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Esta invenoión se relaciona con un procedimiento y j 
aparato para formar productos alargados y, más particularmente, 
se relaciona con un procedimiento y aparato para deformar una ¡ 
pieza de trabajo alargada, al objeto de formar un artículo inte­
gral, el cual incluye un número de miembros alargados que se ex- ,

j

tienden paralelamente. i
Esta solicitud es un certificado de adición a la 

solicitud de patente principal española número 454.021, la cual 
describe técnicas para formar y manipular estructuras integrales 
alargadas, tales como cintas, en dónde dichas cintas toman la 
forma de un número de productos alargados, tales como hilos, que 
se extienden longitudinalmente en paralelo y unidos entre sí a 
lo largo de sus bordes laterales por elementos adicionales de ma­
terial interconectante. Tales técnicas comprenden la deformación} 
de una pieza de trabajo, por ejemplo mediante extrusión hidrosta-¡ 
tica de la pieza de trabajo a través de una boquilla con una absr 
tura adecuadamente configurada, al objeto de formar las cintas, 
las cuales pueden incluir productos alargados que se extienden 
paralelamente, de diversas formas. Las dos formas especifioamen-} 
te sugeridas para las secciones transversales de los productos ¡ 
alargados, son engneral las semicirculares y cuadradas. Ejemplos 
de dichas cintas que incluyen un número de produotos alargados 
generalmente semioiroulares, que se extienden en paralelo, y de 
uno de tales productos, se ilustran en las figuras 1 y!2 del di­
bujo adjunto. ¡

Se considera conveniente producir cintas que inclu­
yan productos alargados totalmente circulares, que se extienden 
en paralelo, como se muestran en la figura 3 del dibujo. Sin em­
bargo, será evidente que, con el fin de formar dichas cintas por 
la técnica descrita en la solicitud principal española número de
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serie 454.021, la configuración apropiada de la boquilla deberá }t
incluir un número de bordes proyectantes relativamente muy agudos!

. - '  t
y muy finos al objeto de definir los espacios entre porciones oir¡
culares adyacentes de productos alargados sustancialmente tangen-i 
tes. Naturalmente, no se considera factible utilizar una boqui- i 
lia de bordes proyectantes de tal naturaleza, a la vista de la 
posibilidad de una rotura del borde y/o desgaste del borde extra-, 
atadamente rápido debido a las elevadas presiones asociadas con ¡ 
la formación de la cinta. En consecuencia, será evidente que 
existe la necesidad de proporcionar otros mátodos y aparatos pa­
ra formar cintas compuestas de productos alargados que se extien-j

) den en paralelo, teniendo cada uno de ellos una sección transver-:' . . . :
sal completamente circular de modo sustancial. ¡

La invención contempla la formación de un articulo
integral, tal como una cinta, cuya cinta incluye un número de miem

. ,
bros alargados que se extienden en paralelo, cada uno dadlos de ' 
una seoción transversal prácticamente oiroular, sometiendo una 
pieza de trabajo alargada a dos etapas de deformación. En la pH-i- 
mera etapa, la pieza de trabado adquiere úna estructura intermedia 
en forma de una cinta compuesta de un número de elementos alarga­
dos que se extienden en paralelo, cada uno de ellos con una sec­
ción transversal que incluye preferiblemente un par de porciones - - , ' , . . . . .  - ,
arqueadas, sustancialmente circulares, diametralmente opuestas.
La sección transversal de cada elemento alargado incluye tambián 
una región de unión no circular que converge hacia el borde late- j 
ral adyacente de cada elemento alargado adyacente. Cada par de 
elementes alargados adyacentes de. la estructura intermedia está uni­
do entre sí a lo largo de los bordea laterales adyacentes por dos 
de tales regiones de unión, cada una de ellas incluida en cada 
uno de los elementos alargados del par. Preferiblemente, las re-30



