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DESCRIPCION

Productos, sistema, y método para la colocacion de cubiertas en el extremo de alambres de mallas de separacién
Campo de la invencion

La presente divulgacion se refiere a productos que son cubiertas de plastico colocadas en los extremos de varillas
de secciones de separacién que estan colocadas a su vez dentro de hormigdén para la colocacion vertical del
refuerzo. La presente divulgacion se refiere a métodos de colocacién de las cubiertas en los extremos de varilla, asi
como a sistemas para la colocacién de las cubiertas en los extremos de varilla.

Técnica anterior

El refuerzo de alambre se coloca normalmente dentro de formas de madera o metalicas para separarse unas
distancias particulares de las superficies del hormigén armado. Para este fin, existen mallas de separacion que
comprenden normalmente alambres de pequefio didmetro que se curvan en formas particulares para poder
colocarse como separadores. Tales separadores se sitan con sus extremos sobre la forma de madera o metdlica, y
por tanto, tras el endurecimiento del hormigon, sus extremos permanecen en contacto con el entorno en la superficie
del cemento endurecido. En tales ubicaciones de contacto con el entorno, el acero de separacion se corroe. Como
un resultado de la corrosién que avanza al interior del hormigébn armado, el acero se expande y hace que se
desmorone el hormigén.

En intentos anteriores de evitar el comienzo de la corrosion de metal, los extremos de los alambres de separacion se
sumergian en resinas o plastico, normalmente en forma liquida a alta temperatura, y se enfriaban posteriormente
mediante flujo de aire que puede incluir aire forzado. El documento DE 1609659A1 anterior es generalmente
indicativo en este respecto. Esta técnica es desventajosa con respecto a las complejidades de la fase liquida del
material de cubierta, asi como con respecto al tiempo para el enfriamiento y la solidificacion del material de cubierta.

Otra técnica es la colocacién de cubiertas de plastico prefabricadas en los extremos de alambre mediante
mecanismos. Los documentos JP 2001-020460A, US 5469679A, y US 6199333B1 anteriores son generalmente
indicativos. Los documentos W02006/097100A1 y EP0875308A2 dan a conocer ademas maquinas para procesar
alambres segun el estado de la técnica.

Segun tales practicas del estado de la técnica, tal como se indica por ejemplo mediante el documento JP 2005-
320833A, un nimero importante de cubiertas se cae durante la manipulacién de las mallas de separacion, durante el
traslado, durante la colocacion, y durante el vertido del cemento; y por tanto, la posibilidad de que permanezca
corrosion.

Sumario de invenciéon
Problema técnico

Este estado de la técnica en colocacién de cubiertas en los extremos de varilla comentado anteriormente no es
completamente satisfactorio con respecto a la colocacién estable y segura de las cubiertas en los extremos de los
alambres de una manera econdémica y automatizada. Por tanto, el estado de la técnica existente puede entenderse
como desventajoso para al menos las razones indicadas en los parrafos anteriores.

Solucién al problema

La presente divulgacion presenta productos, como cubiertas con formaciones especializadas, y métodos para la
colocacion segura de cubiertas en los extremos de mallas de separacion, asi como sistemas que implementan tales
métodos llevando a colocaciones estables y seguras de cubiertas en los extremos de los alambres de una manera
econOmica y automatizada.

Pueden encontrarse soluciones ventajosas por medio de sistemas que colocan cubiertas en extremos de alambres
de mallas de separacién e incluyen una prensa de formacion para los extremos de alambres transversales, estando
situada esta prensa de formacion a lo largo de la longitud de una linea de fabricacion para mallas de separacion
para producir indentaciones y salientes en los extremos de los alambres, y en los que una unidad de alimentacion
situada a continuacién para cubiertas coloca las cubiertas en los extremos de los alambres transversales. Ademas
de esta solucion, una solucién adicional puede prever que la prensa de formacién para las indentaciones en los
extremos de los alambres transversales pueda incluir herramientas fijas y moviles y accionarse mediante un cilindro
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hidraulico. Opcionalmente para cualquier variante de la solucién, puede existir un mecanismo de alimentacién de
cubierta con una guia de aproximacién para guiar cubiertas en la direccion perpendicular dentro de la guia de
aproximacion hacia un rotor, siendo este rotor rotatorio para orientar la cubierta en la direccion de los extremos de
los alambres transversales de una malla; y ademas un piston que empuja la cubierta sobre el extremo del alambre
transversal, con cilindros neumaticos respectivos que accionan el rotor y el pistdn respectivamente. Particularmente
para esta Ultima solucidn expuesta, una solucion desarrollada ain adicional prevé que el rotor tenga un receptor de
dimensiones que corresponden a las dimensiones de la cubierta y que tiene dos posiciones, con una posicién que
esta hacia la parte superior para recibir una cubierta desde la guia de alimentacién, y, una posicion que esta
horizontal para alimentar la cubierta hacia un extremo del alambre.

