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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
ESPARSA
por VEiNTE'aﬁos _ 1
& nombre de UNION CARBIDE CORPORATION, entided norteamericana,
establecida en 30 East 42 nd Street, Nueva York, N,Y., Estados
Unidos de Amérieca, por!:

» UN APARATO PARA FABRICAR UNA RED TERMOPLASTICA POR EXTRUSION »

La presente invencidn se refiere a un aparato para fabri=-
oar red de pléstico por extrusidén, Mds especialmente, esta in-
venoi du se refiere a un aparato para obtener por extrusidn una
red compﬁesta de fibras polimeras unidas unas con otras al ca-
lor.

Conocido es ya el recurso de obtener por extrusién mate-
riales poliméros en forma de fibras, o de tubo cilindrico, em=
pleando una matriz metdlioca, También se hen obtenido por ex-
trusién ldminas de material tarmOpléstiéo, ¥ pueden producirse

otras diversas formas de secoidn reota, GTs también conosido el
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recurso de producir por extrusidén materiales plésticos en unas
matrices, y trabajarlos luego por estirado, estampacidn, corte

o troquelado o hilado para obtener diversas formes y configura-
ciones de diferente resistenmcia y utilidad. Los intentos de pro-
dueclr por extrusidn formas dotadas de espacios ablertos, obhte-
nidos durante la extrusidn sin necesidad de operacidn alguna
auxiliar de trabajado o tratamientos, sin embargo, no han resul=-
tado satisfactorios; Uds espeocialmente, nunce ha llegado a ideer-
se un medio eficaz de obtener red o cuerda de pléstico, de fi-
bras eruzadas y unidas, en una etapa de extrusi&n, como se oon=-
sigue con el presente invento;

Tembién es conocido el recuersode producir fibras por
nilado en himedo & través de orificios finos. Gomo en el 0aso
de fibras extrufdas en fusién, no se ha presentado método efi-
cez alguno para hacer de tales fibras redes o cuerdas en el mo=-
mento de la filatura, neoesitandose, en todos los métodos co~-
nocidos en el ramo, operaciones adiolonales de trabajar y te-
Jer para obtener de tales fibras los mencionados art{culos,

Es, pues, un objeto de esta invencién, habilitar un mé-
todo de fabriocacidén de una red o ousrda de fibras poliméricas
por extrusién o hilado en hdmedo de dichas fibras, sin necesi-
ded d6é ulteriores etapas de elaboracidén o tratamiento.

Es asimismo objeto de esta invencién un método de fa-
bricacién de una red o cuerda de fibras poliméricas unidas en-
tre si cerca del punto de extrusién o hilado.

Otro objeto de la invenoidn consiste en un aparato para
fabricar wuna red o cuerda polimériea.

Conforme a la presente invenoidn, un método para fabricar
una red termoplédstica por extrusién comprende las fases de: oOb~

tener por extrusidn un primer juego o grupo de fibras termoplés-
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ticas individuales paralelas, dispuestas en ofrculo; obtener por

extrusién un segundo juego o grupo de fibras termoplésticas indi-
viduales paralelas, dispuestas en un c¢ireulo concéntrico con res=-
pecto al primer cfroulo de fibras extruidas; y dirigir los Juegos
o grupos de fibras segin trayectorias que se cortan.

En el procedimiento de la presente invencién se obtienen
fibras poliméricas por extrusién o hilado en hdmedo a partir de
grupos de aberturas, estando los grupos de aberturas espaciados
y en matrices saparadas; Las matrioces se disponen sensiblemente
de modo conocentrico y adaptadas para moverse ocon movimiento re-
lativo anular durante la extrusién, con lo ocual las fibras pro-
ocedentes de una matriz toman contacto con las fibras procedentes
de una segunda matriz mientres no estan en paralelismo oon ellas,
Tal contacto se hace en un punto proximo al punto de extrusién,
de modo que las fibras puestas en contacto se unen entre si,

