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M 0 D E L O D E
por VEINTE años

solicitado en España a favor de P.L.G. RESEARCH LIMITED, .de.-'
racionalidad británica, domiciliada en 16-17 Richmond -f)?
Terrace, Blackburn, Lancashire BB1 7BW, Inglaterra, por̂ '-!Es-J 
tructura de malla de material plástico", con prioridad de- y

U T I L I D A D

la solicitud británica 40641/1978 de fecha 16 Octubre 1978..
MEMORIA DESCRIPTIVA * * ...Antecedentes de la Invención

La presente invención se refiere a estructuras de^p^
. ***+-**.

malla integrales de material plástico que tienen aberturas
de malla definidas por un emparrillado substanci reo- 3̂#....

-.-.¿¿yS

tangular de hebras orientadas substancialmente paralélas y 
barras substancialmente paralelas que están substáWdialmente 
de manera perpendicular respecto de las hebras. Las estrüctu^^ 
ras tienen de por sí usos comerciales y pueden servir tam^. 
bien como estructura intermedia para las estructuras estira­
das biaxialmente reivindicadas en una solicitud paralela de 
Modelo de Utilidad presentada en fecha de hoy a nombre de 
misma sociedad solicitante.

Definiciones

-í
La expresión "rectangular" incluye cuadrado.
La expresión "orientado" significa orientado mole­

cularmente.
Las expresiones "filas" y "columnas" se utilizan"

- *
- lí



-M-ì. Í'7-A'para comodidad para señalar los ejes del emparrillado pee- 
tangular. Salvo indicación contraria, no importa que las Tir-̂ -g
las se extiendan en la dirección de la máquina (DM) o enjLa^
dirección transversal (DT).

Las expresiones "grueso", "delgado", "grosor"̂ '."'/ 
"profundo", "profundidad", y "poco profundo", se refder^^^^^gÉ 
a la dimensión normal al plano del material de partida b-'es*-̂ "
tructura de malla y las expresiones "ancho", "estné§h)p" y
"anchura", se refieren a la dimensión apropiada eniel plano ^

* 1 * ' ^3
del material de partida o estructura de malla.

El grosor del material de partida o de la estruc­
tura de malla es la distancia entre las caras extremas del******
material de partida o la estructura de malla. .

El grosor o profundidad de una hebra es eY grosor
****** * ** Jgde la sección transversal de la hebra, pero sin teñer en 

cuenta bordes levantados. Particularmente si los agujeros 
o depresiones originales no tienen radios donde salen éri l a á ^
caras del material de partida, las hebras tendrán una sec­
ción transversal en "acerico", con bordes levantados y cen-. 
tros más hundidos; el grosor o profundidad será el que se 
mide hacia adentro de los bordes levantados.

Las zonas de unión nocionales del material de par-fjig
tida son zonas nocionales definidas por la intersección de
la zona nocional de iados paralelos que se encuentra entre
dos columnas de agujeros o depresiones y es tangencial a las:'.'
mismas y la zona nocional de lados paralelos que se encuen­
tra entre dos filas de agujeros o depresiones y es. tangen-



cial a las mismas.
La expresión "tangencial" incluye tocar pero no 

intersectar un agujero, depresión o abertura de lado recto 
o tocar una esquina de un agujero, depresión o abertura.

Las depresiones no se forman necesariamente jbor t 
la aplicación de presión. . ̂

Las relaciones de estiraje se dan o bien de forma
global o bien "sobre las hebras". Si se dan sobre las he-J *

*  *  *bras, se miden midiendo la distancia en que se muevan los 
extremos respectivos de las aberturas en cada lado.cie la he­
bra, J
La invención *

La invención proporciona las estructuras"expuestas
en la reivindicación 1 y se refiere a estructuras*qu^ están

*****principalmente orientadas de forma uniaxial. Las Reivindica­
ciones restantes exponen características preferidas/. 
Descripción de la realización preferida

Se describirá la invención con más detalle a títu-
lo de ejemplo con referencia a los planos anexos, en los que 

las Figuras 1 y 2 ilustran dos etapas de un méto­
do de producir las estructuras según la invención;

Las Figuras 3a, 3b V 3c son secciones por las lí­
neas correspondientes ilustradas en la Figura 2:

la Figura 4 ilustra agujeros o depresiones que pue 
den utilizarse en el material de partida.

