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E) presente invento se refiers a la produccién de ma
sas de relleno para utilizarse como rellenos antiexplosivos
en recipientes o depfsitos para combustibles y otros flufdos
explosivos,

La memoria de patente briténica n2 1.131.687 descri-
be masas de relleno mtiexplosivas formadas por capas de
red metilica, estando compuesta la red por cintas metélicas
1ntacomctadn' que estin fuera de' alineacién con el plano
general de 1a red. 'i'al red pﬁede ser producida mediante mé
todos de expansibn de meta.i. empleando miquinas expansom
de metal del tipo de movimiento alternativo o del tipo ro-
tatario. Ambos tipos de mAquinas pueden producir metal ex-
pandido que tte.ng-miﬁdos de malla con forma romboidal s~
estd compuesto por cordones o ramales de malla interconec
tados que se inclinm en ;*elaei&n con el plano gineral del
metal. C

Se ha encontrado que las masas de relleno formadas
por capas milltiples de metal expandido tienen con frecuen=
cia wna densidad aparente indebidamente alta. En particalar
cuando, en el curso de un método de fabricacidn econémico,
se forman paquetes enrollados mediante enrollamiento de ho-
Ja de aluminio expandida, con las dimensiones de malla y de
ranales que se expomen en la patente briténica n® 1.131.687
antes mencionada, 10s paquetes obtenidos tienen tipicamente

wna densidad aparente algo supericr al valor de 52,4 kilogra



10

15

20

25

mos por metro cltdeo que se recomienda en dicha patente brie
ténica. Bs deseadle que la densidad aparente sea mantenida
baja para hacer minimo el peso agregade por ¢l relleno an~
tieplosivo,

Ademés, las masas de relleno tienden a posc¢er una
densidad variable incontrolada, dado que son susceptidles
de consolidarse o dansificarse bajo presidn, per 1o que la
svantual desidad apa:rutc puede tendsr & variar tomo resul
tado de presiones aplicadas a la masa durante la fabricaciém,
en 1a subsiguiente manipulacidn, © en el curso da las opera
clones de situar y colocar las masas dmtro de los recipien |
tes 0 depésitos para combustible u otros wmaterialiss. o

8¢ ha encontrado ahora que masas de relleno con den-
sidades aparentes reducidas estabilizadas, puedem obtensxss
disponiendo las sucesivas capas de metal expsndido de uns
manera tal que los ramales de malla inclinados de cada cae
pa estén dirigidos opuestamante a 1os rasales de malla en
las capas adyacentes. Mientras que si capas similares de
netal expandido son extendidas directamente wna sobre 1a
parte supericr de 1a otra, estmdo alineados los bordes de
las capas sucesivas, las capas tienden a ecajarse apretae-
damente entre elias e un grado depandimte 48 las presio-
nes aplicadas a las masas, cuando de otro modo las capas
son dispuestas de modo que los ramales de malla sn capas
advacentes stén dirigidos opuestanente, 108 ramales de ma~
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11a inclinados cpuestamente se aplican unos con otros de
una manera tal qua las capas estin distanciadas mis amplia
mente, dando lugar a una masa de relleno elistica, més es~
ponjada con densidad aparente reducida, que no tiende a que
day permanentemente consolidada.

Adenis, se ha encontrado que en el proceso de compo
ner o reuniy. las capas de metal expandido conjumtamente pa
ra Poymay una masa de capas miltiples, las sucesivas capas
pueden resultar ligeramente desplagadas unas respecto de las
otras en la misma direccién. transversal ¢omo resultado dgl
encaje antes mencicmado, com la consecuencia de que 1a msa
de relleno completada tiene caras extremas inclinadas. Pci:"
ejemplo, cuando se enrolla en sentido longitudinal metal
expandido hendido en mAquina rotatoria para formar un pa=.-
quete enrollado, las espiras sucesivas de metal resultan:
desplazadas transversalmente en la direccifn del eje de en
rellamiento, de manera que el paquete enrollado tieme und-
cara saliente conificada en un extremo y un rebajo con for
ma de cono en el otro,

