lag dos etapas de deformacién pueden tener lugar una in- |

mediatamente desyués de la otra,' mediante la extrusién de la pié;g

za de traba;jo alargade mediante labamuilla adecuadamente confi-

i
_gurada que tienen dos zonaa d.o defoma.cién long.tudinalmente a.).:l.«»l

i.
, ‘nea.das. “ ' ‘

Is f:.gura 1 del dibu;jo es una v:l.s‘l:a 1atera:l. en sec- |

foma.rse por las. técmcas de.la soliocitud principa.l espaﬁola mi- |

mero 454. 021 ' cuya cmta. inoluye un mnnero de h:l.los que se extben

haandll
3

I.a f:.gura 2 es una viata la:bera:l. en aecci6n transver

Ia figura 3 es una vista la:beral en seceién trans-

Ia figura 4 es una ‘vista lateral en aoocién tranaver- )

curso de. 1a produccién de la ointa de 19, figura. 3, segﬁn loa prin
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cipios de esta invencién, |

La figura 5 es una vista horizontal en seccidén trans-

versal de un conjunto de boquilla que puede ser utilizado para
producir la cinta de la figura 3. o

L figuras 6 a 8 son vistas de diversas porciones

de una boquilla incluida en el conjunto de boquillé, de la fiéura |
5, indicando la configuracidén de la sbertura de la boéuilla..

La figura 9 es una vista longitudinal, parcialmen-

te en seccidn, de porciones del aparato que puede utilizar una !

boquilla tal como la indicada en las figuras 6-8, para porducir
la cinta de la figura 3. |

Con referencia shora & las figuras 1 y 2 del dibujo, |
una cinta 11 incluye un nimero de miembros alargados 12, tal co- .!
mo hilos, que se extienden longitudinalmente en paralelo, perpen-g
dicularmente al plano del dibujo, y qﬁe estdn unidos entre:si a
lo largo de sus bordes laterales, en una linea que se extiende ,
lateralmente, para formar una estructura integral. Dicha cinta
puede formarse mediante la técnica descrita en. la solicitud prine
cipal espafiola mimero 454,021, cuya solicitud principal estable~
ce las ventajas de manipular hilos en forma de cinta, en contra-

posicién con la manipulaciéh de los hilos individualmente.
' Cada uno de los hilos 12 tiene una forma de seccién

transversal que corresponde en general a un semicirculo con una

bage rectangular algo extendida. Esta configuracién de secoién

transversal generalmente semicircular se elige princiapalmeate
con fines de conveniencia en la produccidn derivada de las téo-
nicas de la citada solicitud espafiola principal, Puesto que los |
hilos totalmente redondos se prefieren frecusntemente, mde que
los hilos que tienen una forma generalmente semiciroular, cada

hilo separade 12, tal como se mueatra en la figura 2, puede expe-
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‘perian o desgastarian rédpidamente a las pregiones necesarismente

N
rimentar una étaps de redondeo adicional, por e:]émplo estirado |
o0 extrusién de cada hilo 12 a través de wuna boquilla. que tiene I
una abeérturs- cireular. ' |

| vIdealmente, ¥y con ei fin de evi‘baw;' dicho estirado
o extrusién edicionales, la cinta se formard com wna configuracién
tel como 1a ilustrads por la cinta 13 de la figura 3 ael'aib'ujo. |
Cada uno de los hilos 14 de la cinte 13 'l::.ene una secoidn trana- |
versal totalmente. cj.rcular, extendiendose. loa hilos 14 1ongitudi—
nalmente en parslelo mientras se d:.sponen en una linea que se ex=:
t:.ende lateralmente, y estando unidos entre si en contacto de 'boz'- _ '
ds con borde sustancialmente a lo 1a.rgo de linea.a paralelas de
tangencia, que se extienden 1ong£tudinalmente, entre los hilos ad-
yacentes 14.