En la Figura.2, las líneas de sombreado se extien­
den hacia arriba y hacia abajo de la pendiente.



Con referencia a la Figura 1, el material de par­
tida es una lámina 11 de material plástico con caras planas 
y en la que están formados agujeros o depresiones circulares 
12. Los "agujeros" 12 no han de ser pasantes de la lámina 
forzosamente y pueden ser depresiones en una o ambas caras 
de la lámina, dejando una membrana continua, preferiblemente 
en el plano medio de la lámina. La Figura 1 ilustra lo que
se denomina en la presente una zona 13 de unión nqeipnal,

.  *  ** * w
o sea, la zona nocional definida por la intersección de la

* W *

zona nocional 14 de lados paralelos que se encuentra entre 
dos columnas de agujeros o depresiones 12 y es tangencialw * *
a las mismas y la zona nocional 15 de lados paralelos que
se encuentra entre dos filas de agujeros o depresiones 12

. *:y es tangencial a las mismas. La Figura 1 también íTustra
* * *líneas testigo 14', 15' que no se utilizarían en uná*opera­

ción comercial pero que pueden inscribirse o dibuífáf'Se en 
el material plástico para ilustrar lo que ocurre.

Cuando se estira la lámina 11 en la dirección ver­
tical (mirando a la Figura 1), se forma la estructura de la 
Figura 2 porque las zonas 16 (Figura 1) se estiran y se 
orientan para formar hebras 17. Se realiza el estiraje en 
tal grado, por ejemplo a una relación de 7:1 sobre las he­
bras, que las partes exteriores de las zonas nocionales 13 
de unión quedan orientadas y estiradas para formar las par­
tes terminales de las hebras 17, que se fusionan suavamente 
en la parte restante de la hebra (ver Figura 3c): la orien­
tación puede atravesar el centro de cada zona nocional 13



de las hebras 17. El centro de cada primera zona 20 (corres-.̂ h-- 
pondiente al pu?to medio de la zona nocional 13 de unión) ^  
es substancialmente más grueso y menos orientado que las he— ^  
bras 17 (Figura 3c) y su grosor puede variar entre un valor 3  
sólo ligeramente mayor que el de las hebras 17 hasta el gro— 
sor del material 11 de partida. Si toda la primera zona 20 ^
ha quedado orientada, su tercio central puede estar estirado
en una relación de al menos 1,5:1.. Si la parte central de
la primera zona 20 no está estirada, la longitud de* la parte* . .*
que no se ha estirado puede ser, por ejemplo, de h<qjsta cinco+ * _ + * *veces su grosor si las barras son anchas o no mayon que suW * + *grosor. En la estructura ilustrada en la Figura 3c, hay un
aumento gradual del grosor desde el punto 18 hasta el centro* **.

* * #de cada primera zona 20. En 23 en la Figura 2, el material :$i
'***

de la, zona nocional 13 de unión está estirado, form&fido un
entrante en cada lado de la primera zona 20. Así l*dá*partes jg 
exteriores de las zonas nocionales 13 de unión originales 
pueden tener una orientación que va en la dirección del pri-  ̂

mer estiraje.
La orientación puede atravesar la primera zona 20 

totalmente pero hay sólo un ligero adelgazamiento en el cen- - 
tro de la zona 20, habiendo escalones más claros hasta el g 
grosor de las hebras 17 cerca de los bordes de la zona 20.

