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La presente Patente de Invención consista conforme indica 
áu enunciado en un "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZA) PARA LA FA­
BRICACION Y ENFUNDADO DE MECHAS PARA PIROTECNIA",

En la actualidad todos los fabricantes de mechas para pi­
rotecnia, las venían realizando de una forma totalmente ar­
tesanal, no siendo automatizado su procedimiento por taner* 
innumerables inconvenientes dado las características del ma­
terial con que se debe de trabajar* Ello comporta que la fa. 
bricación de estas mechas resulta sumamente costosa y labo­
riosa, con lo cual se traduce indudablemente en un coste 
sumamente elevado en este tipo de artículos.

En la actualidad la fabricación de estas mechas se vie­
ne realizando mediante el trenzado de varios hilos hasta 
conformar la mecha propiamente dicha, haciéndola pasar pos­
teriormente por una mezcladora, en la cual se encuentran 
los ingredientes necesarios para auxiliar la combustión 
rápida de esta mecha. Dado que la mezcla es liquida se ha­
ce indispensable que ee proceda posteriormente al secado de 
las mencionadas mechas.

En la actualidad se realízanoste secado mediante el ten­
dido de estas mechas, siendo secadas solamente por el medio 
ambiente, ello comporta que tal operación sea muy lenta, a 
la vez de que tengan que proveerse grandes zonas para colo­
car todas estas mechas ya revestidas con su baño correspon­
diente.

Esto es en potencia un gran peligro para los fabrican­
tes de este tipo de mechas, ya que, evidentemente se enccn-
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traran en exposición un gran número de metroe de talas me­
chas, con lo cual en el caso de producirse un accidente 
fortuito podrían llegarse todas ellas a incendiarse con el 
consiguiente peligro que ello entrañaría.

Con el procedimiento preconizado se subdanan todos estos 
inconvenientes a la vez de automatizar totalmente la fabri­
cación de estas mechas; es decir, se parte con las bobinas 
de hilo del tipo de material utilizado para estas mechas, 
siendo los hilos de estas bobinas canalizados hasta unos 
taladros, a través de loe cuales pasaren todos ellos al in­
terior de una bobina mezcladora, en la cual se encontrará 
oolooado en su interior la mezcla de los componentes que 
auxiliarán al encendido rápido de la mecha,

A eu vez en el mi amo momento en que ee vaya impregnando 
loe hilos que conformaren a la mecha del material inflama­
ble, ee producirá la torsión de los hilos prooedsntee de 
lae bobinae correspondí mates, consiguiéndose el retorcido 
de todoe ellos formando la mocha propiamente dicha.

Dado que el retorcido se produce en el interior de ls 
mezcladora ee consigue que la impregnación de osda uno de 
eetos hilos sea mucho mas perfecta que en loe medios tra­
dicionales; ello ee consigue porque" la base de esta mezcla­
dora, ez de configuración sensiblemente cilindrica y presen­
ta una serie de taladros, tantos de ellos como mechas se 
quieran manufacturar simultáneamente.

La base de seta mezcladora se le imprime un giro suma­
mente rápido con lo cual se producirá la torsión ds los hilos 
existentes en el interior de ls mezcladora, ya que a la sa-
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lida de ésta, aa le ha previste una pieza soporte, que es 
inmóvil respecto a la mezcladora, asi como, a la base de 
ésta. El movimiento de la base da la mezcladora es indepen­
diente al del depósito cilindrico de la mezcladora en si, 
ya que no ea necesario, que éste tenga un ndmero de revolu­
ciones tan alto como el de su base.

Esta pieza soporte situada a la salida de la mezcladora, 
presenta un dispositivo gracias al cual, se consigue quitar 
el excedente del material depositado sobre la mecha, en el 
interior de esta mezcladora, con lo cual se consigue, que 
la mecha una vez ya impregnada tenga una conformación per­
fecta, y no presente rugosidad alguna.

A la salida de la mezcladora se hace pasar data mecha ya 
impregnada al interior de un habitáculo totalmente cerrado, 
en el cual se le introducirá calor con una temperatura con­
trolada, siendo la salida de este aire caliente, canalizado 
a través de una conducción a modo de chimenea.

El calor que Be le introduce a este habitáculo que será 
en si el homo de secado, se realizará a través de una se­
rie de resistencias o radiadores de agua caliente, en loe 
cuales ee le ha adaptado un convencional electroventilador 
por lo cual ei generador de caler se encuentra situado en una 
zona exterior al homo de secado en si.