- Los recipientes o depdsitos usuales para combustibles

tienen tipicamente paredes planas, al menos en la parte su-

parior y en la parte inferior, y, para proporcionar una sa-
tisfacteria proteccién contra explosiones, se requiere que
las masas de xelleno llenen de modo sustancialmente comple

to el interior del depbsito, sin dejar espacios vacios en
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los cuales pueda producirse una explosiém. Se apreciard;
poxr 10 tanto, que masas de rellemo gue tienen extremos co-
nificades o inclinados de otro modo no pusden ser utilizae

das directamente como rellenos para los depbsitos sin qus

resulte un dcucapnmiénto mtre o1 perf1l de la masa de

relleno y el intericr del depésito, dejando espacios vacios

sin proteger entre las paredes del deplsito y la masa de

relleno.
De acuerdo con el prasente invento, se crea wn méto

do de formar una masa de rellano compuesta de capas miltie

 ples de metal expandide que tiene ramales de malla inclinse

dos con respecto de los planos .gmiﬂhs de las capas, en

que las capas sucesivas son dispuestas de manera tal que.

1os rmlu de cada capa estén inclinados en sentido opuss-
to a 1os ramales de las capas adyueontn. ' |
1 invento crea tmb:l.&x una rasa de z'onono COMpues=.
ta de capas mﬁitiples-dc metal cxpmdido que tiene yamales
de mu :lncl:lmdos con nspocto de 10: planos gensrales de

las capu. m que los Tamales dn cada capa estin inclinados

e sentido opuesto & 10s ramales de las capas adyacentes.
| Cusndo 1a masa de relleno ¢s formada como un paAque~

te erollado medi ante anxoum:lmm dc un tramo continuo

del metal expandido, se pueds obtcner 1: dhposi.cién desea~
da de las capas intmaundo 1a alimentacién del metal con
un tramo auxiliar de metal expandids procedente de un abas
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tecimiento auxildar, teniendo el metal del tramo auxiliar
gus vramales inclinados en sentido opuesto a 1os ramales del
trano princ:lpai.

1 tremo auxiliar puede ser entregado a partir de
un muamﬂ.mfo previanente realigado del metal expandido,

qué luego es vuelto extremo sobre extremo antes de la alie

mentacifn desde el monmiento en relacifn superpuesta
con el tramo principal de metal expandido.

La crientacién desoada de 1los ramales de malla se,
puede cbtenar también plegando en abanico o szigezag wm trae
no continuo del metal expandido a lo largo de lineas de
pliegues que se extienden paralelamente a 1a direccién en
que estin inclinados los ramales de malla, es decir trans---
versalmente con respecto al tramo en el caso de material ...
hendids en niquina rotatoria, o lougitudinalnente com.reg:....
pecto al tramo en €l caso de meta) expandido suministrado =

‘s partir de una miquina expansora ded tipo de movimiento ° -

alternativo. Un resultado similay puede lograrse cortando
el metal expandido en trozes uniformes e invirtiendo trosos
alternados, dindoles vuelta en su plano para properciomar
la deseada orientacilm de ramales de malla antes ds colocar
los trozos, unos sobre otros, con el fin de formar una masa
de capas miltiples.

Se describipin ahora con mayor detalle mdtodos de
acuerdo con el presente invento, 8610 a titulo de ejemplo,
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con referencia a los dilujos anejos, en los cuales}

La figura 1% ilustra un i&wdo para conformar metal
expandido a la forma de un paquete enrollado;

La figura 2% muestra una ssccifm transversal sobre
1a 1fnea IT-II de 12 fgura 1M

La figura 3% wmuestra un método de plegado en abanico
o sig-szags

La fgura 42 musstra un método de apilamiento} vy

La figura 5% muestra un recipiente o depbsito pa~
ra combustible que tlexne un relleno antiexplosivo.

Refiriéndose a la figura 18, ésta muestra un tramo
continuo (10) del metal expandi;b suninistrado desde uma,
niquina expansora que expande metal hendido en méquina ro«
tatoria, tal como se describe en las solicitudes de paten-
tes britinicas antes mencicnadas del presente solicitante.
El metal (10) es bobinado para formar un paquete anrollads
(11) sobre un husillo (12). Tal como puede verse en la M. |
gura 28, el metal (10) esth compuesto de ramales (13) metd
1icos interconectados los cuales estén inclinades paralels
nente unos con respecto a los otros gsmeralmente e santido
transversal al tramo metflico (10).