En la forma preferida de ejecuoidén del invento, las fi=
bras se extruyen en fusién partiendo de unas aberturas dispues-
tas en oiroculo en una matriz interma, y otras fibras, no nece-
sariamente del mismo didmetro que las fibras internas, se ex-~
truyeg partiendo de otras aberturas de una matriz independien-
te dispuesta en un ciroulo coneéntrico al circulo de la matriz
interna, Las fibras procedentes de cada matriz se retiran y
mantienen paralelas mienftras ocontinua la extrusidn, en tanto
que al menos una de las matrices se hace girar de modo que
proporcione un movimiento relativo con respecto a las shere
turas de la otra matriz. En algdn punto conveniente préximo
a la cara de las matrices, las fibras extruidas procedentes
de la matriz interna se ponen firmemente en contasto ocon las
fibras extruidas de la matriz externa, mientras las fibras

se enouentran todavia en estado temmopldstico y seusiblemen-~

-5-
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te a la temperatura de extrusién, uniéndose asf las fibras in-
ternes oon las fibras externas en los puntos de oontaoto; Al
producirse tal unién, se obtiene una fuerte y atractiva red ci-
lindrica de pléstico, dotada de fibras internas paralelas y
Livras externas paralelus fijadas a aquéllas formendo cierto
dngulo con las fibras inte-ias, segin las veloeidades de ro=-
tacién de las doc matrices, y la velocidad de extrusidu,

Para impedir que la red cilindrica se aplaste, y opri-
mir mds firmemente las fibras internas de 1a red contra las
externas, puade situarse a olerts distancia de la oara de las
matrices de extrusidn que estdn girando, una horma fija de
un didmetro al menos igual, pero no sensiblemente mayor, que
el didmetro del ofroulo més grande de aberturas de matriz,
sobre la cual horma se puede haoer pasar la red oilindrica;
Esta horma he de colocarse lo més cerca posible de las caras
de matriz, para poner en ocontacto las fibras oruzadas antes de
que éstas se enfrien 1ndeb1damente; La temperatura de la hor-
ma debe controlarse de modo que las fibras no se adhieran a
la misma, al pasar sobre ella, Si la temperatura de la horma
es aproximadamente de 502 ¢ menos que le temperatura de ex~
trusidn, se lograrén buenos resultados;

Es preferible extruir o hilar en hdmedo las fibras
en sentido descendente, de modo gue la acoién de la gravedad
las ayude a pasar sobre la horma sin que sufraq une deforma-
oidn 1nneoesaria; Es tambien preferible hacer que unos rodi-
1los oconducidos opriman la red contra la horma para ayudarla
a pasar sobre dsta y para fijar mfs firmemente las juntas en=-
tre fibras al oruzarse o cortarse éstas, Es preferible opri=-
mir o estrujar las juntas de unas fibras con otras, de modo

que el espesor de dichas Jjuntas sea menor que los diédmetros

-4-
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oombinadoé de las dos fibras intersecantes, Segdn la resina
gue se utilioce, los rodillos no han de hellarse separados de
le horma por una distancias menor gque el espesor de la fibra
de debajo, para evitar que la Jjunta se extienda indebidamente,
Estos rodillos pueden oaldearse de modo que adhieran o unan
entre si las fibras intersecantes o refuercen la unién de fi-
bras ya adheridas, Alternativemente, lea horma podria ealdear-
se oon este objeto, o bien podrian caldearse tanto la horma
como los rodillos;

Un método alternativo para unir entre sf las fibras al
cruzarse éstas comprende la disposicién de un anillo f£ijado
al eparato de extrusién, a una distancia fija del mimmo, Los
dos grupos de fibras & unir entre sf se hscen pasar sobre el
exterior del anillo, y se oprimen entre s{ por efecto de tal
acoién, ya que el didmetro exterior del anillo es &l menos
igual que el didmetro del ofreulo externo de aberturas, Este
método se explioard con mayor detalle al estudiar los dibu-
Jos;