-3-

5

10

15

20

25

gLonea de unión de contacto se aparean entre ai a lo largo de su­
perficies planas en ángulos de 90e aproximadamente. En lá según-! 
da etapa de deformación, la estructura intermedia sé somete a 
fuerzas de oompresión trasversales y con preferencia sustancial- ¡ 
mente laterales, que sirven para deformar cada región de unión j 
en uña forma de sección transversal arqueada, generalmente cir­
cular. Las dos etapas de deformación pueden tener lugar una in- .
mediatamente después de la otra, mediante la extrusión de la pie-t 

- - ' , . . ¡ za de trabajo alargada mediante la boquilla adecuadamente confi- <i
gurada que tienen dos zonas de deformación longitudinalmente ali^j 
neadas.

La figura 1 del dibujo es una vista lateral en sec­
ción transveral de un tipo de cinta de hilos múltiples que puede 
formarse por las técnicas dé la solicitud principal española nú­
mero 434.021, cuya cinta incluye un número de hilos que se extten 
den én paralelo y de una sección transversal generalmente semicirl 
cular. .

La figura 2 es una vista lateral en sección transver 
sal de uno de los hilos de la cinta de la figura 1, después de 
la separación del hilo de la cinta.

La figura 3 es una vista lateral en sección trans­
versal de un producto deseado, que constituye una cinta que inclu 
ye uñ número de hilos de sección transversal circular, que se 
extienden longitudinalmente en paralelo y están dispuestos a lo 
largo de una linea que se extiende lateralmente,, entrando en con ¡ 
tacto los hilos entre sí sustanoialménte a lo largo de líneas Ion ; 
gitudinales de tangencia entre hilos adyacentes.

La figura 4 es una vista lateral en sección transver­
sal de una estructura intermedia que puede ser formada en el trang 
curso de.la producción de la ointa de la figura 3, según los prln30
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cipios de esta invención. j

La figura 5 es ana vista horizontal en sección transí 
versal de un conjunto de boquilla que puede ser utilizado para 
producir la cinta de la figura 3. i

Las figuras 6 a 8 son vistas de diversas porciones j 
de una boquilla incluida en el conjunto de boquilla de la figura 
5, indicando la configuración de la abertura de la boquilla.

La figura 9 es una vista longitudinal, parcialmen- j 
te en sección, 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 ahora a las figuras 1 y 2 del dibujo,i 
una cinta 11 incluye un numero de miembros alargados 12, tal co- j 
mo hilos, que se extienden longitudinalmente en paralelo, perpen-i 
dioularmente al plano del dibujo, y que están unidos entre'si a
lo largo de sus bordes laterales, en una linea que se extiende ¡

ilateralmente, para formar una estructura integral. Dicha cinta 
puede formarse mediante la tócnica descrita en.la solicitud prin­
cipal española número 454.021, cuya solicitud principal estable­
ce las ventajas de manipular hilos en forma de cinta, en contra­
posición con la manipulación de los hilos individualmente.

Cada uno de los hilos 12 tiene una forma de sección 
transversal que corresponde en general a un semicírculo con una 
base rectangular algo extendida. Esta configuración de sección 
transversal generalmente semicircular se elige princiapalmente 
con fines de conveniencia en la produoción derivada de las tro­
nicas de la citada solicitud española prinoipal. Puesto que los 
hilos totalmente redondos se prefieren frecuentemente, más que 
los hilos que tienen una forma generalmente semicircular, cada 
hilo separado 12, tal como se muestra en la figura 2, puede expe-
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rimentar una étupa de redondeo adicional, por ejemplo estirado ¡
¡

o extrusión de cada hilo 12 a través de una boquilla que tiene 
una abertura circular... . . - ¡ 