Considerando todas de las soluciones anteriormente indicadas, pueden desarrollarse soluciones adicionales con una
0 mas prensas que forman simultaneamente un namero igual de extremos, y, un nimero igual de mecanismos de
alimentacion de cubierta colocando un namero igual de cubiertas en extremos de alambre. Finalmente como una
opcion, un ordenador electronico puede controlar cualquiera de los sistemas de solucién indicados y generar todas
las fases de funcionamiento simultdneamente.

Soluciones ventajosas pueden encontrarse por medio de métodos para la colocacion de cubiertas en extremos de
alambres de mallas de separacién que inicialmente guian cubiertas en una direccién perpendicular en una guia de
aproximacion hacia un rotor, que rotan una cubierta desde la direccion de la guia de aproximacion hasta una
direccién de colocacion en el extremo de un alambre, que empujan la cubierta por medio del pistén, y, que
posicionan la cubierta en el extremo del alambre. Ademas de esta solucion, una solucién adicional puede prever una
alimentacion simultdnea de méas de una cubierta a un nimero correspondiente de mas de uno de unos extremos de
alambres transversales. Opcionalmente para cualquiera de lo indicado anteriormente, en este parrafo, variante de
solucién, pueden formarse simultaneamente uno o mas extremos con un nimero igual de prensas.

Soluciones ventajosas pueden encontrarse en cubiertas de producto para los extremos de alambre de una malla de
separacion en la que los extremos de los alambres se forman con indentaciones y salientes de manera que con la
colocacion de la cubierta su material fluye hacia los salientes e indentaciones del extremo del alambre para crear
una union estable. Ademas de esta solucion, una solucion adicional puede prever que el alambre transversal se
forme con indentaciones y salientes que son perpendiculares o inclinados en relaciéon con el eje del alambre, o bien
por tramos o bien de manera continua en la periferia, o, alternativamente que el alambre transversal se forme con
indentaciones y salientes que son paralelos en relacion con el eje del alambre, de nuevo o bien por tramos o bien de
manera continua en la periferia. En cualquiera de las variantes de soluciones indicadas en este parrafo, el material
de la cubierta puede ser de plastico, sintético, u otro material adecuado. Opcionalmente para cualquier variante de
solucion indicada anteriormente en este parrafo, una abertura ciega de la cubierta puede ser ligeramente mas
pequefia que el diametro del extremo de alambre en el que esta colocada.

Segun la invencion, esto puede lograrse mediante sistemas que tienen las caracteristicas de la reivindicacién 1 de
patente, mediante métodos que tienen las caracteristicas de la reivindicacion 7 de patente. Configuraciones
ventajosas y desarrollos adicionales de la invencion son evidentes a partir de las reivindicaciones dependientes y a
partir de la descripcién en combinacion con las figuras de los dibujos.

Efectos ventajosos

La presente divulgacion proporciona sistemas, métodos, y productos que pueden entenderse que dan ventajas
importantes. Por ejemplo, variantes de sistemas segun la presente divulgacion pueden fabricarse en estaciones de
manera que pueden adaptarse de manera sencilla a una gran gama de maquinas que producen mallas de
separacion. Variantes de sistemas segun la presente divulgacion pueden guiar las cubiertas y rotarlas antes del
suministro final, de ese modo excluyendo fallos durante la colocacion de cubierta. Ademas, variantes de sistemas
segun la presente divulgacion pueden producir indentaciones y salientes en los extremos de los alambres, llevando
a los materiales de plastico de una cubierta a fluir de manera que las cubiertas no pueden separarse aleatoriamente
del alambre.