La red polimérica por sdnerencis, hecha por medio de
este invento, puede pasarse al interior de un bafio ealdeado,
en el ocual puede ser estirada y orientada de modo que aumente
su resistencia y cambien su forma; En este bafio puede situar-
se un mandril sobre el ouasl se hace pasar la red cilindrica
de fibras unidas, y este mandril puede ser de un didmetro al-
go mayor que el de la red extruida, segdn la magnitud de es-
tiramiento que se desee; Ia red puede retirarse despuds del
mendril a une velocidad mayor que la iniecial de oontacto, pa-
ra estirarle as{ longltudinalmente al mismo tiempo que se es-
tira en sentido axil por la accidén del mandril, El bafio 1f{qui-

do desempefia dos funoiones, Proporeiona celor para mantener

-5-
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al material polimérico en su dptima temperatura de orientacidn,
¥y proporeiona lubrieacidn entre el maxdrib y la red, para que
ésta pueda pasar sin brusguedades sobre aquél;

En el caso de ociertos polimeros, éomo el tereftalato de
polietileno, o la poli-m-xililenoc~-adipamida, la red polimérica
orientada obtenible a partir de la mencionada etapa de orienta-
cién es encogible a temperaturas relativamente bajas; Si se de-
sea oristalizar o estabilizar el calor la red, esto es, hacer-
la sengiblemente inencogible a temperaturas de hasta 1202 ¢
aproximadaﬁente, la red orientada puede ser mentanida a su dig=
metro haoiendola pasar por sobre un segundo mandril de un did-
metro aproximedemente igual sl de la red orientada, pera pre-
venir el encogimiento mientras simultduczmente se le csldes &
una temperatura superior a la de transicién de segundo orden
de las fibras polimérioas, pero inferior al punto de fusidn
de las mismas. Esta temperatura es, de preferencia, aquella
a la oual la velocidad de oristalizacidén es méxima,

Para uso en esta invenoidn, en la tabla 1 que sigue
se dan los ceslores representativos de extrusién, orientaocidn
y estabilizacién térmica para diversas fibras; Se haoce notar
insistentemente que estas temperaturas son meras eproximacio-
nes, y no limitan en modo alguno el aloance de la presente

invencidn,
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TABLA 1
Material Temp ,de Temp., de Temperatura de
extrusidn orientacidén estabilizacidn
2 Q R G térmica: & €
polietileno 180250 18-108 100
polietileno DYNK 220 24 -
polietileno de
alta densidad 200-~260 95=100 100
polistireno 240~280
' (nominal 2758C) 135 90
oloruro de vimilo  150-170 1.00 100

¥y sus oopolimeros (nominal 160%)

~

polipropileno 200-250 115-135 100

El polietileno DYNK lo fabrica la Unién Carbide Plastios
Company & presién elevada y a temperaturs elevada en presen-
oia de un cafalizador de oxfgeno de radical libre, Tiene un
fndice de fusidn,‘determinado por el método desorito en la nor-
ma ASTM D1238-52T, de aproximadamente 0,3 dg/min;. y una den-
sidad de aproximademente 0,920 gramos por cenbtimetro odbico;

En todos los casos, la etapé de estabilizaoién térmica
debe efectuarse a temperatura inferior a la de orientacién;

La invencidn se explica aeto seguido, més detallademen=-
te, con referencia a los dibujos, en los ouales:

- la figura 1 es una vista de la.aara de las matrioces
de extrusién, mirando en direccién paralela y opuesta & la de
extrusién;

- la figura 2 es una vista en seccidn recta de los dis-
positivos de extrusién y de la horma;

- la figura 3 es una vista en alzado de una disposicién
del sparato para orientar red polimérioe obtenida por extrusién

0 hilado; ¥
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- la figura 4 muestra un tipo de sparato para la extru-
sién de ouerda o corddén conforme a este invento;

En la figura 1, la matriz interns de extrusidn 11 estd
provista de una multitud de aberturas de extrusidn 12 dispues-
tas en efroulo., La matriz externa de extrusién 13 est{ provis-
ta de una multitud de aberturas de extrusién 14 dispuestas en
ofreulo concéntrico con el ofrculo de abertura de la matriz
interna, Al ser las fibras obtenidas por extrusién a través
de las aberturas, la matriz interna se haoce girar en un sen-
tido, y la matriz externa se hace girar en el sentido opues-
to, de manera que las fibras, si blen siguen paralelas a otras
procedentes de la misma matriz, forman oierto #dngulo con las
fibras extruidas desde la otra matriz y, al ponerse en contac-
to oon 4stas, forman una fuerte y atractiva red de fibras oru~-
zadas, Como se ve fdoilmente, une matriz puede hacerse girar
mientias la otré se mantiene esbacionaria, o bien pueden ha-
serse girar las matrices a velocidades variables o intermiten-
temente para obtener una gren diversidad de diseﬁos; Asimismo,
la separacién o distancla entre aberturas puede modifiocarse
en oada matriz, obteniendose as{ redes de disefios muy diferen=-
tes,