Evidentemente se puede graduar de una forma totalmente per­
fecta la temperatura necesaria que debe de existir en el in­
terior de este homo de secado, esto es sumamente importante, 
dado el tipo de material que se ha de secar, por ser éste
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sumanente inflamable. Pop tal motivo la temperatura exis­
tente en el interior de este homo ee relativamente baja, 
siendo la cantidad de aire caliente que circulará por el 
interior de date, sumamente elevada,

La mecha una vez que salga del interior del horno de 
secado será conducida y apoyada a través de una serie de 
rodillos de giro libre, con la finalidad de que esta mecha 
no tome un pandeo muy grande, habidndoee dotado en la sor­
na inferior de eetoe rodillos, conductores de la mecha, 
una serie de eoportes de bobinas de papel, papel que será 
el encargado de proteger a la mecha ya sacada.

Eete soporte eeta conformado por un ehasie eonetitufdo 
con perfile# calibrados, los eualss posssn una ssrie da hen­
diduras en las que se le colocan unos rodillos que lleva­
ran el papel en bobinas, pudidadorser si tipo de papel de 
estas bobinas, el adecuado segdn las características de la 
mecha a recubrir.

El recubrimiento ee efectuará a través da dos capas de 
papel, para cada una de las mechas que salen del homo de 
secado. Para conseguir tal recubrimiento ee le hacen pasar 
dos tima ds papel por la zona inferior de cada mecha, eieg, 
do en eete momento en el que también se le podrá efectuar en 
este papel una serie da taladme pera que ee les pusda ada& 
tar poatsriorments truenos para haosr tracas, sfeetuándose 
la inseccidn de estos truenos de forma manual pero no asi 
loa taladme realizados en la cinta de papel.

Estos taladme se re alisaran mediante un pistón neumáti-
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co que actuará como prensa, habiéndosele previsto previa­
mente la colocación de una matriz debajo del papel a tala­
drar.

Evidentemente tal mecanismo se podrá colocar opcional­
mente y de acuerdo a las necesidades en una o varias de 
las mechas que se irán fabricando de acuerdo con el proce­
so preconizado.-

Oha vez taladrado el papel se procede al conformado del 
tubo de estas tiras de papel, para ello se procede en pri­
mer lugar a hacer pasar estas tiras de papel por sendos 
dispositivos adecuados, encargados de engomar cada una de 
las tiras de papel por uno de sus lados, tanto su zona in­
ferior como superior. Este engomado se produce automática­
mente, ya que se ha previsto la existencia de unos depósi­
tos de cola, los cuales se encuentran a una determinada pre­
sión, siendo conducida esta cola al dispositivo encolador 
situado sobre la propia máquina, siendo regulada la canti­
dad de cola, por una simple válvula,

Usa vez engomadas las tiras de papel se las hacen pasar 
a través de un taladre sensiblemente circular, dado que la 
mecha se encuentra depositada encima de cada una de las ti­
ras de papel, queda prácticamente recu ti arta, siendo condu­
cido este papel previamente conformado hasta una uBa de cié 
rre, la cual presiona hacia la zona inferior la zona del 
papel que se encuentra engomada, produciéndose así, ya la 
unión de los dos extremos de las tiras de papel, siendo re­
forzada esta acción per hacerla pasar a través de un muelle 
cuyo diámetro interior depende del tubo que se quiere fabri­
car.
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Toda# estas tiras #on arrastrada# mediante do# ruedas 
situada# sa una foma ssnsibleasnto teagsneial, sotando 
cada una do dotas provista# do una saris do rstsnsorss que 
actuarán presionando a cada uno do lo# tubos d§ papsl cog,

$ femados, lo# cual*# llevaran en su interior a la mecha 
ya manufacturada, siendo conducida últimamente sota mo­
cha enfundada e un plegador, en el cual so irán arrollan­
do estas mochos siendo cortadas eutoetátioamant* a longitu­
des prssotablseidas.

