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El presente invente se refiere a la producción de me 
ses de relleno pare utilizarse como rellenos antiexplosivos 
en recipientes o depósitos pare combustibles y otros fluidos 
explosivos*

Le memoria de patente británica ns 1*131.687 descri­
be masas de relleno antiexplosivas formadas por capas de 
red metálica, estando compuesta la red por cintas metálicas 
intereonectadas que están fuera de alineación con d  plano 
general de la red* Tal red puede ser producida mediante má 
todos de expansión de metal, empleando máquinas expansoras. 
de metal del tipo de movimiento alternativo ó del tipo ro-" 
tatorio* Ambos tipos de máquinas puedan producir metal ex­
pandido que tiene orificios de malla con forma romboidal y 
está compuesto por cordones o ramales de malla interconec— 
tados que se inclinan en relación con el plano general del 
metal.

Se ha encontrado que las masas de rellano formadas 
por capas múltiples de metal expandido tienen con frecuen­
cia una densidad aparente indebidamente alta. En particular 
cuando, en el curso de un mótodo de fabricación económico, 
se forman paquetes enrollados mediante enrollamiento de ho­
ja de aluminio expandida, con las dimensiones de malla y de 
ramales que se exponen en la patente británica nt 1.131.687 
antes mencionada, los paquetes obtenidos tienen típicamente 
una densidad aparente algo superior al valor de 32,4 Mlogra
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moa por metro cúbico que ae recomienda en dicha patente bri­
tánica. Ra deaeable que la danaidad aparenta aea mantenida 
baja para hacer minino el paao agregado por el relleno aa* 
tiexploaiw.

3 Adenáa, laa maaaa de relleno tienden a poaeer una
denaidad variable incontrolada, dado que aon auacep tibie# 
de eonaolidarae o denaiAcarae bajo preaidn, por lo que la 
eventual demaidad aparente puede tender a variar cono reaul 
tado de preaienea aplieadaa a la naaa durante la Fabricación, 

10 en la aubaiguiente manipulaAdn, o en el carao de laa opera 
cianea de aitaer y colocar laa maaaa dentro de loa recipicn 
tea o depdaitoa para combuaAble a otroa materialea.

8e ha encontrado ahora que naaaa de relleno con dea* 
aidadea aparentea reduddaa eatabiliaadaa, pueden Obtenaume 

13 diaponiendo laa aaceaivaa capaa de metal expandido de ana 
manera tal que loe ramalea de malla indinadoa de cada ca­
pa catán dirigido# opueatamente a loa ramalea de malla en - 
laa capaa adyacente#. Mientra# que ai capaa ainilarea de 
metel expandido aon extendida# directamente una aobre la 

20 parte auperior de la otra, catando alineado# loa bordea de 
laa capaa auceaivaa, laa capaa tienden a anca jaree apreta­
damente entre elle# en un grado dependiente de laa preaio- 
nea aplicada# a laa maaaa, cuando de otro modo laa capaa 
aon diapueataa de modo que loa ramalea de malla en capaa 

23 adyacente# eetán dirigido# opueatamente, loa ramalea de na-
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lia inclinado* opuestamente se aplican unos con otro* da 
ana canana tal que laa capa* están diatanciadaa más amplia 
manta, dando lagar a ana masa da relleno elástica, más es­
ponjada con densidad aparante reducida, que no tienda a que 

3 dar permanentemente consolidada.
Además, se ha encontrado que en el proceso da compo 

ner o reunir las capas da metal expandido conjuntamente pa 
ra formar una masa da capas múltiples, las sucesivas capas 
pueden resultar ligeramente desplazadas unas respecto de las 

10 otras en la misma dirección transversal Como resultado del 
encaje antes mencionado, con la consecuencia de que la masa 
de relleno completada tiene caras extremas indinadas. Por 
ejemplo, cuando se enrolla en sentido longitudinal metal 
expandido hendido en máquina rotatoria para formar un pa-*

1$ quete enrollado, las espiras sucesivas de metal resultan 
desplazadas transversalmente en la dirección del eje de en 
rollamiento, de manera que el paquete enrollado tiene unA** 
cara saliente tonificada en un extremo y un rebajo con for 
ma de cono en el otro.