La presente divulgacion también proporciona métodos de fabricacion en estaciones de una manera que pueden
adaptarse de manera sencilla a una gran gama de procedimientos de produccion de malla de separacion. Variantes
de métodos seguln la presente divulgacion proporcionan etapas de guiar y rotar las cubiertas antes del suministro
final, de ese modo excluyendo fallos durante las etapas de la colocacion de cubierta. Ademas, variantes de métodos
segun la presente divulgacion pueden incluir etapas de producir indentaciones y salientes en extremos de alambre,
llevando a los materiales de plastico de una cubierta a fluir de manera que las cubiertas no pueden separarse
aleatoriamente del alambre.

La presente divulgacion también proporciona variantes de productos que tienen cubiertas que se posicionan
firmemente en un extremo formado del alambre, de manera que no se desconectan durante la manipulacion del
material.
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Breve descripcion de los dibujos

Los aspectos de los sistemas, métodos, y productos segun la presente divulgacion pueden entenderse a partir de la
siguiente descripcion detallada y de los dibujos adjuntos, en los que se presentan métodos y sistemas a modo de
ejemplo, y en los que se proporcionan las partes que son iguales o similares con los mismos o similares signos de
referencia.

La figura 1A - representa una primera variante de formaciones de extremo de alambre con cubierta;

la figura 1B - representa una segunda variante de formaciones de extremo de alambre con cubierta;

la figura 1C - representa de manera similar una tercera variante de formaciones de extremo de alambre con cubierta;
la figura 1D - representa de manera similar una cuarta variante de formaciones de extremo de alambre con cubierta;
la figura 1E - representa de manera similar una quinta variante de formaciones de extremo de alambre con cubierta;

la figura 1F - representa de manera similar una sexta variante de formaciones de extremo de alambre con cubierta;

la figura 2 - representa de manera esquematica el comienzo de la operacion de formacidon en un extremo de
alambre, y el resultado, en una estacion de formacion;

la figura 3A - representa un mecanismo de alimentacién de cubierta en una primera disposicién en el método;
la figura 3B - representa un mecanismo de alimentacion de cubierta en una segunda disposicion en el método;
la figura 3C - representa un mecanismo de alimentacién de cubierta en una tercera disposicion en el método;
la figura 3D - representa un mecanismo de alimentacién de cubierta en una cuarta disposicién en el método;
la figura 3E - representa un mecanismo de alimentacion de cubierta en una quinta disposicién en el método;
la figura 3F - representa un mecanismo de alimentacién de cubierta en una sexta disposicién en el método;

la figura 4A - es una vista en alzado de la prensa de formacion con el cilindro en seccién parcial,

la figura 4B - es una segunda vista en alzado rotada 90° en relacion con la figura 4A que representa de nuevo la
prensa de formacion con el cilindro en seccion parcial;

la figura 5A - una vista en alzado lateral del mecanismo para la colocacién de cubierta;

la figura 5B - una vista en alzado superior del mismo mecanismo de la figura 5A;

la figura 6 - una primera variante de una linea para la colocacién de una cubierta; y,

la figura 7 - una segunda variante de una linea para la colocacién simultanea de tres cubiertas.
Descripcion

A continuacion se presenta una descripcion de implementaciones de sistemas, métodos, y productos a modo de
ejemplo, en el sentido de ejemplos no limitativos. En este punto, se sefiala que, en el contexto de la presente
divulgacion, puede entenderse de manera equivalente que uno cualquiera de los términos “alambre” y “varilla”
significa o indica, en el contexto de la presente divulgacion, reivindicaciones, y dibujos adjuntos, cualquier alambre
ylo varilla; igualmente en las implementaciones de la invencién el material empleado, asi como las dimensiones de
los elementos individuales, pueden ser proporcionales a los requerimientos de aplicaciones particulares .

Producto

En primer lugar, con referencia a las figuras 1A-1F, debe entenderse que una cubierta 3 de producto de objeto esta
fabricada de plastico. Sin embargo, el material de la cubierta 3 de producto puede ser de plastico, sintético, u otro
material adecuado. La abertura ciega representada en la cubierta 3 es ligeramente mas pequefia que el diametro del
extremo de alambre 1 en el que esta colocada.
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El alambre 1 en su extremo, y dentro de la regién sobre la que esta colocada la cubierta 3, esta formado con al
menos una formacién 2 que crea salientes e indentaciones en el alambre, tal como se representa en todas las
figuras 1A-1F. Con la colocacion de la cubierta 3 sobre el extremo del alambre 1 el material de plastico de la cubierta
3 fluye al interior de las indentaciones y alrededor de los salientes de manera que la cubierta 3 esta estabilizada en
el extremo del alambre 1.