Ea evidente que los ‘espacios 16 entre porciones oire;

—— -t 2t mrwsmen -

culares ads:acentes de hilos adya.centes 14 se estrecha.n en a.ngulos

| incluidos cada vez mas pequefios a medida que se aloanzan las 1f- }
: - cac , ; |

neas de tangencia sustancial entre los hilos adyacentes. Ia for-
macidn de una cinta té.l como la cinta de la figura 3 mediente la |
extrusidn dlrecta de una pieza de traba;jo a través de ung boquilla'
que t:l.ene unaabert:ura oonfigurada segin la forma deseada de 1lm

cn.nta., no seria naturalmente pract:.oable, a la vista de la posi— l
bilidad de que los bordes de la 'boquilla muy agudos y delgados 2
requendos, correspondiente a los espaoios estrechos 16, se rom-

elevadas implicadas en la extrusién,

Volviendo ghora a la figura 4 del dibujo, se muestru .
una cinta 17 que tieﬁe una forma que puede ser extruida mucho nés
fa.cilment‘é que la forma de la cinta. 13. Ia cinta 17, que oconsti=

tuye una eatructura intermedia preferide en la formseidén dela |

cinta deseada 13 de la figura 3, incluye un mimero deeélementos
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alargados 18 que se extienden longitudinalmspte en paralelo. Ca-.
da elemento alargado 18 tiene una seccién trﬁnsversal que. inclu~ :
ye un par de porciones arquedas 19 sustancialmente ciroulares y
diametralmente Opuesfas. Las regiones de unién no eirculares 21 '
unen_eatre s{ a cada par adyacente de elementos alargados 18L“3§-
tando formada las regiones de uniéﬁ 21, por aﬁperéioiea Eé—:;e. o
convergen hacia los bordes laterales adyacenies de loa elementos
alargados adyacentes. ILas superficies 22 son preferiblemente pla{
nas y con preferencia se aparean entre si en angulos de 902 apro- !
ximadamente & lo largo de las caras opuestas de la cinta 17 en

cada par de regiones de unién adyacentes 21, E1 anénlo preferi-

do de 902 aproximadamente se elige para evitar los problemas de

los bordes de las boquillas, anteriormente mencionados, en conexidn

con un conjunto de boquilla de extrusién adecuado, tal como el cqé
junto de boquilla 23 mostrado en la figura 5 del dibujo, ouyo con%
junto de boquilla se explicardi de forma més detallada a continua—g
cién, A |

Como anteriormente se ha mencionado, la cinta 17 se

proyecta como una estructura intermedia para wtilisarse. en la

produceién de unz cinta que incluye un mimero de hilos suatanciali

1
mente circulares completamente, tal como la cinta 13 de la figu~ |
ra 3. De este modo, la formacidn de la cinta 17 econstituye una

primers etapa en el procedimiento para formar la cinta deseada 13

Una segunda etapa de tales procesos comprenderd la aplicacidn de

USRS |

fuerzas de compresién transversales y con preferencia laterales
a los bordes laterales mis exteriores 24 de la c¢cinta 17, tendien- .
do las fuerzas de compresién laterales a deformar cada regién de !

unién 21 2 una forma de seccién tranaversal arqueada generalmente

¢ircular,

En la figura 5 del dibujo, se muestra un conjunto 1
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.ra de la boquilla comprende dos zonas de deformacién eficaces, -

|1 nas de deformaomén constituya aquella porcién de la altura de bo-

‘mo de entrada 29. Ia segunda zona de deformecién abarca al res—

o
de boquilla 23, adecuado para realizar las dos etapas del proceso;
antes cltado de formacidn de la cinta 13 de la figura 3 en inme- |
diata sucesién, El conjunto de boguilla 23 incluye una zona de :
entrada 26, definida por paredes de entrada 27 que convergen ha-
cia une boquilla 28. Ia boquilla 28 comprende una sbertura de
bogquilla giobal de forme compleja, cuys abertura de boquilla se
extiende a través del cuerpo de la boquilla 28. desde un extremo

de emtrada 29 a un extremo de salida 21 de la misma, Ia abertu- .

dispuestas en una alineacién longitudinsl., ILa primera de les zo-i
quilla que estéd situada en e inemediatamente adyacente al extre- !
to Qe 1la sbertura de la boquilla, es decir el extremo de salida