20 Los recipientes o depósitos usuales para combustibles
tienen típicamente paredes planas, al menos en la parte su­
perior y en la parte inferior, y, para proporcionar una sa­
tisfactoria protección contra explosiones, se requiere que 
las masas de relleno llenen de modo su*taaol aimente cumple 

23 to el interior del depósito, sin dejar espacios vacíos en



lo% caolín pando prodaeiree amo oxplooidn. So oprociorá¿ 
pw lo tonto, <pio moooo do relimo que timm oxtromoo co- 
nificodoo o indinodoo do otro modo no pueden noy utilizâ  
don directamente como rollmoo poro loo dopdoitoo da sao 

5 rooalto on dooocoplomimto entro el perfil do lo mono do 
pollino y oí Interior dol dopóoito, dejando oopodLoo vocioo 
oin proteger mtro loo porodoo dd dopdoito y lo anón do 
pollino.

Do ocaordo con oí pyooonto invento# oo croo an máto 
10 do do formar ano mono do relleno eompueoto do copoo múlti- 

ploo do metal expandido sao timo ramaleo do mallo indina** 
doo con roopocto do loo planeo gmoroloo do loo copoo, on 
Sao loo copoo oaceoivon oon diopaootoo do mañero tal sao 
loo ramaleo do cada capa eotán inelinadoo en oontido opuoo- 

13 to a loo ramaleo do lao capoo adyacontoo.
El invento croa también ana maoa do relimo compuoo- 

to do eapao mdltipleo do metal expandido sao timo ramaleo 
do malla inelinadoo con roopocto do loo plmoo gmoroloo do 
loo copoo, on que loo ramaleo do codo copo eotán inelinadoo 

20 on oontido opueoto o ico ramaleo do loo copoo adyacontoo.
Cuando lo maoa do rellene oo formado como an paque­

te enrollado mediante enrollamiento do an tramo continuo 
dol metal expandido, oo puedo obtener lo diopooición doooo- 
do do loo copoo intercalando lo alimentación dol metal con 
an tramo auxiliar do metal expandido procedente do un abao25
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tecimiento auxiliar# teniendo el metal del tramo auxiliar 
sus ramales indinados en sentido opuesto a los ramales del 
tramo principal#

El tramo auxiliar puede ser entregado a partir de 
5 un enrollamiento previamente realizado del metal expandido# 

que luego es vuelto extremo sobre extremo antes de la ali* 
mentación desde el enrollamiento en relación superpuesta 
cea el tramo principal de metal expandido#

la orientación deseada de los ramales de malla se 
10 puede obtener también plegando en abanico o zig-zag un tra­

mo continuo dd metal expandido a lo largo de lineas de 
pliegues que se extienden paralelamente a la dirección en 
que estén inclinados los ramales de malla# es decir trans 
ver saínente con respecto al tramo en el caso de material 

15 hendido en máquina rotatoria# o longitudinalmente con rear- 
pacto al tremo en el caso de metal expandido suministrado ' 
a partir de una máquina expansora del tipo de movimiento * 
alternativo. En resultado similar puede lograrse cortando 
el metal expandido en trozos uniformes e invirtiendo trozos 

20 alternados# dándoles vuelta en su plano para proporcionar 
la deseada orientación de ramales de malla antes de colocar 
los trozos, unos sobre otros# con el fin de formar una masa 
de capas máltiples.

Se describirán ahora con mayor detalle métodos de 
25 acuerdo con d  presente invento, sólo a titulo de ejemplo#



con referencia e loe dibujos anejo#, en loa cuales;
la figura 1* ilustra un Método para conformar metal 

expandido a la forma de un paquete enrollado;
la figura 2* muestra una sección transversal sobre 

5 la línea 11-H de la figura H;
la figura 3* muestra un método de plegado en abanico 

o zig-zag;
la figura 4# muestra un método de apilamiento; y 
la figura 5* muestra un recipiente o depósito pa- 

10 ra combustible que tiene un relleno antiexplosivo.
Refiriéndose a la figura 1*, ésta muestra un tramo 

continuo (10) del metal expandido suministrado desde una; 
máquina expansora que expande metal hendido en máquina ro<* 
tatoria, tal como se describe en las solicitudes de patea-* 

13 tes británicas antes mencionadas del presente solieitanta. 
El metal (10) es bobinado para formar un paquete enrollado 
(11) sobre un husillo (12). Tal como puede verse en la fi­
gura 2*, el metal (10) está compuesto de ramales (13) aetá 
líeos interconectados loe cuales est&t inclinados paralela 

20 mente unos con respecto a los otros generalmente en sentido 
transversal al tramo metálico (10)

Ma tramo metálico (14) expandido secundario, de malla 
metálica expandida similar es intercalado con el tramo prin 
cipal (10) cuando éste es enrollado sobre el husillo (12).

