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MODETLO D E UTIULTIDAD

por VEINTE afios E
solicitado en Espafia a favor de P.L.G. RESEARCH LIMITED,
de nacionalidad britanica, domiciliada en 16-17, Richmond
Terrace, Blackburn, Lancashire, Inglaterra, por "Estratifi-
cado', con prioridad de la solicitud britédnica 8219477 de

fecha 6 julio 1982,
MEMORIA DESCRIPTIVA

Antecedentes de la invencidn

La solicitud de patente de invencidn 524,275 rei-

vindica un método de fabricar una estructura de malla, que

comprende proporcionar un material de partida que tiene 1i-

neas substancialmente paralelas de agujeros o depresiones
que definen zonas principales alargadas y dispues§§§.lado a
lado, entre las lineas de agujeros o depresiones,:j;éonas
intermedias entre los agujeros o depresiones de cada linea,
y estirar el material de partida en una direccién'gﬁ%stan-
cialmente paralela a las zonas principales para eéﬁi;ar el
material de partida a fin de formar una estructuﬁé}ﬁé malla
que tiene hebras principales orientadas, cuya orgéﬁtacién
se extiende substancialmente paralela a la direccidn de es-
tiraje. La patente britéanica 2 073 090B da a conocer un tal
método, utilizado para fabricar estructuras orientadas de

forma uniaxial, y la patente britédnica 2 035 191B da a cono-

cer materiales de partida similares, que se estiran en dos
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direcciones en angulo recto para formarbestructuras orienta-
das de forma biaxial. También se puede hacer referencia a
las patentes britanicas 2 073 090B y 2 035 191B para deta-
lles y antecedentes sobre el estiraje y orientacidén de mate-
riales pléasticos.

En los materiales de estiraje uniaxial de la pa-
tente britanica 2 073 090B, se estiran las partes de las
zonas principales que estan directamente entre agujeros o
depresiones, formando hebras que unen barras que comprenden
la parte restante de las zonas principales y también las
zonas intermedias. Para obtener la orientacidn biaxial, de-
be estirarse la estructura en la direccidn perpendicular,
segun se indica en la patente britanica 2 035 1914,,..

Las patentes estadounidenses 3 906 073,“33219 540
y 3 500 627 dan a conocer productos que al parecer tienen
hebras orientadas principales cuya orientacibn se:gggiénde
de extremo a extremo. En cada caso, las hebras pri&cipales
estén interconectadas en una pluralidad de posiciones sepa-

radas a lo largo de las hebras principales por fipni}os

...
orientados que, al menos en el caso de las dos pr;mgpas me-—
L] s =

morias estadounidenses, se ramifican de las hebraé‘ﬁ}incipa-

les en un pequefio angulo. eee ©

Es de desear poder producir una estructura orien-
tada de forma biaxial con un estiraje en una sola direc-
cibébn. La estructura asi producida debe ser capaz de tener

dos ejes evidentes, substancialmente a 90?2 uno respecto al

otro, si bien ello puede no ser necesario en todas las cir-
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cunstancias. Asi debe ser posible tener las hebras de unidn.
orientadas substancialmente en angulo recto respecto a las
hebras principales y formando por cierto un gran angulo con
las hebras principales. lLa estructura de malla obtenida es
Qtil para la fabricacidn del estratificado a que se refiere
la presente.

Definiciones

La expresién "rectangular" incluye la forma cua-
g

drade..

La expresidén "orientado" significa orientado mole-

cularmente.

La expresidn "grosor" se refiere a la dimensién
normal al plano del material de partida -0 de la eginuctura

L4 ) .- « 2
de malla, la expresidén "anchura" se refiere a la ditwension

apropiada en el plano del material de partida o de la es-

tructura de malla (normalmente en angulo recto a J4rgirec-

cidén de la hebra en cuestibén) y la.expresién "relacidn a:g"

es la relacidn entre la anchura y el grosor.