31 y aquella porcién de la sbertura de boquilla loealizada entre
el extremo de entrads 29 y el extremo de salida 31. Ias etapas

primera y segunda del proceso para former la cinta 13, como ante-’
riormente se ha descrito, tendrén lugar a medida que una pieza :
de trabajo ée desplaza longitudinalmente a través de la primera
y segunda zona de deformacién de la abertura de la boquilla 28.
La primera zona de deformacién efiocag de la abertu~ .
ra de boquilla, es decir aguella porcidn de la abertura de boqui-
1lla en el extremo de entrada 29, se muestra en la figura 6 del
diﬁujo, mientras que se ilustra una de dos mitades idénticas de

la boquilla 28,  El perfil de la abertura de boquilla en esta
primera zona de deformacién, como se puede ver por comparacién
de la figura 6 con la figura 4, estd configurado de t2l modo que :
ge aperea con el perfil de la estructura intermedis que ha de I
|

ger producida por la primera etapa del proceso, es decir la ¢ine

J ta 13. De este modo, diversaé’aberturas individuales, generalmenl
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te circulares, 32, +teniendo cada una de ellas una forma circulari
a lo largo de una porcién cemtral 33 de su periferia, estdn dis- ?
puestas en una linea que se extiende lateralmente e inierconecta-f
das por adreas de unidén no circulares que convergpﬁ a lo largo de

superficies no adyacentes 34. Ias superficies 34 que definen las

éieas de unién de la abertura de boquilla a lo largo del extremo
de entrada 29, son con preferencia sustancialmente planas y pre- ?
feriblemente se aparean entre si en angulos de practicamente 909,!'
mientras no ge extienden al plano de lasg lineas oehtralea de las
aberturas individuales, generalmente circulares, 32. Como resul-
tado del empleo de dichos angulos de 902, las ireas de unién de
las aberturas de bogquilla son relativamente resistentes al desgma- '
te y a la rotura durante su utilizacién,

Ia segunda zona de deformacién eficaz de la abertw—
ra de boquilla, es decir la porcién de la abertura de bogquilla é
distinta é la porcidn existente en el extremo de entra@a 29, se i

puede observar mejor con referencia a las figuras 7 y 8 del dibu-,

‘ jo, las cuales muestran una de dos mitades identicas de la boqui-

1la 28, Un par de superficies de compresién redondeadas, lateral-

mente exteriores, 36, bordean a la abertura de boquilla mientras g

il

se extienden a través del plano de las lineas centrales de las

aberturas individuales, generalmente circulares 32, Ilas superfi-~|

cies de compresién 36 gse extienden algo transversalmente a la

éirecoidén longitudinal a través de la boquilla 28, convergiendo |

continuamente una hacia la otra desde el extremo de entradé 29
al extremo de salida 31, Debido a dichs convergencia de las su-

perficies de compresién 36, la cinta 17,.trés ser desvlazada a

través de la segunda zona de deformacién de la abertura de boqui-!
1lla, se someterd a fuerzas compresivas sustancialmente laterales ]
a lo largo de sus bordes laterales mds exteriores 24, Dichas fuqé
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zas deformarén a 1a. rieza de traba;jo en una estructura 1atera1men¢
te- mé.s compacta, mientras se transforman 1as regiones de unién 21'
de la c:mta 17 en una configuraci6n de secoién. transvereal arquea.
da sustancialmen‘be eircular. _I»a configuracién de las. aberturas
" individuales genera_.lmente circulares 32, varia preferiblemente - *
contimameirbe desde el extx;emb de entrada 29 (figura 6) al extre-

mo de salida 31 (figura 8) de la boquilla 28, de tal modo que la i

‘redondez de los elementos alargados 18 se acomodan en una confi- | .

guracién de seccién transversal praéticamente circular completamen
te. En particular, las poreciones centrales redondeadas 33 de las |
aberturas generalmente ciruclafes 32, adquieren wne profundidagd i