2? El tramo secundario (14) es suministrado desde un rollo
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de suministro (13) Auxiliar previamente empollado, soporta­
do da manera capaz de girar sobre el tramo principal (10). 
Tal como puede verse as la figura se# la malla del tramo 
secundario (14) está orientada da manera que ana ramales 

5 de malla (16) están inclinados transversalmente en sentido 
opuesto con relación a loa ramales (13) del tramo princi­
pal (10)#

Por lo tanto, en el paquete (11) formado# los rama 
les de capas de malla adyacentes están indinados en sen ti­

to dos opuestos transveraalmente# tal como se ilustra en la 
figura 2a, en donde se muestra en lineas interrumpidas la 
orientacián de los ramales (17) que constituyen la siguieg 
te espira del tramo principal (10) de malla sobre el paque­
te.

tg B1 rollo de suministro auxiliar (13) puede ser en-,
rollado previamente a partir del tramo principal (10) pro­
cedente de la máqiina expansora, siendo formado luego el 
rollo (11) colocando extremo sobre extremo de manera que 
cuando d  tramo secundario (14) es desenrollado desde él,

20 be presentará por si mismo con sus ramales de malla (16) 
indinados opuestamente a los del tramo principal.

Alternativamente, se podrían utilizar dos máquinas 
expansoras separadas que trabajan sobre metal hendido en 
máquina rotatoria# una que suministra el tramo metálico 

25 principal (10) y la otra que suministra el tramo secunda-
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rio (14)$ estando inclinado* en sentido opuesto lo* bramos 
expansores do una másnina en comparación con 1* otra máqui­
na para proporcionar malla* da salida con ramalea inclina­
do* en sentido* mutuamente opuestos*

3 Tal como se muestra m  la figura 18¿ los tremes me­
tálicos superpuestos (10) y (14) pueden ser cortados longi­
tudinalmente antes da ser enrollados# empleando grupos su­
periores e inferiores de discos cortadores (18) cooperantes 
que giran en sentidos opuestos# para proporcionar segmentos 

10 (11a) enrollados de longitud mis corta para acomodarse a
las dtm*n#io<w* interiores de los depósitos para combusti­
bles u otros recipientes dentro de los cuales han de ser 
acoplados los segmentos como rellenos antieocplosivo*.

Si# de modo contrario al invento# se omite el Ínter 
13 calamiento del tramo secundario (14)# y se extienden espía- 

ras sucesivas del tramo principal (10) directamente una so­
bre otra, las capas metálicas expandidas tienden a quedar 
apretadamente encajadas i***** con otras# estando en 
aiiwt*a**tdn i&s caras de los ramales de malla* ¡Bato fpnduQe 

30 a una mayor dsnsidad aparente para la masa de rellano com­
pletada# Además# IfMiuiMt aunque las sucesivas capas sean 
extendidas con sus bordes inicialmente en 
capas resulten desplatada# transversamente' unas 'Sobre otras 
como resultado del encaje de la malla inclinada# dando como 

33 resultado el hecho de que el paquete enrollado tenga una
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cara coaiAcada en un extremo y un rebajo coniAcado en el 
otro extremo# Tal como puede verse en la Agura as, el in- 
tereaiamiento del tramo secundario (14) aumenta la separa*, 
cidn efectiva entre las capas de metal expandido, y no hay 

3 tendencia a que las capas se encajen conjuntamente. Emplean­
do el método de interealamiento antes descrito, se obtiene 
un paquete enrollado con una densidad, aparente que es apro­
ximadamente dos terceras partes de la obtenida cuando se 
omite el interealamiento.