Idealmente, y con el fin de evitar dicho estirado
o extrusión adicionales, la cinta se formará con una configuración 
tal cono la ilustrada por la cinta 13 de la figura 3 del dibujo, i 
Cada uno de los hilos 14 de la cinta 13 tiene una sección trans­
versal totalmente circular, extendiéndose.los hilos 14 longitudi­
nalmente en paralelo mientras se disponen en una línea que se ex-: 
tiende lateralmente, y estando unidos entre si en contacto de bor­
de con borde sustancialmente a lo largo de líneas paralelas de 
tangencia, que se extienden longitudinalmente, entre los hilos ad-: 
yacentes 14. ¡

Es evidente que los espacios 16 entre porciones cir-¡ 
culares adyacentes de hilos adyacentes 14 se estrechan en ángulos ! 
incluidos cada vez mas pequeños a medida que se alcanzan las lí­
neas de tangencia sustancial entre los hilos adyacentes. La for­
mación de una Cinta tal como la cinta de la figura 3 mediante la

*extrusión directa de una pieza de trabajo a través de una boquilla 
que tiene unaábertura configurada según la forma deseada de la 
cinta, no sería naturalmente practicable, a la vista de la posi- j
bilidad de que los bordes de la boquilla muy agudos y delgados 
requeridos, correspondiente a los espaoios estrechos 16, se rom­
perían o desgastarían rápidamente a las presiones necesariamente 
elevadas implicadas en la extrusión.

Volviendo ahora a la figura 4 del dibujo, se muestra - 
una cinta 17 que tiene una forma que puede ser extruida mucho más 
fácilmente que la forma de la cinta 13. La cinta 17, que consti­
tuye una estructura intermedia preferida en la formación de la 
cinta deseada 13 de la figura 3, incluye un número de elementos

-5-
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alargados 18 que se extienden longitudinalmente en paralelo. Ca-¡ 
da elemento alargado 18 tiene una sección transversal que. inclu­
ye un par de porciones arquedas 19 sustancialmente circulares y 
diametralmente opuestas. Las regiones de unión no circulares 21 ' 
unen_entre sí a cada par adyacente de elementos alargados 18, es­
tando formada las regiones de unión 21, por superficies 22 que 
convergen hacia los bordes laterales adyacentes de los elementos 
alargados adyacentes. Las superficies 22 son preferiblemente pla­
nas y con preferencia se aparean entre si en ángulos de 90S apro­
ximadamente a lo largo de las caras opuestas de la cinta 17 en } 
cada par de regiones de unión adyacentes 21. El ángulo preferi- ! 
do de 900 aproximadamente se elige para evitar los problemas de 
los bordes de las boquillas, anteriormente mencionados, en conexión 
con un conjunto de boquilla de extrusión adecuado, tal como el con 
junto de boquilla 23 mostrado en la figura 5 del dibujo, cuyo con­
junto de boquilla se explicará de forma más detallada a continua­
ción.

Como anteriormente se ha menoionado, la cinta 17 se
proyecta como una estructura intermedia para utiiiz&rae. en la ¡ 
producción de una cinta que incluye un número de hilos sustancial-! 
mente circulares completamente, tal como la cinta 13 de la flgu- } 
ra 3< De este modo, la formación de la cinta 17 constituye una j 
primera etapa en el procedimiento para formar la cinta deseada 13J 
Una segunda etapa de tales procesos comprenderá la aplicación de i
fuerzas de compresión transversales y con preferencia laterales ¡

i
a los bordes laterales más exteriores 24 de la cinta 17, tendien-.
do las fuerzas de compresión laterales a deformar cada región de ! 
unión 21 a una forma de sección transversal arqueada generalmente 
circular.