Los extremos de los alambres 1 estan formados con indentaciones 2 y salientes 2 de manera que con la colocacion
de la cubierta 3 su material fluye hacia los salientes 2 e indentaciones 2 del extremo del alambre 1, y se crea una
union estable. Tal como representan las figuras 1A-1F, estos salientes e indentaciones 2 del alambre 1 pueden ser
uno, como en la figura 1A, o0 mas como se representa por ejemplo en las figuras 1D, 1B. Pueden ser secciones
rectas perpendiculares al eje del alambre 1 o con una inclinacién relativa al mismo, o paralelos en relacién con el eje
del alambre 1 como en la figura 1F. Pueden ser de forma curvada, o incluir una formacién perimétrica como por
ejemplo en la figura 1E roscada. Sin embargo, en cada caso hay indentaciones y/o salientes 2 en el alambre de
manera que el material de la cubierta 3 fluye para estabilizarla en el alambre 1. De manera similar, cuando la
cubierta 3 de producto en los extremos de alambres 1 de una malla 1a de separacion tal como se representa en las
figuras 6-7, puede formarse el alambre 1 transversal de manera similar con indentaciones 2 y salientes 2
perpendiculares, inclinados o paralelos en relacion con el eje del alambre 1, por tramos o de manera continua en la
periferia.

Método

Habiendo descrito primero productos a modo de ejemplo en la exposicidén anterior, es instructivo para considerar a
continuacion métodos a modo de ejemplo para la colocacion de cubiertas 3 en los extremos de alambres 1 de mallas
la de separacion. Segun variantes de métodos a modo de ejemplo, las cubiertas 3 estan dispuestas en los extremos
de los alambres 1 de la siguiente manera:

Tal como se representa en las figuras 6-7, los extremos respectivos de los alambres 1 se sitian en el lado respectivo
de una malla 1a producida que origina en una maquina de produccion de malla automatizada.

Con referencia a la figura 2 en particular, puede entenderse a partir de esta representacion esquematica que
mientras se produce una malla la, se forman los extremos de los alambres 1 en una estacion 9 a lo largo de la
longitud de la maquina, por ejemplo durante la duracién de tiempo de la soldadura de los alambres transversales en
los alambres longitudinales. Los extremos de los alambres 1 en los que se colocan las cubiertas 3 se forman
mediante la presion de una herramienta 11 movil en una herramienta 12 fija, y se producen indentaciones 2 y/o
salientes 2 tal como se mencioné anteriormente en la descripcién del producto.

Con la ayuda del entendimiento producido a partir del aislamiento de la figura 2, prestando atencién de nuevo a las
figuras 6-7 se explica ademas que en otra estacion 19 situada tras la estacion 9 de formacion de extremos y a lo
largo de la longitud de la direccién de produccién de la malla 1a, se colocan las cubiertas 3 en los extremos de los
alambres 1. En la explicacion detallada posterior se explicara que las cubiertas 3 se guian en serie y con la
orientacion correcta hacia los extremos de alambres 1, inicialmente dentro de una guia 23 perpendicular a la
direccion del pistén 21.

De hecho, con referencia a las figuras 3A-3F, en la parte inferior de esta guia 23 hay un rotor 22 cilindrico que puede
recibir solo una cubierta 3 desde la guia 23. El rotor 22 esta perforado y puede rotar en relaciéon con su propio eje
gue coincide con la seccion del eje de la guia 23 de alimentacién de las cubiertas y la direccién del piston 21.