La expresidn "relacién de estiraje calculaga so-

o..'
bre las -hebras de unién' es la relacién de la distancia en-

« o
tre los puntos medios de las zonas principales deéﬁﬁ%s del
estiraje y antes del estiraje (si bien normalmenﬁé‘ié rela-
cidén de estiraje real es menor debido a que las hebras prin-
cipales se estrangulan levemente entre los puntos de unién
con las hebras de unidn).

La anchura de una zona principal es en general

la distancia éntre las dos lineas que son tangentes a la
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linea de agujeros o depresiones en cada lado de la zona
principal, siendo igual mutatis mutandis para las hebras
principales y las aberturas de malla. Una definicidn algo
diferente se aplica é una estructura nervada (ver en lo que

sigue).

Las depresiones no estén formadas forzosamente
por aplicacidén de presidn.

La invencidn

La invencidn proporciona el estratificado expues-
to en las reivindicaciones. No obstante, la invencidn puede
residir en cualesquiera de las caracteristicas dadas a cono-
cer en la presente, una por una o en combinacibén, y no esté

limitada a las reivindicaciones.

E ®
Para formar dicha estructura, las zonas garalelas

principales se estrechan para formar las hebras principales

y asi estirar las zonas transversaies o intermedigd{*%ubsi-

diarias para formar zonas principales, por ejemplo, una

cuarta parte de la anchura o menos, ¢ sea, siendo la, distan-

cia entre los agujeros o depresiones de una linea. yeslos de
L I ) .

la linea adyacente al menos cuatro veces mayor queg,la sepa-

racidén entre los agujeros o depresiones en cualquier linea.
L

Las hebras principales pueden tener un grosor unfé&rme a

lo largo de su eje central (u otra linea paralela a sus
ejes) y su anchura puede ser también bastante uniforme. Es-
tas hebras principales se extienden totalmente a través de
la estructura de malla y proporcionan a 'la estructura de

malla su resistencia. Particularmente si se utiliza la es-
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tructura de malla para un estratificado cruzado (estando

las hebras principales de una capa de estructura de halla
substancialmente en angulo recto respecto a las hebras prin-
cipales de la otra capa de estructura de malla), la resis-
tencia transversal de la estructura de malla no es inportan-
te y hace faltn solo que sea suficiente para la manipula-
cidén en maquina en un procedimiento automético; solo hace
falta que las rebras de unidén mantengan las hebras principa-
les substancialmente paralelas;con anterioridad a la estra-
tificacidn. No obstante, no es conveniente estirar las he-
hras principales en tal gracdo que fibrilen (si ello es posi-
ble con el material pléstico determinado que se utilice).

Se considera que si las zonas o hebras principa-

les han de exhibir una resistencia suficiente para:-qgientar

las zonas intermedias, las hebras de unidén deben ser de

drea en seccidn transversal menor que las hebras pfiacipa-
se®®
les, y se miden convenientemente dichas &reas en seccidn

3

transversal ‘en los puntos medios. Las hebras principales

pueden predominar en peso por unidad cuadrada de énsg de
® @9 s
la estructura de mallz, por ejemplo pueden formar.ééﬁ, 90%,

95% o incluso mAs del peso del producto, asegurandd asi un
[ }
L[ ]

AL
[}
[ l.
[ ]

uso econdémico del material pléstico. .
Para lograrlo, y para lograr una buena orienta-
cidn cruzada, la distancia entre las zonas principales pue-
de ser pequefia (o sea, las zonas principales estén muy proé-
ximas unas a otras) y los agujeros o depresiones (si los

hay) son correspondientemente pequefios y forman un porcenta-
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je muy bajo del area supgrficial'del material de partida.
Aparte de 10 que antecede, una pequefia distancia entre las‘.
zonas principales (cuando las zonas principales estan muy
prdéximas unas a otras) puede dar una buena orientacién cru-
zada. Un pequefio porcentaje de reduccién de anchura de las
zonas principales puede dar una gran relacibén de estiraje
3obre las zonas intermedias o transversales. Las zonas prin-
. .
cipales en el material de partida son preferiblemente por
1o menos de dos a cuatro veces mas anchas que la distancia
entre tales zonas, si se ha de lograr un estiraje aprecia-
ble en las hebras de unién. Deberia haber un elevado niGmero
de las zonas principales dispuestas lado a lado, por ejem-
plo, al menos diez y preferiblemente de al menos ginguenta
o cienr. Las estructuras de malla pueden producirse}ngn de
cee
cincuenta a cuatrocientas hebras principales por metro y
se prevén anchuras de estructura de malla de uno gﬂpgatro
.o
metros. Las hebras principales normalmente seran éé seccidn
substancialmente rectangular, es decir, siendo dos lados