El material de partida puede ser de cualquier gro- . 
sor apropiado desde 0,75 mm arriba; pueden producirse mejo- 
res estructuras con un grosor de material de partida de al j
menos 1 mm.
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La distancia entre agujeros o depresiones adyacéhg
tes 12 en el material 11 de partida puede ser mayor que el
grosor del material 11 de partida en el mismo punto. <

Las estructuras estiradas de forma uniaxial pueden^
encontrar muchos usos, tales como los que se expondrán más s
adelante. Haciendo que la orientación penetre en las prime- t
ras zonas 20, hay un ahorro del material plástico; haciendo
que la orientación atraviese las primeras zonas 20.^otalmen-iá* * .
te, hay un grado de orientación que une hebras alineabas 17

* W *
y una reducción en la cantidad de cesión que se produciría** - .gas
dentro ce la barra bajo tensión en la dirección vPFtical (se¿Ég*

*  *  *gun se ve en la Figura 2); y haciendo que el centro de cada -
-'.*3gg

.'.#1

zona nocional 13 de unión esté substancialmente meHóá orien-
+ ** -.-á9§#w *tada, hay un riesgo reducido de rajamiento cuando <e^*flexio-,y
***** **nan las barras.Alternativamente, la estructura de-.ya/Figura- oj)

2 puede someterse a una segunda operación de est&saje, en
la. dirección horizontal según se ve en la Figura 2. De esta &

iforma se produce una estructura estirada biaxialmente y, ,;g
tal como se ha indicado arriba, las estructuras mismas son .jg

'iobjeto de la repetida solicitud de modelo de utilidad para-  ̂

lela oresentado en fecha de hoy a nombre de la misma socie­
dad solicitante.

Se cree que ii un grado de orientación atraviesa 
totalmente o casi totalmente la zona nocional 13 de unión, 
puede producirse una unión mejor en el producto final estira-^ 
do biaxialmente. No obstante se ha encontrado que no hace --h 
falta que la orientación atraviese ni siquiera casi totalmen-



.te la zona 13.
Hay una tendencia hacia la formación, en el produq

to estirado biaxialmente final, de uniones del tipo-ilustra-M^,
. . .

do en la memoria.británica no. 1.310.474 si los grosores de '
la lámina son inferiores a 1,5 mm, particularmente si la
lación w:d (la relación entre la distancia w entre agujeros
o depresiones de columnas o filas adyacentes en la lámina
partida y el grosor d de la lámina) es demasiado al&vada;

* *  *

esta tendencia aumenta a medida que el grosor de la lámina
-g

-áaliga

disminuye por debajo de 1 mm y particularmente a medida que 'ha* 3*+*los grosores de la lámina disminuyen a la gama de Q,75 mm*** *3̂'rhasta 0.5 mm. Esta tendencia puede reducirse evitando bordes*
* * * * *

levantados alrededor de los agujeros, por ejemplo causados
e w J

por estampado, o reduciendo la relación w:d. No obstante, un sg.**<* 3* * * ''̂51límite inferior preferido para el grosor del material de par-'g 
tida es 1 mm, en cuyo caso se ha encontrado que l*á*abna más ¿¡j 
gruesa de una unión 26 puede haberse bajado aproximadamente 
a 0,7 mm; en el caso de un material de partida con un grosor 
de 0,75 mm, el grosor correspondiente de unión sería de apro-'"9 
ximadamente 0,55 mm.

Más generalmente, se cree que el comportamiento 
del material se modifica en los pequeños grosores dado que
los tamaños de las moléculas mismas se hacen más importan­
tes. 3e cree que no se logrará forzosamente un producto bia- 'á 
xialmente estirado deseado utilizando un material de partida '̂  
que, en comparación con el de cualquiera de los ejemplos si­
guientes, fuera de escala reducida (o sea en grosor, tamaño

¿a



de agujero y paso en cada sentido), por ejemplo, a un grosor, 
de 0,5 mm e inferiores.