Tal como se representa en las figuras 3B-3C, rotando el receptor 22a a 90° la cubierta 3 asume una posicion en la
direccién de piston 21. El extremo de alambre 1 en el que va a colocarse la cubierta 3 ya esta ubicado en el eje de
pistén 21. Tal como se representa en la figura 3D, posteriormente el piston 21 se acciona y empuja la cubierta 3
sobre el extremo de alambre 1. Por tanto, en resumen de las figuras 3A-3D, las cubiertas 3 se guian inicialmente en
la direccion perpendicular en una guia 23 de aproximacion hacia un rotor 22a que rota una cubierta 3 desde la
direccion de la guia 23 de aproximacion hasta la direcciéon de colocacion 23a sobre el extremo del alambre 1. Esta
cubierta 3 rotada se empuja entonces mediante el piston 21 y se posiciona en el extremo del alambre 1.

Para completar, tal como se representa en la figura 3E, a continuacion, el pistén 21 vuelve a su posicion inicial.
Continuando a la figura 3F, el receptor 22a rota a su posicion inicial, se traslada un nuevo extremo de un alambre 1
al eje del pistén 21 y se repite el ciclo de funcionamiento.

La formacion de los extremos y la alimentacion de la cubierta 3 pueden realizarse por cada cubierta 3, cada vez, tal
como se representa en la figura 6. Sin embargo, también puede formarse simultdneamente mas de un extremo de
alambre 1 con alimentacion 19 simultanea de un ndmero correspondiente de cubiertas 3, y esto se representa en la
figura 7. Por tanto, la figura 7 representa de manera esquematica que, respectivamente, se alimenta de manera
simultanea mas de una cubierta 3 respectiva a un nimero correspondiente de mas de uno de unos extremos de
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alambres 1 transversales respectivos.
Sistema

En el contexto de la presente divulgacién, en este punto debe entenderse que los sistemas a modo de ejemplo
descritos incluyen mecanismos para la colocacion de cubiertas 3.

Volviendo de nuevo a las figuras 6-7 para establecer el contexto, a lo largo de la longitud de una linea de fabricacion
para malla la de separacion, y ubicada tras el cabezal de soldadura (que no necesita representarse) para los
alambres transversales en los alambres longitudinales, se sitta la estacion 9 para formar el extremo de la varilla 1 y
posteriormente la estacién 19 para la colocacion de las cubiertas 3 en los extremos de los alambres 1 transversales.
En este contexto, también debe entenderse inmediatamente que la formacion 2 de los extremos 1y la colocacion de
las cubiertas 3 pueden producirse simultdneamente con la soldadura (que no necesita representarse) de los
alambres transversales sobre los longitudinales.

La formacién de los extremos se produce con la prensa 10 de formacion que dispone herramientas 11, 12 de
formacion, una de las cuales es movil. Tal como se representa en detalle en las figuras 4A-4B, la herramienta 11
moévil se mueve mediante un cilindro 13 hidraulico que ejerce suficiente fuerza para la formacion de las
indentaciones 2 en el extremo del alambre 1. El cilindro 13 de la prensa se activa mediante una valvula hidraulica
(que no necesita representarse).

Por tanto, variantes de sistemas a modo de ejemplo para la colocacion de cubiertas 3 en los extremos de alambres 1
sitian una prensa 10 de formacion, a lo largo de la longitud de una linea de fabricacion, para los extremos de
alambres 1 transversales de manera que dan como resultado indentaciones y salientes 2. Posteriormente, la unidad
20 de alimentacion para cubiertas 3 coloca cubiertas 3 en extremos de los alambres 1 transversales de una malla 1a
de separacion. Debe entenderse que el sistema puede controlarse mediante un ordenador electronico y todas sus
fases de funcionamiento pueden generarse de manera automatica. Uno o méas extremos 1 pueden formarse
simultaneamente a partir de un nimero igual de prensas 10, y el mismo nimero de cubiertas 3 se coloca en los
extremos del alambre 1 mediante un nimero igual de mecanismos 20 de alimentacion de cubierta 3.

La colocacion de las cubiertas 3 se produce en la estacion 19 de colocacion. Las cubiertas 3 se guian en la direccion
perpendicular en serie, tal como se representa en la figura 3A dentro de la guia 23 del mecanismo 20 de
alimentacién de cubierta. En la base del mecanismo 20 hay un rotor 22 con un receptor 22a de dimensiones que
corresponden a las dimensiones de la cubierta 3, y que tiene dos posiciones. Considerando las figuras 3A 'y 3C, una
posicion es hacia la parte superior para recibir una cubierta 3 desde la guia 23 de alimentacién y una horizontal para
alimentar 23a la cubierta 3 hacia el extremo del alambre 1. Las figuras 5A-5B representan el rotor 22a que va a
rotarse mediante el cilindro 25 de aire a través de la palanca 24.