10 Otros dstallss y caractsrfstioas dsllacOottml Patente
os irda poniendo do manifiesto en el transcurso do la do& 
cripciáa que a ocntinuacidh oa dd, en que ss hace referen­
cia a los dibujo* qus a asta Ksaoria se acompaBa en la que, 
de manera un tanto esquemática, se representen los data*

15 lis# preferidos da la Patento# Setos dstallss so dán a tí­
tulo do ejemplo, haciendo referencia a un oaso posible d# 
rwalisaci&i prdctica, pero la Patento no queda limitado 
exactamente a los dstallss que allí ss expensai por tanto 
esta desoripci&a debo ser ooasiderada desde un punto do 

20 vista ilustrativo y sin limitaciones de ninguna clase#
La figura n* 1 ss una vista ssqpsnátiea da todo ol pro­

ceso productivo, objeto de la presente Patenta#
Lemfiguras nácares 2,3,4,5 y d son sendos dstallss dsl 

proceso de doblado do las tiras de papel y enfundado do 
25 la meoha#

La figura na 7 ss una vista en perspectiva en la que 
se puede observar fatalmente la mesoladora#

La figura n* 8 oa un detalle del mecanismo que oervirá



paya quitar al excedente de material auxiliador de la com­
bustión rápida depositado sobre la mecha en el interior de 
la mezcladora.

La figura na 9 es un detalle de la operación de troqua- 
laje de las tiras de papel.

A continuación se pasa a describir el proceso preconiza­
do de aeuerdo con esta invención.

Se inicia esta operaoióin con el trenzado de varios hilos 
que serán los que conformarán la mecha en si. Para realizar 
el trenzado de estos hilos se ha previsto la colocación de 
un soporte, en el cual se situaran una serie de bobinas, 
estando el número de estas bobinas en función al número de 
hilos que se quiera conformar en cada una de las mechas, 
asi como el número de mechas a realizar simultáneamente.

Si la figura ns 1 se observa que en este caso se ha pre­
visto la colocación de tres bobinas (10) para cada una de 
las mechas que se quiera realizar simultáneamente. Cada uno 
de los hilos (11) de estas tres bobinas (10) serán conduci­
dos hasta la base (12) de la mezcladora (15), en este caso 
se puede observar que exieten cinco grupos de tres bobinas, 
y por tanto deberán existir en la base (12) cinco taladros 
con la finalidad de que pasen los correspondientes hilos, 
procedentes de las bobinas (10); realizándose consecuente­
mente y simultáneamente cinco mechas.

Como puede comprenderse el número de mechas a realizar 
simultáneamente tan solo esta en función al número de tala­
dros (13) que se hayan realizado en la base (12) de la mez­
cladora.
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Con el fin de simplificar la - descripción de este procedi­
miento nos vamos a limitar en esta descripción tan solo si 
procese de fabricación de una sois mecha, pero en los casos 
en que exista piezas fundamentales en las cuales, dada-su coas 
titueión permita el realizar mas de una mecha simultáneamente 
se hará especial mención a ellas.

Se observa que esta figura R* 1 que los hilos (11) se loa 
hacen pasar a través del taladro (13) ubicado en la base (12), 
siendo conducidos estos hilos hasta la pieza soporte (14). La 
base (12) está dotada de un movimiento de giro sumamente rá­
pido en tanto que la pieza soporte (14) es totalmente inmó­
vil; al estar dotada esta pieza (14) de unos taladros cuyo - 
número estará en función al número de mechas que se quiera 
utilizar,en este caso cinco, y al pasar los hilos (11) a trs 
ves Ae sus correspondientes taladros, se conseguirá que an 
el interior de la mezcladora (15) se retuerzan estos hiles 
(11) formando un trenzado sumamente perfecto que ssrá el que 
conformará a la meohu (17) propiamente dicha.

La mezcladora (15) presenta una configuración sensiblemen­
te cilindrica hueca, habiéndose colocado en el interior de 
este depósito cilindrico (15), los componentes necesarios en 
sus proporciones adecuadas para conseguir el impregnado de 
los hilos (11).

Evidentemente este depósito (15) también as le ha dotado 
de un movimiento de giro, siendo las revoluciones que adopta­
rá este depósito (15) inferior al de su base (12), ya que no 
es necesario que el producto existente interior del depósito 
sea agitado tan violentamente como ei estuviera revoluciona-
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do conjuntamente eon la base (13).
Evidentemente al retorcerse los hiles (11) en el inte­

rior del depósito (15) y estar dotado de la sustancia que 
provocará la combustión rápida de la mecha, ge consigue que 
toda ella quede mas uniformemente impregnada, obteniéndose 
unos resultados sumamente satisfactorios y con calidades 
sumamente superiores a los existentes en la actualidad.