Se prefiere utilizar temperaturas de estiraje que , 
sean inferiores a las temperaturas de estiraje recomendadas - 
por el fabricante, por ejemplo, 97SC en el caso del polieti- 
leño de alta densidad en vez de justo por debajo de 1263C. ^

En la (primera) operación de estiraje, la orienta-  ̂
ción puede no atravesar las zonas nocionales 13 dq*npión (Fi-^* * * '"'H** * .Mggura 1) o incluso puede no penetrar suficientemente* en las u'g*** '.'.'"d
zonas 13. Puede evitarse o reducirse esta tendencia., si se
desea, reduciendo la distancia entre los agujeros q depresi.ó^

*** .'.'.--¿3
nes en la primera, dirección de estiraje (disminuyendo la re-

***** y'.-i'lación w:d), reduciendo la distancia entre los agujeros o
-----  * - * .**depresiones en la segunda dirección de estiraje o*l*&3.uciendo i

* * *el radio de las esquinas de los agujeros o depresiefi'&s.
En general, el reducir la relación w:d "aumentan ; 

la resistencia al rasgamiento. -
Generalidades

El material de partida puede ser de cualquier gro­
sor apropiado desde 0,75 mm arriba y en forma de lámina o -
tubular. El material preferido es estrictamente uniplanar, "i; 
lo que significa que, descontando cualquier membrana (que i 
puede no estar en el plano medio), todas las zonas del mate- ¿ 
rial de partida son simétricas alrededor del plano medio del 1) 
material de partida - utilizando un tai material de partida, 
las estructuras estiradas de forma uniaxial y biaxial que se 
producen serán normalmente de por sí estrictamente uniplana-'^
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res; no obstante, no se excluyen desviaciones poco substan­
ciales de la uniplanaridad. Los agujeres (o las depresiones 
si es apropiado) pueden formarse por punzonado o formándolos,^ 
mientras se forma el material de partida mismo, bloqueando ^  
una hilera partida, por ejemplo, substancialmente del modo .̂  
que se expone en la memoria de patente francesa no. 368.393*
En general, se prefiere evitar cualquier saliente substan- ^
cial alrededor de la periferia de los agujeros o depresio-

+ * +
nes, particularmente cuando se nroducen estructuran estira- ̂ ##
das biaxialmente; así las zonas 21 preferiblemente*.tienena a * # # *caras superior e inferior planas tal como se ilustsa en las* * **Figuras 3c, y se cree que ello reduce toda la tendencia ha-*
cia la formación de puntos delgados en las uniones de las* **.* * *

estructuras estiradas biaxialmente. Si se forman d^dresio-
* * *nes, la membrana que cierra les depresiones puede'P'&Tnperse 

durante el estiraje y puede eliminarse el materiáY'r&sidual 
en forma de película.

Preferiblemente el material de partida no está 
orientado en grado substancial, si bien puede existir la 
orientación por flujo en fusión.

El material de partida puede ser de cualquier mate*-t'̂ j 
rial termoplástico apropiado, por ejemplo polietileno de.al- 
ta densidad, polietileno de baja densidad, polipropileno,, 
copolímeros de polietileno de alta densidad y oolipropileno,

ñ-á

v poliamidas. El material de partida puede tener una piel
en cada cara que contiene un estabilizador contra rayos ul­
travioletas. Para permitir utilizar la estructura de malla

'̂4



para estratificación, tanto a una o más estructuras de málía^c 
similares como a uno o más materiales diferentes tales como
género' o película, el material de partida puede tener una
capa especial en una o ambas caras. Esta capa puede ser una..È 
substancia tal como polietilene de baja densidad o el etilene
vinilacetato que se funde o se vuelve pegajoso a una tempera-^
tura a la que el componente principal de la estructura no
sufriría desorientación. La capa o capas podrían producirse flS

* * *

mediante el revestimiento oor extrusión o por coext*rusión.
*  *  *

Después de estiradas, las estructuras pueden reve- ^
nirse de una manera bien conocida.