10 La Agura 3* ilustra el plegado en zig-zag o abani­
co de un tramo continuo (19) de metal expandido que tiene 
sus ramales de malla indinados transversalmente respecto 
de la dirección del tramo, similarmente al tramo (10) de - 
metal expandido que antes se ha descrito. B1 tramo (19) es 

15 plegado a lo largo de lineas de pliegue (SO) transversales.-- 
que se alternan, distanciadas regularmente, para producir 
una masa (21) de sección rectangular de capas múltiples.
Las capas alternadas en la masa (21) son invertidas unas 
con respecto a las otras como resultado del plegado en 

20 zig-zag, con lo cual los ramales de malla de cada capa es­
tán indinados opuestamente con respecto a los ramales en 
las capas adyacentes.

Otro método se ilustra en la Agura 4a, en donde 
una banda de metal expandido (22), nuevamente con sus rama- 

25 les de malla indinados transversamente respecto de la di
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recciAn di la banda, similar al tramo (10) arriba descrito 
en conexión con la figura H, es cortada en tramos unifor­
mes a lo largo de lineas transversales de corte (33), y las 
secciones rectangulares asi obtenidas son apiladas una so- 

$ bre la parte superior de la otra para formar una masa rec­
tangular (34). Cada otra nueva sección es vuelta sobre sí 
de manera que sus ramales de malla se indinan opuestamen­
te con respecto a los ramales de la sección precedente en 
la masa (34). Con el &n de obtener la deseada orientación 

10 de los ramales de malla, dichas secciones alternadas son 
hechas girar en 18oa, bien sea invirti&adolae alrededor del 
eje transversal (33), tal como se indica por la flecha (36), 
o volviéndolas en su plano alrededor del eje perpendicular 
(37), tal como se indica per la flecha (28).

13 La anterior descripción detallada se refiere a me­
tal expandido, tal como metal expandido hendido en máquina 
rotatoria, en que los ramales de malla están indinados trans 
versalmente respecto del tramo de metal expandido. Cuando se 
utiliza metal expandido en que los ramales da malla están 

20 inclinados longitudinalmente respecto del tramo, tal como 
se obtienen en máqiinas expensaras de metal de movimiento 
alternativo, se pueden obtener masas de capas múltiples que 
tienen los ramales de capas adyacentes indinados opuestamen 
te, utilizando la orientación apropiada de las capas suce- 

23 sivas.
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Puede utilizarse el método de intarcalamieato antes 
descrito con referencia a las figuras !* y 23, o el método 
de cortar en secciones y hacer girar a secciones alternadas 
en 130* en su plano, tai como antes se describe con referen 

5 eia a la flecha (28) en la Agura 43. Sin embargo, no se 
puede utilizar un plegado en zig-zag longitudinal tal como 
se muestra en la Agura 33, ni tampoco el método de hacer 
girar secciones cortadas alternadas alrededor de aus ejes 
transversales, tal como se indi-ca por la flecha (26) en la 

10 figura 4&, ya que estos métodos dejan a los ramales de ca­
pas adyacentes inclinados paralelamente entre si. Con metal 
expandido de anchura suficientemente grande, se puede obte 
ner una masa con la inclinad én opuesta deseada de ramales, 
cortando la banda transversalmente y luego plegando en zig- 

13 zag o abanico las secciones cortadas a lo largo de líneas, 
de pliegues que se extienden longitudinalmente respecto del 
tramo original *

Otro método consistiría en emplear un procedimiento 
generalmente similar al descrito con referencia a la figu- 

ao ra 4*, pero invirtiendo secciones alternadas, volviéndolas 
en 180* alrededor de ejes que se extienden longitudinalmen­
te respecto de la dirección de alimentación.

Disponiendo las capas de metal expandido de manera 
que los ramales de malla en capas adyacentes estén inclina 
dos en sentidos opuestos, la aplicación mutua de los rama-25
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lea opuestamente inclinados estabiliza a la masa contra yes 
bajamiento lateral de las capas# lo cual podría conducir a 
que la masa resultase deformada en su configuración duran­
te el proceso de fabricación o subsiguientemente. Esta apli 
cación mdtua inpide también que las capas se encajen apreta 
ásmente entre sí y sirve para separar aún más al material 
respecto de capas adyacentes. Asi# la densidad global es 
reducida en comparación con masas en que todos los ramales 
de malla están inclinados paralelamente entra si, y esto 
puede proporcionar una importante reducción en el peso de 
material que se requiere para llenar un depósito de volumen 
establecido.