Con referencia de nuevo a la figura 3C, y en mayor detalle, en la direccidon horizontal del receptor 22a del rotor 22
hay un pistén 21 que empuja la cubierta 3 mediante una guia 23a al extremo de alambre 1, y coloca esta cubierta 3
en el extremo del alambre 1. Tal como se representa en detalle en las figuras 5A-5B, el movimiento del pistén 21 se
efectia mediante un cilindro 26 neumatico que se acciona mediante una valvula direccional (que no necesita
representarse).

Por tanto, las cubiertas 3 pueden guiarse en la direccién perpendicular dentro de la guia 23 de aproximacién hacia el
rotor 22 que se rota de manera que orienta la cubierta 3 en la direccién de los extremos de los alambres 1
transversales de una malla 1a, con el piston 21 que empuja la cubierta 3 sobre el extremo de la malla 1a, y con el
rotor 22 y el pistén 21 que se accionan mediante cilindros 25, 26 neumaticos.

Debe entenderse en el contexto de la exposicién anterior que la presente invencién no se limita de ninguna manera
a las implementaciones descritas y representadas mediante dibujos, sino que puede realizarse con varias formas y
dimensiones sin apartarse del ambito de proteccion reivindicada de la invencién. Por ejemplo, en implementaciones
de la invencién los materiales que se usan y también las dimensiones de elementos particulares pueden ser segin
las demandas de una construccién particular. Por tanto, para finalizar, debe observarse que la invencion no se limita
a las variantes y los ejemplos de funcionamiento a modo de ejemplo anteriormente mencionados. Desarrollos,
modificaciones y combinaciones adicionales estan también dentro del alcance de las reivindicaciones de patente y
pueden deducirse por el experto en la técnica a partir de la divulgacion anterior. Por consiguiente, debe entenderse
que las técnicas y estructuras descritas e ilustradas en el presente documento son ilustrativas y a modo de ejemplo,
y no limitativas necesariamente con respecto al alcance de la presente invencidon que se expone mediante las
reivindicaciones adjuntas.

Lista de signos de referencia

1 alambre (varilla)
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malla

2 formaciones (salientes/indentaciones)

3 cubiertas

9 estacion de formacion

10

11

12

13

19

20

21

22

prensa
herramienta mévil

herramienta fija

cilindro hidraulico

estacion de colocacién de cubierta
mecanismo de alimentacion de cubierta
piston

rotor cilindrico

22areceptor

23

guia (de aproximacion) de alimentacion

23aguia a extremo de alambre

24

25

26

palanca
cilindro de aire

cilindro neumatico.
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REIVINDICACIONES

1.Sistema para la colocacion de cubiertas (3) en extremos de alambres (1) de mallas (1a) de separacion,
caracterizado por:

una prensa (10) de formacion para los extremos de alambres (1) transversales, estando situada dicha prensa (10) de
formacion a lo largo de la longitud de una linea de fabricacion para mallas (1a) de separacién para producir
indentaciones y salientes en los extremos de los alambres (1); y,

una unidad (19) de alimentacién situada a continuacién para cubiertas (2), colocando dicha unidad (19) de
alimentacion las cubiertas (2) en los extremos de los alambres (1) transversales.

2.Sistema para la colocacién de cubiertas (3) en extremos de alambres (1) de mallas (1a) de separacién seguln la
reivindicacion 1, caracterizado ademas porque:

dicha prensa (10) de formacion para las indentaciones (2) en los extremos de los alambres (1) transversales incluye
herramientas (11) moéviles y (12) fijas y se acciona mediante un cilindro (13) hidraulico.

3.Sistema para la colocacion de cubiertas (3) en extremos de alambres (1) de mallas (1a) de separacion segin una
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 2, caracterizado ademas por:

un mecanismo (20) de alimentacién de cubierta con una guia (23) de aproximacion para guiar cubiertas (3) en la
direccién perpendicular dentro de la guia (23) de aproximacién hacia un rotor (22), siendo dicho rotor (22) rotatorio
para orientar la cubierta (3) en la direccion de los extremos de los alambres (1) transversales de una malla (1a);

un piston (21) que empuja la cubierta (3) sobre el extremo del alambre (1) transversal; y,
cilindros (25, 26) neumaticos respectivos que accionan el rotor (22) y el piston (21) respectivamente.