En la pieza soporte (14) se le ha solidarizado {ver fi­
gura nc 8) una pieza cilindrica (16), la cual está encasta­
da en la pieza soporte (14)# estando dotada esta pieza (16) 
de un taladro central a través del cual pasará la mecha yá 
conformada, siendo canalizada dicha mecha hasta el rodillo 
(18) dotado igualmente de un taladro cuyo diámetro estará 
en función al diámetro exterior de la mecha (17).

Este rodillo (18) está dotado de un movimiento de giró, 
mediante un sistema convencional y en su caso a través de 
la correa (19); con ello se consigue que esta mecha (17) 
se eliminen las rugosidades formados como consecuencia del 
impregnado de la mecha ccn las sustancias auxiliares de la 
combustión.

La mecha (17) una vez salida de la mezcladora (15) será 
canalizada hasta un habitáculo que será propiamente dicho 
el homo de secado, ya que la mezcla existente en el inte­
rior de la mezcladora (15)# queda hdmedecida. El homo de 
secado (20) está dotado de una serie de rodillos (21) cuya 
dnica finalidad es la de acompañar a la mecha (17) por el 
interior de ál.
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El homo (23) en au zoma mas próxima a la mezcladora 
(1$), se ha provisto la entrada As calor efectuándose la 
generación del calor a través de unos medios convenciona­
les tales como radiadora de agua o resistencias eléctri­
cas, estando el elemento generador de calor ubicado fuera 
de este homo (20), siendo impulsado aire caliente al in­
terior del homo de secado (20) a troves de un convencio­
nal olóctrcventilador.

La salida del aire caliente que se habrá humedecido por 
pasar por el interior del homo de secado, en el cual se 
ubicaran las mochas (17) humedecidos en lo mezcladora (19), 
saldrá al exterior, a través de una chimenea (22)* Como 
puede comprenderse con la existencia de loa medios calefqc- 
toree tales como resistencias o radiadores de calor y dado 
que el calor producido por estos elementos, es impulsado 
al interior del homo, ee podrá graduar da una forma suma­
mente perfecta la temperatura de au interior*

Dado el tipo del material a secar debe comprenderse 
que la importancia pira conseguir el secado de estas ae­
chas no es el de obtener una temperatura sumamente eleva­
da en el interior de esto homo, sinÓ el conseguir un cau­
dal importante de aire que pase a través de este homo, de­
biéndose significar que las dimensiones de este homo, tan 
to de longitud como de altura ha de estar en función a la 
oantidad de calor que pasará a través de él, para conse­
guir que las mechas (17) cuando salgan ni exterior de Ól, 
están totalmente secadas*



Las mechas (17) a la salida del homo de secado, son con 
ducidas por una serie de guias, zona en la cual se coloca­
ran las mechas (17) sobre dos tiras de papel procedentes de 
sendos rollos ubicados en aus correspondientes soportes rea 
lizados para tal efecto, pasando seguidamente la mecha (17) 
por la parte superior de la guia (25), separando de esta 
forma la mecha-de la cinta de papel (26) pasando entonces 
hasta una nueva guia (ver figura n* 3), en la cual se le 
ha adaptado un elemento (27) encargado de engomar la zona 
tanto superior como inferior de las tiras de papel (26).

La alimentación de este elemento (27) engomador se pro­
duce automáticamente ya que este elemento está conexionado 
en unos depósitos no representados, los cuales se encuentran 
llenos de cola, estando sometidos a una determinada presión, 
siendo conducida eBta cola si dispositivo encolador (27) 
por la acción de esta presión, regulándose el caudal de la 
cola por sendas convencionales válvulas; produciéndose asi 
la alimentación de la cola de una forma continua y unifor­
me.