Un tramo metélico (14) expandido secundaric, de malla
netélica expandida similar es intercalado con el tramo prin
cipal (10) cuando éste es enrollado sobre el husillo (12).
El tramo secnndérto (14) es suniniztrado desde un rollo
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de suministxo (15) auxiliar previamente enrollado, soporta=
do de manera capaz de girar sobre el tramo principal (10).
Tal como puede verse en la figura 28, la maila del tramo
secundaric (14) estd orientada ds manera que sus ramales
de malla (16) est&x inciinados transversalmente en semtido
opuesto con relaciln a los ramales (13) del tramo princie
ral (10).

Por lo tanto, en el paquete (11) formado, los rama.
les de capas de malla adyacentes estin inclinados en senti-
dos opuestos transversaimente, tal como se ilustra en la .
figura 28, en donde se muestra en lfineas interrumpidas la

‘orientacién de los ramales (17) que constituyen 1a siguien

te espira de) tramo principal (10) de malla sobre @l paque~
te. I
El vollo de suministro susiliar (15) puede ser en«.
rollado previamente a pertir del tramo principal (10) pro-
cedente de la mﬁqﬂu expansora, siendo !mado luego el
rollo (11) colocando extremo sobre extremo de Ma que
cutndo el tramo secundario (14) es desemrollado desde &1,
se presentari porAd‘miim con sus ramales de malla (16)
inclinados cpuestamente a l0s del tramo principal. i
Alternativamente, se podrian utilizar dos méquinas
expansoras separadas que trabajan sobre metal hendido en
nAquina yotatoria, wna que suninistra el tramo metflico

prineipal (10) y 1a otra que suministra el tramo secundaw
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rio (14), estando inciinados en smtido opuesto los brazos

expansores de una miquina en comparaciln con la otra miquie
na para proporcionar mallas de salida con ramales inclina-

dogs en sentidos mutuamente opuestos.

Tal conmo se muestra en la figura 14, los tramos me-—
thlicos superpuastos (10) y (14) pueden ser cortados longie
tudinalmente antes de ser enrollados, eupleando grupos sus
pexriores e infericres de discos cortadores (18) cooperantes
qua giran en sentidos opuastos, para proporcicmar segmentos
(11a) enxollados de lomgitud mis corta para aconodarse a -
las dimensiones intericres de los dop&siiox para combusti-

. bles u otros recipimtes dentro de los cuales han de ser

acoplados los Segnentos como rellenos stiexplosivos.

8, de nodc; cmirario a invu'to. se pmite el intsy
caluniento del tramo secundaxio (14), y se extienden espie
m sucesivas del tramo principal (10) directanmte una $0-
toe otra, las capas matilicas expandidas tiendem a quedar
spretadainente encajadas unas con otvas, estando wn intima
alineacién las caras de los ramales de malla. Esto conduce
2 una mayor dmszidad aparente para 1a masa de yelleno come
pletada. Adenfs, incluso aunque las sucesivas capas sean
extendidas con s bordes inicialmente sn alineacién, las
capas resultm desplasadas transversalmente unas sobre otvas
como resultado del encaje de la malla inclinada, damdo como
resultado el hecho de que el paquete enroliado tenga una.
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cara conificada en un extreno y un rebajo conificado en el
otro extreno. Tal como puede verse en 1a figura 28, el ine .
tercalaniento del tyamo secundario (14) aumenta 12 separa-.
cifn efectiva entra las capas de metal expandids, y no hay
tendencia a que las capas se encajen conjuntamente, Emplean=
do el método de intercalamiento antes descyito, se obtieme .
un paquete enrollado coa una demsldad.aparente que es apro- |
xinadamente dos terceras partes de la obtenida cuando se
omite el intercalamiento.