En la figara 2 se muestran unas fibras 16 que salen de
la matriz interna 11, y unas fibras extruldas 16 que salen de
la matriz externa 15, Al girar esftas matrices en sentidos opues-
tos, a las fibras extruidas procedentes de cada matrizvse les
haoe seguir trayectorias que forman cierto dngulo oon las tra-
yeotorias de las fibras prooedentes de la otra matriz, y cuen=-
do los dos grupos de fibras entran en contaoto entre s{ sobre
1a horma 17, se colocan formando una red ¢ilindrica de fibras

que se oruzan, Como estas fibras estén adn calientes por el

uau
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calor de extrusidn, se usen entre si por si mismas de manera
efectiva en logbuntos de contacto, obteniendose y sacandose
de la horma 17 la red terminada;

Después de pasada la red 18 sobre la horma 17, puede ser
sometida de nuevo a tratamiento, como se indiea en la figura
3, haciendola pasar a un bafio caldeado 19 y sobre el mandril
20; ia red es estirada y llevada sobre el mandril 20 aplican—
do tensidn mecanica al extremo ce la red como, por ejemplo,
por laminacidn de la red entre unos rodillos 21, a mayor ve-
locidad que aguella a la cual se haoe pasar la red al baifio,
Este accién de estiramiento dilata la red tanto en seatido -
radial como en la direccidn de la méquina, y con ello se es-
tiran y orientan las fibras individuales de la red. Alterna-
tivemente, la red podria ser estirada solamente en la direo-
oién de la mdquina, sin el empleo de mendril, pero en este
caso la red tenderia a encogerse hacia dentro en sentido ra-
dial., El anillo 22, representado en seceidn recta eircunden-
do la red antes de pasar sobre el mandril 20, se halla situa-
do oerca del mendril, El didmetro del anillo y su disbanocia
al mandril 20 determinan el éngulo 23 segdn el cual se tira-
rd de la red en su treyectoria vertical, y éste a su vez de-
termina la megnitud y sentido del estiremiento., Este dngulo
se ajuste ouidadosemente para obtener la orientacidn méxima;
El didmetro del anillo 22 ha de ser igual al didmetro exterior
de la red tubulaer el entrar ésta en el baflo 19.

Para una buena orientacidn, el polietileno de baja den-
sidad puede estirarse hasta un 500 % a 5560 %, aproximadamente,
de su tamafio original, mientras el polietileno de alta densi-
dad puede estirarse hasta aproximedsmente un 1,000 % de su ta-

mafio original, El tamafio del anillo 22 y el temafio y situaoidn

-9-
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del mandril 20 hen de ser tales que el dngulo 23 tenga aproxi-
madamente 458, En general, ouanto mayor sea la magnitud de es-
tiramiento, ﬁayor serd la resistencia obtenida,

Para la preparacidn de red orienteda y oristalizada a
base de un polfmero termoplastico, se prefiere dar un trata=
miento adicional a las fibras del polfmero después de heber
sido unidas entre sf, Las fibras extruidas o hiladas en hime-
do, al salir de la operacién inicial de extrusién o hiledo y
ser sdbitemente enfriadas, se encuentran en estado amorfo; Ias
fibras amorfas son quebradizas y tienen poca resistenola a la
tracoién, No es posible observar una oristalinidad apreciable
por medio de andlisis de difraccién con rayos X o por medioio=
nes de densidad. Las fibras no se pueden estirar féoilmente
a la temperatura ambienté, y tienen muy pooa contracoidn cuando
se relajan y someten a elevadas temperaturas,