del recténgulo las caras de la estructura de malla.,.

s @ .
31 el material de partida ha de estirargézpnica—

mente en la direceidn transversal (DT), puede uti@j%hrse

una rama tensora. Por lo general, igs agujeros o Yepresio-
nes de cada linea deben estar prdximos unos a otros para
lograr la orientacidn cruzada de las zonas intermedias -
asi las zonas intermedias serian pequefias, segin se miden
en la direccidn en que se estira el material de partida.

Si bien se puede utilizar un estiraje unidireccio-
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nal Gnico, puede ser posible o ventajoso estirar el mate-
rial de partida de forma biaxial. Asi el material de partir
da puede eFtiqarse,.por ejemplo, segln una pequefia relacidn
de estiraje, en la direccidn perpendicular a las zonas prin-
cipales. Este estiraje orientard las zonas intermedias en
cierto grado, si bien no hace falta que la orientacidn pene-
tre en los lados de las zonags principales (o sea, rebase
lineas nocionales en cada lado de una respectiva zona prin-
cipal y tangente 2 los agujeros o depresiones). La relacidn
de estiraje en las hebras de unién asi formadas puede ser
por ejemplo.de 2:1. Subsiguientemente (o incluso, en su ca-
so, de forma simulténea), se estira el material paralelamen-
te a las zonas principales, estirando las zonas prin%ipales
pero estirando también adicionalmente las hebras gékgnién
en una direccidn paralela a sus ejes.‘Podria realizarse to-
da la operacidén dando un pequefio estiraje en la dth?cién

.o
de la méaquina (DM), utilizando rodillos de estiraje, y dan-
do luego un gran estiraje, en la DI en una rama tenspra.

Como otra posibilidad, una vez se han confprmado
L)

0ee?
las hebras vrincipales, es posible estirar en la daéeccién

perpendicular a las hebras principales, para estigar aln

mas las hebras de unibén, con eventual reduccidn ¢°€limina-
cibén de las pequefias zonas mids gruesas citadas luego.

En general, en las estructuras de malla utiliza-
das para fabricar el estratificado de la invencidn, la :ela
cidén "anchura de las hebras principales': "paso transversal

de las hebras principales'", segin se mide en los puntos me-
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dios (que suelen ser los puntos mas estrechos) de las he-
bras principales, es preferiblemente inferior a 1:5, diga-
mos de 1:4,5 0 1:4,25 0 1:4 hasta 1:2, si bien son posibles
pasos transversales relativos mayores con un dimensionado
apropiado del material de partida - las/hebras principales
en sus puntos mas estrechos podrian estar separadas en una
distancia no mayor de tres veces su anchura en sus puntos
mids estrechos.

La produccidn de>1a estructura de malla correcta
depende de una combinacidén de distintos parametros, tales
como la separacidn o paso entre los agujeros o depresiones
{0 sea la dimensién transversal de las zonas intermedias
individuales y la anchura de las zonas principaleg)..X la
relacibén de estiraje aplicada a las zonas princip.a:l':e§. Las
zonas principales del material de partida y las hebras prin-
cipales de la estructura de malla son preferiblem@fte mucho

sec "
mas anchas que gruesas y pbr lo tanto son cintiformes, sien-
do las relaciones de a:g preferidés, tanto para las gonas

principales cvomo para las hebras principales, de alepenos
LN ]