4.Sistema para la colocacion de cubiertas (3) en extremos de alambres (1) de mallas (1a) de separacion segun la
reivindicacion 3, caracterizado ademas porque:

dicho rotor (22) tiene un receptor (22a) de dimensiones que corresponden a las dimensiones de la cubierta (3) y que
tiene dos posiciones;

una posicion que esta hacia la parte superior para recibir una cubierta desde la guia (23) de alimentacion; vy,
una posicion que esta horizontal para alimentar (23a) la cubierta (3) hacia un extremo del alambre (1).

5.Sistema para la colocacion de cubiertas (3) en extremos de alambres (1) de mallas (1a) de separacion segun una
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado ademas porque:

una o mas prensas (10) forman simultaneamente un nimero igual de extremos (1); v,

un namero igual de mecanismos (20) de alimentacion de cubierta colocan un nimero igual de cubiertas (3) en
extremos de alambre (1).

6.Sistema para la colocacion de cubiertas (3) en extremos de alambres (1) de mallas (1a) de separacion segin una
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado ademas por:

un ordenador electrénico que controla el sistema y que genera todas sus fases de funcionamiento simultaneamente.

7.Método para la colocacion de cubiertas (3) en extremos de alambres (1) de mallas (la) de separacion,
caracterizado por las etapas de:

guiar inicialmente cubiertas (3) en una direccién perpendicular en una guia (23) de aproximacion hacia un rotor;

rotar una cubierta (3) desde la direccion de dicha guia (23) de aproximacion hasta una direccién de colocacion (23a)
en el extremo de un alambre (1);

empujar dicha cubierta (3) mediante dicho piston (21); y,
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posicionar dicha cubierta (3) en el extremo del alambre (1).

8.Método para la colocacion de cubiertas (3) en extremos de alambres (1) de mallas (1a) de separacién segun la
reivindicacion 7, caracterizado ademas por la etapa de:

alimentar simultdneamente mas de una cubierta (3) a un namero correspondiente de mas de uno de unos extremos
(1) de alambres transversales.

9.Método para la colocacion de cubiertas (3) en extremos de alambres (1) de mallas (1a) de separacion segin una
cualquiera de las reivindicaciones 7 a 8, caracterizado ademas por la etapa de:

formar simultaneamente uno o mas extremos (1) con un nimero igual de prensas (10).

10. Método para la colocacion de cubiertas (3) en extremos de alambres (1) de mallas (1a) de separacién segin
una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 9, caracterizado ademas por la etapa de:

formar los extremos de los alambres (1) con indentaciones y salientes (2) de manera que con la colocacion de la
cubierta (3) su material fluye hacia los salientes (2) e indentaciones (2) del extremo del alambre (1) para crear una
unién estable.

11. Método para la colocacion de cubiertas (3) en extremos de alambres (1) de mallas (1a) de separaciéon segun
una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 10, caracterizado ademas por la etapa de:

formar el alambre (1) con indentaciones (2) y salientes (2) que son perpendiculares o inclinados en relacién con el
eje del alambre (1), o bien por tramos o bien de manera continua en la periferia.

12. Método para la colocacion de cubiertas (3) en extremos de alambres (1) de mallas (1a) de separacién segin
una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 10, caracterizado ademas por la etapa de:

formar el alambre (1) con indentaciones (2) y salientes (2) que son paralelos en relacion con el eje del alambre (1), o
bien por tramos o bien de manera continua en la periferia.

13. Método para la colocacion de cubiertas (3) en extremos de alambres (1) de mallas (1a) de separaciéon segun
una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 12, caracterizado ademas por la etapa de:

prever que el material de la cubierta (3) sea de plastico, sintético, u otro material adecuado.

14. Método para la colocacion de cubiertas (3) en extremos de alambres (1) de mallas (1a) de separacién segin
una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 13, caracterizado ademas por la etapa de:

prever que una abertura ciega de dicha cubierta (3) sea ligeramente mas pequefia que el diametro del extremo de
alambre (1) en el que esta colocada.
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FIG. 5B
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