4 oada vez mayor y estdn dispuestas mds cerca entre si 1atera1mente,f

le medida que alcanzan el extremo de salida 31 de la boquilla 28,

En conexién con la Operaoi6n del a.para.to ¥y realiza-
cién del método de la J.nvencién, se hace referencia ahora a la
figu.ra 9 del dibu;jo. Ie figura 9 i.lustra rorciones pertinentes.
de un a.pare:bo que puede utilizar una boquil‘.l.a. adecuada, tal ‘co-
mo 1a boquilla 28, con elifin de formay . la cinta 13, Este apa.ra—g
to se. describe méds detallademente en la solieitud espafiola coPen—;
diente nﬁnero 451.401. El aparato incluye un mimero de aegt‘ores i

de sujeoién por elementos 37 que se avanzan de izquierds a deye-
1 cha como se iluétra en].a,figuré. 9. A medida que los sectores 37

‘avanzan hac:.a la derecha, los mismos se somaten & una presién cc:vml

presiva contmua.mente en aumento, tal y como se indioa por las i
flechas 38, que aumen’ca de tamafio de izquierda a derecha.

Une pieza de trasbajo.39, por ejemplo una verilla -de ;
cobre o alum:ln:l.o de longitud indefinida, tiene su per:l.feria ezte-:
Fior revestida con un material fluente 41, lLos esfuerzos cortan-
tes trénémitidoé a tz‘;avés dei material 41, '91 cual pﬁe'd,elser'dera

de abejas o cera de¢ polietileno, sirve para avangar la pieza de |
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trabajo 39 desde la izquierda a la derecha de la figura 9 con los;
sectores en avance 37. Al mismo tiempo, las fuerzas compresivas |
de magnitud continuamente en aumento se imponen: también sobre la
pieza de trabajo en avance, haciendo con ello que la pieza de
trabajo sea considerablemente mas duetil y mds adecuada para la §
extrusién, El material 41, y adeﬁés de su capacidad para actuar !
como medio transmisor de esfuerzo.cortante, tiene propiedades lu-
bricantes y sirve para lubricar la abertura de una boquilla, co-
mo por ejemplo .la boquilla 28 del conjunto de boquilla 23, a trad

vés de la cual se extruye la pieza de trabajo 39, reduciendo con

ello lzs fuerzas axiales requeridas para la extrusién. Dicha ex~

trusidén tiene lugar, una vez que la pieza de trabajo ya es conve-.
i
nientemente ductil como consecuencia de las presiones compresivas,

ejercidas sobre la misma, a medida que la pieza de trabajo se fqu

za contra la boquilla 28 y pasa a través de su abertura, mediante
eafuerzos cortantes en el material 41. El conjunto de boquilla
2] puede ser transportado en un véstaéo de boquilla adeocuado 42,
A medida que cada porcién sucesiva de la pieza de
trabajo 39 se desplaza longitudinalmente s través de la abertura
de la boquilla 28, se somete a lag dos etapas de formacién de la
c¢inta 13, como ya se ha indicado con anterioridad. Dichas dos

etapas tienen lugar una inmediatamente después de la otra en las
dos zonas de deformacién eficaz longitudinalmente alineadas, de

la abertura de boquilla., En la primera etapa de deformacidn, i
efectuada en el extremo de entrada 29 de la boquilla, la porcién
de la pieza de trabajo adquiere la configuraéi6n intermedia de
la cinta 17 de la fisura 4. En la segunds etapa, que continua é
con desplazamiento de la porcidén de la pieza de trabajo a través ‘
del cuerpo de la boquilla 28 hasta eu paso a través del exitremo

de salida 31, la estructura intermedia de la figura 4 se trans-
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1 te;'media, producida por la primera etapa de defomaci6n, gse cores-
| ponda con lg forma de la cinta 11 de la figura 1, apliecdndose transg

| versalmente las fuerzas compresivas a la cinta 11 en la segunda

]l

forma en la estructure deseads de cinte de la figura 3, debido & l
la aplicacién de fuerzas oompresivas sugtancialmente la.tera.les
por las superficies de compresién ‘convergentes 36 de la hoqtulla |
28 g los bordes lateralés mas exteriores 24 de la cinta 17. :
De'be entenderse que el método y aparato descritos