La Pigura $& ilustra el plegado en pigwzag o abanie-
co de un tramo contdnuo (19) de metal expandido que tiene
sus vramales de malla inclinados transversaimente respecto . -
de la direccién del tremo, similarmente al tramo (10) de
metal expandido que antes se ha descrito. Bl tramo (19) es
plagado a lo laygo de lineas de pliegue (20) transversales..
que se alternan, distamcliadas regularmente, para producir
una masa {21) de seccifm rectangular de capas miiltiples.
Lag capas alternadas en la masa (21) san invertidas unas
con respecto & lag otras como resultado del plegado en
gig=zag, con 10 cual los ramales de malla de cada capa es-
téia inclinados opusgtamente con respecto a 10s ramales en
las capas adyacentes.

Otyo método se {lustra em la figura 43, en donde
uwna banda de metal expandido (22), nuevamente con sus rama=

les d2 malla inclinades transversalmente respecto de la di
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receiln de la banda, similar al trame (10} arriba descrito
en conexifn con la flgura 18, es cortada en tramos wnifore
mes a lo largo de lfness transversales de corte (23), vy las
sccciones rectangulares as{ obtemidas son apiladas una soe
bre la parte superior de la otra para formar uns masa 08C-
tammgular (24). Cada otra mueva secciém es wuelta sobre of
de manera que sus ramaies de malla se inclinam opuestamen=
te con yrespecto a los ramales de la seccifdn precedente en
la masa (24). Con el £ln ds obtensy la deseada orientacifm
da los ramales de rmalla, dichas seccicnes altermadas son
hechas girar en 1802, bien sea invirtiéndolas alyededor del
eje transversal (25), tal como se indica por la flecha (26j,
o volviéndolas en su plano alrededor del eja perpendicular .
(27), tal cowo se indlca por la flecha (28).

La antexior descyipeifn dctanada‘u refiere a mam
tal expandido,. tal como metal expandido hendido en méquina“
rotatoria, en que los ramales de malla estén inclinados trang
versalmente respecto del tramo de metal expandido. Cuando se
utilisa metal expandido en que los ramales de malla estén
inclinados longlitudinaimente respecto del tramo, tal como
se obtienen en mquinas expansoras de metal de movimiento
alternativo, se pueden obtener masas de capas miltiples que
tienen los ramales de capas adyacentes inclinados opuestamen
te, utllirands la crientacisn apropiada da las capas suce-

sivag.

10
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Puade utilizarse ¢l método de intsrcalamiento antes
descrito con referencia a las figuras 134 y 23, o el método
de cortar en secciones y hacer glrar a secciones alternadas
e 1810% en s plame, tal como antes se describe con referen
cie 2 1a flecha (28) en 12 figura 42, Sin e-.ﬁbargo. no se -
puede utilizar w plegado en gzig-zag longitudinal tal como
ge muestra en la flgura 38, ni tampoco €1 método de hacer
girar secciones cortadas alternadas alrededer do sus ¢jes
transversales, tal como se indica por la flecha (26) en la
figure 4%, ya que astos métodos dejan a los ramales de cae
pas adyacentes inclinados paralelamente entre si. Con metal
expandido de anchura suficientemente grande, sa puede obte .
ner una masa con la inclinacién opuesta deseada de ramales,
cortando la banda transversalmente y luego plegando en wuig-
zag o abanico las secciones cortadas a lo largo de lineas.
de pliegues que se extienden longitudinalmente respecto del
tramo criginal. )

Otro método consistirfa en emplear un procedimiento
generalmente similar al descrite con referencia a la figu-
ra 4%, pero iavirtiendo secciomes alternadas, volvifndolas
en 1802 alrededor de ejes que se extienden longitudinalmenw
te yespecto de la dirveccién de alimentaciém.

Disponiendo las capas de metal expandido de manera
que los yamales de malla en capas adyacentes estén inclina

dos en sentidos opuestos, la aplicacifm mutuza de los ramae

11
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les opuestamente inclinados establliza a la nasa contya zeg
balamiento latoral de las capas, lo oual podria coaducir a
que la masa resultase deformada en su configuracibn durane
te el proceso da fabricacidn ¢ subsiguientemente. Gsta apli
cacifn métua inpide tambiln que las capas se encajen apreta
damante entre 3{ y sirve para separar afn mis al material
raspecto de capas adyacentes. Asl, la densidad global es
reducida en comparasiém con masas en que todos los ramalaes
de malla astin inelinados paralelawente entra si, y esto
puede proporcionar una impaxrtaite reduccilén en el peso de
material que se requiere para llenar un depisito de volumen
establecido.