* * _ * w *+
* * *

La Figura 4 ilustra los agujeros o depresiones
.x?.que oueden utilizarse en el material de partida. Para la prô gggi **. n

ducción de estructuras estiradas de forma uniaxial**9*bi- g

g

axia.3, el emparrillado sobre el que están los centré puede 
ser cuadrado o rectangular.

Si bien depende hasta cierto punto de la forma de 
los agujeros, en general el área de los agujeros o depresio- -Ig 
nes es preferiblemente menor del 50% del área en planta del 
material de partida, v más preferiblemente menor del 25%. 
Ejemplos

Las Tablas 1 y 2 exponen el proceso y los resulta-
-,-4dos, respectivamente para 11 ejemplos diferentes. Las Tablas

ilustran tanto estructuras estiradas uniaxialmente como bi- ŷ
axialmente y se reproducen las mismas tablas en la repetida g 
solicitud de Modelo de Utilidad presentada en fecha de hoy a

<'á.U3nombre de la misma sociedad solicitante. Todas las dimensio-



nes se aan en mm. " — " significa que no se registrò el valor. #

3̂

Las relaciones de estiraje son globales. Para las relaciones 
w:d dadas en la Tabla 1, se midió w perpendicularmente a la 
primera dirección de estiraje. En la Tabla 1 el tamaño del 
agujero es el diámetro del agujero (o anchura en el caso del -3 
ejemplo 3). En la Tabla 2, todas las columnas menos las dos
primeras y la quinta registran el grosor. Es una práctica ^

)normal medir el grosor de una hebra de malla en su.punto me-,f^
 ̂ * "h-á, , * *  *dio y este es el punto que se escogería naturalmente- No obs—*,g¡
* * '. ;qtante, se ha observado que, particularmente si los.'agujeros 'id

o depresiones originales eran circulares, el punto"medio de
***

una hebra puede no ser su punto más delgado. *
En todos los ejemplos salvo el ejemplo 11, no hubo i 

restricción del material en la dirección perpendicular a la
dirección de estiraje, tanto en el primer estiraj%.*e<emo en j 
el segundo estiraje. No obstante, en el ejemplo l*l**hubo cier-^ 
ta restricción, si bien no una restricción completa, en la  ̂
dirección perpendicular a la dirección de estiraje durante S 
el segundo estiraje, siendo el primer estiraje sin restric- t 
ción.

En los ejemplos, había variaciones a través de la J 
muestra debido a pequeños cambios de grosor del material de 
partida y otras razones, pero se cree que los resultados da- o 
dos son representativos de las estructuras obtenidas.
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La estructura del ejemplo 1 es especialmente apro­
piada para la estabilización de terraplenes y tiene excelen­
tes propiedades respecto de la carga de ruptura por metro de 
anchura y deformación por tracción.

Las estructuras de los ejemplos 2, 3 y 4 son es­
tructuras estiradas uniaxialmente, pero la orientación no 
atraviesa totalmente las zonas 20. En los ejemplos 2, 3 y 
4 la longitud de la parte de la zona 20 que no se ha estira­
do es de 7, 10,5 y 2,5 mm respectivamente, siendo.e^tos vale

w* *
res de 1,56, 7 y 2,5 veces el grosor del material mespecti-
vamente.

' * + 
*+*

*#* 'En el ejemplo 7, el punto medio de la zopa 27 es
+ * *+muy ligeramente más grueso que el ounto medio de las hebras

25, pero en substancia los grosores son iguales. * **.* * JEn el ejemplo 11, hay una relación de w:*d*menor
* * *de la unidad y se observará que las relaciones de'e^tiraje

son relativamente bajas.
Estructuras no uniformes

Las estructuras de malla de esta invención no han
de ser uniformes en toda su longitud, y pueden introducirse
faltas de uniformidad específiccas para fines específicos, 3--6
por ejemplo para producir una bolsa de compra.