son simplemen‘te Alustrativos de una forma de realizacién preferi-

da de la invencidén. Serd ev:Ldente que las dos etapas eeqnee:l.f:ma.—E

das para. la formac:.én de 1a cinte deseada 13, no tienen porqué

reallzarse necesanamente en aucesién inmediata, ya quc en su PRI
gar pueden efectuarse en momentos diferentes, por ejemplo, utilie

zando. dlstintas boquillas. En adicién, las superficies rlanas,

| en 902, 34, de la boquilla, pueden ser remplaza.das por otras for-.

mas en aistin'bos ~angulos y/o no planas, Realmente, la boquille
podr:(a configurarse de talmodoque la forma de la estructura in- l
|

etapa de deformacién, para redondear.los “vexrtices adyacentés de

los h:.los individuvales 12.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,

as{ como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerse co

| tar que iaé disposiciones anteriormente indicadas son susceptible

de inodif’:l,cacior;eé de detalle, en cuanto no alteren su prineipio

fundemental. | . ' l

e et e e rram b & " %



10

15

20

25

REIVINDICACICNES ;
|

18.- Mejoras introducidas en el objeto de la patente m?
cipal n? 454021, presentada el 7 de diciembre de 1976, por: ?ROC_I;?
DIMIENTO Y APARATO PARA FORMAR UNA PLURALIDAD DE PRODUCTOS ALAR-?
GADOS DE LONGITUD INDEFINIDA, al objeto de producir un artfoulo |
integral, cuyo artfoulo comprende una pluralidad de miembros ah;
gados, que se extienden longitudinalmente en paralelo, mientras
eatdn dispuestos en una linea que se extiende prdcticamente de
forma lateral, y estdn unidos entre sf, en contacto de borde con

borde, sustanclalmente, a lo largo de lineas de tangencia parals

las, que se extienden longitudinalmente, entre miembros alargadop
adyacentes, y en donde la pieza de trabajo se extruye a través dﬂl
uns boquilla que tiene una abertura adecuadamente conformada, dei
modo que cada miembro alargado tehga una porcidn arque'a.da sustag,_;
cialmente circular en el artfoulo :Lntegra.i acabado} oaraotarizdp:
dose el procedimiento porque la pleza de trabajo se deforma ini-'
clalmente dentro de la abertura de la boquilla & une estructurs -i
intermedia, cuya estructura intermedia comprende una pluralidad '
de elementos alargados que se extienden en una direccidn longit '
dinal, en paralelo, mientras se disponen en una linea que se ex=

tiende lateralmente de forma sustancial, y estdn unidos entre z

s{ a lo largo de bordes laterales adyacentes de elementos adya~ |
centes, teniendo cada uno de los elementos una seccidn tranevor-f
sal que incluye la porecidn srqueada sustancialmente circular en=~
tre bordes laterales adyacentes de elementos adyacentes y une rg
gidn de unidn no circular que converge generalments hacia ocada

uno de loes bordes laterales adyacentes de elementos adyacentes;

¥y & continuscidn la estructura intarniedia se comprime transver-

salmente a la direccidn longitudinal, para deformar las regionné

30 o ¢ unidn no circulares a una forma de seccidn tra.navoraa_i ar- l

—
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‘mente pla.nas-, aparedndose las superficies entre sf en éngulos

y

..; 13 =
queada generalmente ciroular. _
28,- Me joras segin la reivindicacidn 1, caracteriza- !
das porque la estructura intermedia se forma de modo que la apg!

cidn transversal de cada uno de los elementos alargados tengs |

un par de porclones arqueadas sustancialmente circulares, dis~ ‘
metralmente 'opuestas, entre los bordes 1ateré.1§a adyacentes de E
elemenfos adyacehtes. l

38, Mo joras segin la reivindicacidén 1 6 2, caracte~-
rizadas porque la estructura intermedia se forma con regiones
de t::nidn adyacente, no oirculares, que convergen & lo largo de
superficies sustancialmente planas.