Las masas de relleno que se obtiemen pueden ser wid
lizadas dlrectanmente comno rellenos para los iantericres ds -
recipicates v depbsitos para comdustible u otros depdsitvs
para fluidos inflamables o explosivos, y puaden ser ajustaw
das v ayvegladas a un tamafio o forma apropiada para acomOw
darse a 10s interiores de los depdsitos.

Los segnentos enrollados (11a) mostrades en la fl.
gura 13 pueden ser utilizados directamente, por ejemplo,
como rellenos para Mdones o botes da combustible cilindri-
cos comvenciomales, por ejemplo bidones o botes de gasolina,

La flgura 5% muestra un cuerpo (29) de biddn o bote
de gasolina, metdlico, en la forma de un recipiente ciline
drico que tiens un orificlio vertedcr equipade con una boca

12
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segmento {11a) enrollado del metal expandido. En la fabrie
cacién del bote o bidén, el segmento (112) es insertado den
tro . del biddn o bote antes de aplicar la tapa (32) que ciew
rra la parte superior del recipiente o depésito (10).

Cuanto ze ha dicho es fiel reflejo de la invencidm,
debiendo considerarse en sentido amplio, nunca en forma li-
mitativa, ni con eriterio restringido, siendo indi ferentes
y cambiantes las circunstancias de cardcter secundario o
accesorio, o sea las que no alteren ni modifiquen la esenw
clalidad que, a continuacién seré particular objeto de reiw
vindicacién,

Bl peticicnario se reserva cuantos derechos le con=
fiere la vigente Ley de Propiedad Industrial y demés dispo~
siciones concordantes y complementarias, especialmente el.
de obtener sucesivas adiciones per los perfeccionamientos
o mejoras que una prictica racional y metSdica en el obje~

to de la patente k pudiera aconsejar.

13
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REIVINDICACIONES

13,« Un método para formar una masa de relleno antiex
piosivo para envases de combustibles y otxos fiuldos explosi
vos, caracterizado por establecerse la masa compuesta de mil
tiples capas de metal expandido, cada una de las cuales come
porte ramales de malla inclinados respecto al plane general
de la respectiva capa, disponiéndose em capas sucesivas colo
cadas de manara que los ramales de cada capa estén inclinaw
dos en direcciln opussta a los ramales de las capas adyacen

tes.

28 .« Un mbtodo, segin reivindicacifnm anterior, carac-
terizado porque comprande la operacidn de enrollar un trane
de metal expandideo para formar un paquete e intercalar este
tramo, antes de verificar el enyollamiento, con otro tramo
0 capa secundaria de metal expandido que tiens los ramales
de su malla inclinados en sentido opuesto a los ramales del

tramo primeramente mencionado.

8.« Un mdtodo, segin reivindicaciones antericres,
caractarizado porque comprende cortar un tyamo continvo de
matal expandido en distintas secciones y hacer girar seccio
nes alternadas en 1802, en su propio plano, antes de procew

dexr a apilar las secciones una sobre otra.

14
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43 .~ Un método, segfin reivindicaciones anteriores,
caracterizado por establecerse que el metal es metal expan-

dido cortade en movimiento alternmativo..

58,.,~ Un método, segfin reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el metal es metal expandido hendido

en mdquina rotatoria.

63 .« Un método, segin reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque un tramo contfnuo del metal es plega~
do en zig-zag o abanico segin 1fneas tramsversales al cita~

do tramo.

78 .~ Un método, segin reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque un tramo continuo del metal se corta
transversalmente en secciones y cada seccidén alternada se
hace girar alrededor de un eje transversal antes de apilar

lag distintas gecciones unas sobre otras.

84.- UN METODO PARA FORMAR UNA MASA DE RELLENG 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 folladas y escritas a

15
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MADRID, 27 ENE. 1978
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