vez is, cinta de papel haya pasado a través del dis­
positivo encolador llegará hasta otro soporte (ver figura 
nC4), en el oual presenta un taladro circular en el que 
se le ha adaptado la pieza (28), gracias a la cual ya que 
está situada a una pequeña distancia de este taladro (29) 
al pasar los laterales de tiras de papel (26) entre la pie­
za 28 y el taladro(29), obliga a que la mencionada tira de 
papel (26) adopte una configuración sensiblemente cilindrica, 
con lo cual se consigue un previo conformado de este papel
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(2$), facilitándose de esta forma la introducción dal pa­
pel en la pieza conformadora (30) (ver figura na 5) la 
cual presenta un taladro oilíndrico, obligando de esta for­
ma que la cinta de papel (26) pase a través de este tala­
dro formando un cilindro ya perfecto, siendo auxiliada la 
conformación de este cilindro ya que pasará seguidamente 
a través de otra pieza conformadora (3 1)# la cual está 
dotada igualmente de un taladro cilindrico# a través del 
cual pasará a la cinta de papel (26), existiendo en una 
posición muy cercana de este último taladro la uña confog 
madora (32) cuya finalidad es la da presionar la zona en 
la cual está humedecida por la colocación de la cola rea­
lizado por el elemento encolador (27)# representado en la 
figura na 3.

Evidentemente y dado que la mecha (17) se encuentra en 
la zona central de las tiras de papel (26) al ser esta ti­
ra de papel conformada cilindricamente la mecha (17) queda 
situada en el interior de este oilfndro de papel, el cual 
queda perfectamente unido, dado que ha asta cinta se le ha 
engomado y presionado madiants la uña conformadora (32).

Con el fin de auxiliar y aumentar el periodo de tiempo 
de unión de los dos extremos ds la ointa da papal (26) sa 
le hace pasar por el interior de un resorte (33)# cuyo diá 
metro interior estará en función al diámetro que deba adop­
tar la mecha recubierta con las tiras ds papel (26).

Todas y cada una de estas mechas, así como las corres­
pondientes ointas de papel, son arrastradas conjuntamente 
por la existencia da dos ruedas (34) y (35) accionada me-
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diante un sistema convencional#
Estas puedas presentan una serie áe protuberancias ci­

lindricas, en las cuales se les ubican unos re tensores (36{ 
que actúan por la acción de sendos resortes ubicados en el 
interior de las mencionadas protuberancias,

Dado que estas dos ruedas giran en sentidos opuestos y 
los retensores están situados tangencíalmente serán los que 
en sí, irán presionando de una forma suave y continua a la 
mecha ya racubierta por las tiras de papel, con lo cual se 
producirá su arrastre a lo largo de todo este procedimiento.

Finalmente la mecha ya conformada y recubierta pasará a 
un convencional plegador (37)} estando dotado este plegador 
de medios convencionales de medición y asi como de cortado, 
con lo cual con lo cual se podrán realizar de forma automá­
ticamente rollos de mechas recubiertas a dimensiones previa­
mente establecidas.

Debe hacerse incapiá que en numerosas ocasiones son nece­
sarias conseguir aechas que caten dotadas su recubrimiento 
de papel, de una serie de taladros cuya finalidad será la 
de que se la puedan insertar una serie de truenos.

Para conseguir la conformación de estos taladros se pue­
de intercalar cates de llegar a la posición representada en 
la figura na 2, un pistón neumático que actuará como prensa, 
habiéndose previsto previamente la colocación de una matriz 
debajo del papel a cortar, ello se puede comprobar con toda 
exactitud en la figura nC 9, en la que ae ha representado 
tal disposición, Debe tenerse en cuenta que para conseguir 
el taladro del papel sin deteriorar a la mecha (17), debe



proveerse la exiatenoia da un a aparador (40) con el fin de 
que aata mecha (17) sea desplazada ligeramente a una zona 
que no pueda afectar el taladro producido por el pistón 
neumático.

Sa comprenderá, daepuee de observados loe dibujos y la 
explicación que hamos efectuado de ellos, que la Patente que 
motiva la presente Memoria proporciona una conatruccián 
sencilla y efectiva que puede ser llevada a la práctica 
con gran facilidad, constituyendo, sin duda alguna, un re­
sultado industrial.

Se hace constar, a loa afectos oportunos, que en el ob­
jeto que constituye la presente Patente podrán introducir­
se todas aquellas variaciones y modificaciones de detalle 
que las circunstancias y la práctioa pudieran aconsejar, 
siempre y cuando con las variantes que se introduzcan ̂ no 
ee altere o modifique la esencia de la Patente, que queda 
resumida en las siguientes reivindicaciones.
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R E I V I N D I C A C I O N E S
16 - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA DA FABRICACION

Y ENFUNDADO DE MECHAS PARA PIROTECNIA", caracterizado 
par iniciarse el procedimiento mediante la colocación de 
una serie de bobinas (10) de hilo, sobre un soporte efec­
tuado para tal efecto, estando el número de bobinas en 
función al número de hilos de que ha de estar compuesta 
cada mecha multiplicado por el número de éstas que se 
quiera realizar simultáneamente.