En un ejemplo, una estructura tubular tiene la for-1 
ma de secciones de malla orientada de forma uniaxial, (direc-t 
ción longitudinal) (al igual que en la Figura 2) separadas 1
por tramos de material plástico sin estirar que, cuando se g'
corta la estructura tubular en largos apropiados, forman las gg 
partes superiores o las partes superiores e inferiores de g
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bolsas de compra. 
Usos

Las estructuras estiradas uniaxialmente de la in- ?Sg
vención pueden utilizarse, por ejemplo, para parasoles, som-.^ 
bra para cultivos, vallas contra la nieve, rompevientos, ma-ljg 
terial de revestimiento, pantallas antideslumbramiento, p a n - ^  
tallas antiinsectos o para la retención o estabilización de.,;$S
tierras.

A los efectos consiguientes se declaran de nove-**<t*
dad, propiedad y utilidad para España, sus territorios y pía- 
xas de soberanía, las reivindicaciones que si.quen'.'j*

+
W *



10

15

2 0

25

R E I V I N D I C A C I O N E S  '
1.- Estructura de malla de material plástico, ca-.

racterizada porque tiene un espesor no menor de 0,75 mm en
su punto más grueso y tiene aberturas de malla definidas por*
un emparrillado substancialmente rectangular de hebras orien?
tadas substancialmente paralelas y un juego de barras subs— p
tancialmente paralelas y substancialmente perpendiculares
a las hebras, comprendiendo cada barra una sucesión de zonas*'* +. . .
alternas, o sea, unas primeras zonas que están engreíos ex-

* * *tremos de hebras alineadas y los unen y unas segundas zonas** **entre las primeras zonas, teniendo cada barra (vfg1?a en sec-
***ción perpendicular a la estructura y a lo largo de*una línea y

nocional que es paralela a las barras y es tangeríc'íál a las
* **<respectivas aberturas de malla) superficies super%4y*e infe- 

rior onduladas, siendo las segundas zonas substaiayjtáS.mente 
más gruesas que las primeras zonas, y siendo el pu&íp medio 
de cada una de dichas primeras zonas substancialmente más 
grueso que el punto de cualquiera de las hebras interconec­
tadas por la primera zona.

2. - Estructura según la reivindicación 1, caracte­
rizada porque la totalidad de cada una de dichas primeras 
zonas está orientada en la dirección de las hebras.

3. - Estructura según la reivindicación 2, caracte­
rizada porque el tercio central de cada primera zona está 
estirado en una relación de al menos 1,5:1.

4. - Estructura según la reivindicación 1, caracte­
rizada porque la parte central de cada una de dichas prime-
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ras zonas no ha sido estirada, siendo la longitud de la par-'^
te que no se ha estirado no mayor de cinco veces su grosor. -á

"3̂
5. - Estructura según la reivindicación 1, caracte-;^'ú

rizada porque la parte central de cada una de dichas priíne--h^ 
ras zonas no ha sido estirada, siendo la longitud de la par^%5 
te que no se ha estirado no mayor que su grosor.

6. - Estructura según cualquiera de las reivindica^-'-?
ciones 1 a 5, caracterizada porque la estructura ti^ne un

#-W # ̂ "8grosor no menor de 1 mm en su punto más grueso.
7.- "ESTRUCTURA DE MALLA DE MATERIAL PLATICO".** 3Todo ello conforme se describe y reivindica en la ^^ + **

presente memoria que consta de dieciocho hojas folladas y ¿ij
*

mecanografiadas por una sola de sus caras y de cuatro figu­
ras que la ilustran.

BARCELONA, 1 1981
PA. M. CUREUSUÑCH.^,

'á§

''".S

mern
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