aproximadamente 5:1, 0 al menos aproximadamente 1Q£i o al

menos aproximadamente 20:1. 8i las zonas principales no es-

tdn muy prdximas unas a otras, se requieren eleva'dds rela-
ciones de a:g. El grosor real, si es uniforme, puede no ser
de mucha importancia, si bien ello no se ha valorado experi-
menialmente. Recsulta mas fécil obtener hebras de grosor uni-
forme con materiales de partida muv delgados, haciéndose

el grosor normalmente menos uniforme a medida que aumenta
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el grosor medio (o sea, menos diferencia de grosor entre

las hebras principales y las hebras de unidn, y entre las
diferentes zonas de la estructura); se encuentra que se pre-
fieren materiales de partida de un grosor de 0,5 mm y me-
nos, siendo méds Gtiles los de 0,2 mm y menos. No obstante,
en principio, el material de partida puede ser de cualquier
grosor apropiado.

El material de partida preferido es estrictamen-
te uniplanario, lo que quiere decir que, haciendo caso omi-
so de cualquier eventual membrana (qQue puede no estar en
el plano medin‘, todas las zonas del material de partida
son simétricas alrededor del plano medio del material de
partida; de esta forma, en la estructura de &alla,umbdas
las aoﬁas seran simétricas alrededor del plano medue. ha-
c1endé caso omiso de cualyuier eventual membrana, pelicula
o fibrilos producidos a partir de la membrana de ????lda
(que puede no estar en el plano medio). Se prefiere ademas
que el material de partida tenga caras planas apapﬁgzde los
agujeros o depresiones. No obstante, no se excluyen-aepara-

ciones insubstanciales de la uniplaneidad o de la.planeidad

~ por ejemplo, coimo alternatlva u tener material de partida
«®e

con caras planas, seria posible proporcionar el material

de partida con nervios raralelos, que podrian formarse por

extrusidn directa o gofrado, formando los nervios las zonas

principales (en este caso, la anchura de una zona principal

es la anchura del nervio).

Los agujeros (o deprecsiones, si es el caso) pue-
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den formarsc por ejemplo por punzonado, hendido, gofrado

o quemado (en un rodillo enfriado por agua) o formé -dolos

a medida que se forma el propio material de partida (por
ejemplo, obturando una hilera de hendiduras, por ejemplo,
substancialmente como se describe en la memoria de patente
francesa 368.393 o mediante la extrusibén integral de una
malla cuadrada, tal como se describe por e&emplo en la pa-
tente estadounidense 3 325 181). El hendido es una manera
Gtil de formar los agujeros ya que no hay eliminacién subs-
tancial de material y porque permite que las zonas principa-
les estén muy prbéximas unas a otras. Un procedimiento Gtil
es aquél en que se forma una hoja de p;éstico con hendidu-
ras longitudinales y luego se calienta mientras se.X%tienen

* . s 'y * .
gus margenes longitudinales, formando agujeros sqﬁﬁtan01al—

“mente elipticos. Por lo general, se prefiere evitar cual-

quier protuberancia substancial alrededor de la piRfi‘feria

de los agujeros o depresiones. Si se forman depresiones,

la membrana que cierra las depresiones puede rompersg duran-

LR X ]

te el estiraje y se puede eliminar el material re§?dua1 en

forma de pelicula; alternativamente, es posible qug .quede

una pelicula orientada en las aberturas de la malla.

&
4 »
0 esta

El material de partida preferiblemente "
orientado de forma substancial, si bien puede hallarse pre-
sente orientacidédn por fluencia en fusidn.

El material de partida puede ser cualquier mate-

rial termoplastico apropiado tal como por ‘:jemplo polietile-

no de alta densidad (PEAD), polietileno de baja densidad
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(PEBD), polipropileno, copolimeros de PEAD o polipropileno,
poliésteres y poliamida. Los filamentos cintiformes tienden
a agrietarse o hendirse cuando se producen a partir de algu-
nos pléasticos tales como PEAD y polipropileno, pero éstos
pueden ser aceptables para ciertos usos - el uso de poliés-
teres puede reducir la tendencia al agrietamiento o hendi-
do. E1 material de partida puede tener una piel en una o
ambas caras, la cual contiene un estabilizador frente a los
ultravioletas; si se forma un estratificado y la piel esta
en una cara, estaria en la cara exterior.