48,- ﬁejoraa segn cualquiera de las reivindicaciones
anterio:jes, caracterizadas porque la pleza de trabajd se deapig,
za 1oﬁgitudinalmente a través de medios de pared de la aberturs

de la boguilla que definen una pluralidad de aberturas general-!

mente circulares dispuestas en una linea que se extiende prdo-
ticamente de modo lateral e interconectadas por dreas de unidn

no circulares que convergen a lo largo de suﬁbrﬁoios préotioa-:

i
de 90° sustanciaelmente. ;
| |

568.-~ Mo joras segin la reivindicacidn 1, caracterize-

_ das porque el aparato para la realizacidén del procedimiento se—li

gin las reivindicaciones 1 a 4, comprende medios para deformar x
la pieza do trabajo alargada & una estruotura intermedia; y me-:;
dios, convertidqs en eficaces despude de terminarse la de:_foma-‘
cidn por los medios deformadores, para comprimir la estructurs

infermed:l.a tr_ansfersalmente é. la direceidn longitudinal, pia.ra '
deformar las regiones de un_idn no oirculares a una forma de seg,é
cién transversal arqueada sustancialmente ciroular. !

68.- Mejoras segn la reivindicacidén 5, ocaracteriza- |
~ i
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das porque 1os-madios de deformacidn oompranden'modioa para for-
mar la estructura intermedia teniendo la seccidn transversal de
cada uno de los elgmontos alargados un par de porciones arquoa--I
das sustégcialmenta ciroulareg, diametralmente opusstaé, entre E

78.~ Mejoras segin la reivindicacién 5 6 6, caracteri-

los bordes latérales adyacentes de elementos adyacentes.

zadas porque los medios de compresidn comprenden uns quunda bo-
quilla que tiene paredes de aberturas con?iguradas para aplieari
fuerzas compresivas sustanolalmente laterales & la estructurs !
intermedia tras el desplazamiento de la estructura intermedia j
iongitudinalmente a través de los medios de pared de la abértu-;
ra de boquilla, y medios para desplazer la estructura interme- i
dia longitudinalmente a través de la boquilla. ' i
, 88,~ Mejoras aegdn cualquiera de las roivindicaoionos; |
5 a 7, caracterizadas porque los medios de deformacidn compren~-
den una primera bogquilla que tiene parodos de aberturas qns.do-;
finen una pluralidad de aberturas generalmente ciroulares dis- }
puestes en una lfnea que se extiénde'prdotioamanto de forma la-.
teral e interconectadas por dreas de unidn no ocirculares que _
convergen & 1o largo de superficies prdoticamente planas, apa- f
redndose las suparfioioa entre sf en dngulos de prdctiocamente é
90 ' Y medios para desplazar la pieza de trabaao alargada longi;
tudinalmente a través de la boquilla. !

9%,~ Me joras segun las reivindigaéionps Ty 8, carac—é
terizadas pbrque el apératd comprende nediod, que alinean las !

paredes de:abarturas de la primera boquilia ¥ las paredes de

abertura de la segunda boquilla longitudinaluente, para unifi-
ear les parsdea de aberturas de la primern y segunda boquilla !

en una sola estructura integral, de modo que la dotormscién de i

o

le pieza de trabajo alargada a la oatruotura intermedia venga |
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por una sola cara.

Y
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segulda inmediatemente por otra defoma&icin de la estmoturé in l
termedia al artfculo integral deseado, & medida que la pieza de|
trabajo alargada se desplaze 16ng_1tudinalment§, uucosivamez.lte a.i
través de las boquillas priméra y segunda. ' '

108.~ Mo joras introducidas en el objeto de la patents
rrincipal n? 454.021, preaeptada; el 7 de diclembre de 1976_. por:
PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA FORMAR UNA PLURALIDAD DE PRODUCTOS!
QLARGA‘DOS DE IONGITU:D INDEFINIDA, tal y como queds sustanciale

mente descrito en 1a presente Memoria e ilustrado en los adjun-
tos dibujos. '
Esta Memoria comsta de 15 hojas, éscritas & mdquina
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