En la figura 5 del dibujo, se muestra un conjunto
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da boquilla 23, adecuado para realizar laa dos etapas del proceso;
antes citado de formación de la cinta 13 de la figura 3 en inme- ¡!
diata sucesión. El conjunto de boquilla 23 incluye una zona de 
entrada 26, definida por paredes de entrada 27 que convergen ha­
cia una boquilla 28. La boquilla 28 comprende una abertura de 
boquilla global de forma compleja, cuya abertura de boquilla se 
extiende a través del cuerpo de la boquilla 28 desde un extremo 
de entrada 29 a un extremo de salida 21 de la misma. La abertu­
ra de la boquilla comprende dos zonas de deformación eficaces, 
dispuestas en una alineación longitudinal. La primera de las zo-¡ 
ñas de deformación constituye aquella porción de la altura de bo-j 
quilla que está situada en e inemediatamente adyacente al extra- j 
mo de entrada 29. La segunda zona de deformación abarca al res­
to de la abertura de la boquilla, es decir el extremo de salida 
31 y aquella porción de la abertura de boquilla localizada entre 
el extremo de entrada 29 y el extremo de salida 31. Las etapas 
primera y segunda del proceso para formar la cinta 13, como ante-^ 
rionmente se ha descrito, tendrán lugar a medida que una pieza 
de trabajo se desplaza longitudinalmente a través de la primera , 
y segunda zona de deformación de la abertura de la boquilla 28. í 

La primera zona de deformación eficaz de la abertu­
ra de boquilla, es decir aquella porción de la abertura de boqui­
lla en el extremo de entrada 29, se muestra en la figura 6 del 
dibujo, 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 deformación, como se puede ver por comparación 
de la figura 6 con la figura 4, está configurado de tal modo que 
se aparea con el perfil de la estruotura intermedia que ha de 
ser producida por la primera etapa del proceso, es decir la cin­
ta 13. De este modo, diversas aberturas individuales, generaimen
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te circulares, 32, teniendo cada una de ellas una forma circular) 
a lo largo de una porción central 33 de su periferia, están dis­
puestas en una linea que se extiende lateralmente e interconecta-, 
das por áreas de unión no circulares que convergen a lo largo de 
superficies no adyacentes 34. Las superficies 34 que definen las ¡t
áreas de unión 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 ángulos de prácticamente 906,] 
mientras no se extienden al plano de las lineas centrales de las 
aberturas individuales, generalmente circulares, 32. Como resul­
tado del empleo de dichos ángulos de 906, las áreas de unión de 
las aberturas de boquilla son relativamente resistentes al desgas­
te y a la rotura durante su utilización.

La segunda zona de deformación eficaz de la abertu­
ra de boquilla, es decir la porción de la abertura de boquilla i 
distinta a la porción existente en el extremo de entrada 29, se ¡ 
puede observar mejor con referencia a las figuras 7 y 8 del dibu-¡ 
jo, las cuales muestran una óe dos mitades idénticas de la boqui­
lla 28. Un par de superficies de compresión redondeadas, lateral­
mente exteriores, 36, bordean a la abertura de boquilla mientras ¡ 
se extienden a travós del plano de las lineas centrales de las j 
aberturas individuales, generalmente circulares 32. Las superfi-} 
cíes de compresión 36 se extienden algo transversalmente a la 
dirección longitudinal a travós de la boquilla 28, convergiendo i 
continuamente una hacia la otra desde el extremo de entrada 29 ¡
al extremo de salida 31. Debido a dicha convergencia de las su- ¡ 
perficios de compresión 36, la cinta 17, trás ser desplazada a ! 
travós de la segunda zona de deformación de la abertura de boqui­
lla, se someterá a fuerzas compresivas sustancialmente laterales 
a lo largo de sus bordes laterales más exteriores 24. Dichas fuer
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zas deformarán a la pieza de trabajo en una estructura lateralmen*
- . - . } 

te más compacta, mientras se transforman las regiones de unión 21

de la cinta 17 en una configuración de sección transversal arquea 
da sustancialmente circular. La configuración de las aberturas 
individuales generalmente circulares 32, varía preferiblemente ' 
continuamente desde el extremo de entrada 29 (figura 6) al extre­
mo de salida 31 (figura 8) de la boquilla 28, de tal modo que la . 
redondez de los elementos alargados 18 se acomodan en una confi- } 
guración de sección transversal praóticamente circular complétame^ 
te. En particular, las porciones centrales redondeadas 33.de las! 
aberturas generalmente ciruclares 32, adquieren una profundidad i 
cada vez mayor y están dispuestas más cerca entre sí lateralmente^ 
a medida que alcanzan el extremo de salida 31 de la boquilla 28.