2H - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA LA FABRICACION
Y ENFUNDADO DB MECHAS PARA PIROTECNIA", según la anterior 
reivindicación caracterizado porque cada grupo de hilos 
que conformaran a una mecha, son conducidas e introducid 
das en el taladro (13) de la base (12) de la mezcladora
(15), base que está dotada de tantos taladros (13) como 
de mechas que se quieran realizar simultáneamente, siendo 
estos grupos de hilos conducidos posteriormente hasta la 
pieza soporte (14), con lo cual al estar dotada la haae 
(12) de un movimiento de giro muy rápido y la pieza so­
porte (14) ser inmóvil se conseguirá que con el avance
de loa hilos por el interior de la mezcladora (15) se re­
tuerzan formando un trenzado perfecto.

36 „ "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA LA FABRICACION 
Y ENFUNDADO DE MECHAS PARA PIROTECNIA", según las anterio­
res reivindicaciones caracterizado porque en el avance de 
los hilos por el interior de la mezcladora (15), a la vez 
de retorcerse, se impregnará de la mezcla liquida de loe 
componentes necesarios para conseguir la combustión rápi-
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da de la macha per catar ástos oompueetoe ubioados en al 
interior da aata mezcladora (15)§ la cual eetá a au vez 
dotada da un movimiento de giro maa lento que al da giro 
da au base#

4* - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PANA LA FABRICACION 
T ENFUNDADO DE MECHAS PARA PIROTECNIA", aegdn laa anterio- 
rae reivindicaoionea caracterizado porque en la pieza so­
porte (14) aa la han solidarizado an cada uno de loa tala­
dros da salida da laa machas, sendas piezas cilindricas
(16) dotadas da sendos taladros centrales a través da los 
cuales pasaran las correspondientes aechaŝ  siendo canali­
zadas dichas machas ya conformadas hasta los rodillos (18), 
los cuales están dotados igualmente de un taladro cuyo diá 
metro interior estará en funcidn al diámetro exterior de la 
mecha (17), con lo cual al girar este rodillo (18) a través 
de una convencional correa, eliminándose así las rugosida­
des formadas como consecuencia del impregnado de la mecha 
con lae sustancias auxiliadoras de la coabuetidn.

$6 - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA LA FABRICACION 
Y ENFUNDADO DE MECHAS PARA PIROTECNIA", segdn las anterio­
res rsivindicaciones caracterizado porque la meoha una 
vez salida de la mezcladora y por tanto humedecida será 
introducida al homo de zecado (20), el cual está dotado 
de una serie de rodillos (21) sobre los cuales discurre 
las mechas (17)# Estando la entrada de calor situada en 
la zona maa prdxima a la mezcladora, en tanto que en la 
mas alejada está la salida de gaeee, auxiliándose la en­
trada de calor por un eleotroventilador y regulándose la



temperatura interior por convencionales dispositivos de 
control que actuaran sobre el generador de calor, que se_ 
rá un radiador de calor o bien resistencias eléctricas.

6% - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA LA FABRICACION
Y ENFUNDADO BE MECHAS PARA PIROTECNIA", según las ante­
riores reivindicaciones caracterizado porque al salir 
las mechas del homo ya secas, pasan a través de una se­
rie de guias, zona en la cual se colocaran cada una de 
las mechas sobre dos tiras continuas, superpuestas de pa­
pel que pasaran por un elemento (27) encargado de engomar 
las respectivas zonas laterales superiores e inferiores.

75 - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA LA FABRICACION
Y ENFUNDADO DE MECHAS PARA PIROTECNIA", según la 69 rei­
vindicación caracterizado porque la alimentación del ele­
mento engomador se realiza a través de sendoa depósitos 
contenedores de cola, sometidas a presión que están co­
nexionados a sus respectivos elementos engomadores a tra­
vés de sendas conducciones, regulándose la cantidad de co­
la a suministrar a través de una convencional válvula.