Se estiran las zonas intermedias (y por lo tanto
normalmente se extenderén los ejes y direccidn de orienta-
cién de las hebras de unidn) con un gran angulo respecto a

la direccidén de estiraje del material de partida; bgte angu-

lo es preferiblemente de aproximadamente 9092, pero el &angu-

lo podria ser substancialmente inferior a 90?2, siebien es

preferiblemente de mas de 752. Asi, aun cuando las hebras

de unidn preferiblemente se extienden substancialmente en
dngulo recto respecto a las hebras principales, no hace fal-
® e * *

) .
te que sea asi; las hebras de unidn no han de tener®ninguna

forma geométrica especifica ni estar alineadas péﬁAEhal-
quier hebra de unidn del otro lado de la reqpectré;.hebra
principal - por ejemplo, las hebras de unidn podrian formar
las "juntas verticales" en un dibujo de "pared de ladri-
llos", formando las hebras principales las "horizontales".

La estructura de malla puede ser muy plana y asi

estratificarse fAcilmente para proporcionar buenos estrati-



10

15

20

25

ficados cruzados. Si bien puede haber pequefias zonas de ma-
terial méds grueso y sin Jrientar o menos orientado donde
las hebras de unidén se unen a las hebras principales (nor-
malmente a intervalos subsfancialmente mayores que la sepa-
racidén de las hebra. de unidn), no hace falta que haya nddu-
los de gran tamafio que podrian dificultar el pegado (expre-
sidén que debe entenderse en sentido amplio). La estructura
puede estratificarse de forma cruzada con una estructura
similar o idéntica, pero no hace falta que sea asi. Las
estructuras pueden pegarse directamente cara a cara o pue-
den estar separadas por al menos una capa adicional.

La estructura de malla utilizada para fabricar el
estratificado de esta invencidn puede tener una geemeresis-
tencia en la direccidn de las hebras principales‘i:asi el
estratificado cruzado tendré buenas caracteristicas de re-
sistencia en dos direcciones perpendiculares. Dadé}ﬁpe di-
cha estructura de malla puede formarse y estratificarse a
una velocidad mucho mayor que la velocidad a la qqg;}as te-
las pueden tejerse a la plana o en una méquina dg.pufto, se

hace posible la fabricacidn a velocidades relativamante ele-~
L4 e a
aete

vadas de un material que puede substituir a los gégeros te~

jidos &n algunos casos,

Descripcién de una realizacidn preferida

Ahora se describird la invencidr, a titulo de
ejemplo, con referencia a los planos anexos, en los que:
la Figura 1 es una vista en planta de un material

de partida de plastico para formar una estructura de malla

L,

™~
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que se utiliza para fabricar el gstratificado segin la in-

vencidn;
la Figura 2 es una vista en planta de la estructu-
ra de malla formada a partir de aquél;

la Figura 3 es una vista en seccidn por el plano
ITI-IITI de la Figura 2.

la Figura 4 es una vista esquemitica en perspecti-
va de un estratificado de acuerdo con la invencidn.

Figuras 1 a 3 (explicaciones Gtiles para comprender el cbje-

to de la invencidn, que se representa en la Figura 4)

Mirando la Figura 1, el material de partida es
una hoja de material pléstico 1 que tiene caras planas y

en la que estén formadas lineas de agujeros o depresiones

2, estando los agujeros o depresiones 2 de cada 1fmga muy

préximos unos a otros y dividiendo al material 1 de partida

en un gran nimero de zonas principales paralelas 8.gue es-
[ ] . @

tan prdbdximas unas a otras y a cada lado de las lineas de

agujeros o depresiones 2 0 separadas por ellas. Los centros
de losg agujeros o depresiones 2 preferiblemente qsgén en
e
a.- e
un emparrillado rectangular nocional y el Area de.}6s aguje-