Las fibras amorfes pueden sonvertirse en fibras tenaces,
de alta oontracoidn, mediante caldeo y estirado y oriemtaoidn
bilaxiles en el margen de temperaturas superior a la temperatu-
ra de transicidn de segundo orden, pero inferior a la tempera~
tura & la ocual el polfmero tienda a sdelgazar hasta la rotura
por ablandemiento sin orientaoién molecular epreciable, esto
es, a temperaturas prox{mas al punto de fusién de la resina;
Por temperatura de transiocién de segundo orden se qulere dar
a entender aquella temperatura a la cual se observa una dis-
continuidad en la primera derivada de una magnitud termodind-
mica primaria, oon respecto a la temperatura, discontinuidad
que no viene acompsifiada por el usual calor latente que epare-
ce oon temperaturas de tramnsioién de primer orden. Estd rela-
cionada con la fluidez y la temperatura de deformacidn plds-

tioa o fluenocia del polimero. Algunas de las propiedades ter-



lo

15

20

&5

30

258313

modindmicas que pueden observarse en la determinacidn del pun-
to de btransicidn del segundo orden son: volumen espeoifico, oa-
lor especifico, densidad, fndice de refraccién y médulo de elas-
ticidad,

Como ocmda composicién de polfmero ¥y la veloeidad de cal=-
deo pueden afectar a la temperatura de transioidn de segundo
orden observeda, la temperatura de orientacién éptima y la ve=
looidad de caldeo pueden determinerse fdeilmente por simples
pruebas empiricaé.

Se prefiere haoer pasar la red haoia abajo durente la
etapa de orientaocién, para permitir un caldeo y estiramiento
uniformes, si bien otro movimiento direccional tal oomo de
disposicidn descendente, horizontal o angular, producird tem=-
bien los resultados deseedos, 38 ha de sobreutender, desde
luego, que la orientaoidn de la red puede hacerse en una eta-
pa independiente, que puede combinarse con la etapa de extru-
sién de la red sobre la horna.

La red de polietileno orientado obtenida mediante el
procedimiento aquf descerito ; srientada & continuacidn a tem-
peraturas préximas a su temperatura de trensicidn de segundo
orden, es olara, transparente, tenaz y encogible, Se puede
tembién unir o solder al oalor; Ia red de poli-m-xilileno~adi~
pamida orientada segin dos ejes puede asimismo ser orientada
por encima de su temperatura de transicidn de segundo orden,
de aproximadamente 6882C, para obtener une red clara y tenaz;

Las redes orieﬁtadas y encogibles son admirablemente
apropiadas para su uso en los casos8 en que se desee obtener un
ajuste prieto peliocular alrededor de un objeto de forma irre-
gular. El 4rticulo a empaquetar pusde introducirse en una bol-

sa de ajuste holgado, hecha de la red orientada, y después pue=

-1l -
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de oalentarse la red & una temperatura superior a la de transi-
cién de segundo orden, haciendo que la red se encoja'adaptén-
dose a la forma del contenido de los paguetes,

La red de polietileno que haya sido extrufde, y estirada
y orientada segin dos ejes oonforme a esta invencién. se enco=-
gerd casi instanténeamente sl sumergirla en agua caliente a
temperaturas superiores a unos 51,78C,

Cuando se desee obtener una red de dimensiones estables
a las temperaturas elevadas, la red de polietileno se puede oea-
lentar a temperaturas superiores a la suya de transicidén de se-
gundo orden, pero inferior a la temperatura & la ocual la fibra
comienza a perder orientacidn molecular y se oristaliza someti-
de a tensién meodnica. Este proceso se desoribe con detalle a
continuacidn. |

Cuando el polietileno en fusién, extrufdo en forma de fi-
bras, se enfria rdpidemente a la temperatura ambiente, se obtie=
nen unas fibras amorfas que muestran muy poca tendencia a oris-
talizar en largos periodos de tiempo; La red amorfa, calentada
aproximademente a su temperatura de transicidn de segunde orden
se ablanda ocon facilidad y tramnsforma de una sustanclea inelédsti=-
6a a ﬁn materiel gomoso, faocllmente deformable y estirable, En
esta oondicidn de estirables, las fibras de polietileno se pue-
den estirar féoilmente mediante la apliocacién de fuerzas rela-
tivamente pequefias, para obtener fibras de acentuada orientacién;
Incluso & su temperatura de transieidn de segundo orden, el po-
lietileno oristaliza lentamente,