En conexión con la operación del aparato y realiza­
ción del método de la invención, se haoe referencia ahora a la 
figura 9 del dibujo. La figura 9 ilustra porciones pertinentes 
de un aparato que puede utilizar una boquilla adecuada, tal co­
mo la boquilla 28, con elif&n de formar la cinta 13. Este apara-} 
to se describe más detalladamente en la solicitud española copen-} 
diente número 451.401. El aparato incluye un número de sectores 
de sujeción por elementos 37 que se avanzan de izquierda a dere­
cha como se ilustra en la.figura 9. A medida que los sectores 37 
avanzan hacia la derecha, los mismos se someten a una presión com-L
presiva continuamente en aumento, tal y como se indica por las ! 
flechas 38, que aumenta de tamaño de izquierda a derecha.

Una pieza de trabajo 39, por ejemplo una varilla de ¡ 
cobre ó aluminio de longitud indefinida, tiene su periferia exte-! 
rior revestida con un material fluente 41. Los esfuerzos cortan­
tes transmitidos a través del material 41, el cual puede ser dera 
de abejas o cera de polietileno, sirve para avanzar la pieza de

-9-



5

10

15

20

25

30

—10**
trabajo 39 desde la izquierda a la derecha de la figura 9 con los¡

]

de magnitud continuamente en aumento se imponem también sobre la 
pieza de trabajo en avance, haciendo con ello que la pieza de 
trabajo sea considerablemente mas dúctil y más adecuada para la ¡ 
extrusión. El material 41# y además 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-

tmo por ejemplo la boquilla 28 del conjunto de boquilla 23, a tras­
vés de la cual se extruye la pieza de trabajo 39, reduciendo con 
ello las fuerzas axiales requeridas para la extrusión. Dicha ex­
trusión tiene lugar, una vez que la pieza de trabajo ya es conve-

!nientemente dúctil como consecuencia de las presiones compresivas, 
ejercidas sobre la misma, a medida que la pieza de trabajo se fuer 
za contra la boquilla 28 y pasa a través de su abertura, mediante 
esfuerzos cortantes en el material 41. El conjunto de boquilla 
23 puede ser transportado en un vastago de boquilla adecuado 42.

A medida que cada porción sucesiva de la pieza de 
trabajo 39 se desplaza longitudinalmente a través de la abertura 
de la boquilla 28, se somete a las dos etapas de formación de la 
cinta 13, como ya se ha indicado con anterioridad. Dichas dos
etapas tienen lugar una inmediatamente después de la otra en las 
dos zonas de deformación eficaz longitudinalmente alineadas, de 
la abertura de boquilla. En la primera etapa de deformación, ! 
efectuada en el extremo de entrada 29 de la boquilla, la porción 
de la pieza de trabajo adquiere la configuración intermedia de 
la cinta 17 de la figura 4. En la segunda etapa, que continua 
con desplazamiento de la porción de la pieza de trabajo a través 
del cuerpo de la boquilla 28 hasta su paso a través del extremo 
de salida 31, la estructura intermedia de la figura 4 se trans-
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la aplicación de fuerzas compresivas sustancialmente laterales 
por las superficies de compresión convergentes 36 de la boquilla ! 
28 a los bordes laterales más exteriores 24 de la cinta 17.