Las masas de relleno que se obtienen pueden ser uld 
Usadas directamente como rellenos para los interiores da 
recipientes y depósitos para combustible u otros depósitos 
para fluidos inflamables o explosivos# y pueden ser ajusta­
das y arregladas a un tantalio o forma apropiada para acomo­
darse a los interiores de los depósitos.

Los segmentos enrollados (11 a) mostrados en la fi­
gura 1* pueden ser utilizados directamente# por ejemplo# 
como rellenos para bidones o botes de combustible cilindri­
cos convencionales# por ejemplo bidones o botes de gasolina.

La figura 5* muestra un cuerpo (39) de bidón o bote 
de gasolina# metálico, en la forma de un recipiente cilin­
drico que tiene un orificio vertedor equipado con una boca
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vertedera (31). El interior del cuerpo está relleno con un 
segmento (11a) enrollado del metal expandido. En la fabri­
cad ín del bote o bidón, el segmento (11a) es insertado den 
tro del bidón o bote antes de aplicar la tapa ( 32) que cie- 

5 rra la parte superior del recipiente o depósito (10).
Cuanto se ha dicho es fiel reflejo de la invendón, 

debiendo considerarse en sentido amplio, nunca ai forma li­
mitativa, ni con criterio restringido, siendo indiferentes 
y cambiantes las circunstancias de carácter secundario o 

10 accesorio, o sea las que no alteren ni modifiquen la esen- 
dalidad que, a continuación será particular objeto de rei­
vindicación.

El peticionario se reserva cuantos derechos le con­
fiere la vigente be/ de Propiedad Industrial y demás dispo- 

15 sidanes concordantes y complementarias, espedalmente el,, 
de obtener sucesivas adiciones por los perfeccionamientos 
o mejoras que una práctica racional y metódica en el obje­
to de la patente 3e pudiera aconsejar.



R E I  V I N D I C A C I O N E S

1¡*.- Un método para formar una maga da relleno antiex 
plosivo para envases de combustibles y otros finidos explosi 
vos, caracterizado por establecerse la masa compuesta de mdl 

$ tiples capas de metal expandido, cada una de las cuales com­
porta ramales de malla inclinados respecto al plano general 
de la respectiva capa, disponiéndose en capas sucesivas calo 
cadas de manera que los ramales de cada capa estén inclina­
dos en dirección opuesta a los ramales de las capas adyacen 

10 tes.

2 * Un método, según reivindicación anterior, carac­
terizado porque comprende la operación de enrollar un tramo 
de metal expandido para formar un paquete e intercalar este 
tramo, antes de verificar el enrollamiento, con otro tramo 

1$ o capa secundaria de metal expandido que tiene los ramalea 
de su malla indinados en sentido opuesto a los ramales del 
tramo primeramente mencionado.

3*.- Un método, seg&n reivindicaciones anteriores, 
caracterizado perqué comprende cortar un tramo continuo de 

20 metal expandido en distintas secciones y hacer girar seccio 
nes alternadas en 180S, en su propio plano, antes de proce­
der a apilar las secciones una sobre otra.
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4 * Un método, según reivindicaciones anteriores, 
caracterizado por establecerse que el metal es metal expan­
dido cortado en movimiento alternativo.

5a.- U!n método, según reivindicaciones anteriores,
3 caracterizado porque el metal es metal expandido hendido 

en máquina rotatoanLa.

6*.- Un método, según reivindicaciones anteriores, 
caracterizado porque un tramo continuo del metal es plega­
do en zig-sag o abanico según lineas transversales al cíta­

lo do tramo.

7a.- Uh método, según reivindicaciones anteriores, 
caracterizado porque un tramo continuo del metal se corta 
transversalmente en secciones y cada sección alternada se 
hace girar alrededor de un eje transversal antes de apilar 

15 las distintas secciones unas sobre otras.

8*.- UN METODO PARA FORMAR UNA MASA DE RELLENO ANTIEX 
PLOSIVO PARA ENVASES DE COMBUSTIBLES Y OTROS FLUIDOS EXPLOSI 
VOS.

Todo conforme se describe en la presente memoria que 
consta de DIECISEIS HOJAS, debidamente foliadas y escritas a20
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