La oristalizacién se inicia oon facilided en las fibras
de polietileno orientadas, al ser éstas expuestas a mayores tems
peraturas; Ia velooldad de eristalizacién aumenta sl subir la

temperatura & unos 1808C, A temperaturas superiores & unos 1808C
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la veloeidad de eristalizacién tenderd a disminuir. Asimimmo,
a temperaturas mds altas, por ejemplo, préximes al punto de fu~
sién, la red empieza a perder parte de la orientaoidén moleculsr
que le habfa sido comunicada & las temperaturas inferiores;
Como ya se ha dicho, la red orientada se estabiliza
térmicamente mediantevoaldeo en un bafio semejante al represen~
tado en la figura 3, al tiempo que se le hace pasar sobre un
mendril similar el mandril 20, con la excepcién de que la Ted
no es estirada sino que simplemente se mantiene a su diémetro;
El oalor se mplica a la red solamente mientras ésta es mante-
nida a su diémetro por el mahdril, pues se encogerfa si se
calentara mientras no esté pasando sobre 41,

ILa red oristalizada, orientada segdn dos ejes, es clara
tenaz, transparente, y de dimensiones térmicamente estables
hasta temperaturas de unos 1208C, o mayores, segdn el grado
de la oristalizacién obtenida,

El procedimiento agqui deserito puede utilizarse para
regular el grado de encogimiento o contracién de la red de po-
lietileno; El tiempo y la temperatura & que se somete la red
orientada en sentido biaxil, durante la etepa de estaebilize-
0idn, determinarén el grado de contraceidn.

Si bien esta forma de ejeoucién del invento se ha des-
orito oon particuler referencia al polietileno, ha de sobren-
tenderse que la invencién no se limita al mismo,

Estructuras de la misma natureleza éue las obtenidas
por extrusién en fusidn, y sibsiguiente enfriamiento de un
material pldstico oconforme a la descripeidén dada, pueden ob-
tenerse asimismo mediante el empleo de viscosa, una solucién
de oupramonio, o ifquidos similares cosgulables extruidos a

través de un aparato semejente al ya descrito directamente en

-~ 13 =
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Por ejemplo, una viscosa de la composioidn e fndice sa-

un liquido de coagulacidn,

lino oomunmente utilizados en la manufactura del rayén, se pue=
de introducir en la matriz por bombeo, y hacerla pasar de ésta
oontinuemente por extrusidn, directamente a través de pequefios
agujeros, hasta un bafio de hilado de rayén que contiene aproxi-
madamente 10 partes en peso de doido sulfdrico y unas 18 partes
de sulfato de sodio, oon unas 72 partes de agua., Al bafio pue-
den agregarse pequefias cantidades de otros agentes cominmente
empleados, tales como glucosa (dos partes) y/o sulfato de oine
(una parte), pudiendo obtenerse filementos de secoién recta
sensiblemente mayor que la del'hilado de raydn comercial més
grueso; Tambien pueden egregarse &l bafio coagulante cantidades
apreciables de sulfato aménico.

Las estructuras de forma de red que salen de la matriz
pueden extraerse a velocidades sensiblemente superiores a aque~
1las oon que salen de la matriz los chorros de viseosa, logrén-
dose de este modo un elargamiento y una mayor resistencia de
la estruotura;

Otra forma de realizacién de este invento se presta a
la fabricacidn de hilo, cordén o ouerda; Las fibras poliméri-
cas se extruyen en fusién o se hilen en humedo como ya se ha
desorito, con la salvedad de que se obtienen varias capas de
redes oilindricas concéntricas, en lugar de sélo dos. Las re-
des eilindricas conoéntricas oomp:enden fibras dispuestas en
oiroalos de mucho menor didmetro que los menoionados, y todas
las redes individuales se pueden llevar o estirar juntas a
través de un snillo uniéndolas en un fuerte oordén o cuerds
de material polimerioo; El cordén se puede entonces orientar

y estabilizar térmicamente de la manera desorita, con la ex-
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oepoidn de que no se ubilizard mendril alguno en el interior
de la cuerda; _