Debe entenderse que el mótodo y aparato descritos j 
son simplemente ilustrativos de una forma de realización preferí— i 
da de la invención. Será evidente que las dos etapas especifica-¡ 
das para la formación de la cinta deseada 13# no tienen porqué 
realizarse necesariamente en sucesión inmediata, ya que en su lu­
gar pueden efectuarse en momentos diferentes, por ejemplo, utili­
zando distintas boquillas. En adición, las superficies rlanas, 
en 903, 34, de la boquilla, pueden ser remplazadas por otras for­
mas en distintos ángulos y/o no planas. Realmente, la boquilla
podría configurarse de tal modo que la forma de la estructura in- i

!termedia, producida por la primera etapa de deformación, se cores-4- 
ponda con la forma de la cinta 11 de la figura 1, aplicándose traqg 
versalmente las fuerzas compresivas a la cinta 11 en la segunda 
etapa de deformación, para redondear los * vértices adyacentes de 
los hilos individuales 12.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 
así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse con: 
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son susceptible: 
de modificaciones de detalle, en cuanto no alteren su principio 
fundamental.

30
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REIVINDICACIONES""*..' ¡
¡

1^.- Mejoras introducidas en el objeto de la patente prbi' 
cipal nS 454.02% presentada el 7 de diciembre de 1976, por: PROCg' 
DIMIENTO Y APARATO PARA FORMAR UNA PLURALIDAD DE PRODUCTOS ALAR-j 
GADOS DE LONGITUD INDEFINIDA, al objeto de producir un artículo ! 
integral, cuyo articulo comprende una pluralidad de miembros tüag 
gados, que se extienden longitudinalmente en paralelo, mientras 
están dispuestos en una línea que se extiende prácticamente de 
forma lateral, y están unidos entre sí, en contacto de borde con 
borde, sustancialmente, a lo largo de líneas de tangencia parala 
las, que se extienden longitudinalmente, entre miembros alargadob 
adyacentes, y en donde la pieza de trabajo se extruye a travás &¡
üHA boquilla que tiene una abertura adecuadamente conformada, de)

!
modo que cada miembro alargado tenga una porción arqueada sustagi 
oialmente circular en el artíoulo integral acabado; oaraoterizán 
dose el procedimiento porque la pieza de trabajo se deforma ini­
cialmente dentro de la abertura de la boquilla a una estructura ' 
intermedia, cuya estructura intermedia oomprende una pluralidad ! 
de elementos alargados que se extienden en una dirección longitu 
dinal, en paralelo, mientras se disponen en una línea que se ex-j 
tiende lateralmente de forma sustancial, y están unidos entre j 
sí a lo largo de bordes laterales adyacentes de elementos adya- ' 
oentes, teniendo cada uno de los elementos una sección transver-; 
sal que incluye la porción arqueada sustancialmente circular en­
tre bordes laterales adyacentes de elementos adyacentes y una r& 
gión de unión no circular que converge generalmente hacia cada 
uño de los bordes laterales adyacentes de elementos adyaoentes; 
y a continuación la estructura intermedia se oemprime transver­
salmente a la direoción longitudinal, para deformar las regiones)
de unión no circulares a una forma de sección transversal ar-¡i
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queada generalmente circular. ¡
2^.- Mejoras segdn la reivindicación 1, caracteriza­

das porque la estructura intermedia se forma de modo que la se& 
ción transversal de cada uno de los elementos alargados tenga ¡
un par de porciones arqueadas sustancialmente circulares, dia- '

¡
metralmente opuestas, entre los bordes laterales adyacentes de ¡ 
elementos adyacentes.

39.- Mejoras segdn la reivindicación 1 Ó 2, caracte­
rizadas porque la estructura intermedia se forma con regiones 
de unión adyaoente, no oiroulares, que convergen a lo largo de 
superficies sustanoialmente planas.