89 - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA LA FABRICACION
Y ENFUNDADO DE MECHAS PARA PIROTECNIA", según las anterio­
res reivindicaciones caracterizado porque una vez engoma­
das las tiras de papel, serán conducidas hasta otro sopor­
te dotado de un taladro circular, en el que se le ha adap­
tado la pieza (28), la cual al estar situada en una posi­
ción ligeramente tangencial y hacer pasar el par de tiras 
de papel por el espacio existente entre el taladro y la 
pieza (28), obligará que las mencionadas tiras de papel
ee deformen adoptando un configuración sensiblemente ci­
lindrica.
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9* - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA LA FABRICACION
Y ENFUNDADO DE MECHAS PARA PIROTECNIA", segdn la. ante- 
riera, reivindicación., caracterizado porque una ve. de­
formada. la. tira, de papel, pasará por el taladro reali­
zado en la pieza confarmadora (30) oonsiguiAndoea con ello 
la conformación cilindrica de la. tira, de papel paeando 
poateriormente a otra pieza conformador., dotada a.imiz- 
mo de un taladro circular proveyendoee a una pequeña die- 
tancia de date la existencia de la uña conformadora (32), 
la cual presionará .obre la zona humedecida por la cola,

10* - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA LA FABRICACION
Y ENFUNDADO DE HECHAS PARA PIROTECNIA", segdn la. anterio­
res reivindioaoione. caractarizado porque poateriormenta al 
aer preaionada. la. tira. d. papal por la uHa conformadora 
ae introducirá el cilindro de papel que recubre a la me-, 
cha (17), al interior de un recorte (33)* cuyo diámetro 
interior catará en función al diámetro exterior que deba 
adoptar lae tira, de papel (15) que recubren a la mecha
(17), alendo la longitud del recorte (33) el neceaario pa­
ra conseguir la unión de la. mencionada, tira. (1$) por
la cola engomadora,

1 1* - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA LA FABRICACION
Y ENFUNDADO DE MECHAS PARA PIROTECNIA", aegdn la. anterio­
res reivindicación., caracterizado porque el arraatre con­
tinuo de toda. .ata. macha, convenientemente recubierta.,
.. realiza por aendos pare, de ruedas (34) y (35) que gi­
ran .obre au propio aje, .atando aooionadaa mediente un 
sistema convencional y al estar dotada, cada una da alia.
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por una serie de protuberancias sensiblemente cilindricas, 
huecas que surgen de su contomo radialmente y al alojar 
en su interior a sendos retensores (36) que actúan a través 
de sus correspondientes resortes, se consigue que al girar 

5 un par de ruedas en sentidos opuestos y estar situados los 
retensores de forma tangencial pinzen y arrastren suave y 
continuamente a las respectivas mechas,

128 - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA LA FABRICACION
Y ENFUNDADO DE MECHAS PARA PIROTECNIA", segdn las anterio-

10 res reivindicaciones caracterizado porque las mechas ya
conformadas y recubiertas pasan a sus respectivos plegado­
res (37) que al estar dotados de convencionales medios au­
tomáticos de medición y cortado se obtendrán rollos de me­
chas recubiertas a dimensiones previamente establecidas.

15 138 - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA LA FABRICACION
Y ENFUNDADO DE MECHAS PARA PIROTECNIA", eegán las anterio­
res reivindicaciones caracterizado porque en el caso de 
desear obtener mechas dotadas de taladros en su funda para 
la aplicación de otros artilugios pirotécnicos, basta tni

20 solo proveerse la colocación de un pistón neumático, asi
como su correspondiente matriz, en una posición ligeramen­
te anterior a la guia (25) proveyéndose asimismo la exis­
tencia del separador (40) con el fin de que cuando actué 
el punzón del pistón neumático no deteriore a la mecha (17).

25 148 - "PROCEDIMIENTO AUTOMATIZADO PARA LA FABRICACION
Y. ENFUNDADO DE MECHAS PARA PIROTECNIA",

Todo tal y conforme se describe en la presente Memoria
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la oual conata de veintiuna hojas eaoritas a máquina por 
una sola de sus caras y dos planos que la ilustran.

MADRID, 23 EHE. 1979

JOSE BLANCH AIMIRALL
P.A.

........ " - " M * * * :







\\ W \  W W\\\1

<5. ¿

/ 7 ^ . V

- 3  E^E, ̂
%¡nn=''7<?'%!̂r

M." a.f.,'.iE': HOrCSES KAÜOKEUES 
p - p -

E d c . Jncn Antenin Mcugoces Mañane



/ 7 < &  7

^ ^ , 2 3 E ! { E . 1 9 7 9

/'*'
"''*ME'CSM,',BMr -

°̂-JMH4.tMÍ)


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