En la figure 4, las redes oilindricas individuales 30,
&l y %2 se obtienen por extrusidén desde las matrices 34, 35 ¥y
6, fespeotivamente, Yy Se pasan sobre anillos 38, 39 y 40, res-
pectivemente, que ven sujetos a las matrices que tienen enci=-
ma, Después de reunidas las redes, pueden ser estiredes hasta
formar una fusrte ouerda de ogpas oompuestas;

Con esta inveneidn puede utilizarse cualquier material
extruible & formente de monofilamentos, Como ejemplos de tales
materiales se oitian los siguientes: |

polietileno

polipropileno

nylon

tereftalato de polietileno

resinas y copolimeros de winilideno
copol{meros de etileno y otras olefinas
poliacrilonitrilo y sus copolimeros
olorurc de vinilo y sus copolfmeros
aéetato de vinilo y sus copolimeros
polistireno

La red de esta invencidn se presta fdoilmente & una gran
variedad de usos., Puede utilizarse en su forma oilfndrioa para

oubrir articulos tales oomo botellas o frascos, o bien se pue-

- de abrir el oilindro para obtener una pieza plana de enrejado,

que puede despues cortarse a ocualquier forma o tamafio convenien-
te,

La presente invencién que corresponde a la presentada en
E. U, A, el 16 de Febrero de 1.959 con el ndmero 793.568 se

acoge & 1los beneficios del artioculo 51 del vigente Estatuto so-
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Los puntos de invencidén propia y nueva que se presentan
para que sean objeto de esta soliocitud de Patente de Invencidn
en Espefia por VEINTE afios, son los sigulentes:

12,~ Un gparato para fabricar una red termgpléstioa por
extrusiéﬁ, el oual comprends une matriz de extrusidn, oircular
e interna, dotada de una pluralidad de aberturas de extrusién
dispuestas en ofroulo, y una matriz de extrusién, anular y ex-
terna, dispuesta alrededor de la matriz circular y dotada de
una pluralidaed de aberturas de extrusién dispuestas em un ofr-
culo conoéntrico con el circulo de aberturas de la metriz in-
terna; ‘

2¢,- Un aparato conforme a la reivindicaeidn 1 en el
que las aberturas de la matriz interna y de la externa van si-
tuadas oerca del borde de la matriz interna;

38,- Un aparato conforme a la reivindicaeidn 1 o 2, en
el cual ée disponen medios para hacer girar la matriz interna,
y medlios para hacer girar la matriz externa en sentido contre-
rio al de rotacidn de diche matris interna,

48,- Un aparato conforme & la reivindicacién 1, 2 6 3,
en el qué hay un mandril'rigido espaciado & distancia de las
matrices y dispuesto en el eje de éstes, ocon lo cual las fi-
bras extruidas que salen de las matrices pueden pasar por so=-
bre y alrededor del mandril;

58,~ Un aparato oonforme a ocualguiera de las reivindi-
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ocaciones 1 a 4, en el que hay un segundo mendril rigido, espa-

oiado a distancia del mandril primeramente mencionado en la di=-
recocidn de extrusién de la méquina, estando dicho segundo men=-
dril dispuesto en un bafio caldeado, con 1o ocusl las fibras ex=
truidas pueden pasar por sobre y alrededor del segando mendril
al tiempo que son ocaldeadas por el baflo, y se disponen medios
para estirar dichas fibras mientras pasan éstas por sobre y al=-
rededor de; segando mandril, |

62,~ Un aparato para_faﬁrioar una red termoplastica por
extrusi én. '

Tal y oomo se he desorito em la Memoria que anteceds,
represeﬁtado en el dibujo que se scompafia y para los fines que
se hen especificado.

Esta Memoria consta de diecisiete hojas esoritas a mé-

quina por una sola oara,

73 M A“J 1960
R N
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Madrid,
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