49.- Mejoras segdn cualquiera de las reivindicaciones 
anteriores, caracterizadas porque la pieza de trabajo se despi& 
za longitudinalmente a travós de medios de pared de la abertura 
de la boquilla que definen una pluralidad de aberturas general-¡
mente circulares dispuestas en una linea que se extiende práo- j 
ticamente de modo lateral e interconectadas por áreas de unión ' 
no circulares que convergen a lo largo de superficies práctioa-. 
mente planas, apareándose las superficies entre sí en ángulos } 
de 90° sustanoialmente. j

59.- Mejoras segdn la reivindicación 1, caracteriza- } 
das porque el aparato para la realización del procedimiento se-] 
gdn las reivindicaciones 1 a 4, comprende medios para deformar i 
la pieza de trabajo alargada a una estructura intermedia; y me-¡ 
dios, convertidos en eficaces despuás de terminarse la deforma­
ción por los medios deformadores, para comprimir la estructura 
intermedia transversalmente a la dirección longitudinal, para 
deformar las regiones de unión no oiroulares a una forma de se& 
ción transversal arqueada sustancialmente circular. ¡

69 . -  Mejoras segdn la reivindicación 5, caracteriza- }
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das porque los medios de deformación comprenden medios para for-j 
mar la estructura intermedia teniendo la sección transversal de

)
cada uno de los elementos alargados un par de porciones arquea­
das sustancialmente circulares, diametralmente opuestas, entre ! 
los bordes laterales adyacentes de elementos adyacentes. ¡

7*.- Mejoras según la reivindicación 5 ó 6, caracteri­
zadas porque los medios de compresión comprenden una segunda bo­
quilla que tiene paredes de aberturas configuradas para aplicar 
fuerzas compresivas sustancialmente laterales a la estructura

!
intermedia tras el desplazamiento de la estructura intermedia ¡ 
longitudinalmente a travós de los medios de pared de la abertu- } 
ra de boquilla, y medios para desplazar la estructura interne- ) 
dia longitudinalmente a travós de la boquilla. j

8*.- Mejoras según oualquiera de las reivindicaciones i 
5 a 7, caracterizadas porque los medios de deformación compren- ¡ 
den una primera boquilla que tiene paredes de aberturas que de­
finen una pluralidad de aberturas generalmente circulares dis­
puestas en una línea que se extiende prácticamente de forma la-¡ 
teral e Ínterconectadas por úreas de unión no oiroulares que ! 
convergen a lo largo de superficies práotioamente planas, apa- ! 
reándose las superficies entre sí en ángulos de prácticamente ¡

o ' ' ¡90 ; y medios para desplazar la pieza de trabajo alargada longj. j  

tudinalmente a travás de la boquilla. }
9*.- Mejoras según las reivindicaciones 7 y 8, carao-¡ 

terizadas porque el aparato oemprende medios, que alinean las 
paredes de aberturas de la primera boquilla y las paredes de 
abertura de la segunda boquilla longitudinalmente, para unifi­
car las paredes de aberturas de la primera y segunda boquilla ! 
en una sola estruotura integral, de modo que la deformación de j 
la pieza de trabajo alargada a la estructura intermedia venga ¡
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segulda inmediatamente por otra deformación de la estructura inj
termedia al artículo integral deseado, a medida que la pieza de!

<
trabajo alargada se desplaza longitudinalmente, sucesivamente ai 
travás de las boquillas primera y segunda. ¡

10^.- Mejoras introducidas en el objeto de la patente 
principal n" 454.021, presentada el 7 de diciembre de 1976, por: 
PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA FORMAR UNA PLURALIDAD DE PRODUCTOS
ALARGADOS DE LONGITUD INDEFINIDA, tal y como queda sustancial­
mente descrito en la presente Memoria e ilustrado en los adjun­
tos dibujos.

Esta Memoria consta de 15 hojas, escritas a máquina
por una sola cara.

Madrid
WESTERN ELECTRIC COMPANY^/I^g^g^íD

?PjFín*aJoi LGaeh
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