ros o depresiones 2 preferiblemerte es menor del 2U% de 1la

.
v . ta en planta del material 1 de partida. A los-éfébtos

de ilustracidén, los agujeros o depresiones 2 se ilustran
circulares, ééro son posibles distintas formas de agujeros
0 depresiones 2, incluyendo simples perforaciones, hendidu-

ras, hendiduras rematadas por circulos, formas elipsoida-

les, ovales, cuadradas, cuadradas con esquinas o vértices
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redondeados o achaflanados, rectangulares, rectangulares
con dos o mas lados curvilineos, etc. Si bien los agujeros
o depresiones circulares son més faciles para el utillaje,
se sugiere gue los agujeros cuadrados, a escuadra, con es-
quinas redondeadas, dan mejor control durante el estiraje
y un producto mejor y mis regular -'"a escuadra" significa
que los lados del cuadrado son paralelos a la direccidn de
estiraje y en angulo recto respecto a ella. Si son alarga-
dos, la direccidn en que se extiende el eje principal del
agujero o depresidn 2 puede ser o bien paralela o bien per-
pendicular a las lineas de agujeros o depresiones 2.

Se estira el material de partida 1 Gnicamente en
la direccién indicada por la doble flecha de la Figu¥a 1,
mientras se impide cualquier contraccidn eubstanc.i-:ef}.de to-
da la banda de material en la direccibn perpendicular a la
direccién de estiraje. Las zonas principales 3 de{:@?terial
1 de partida se estiran para formar hebras principales 4
de seccidn rectangular y orientadas (Figura 2) que se pare-
cen a cintas o filamentos que se extienden totalmgqﬂ? por

tos

la estructura, extendiéndose su orientacibn de forwg longi-

udinal y de un extremo a otro de las mismas y teniendo en
e o

sus ejes centrales substancialmente un grosor uni¥orme. Al

nismo tiempo, disminuye la anchura de las zonas principales

3; las pequefias zonas transversales o intermedias 5 entre

las zonas principales 3 y entre los agujeros o depresiones

2 se estiran en angulo recto a la direccidn de estiraje,

para formar hebras 6 de unidn transversales, orientadas y
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de menor Aarea en seccidn transversal, que unen las hebras
principales 4 en una pluralidad o en gran nGmero de posicio-
nes separadas a lo largo de las hebras principales 4, exten-
diéndose la orientacidn longitudinalmente de las hebras 6
de unibén, o sea, en fngulo recto al sentido de estiraje.
En las aberturas de malla substancialmente rectangulares
formadas, la dimensidén mayor paralela a las hebras principa-
les 4 es substancialmente mayor que la que esté en angulo
recto a las hebras principales 4. La anchura de las hebras
6 de unibn es substancialmente menor que la de las hebras
principales 4, mientras la orientacién (o la relacidn de
estiraje aplicada) de las hebras 6 de unidén puede ser subs-
tancialmente mayor que la que se aplica a las hebrag.princi-
pales 4} si bien ello no es esencial. La relaciéqsge.estira—
je de las hebras 6 de unidén viene determinada por el didme-
tro o anchura de los agujeros o depresiones 2 y Rb4%*%a re-
eo®®
duccidn de anchura de las zonas principales 3, cuando se
forman las hebras principales 4. Debe disminuir lﬁoﬁnchura

de les zonas principales 3 en al menos un 50%, mq?}st en
sus puntos més estrechos. Seglin la relacidn de esgik;je

e 9
aplicada, pueden permanecer pequefias zonas mas gfﬁ?égs 7
(pequefias gotitas y/o resaltes sin estirar 7) juﬁ%bué cada
extremo de cada hebra 6 de unidn. Las zonas 7 pueden ser
mias gruesas que las hebras principales 4 y que las hebras 6
de unidén o justo mas gruesas que las hebras principales 4.
Las zonas 7 no existen forzosamente; por ejemplo en el caso

de poliéster, las zonas correspondientes pueden ser planas
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0 tener leves depresiones, indicando que se ha producido

una orientacidn biaxial en tales zonas (posiblemente se pro-
duce esto aln cuando haya gotitas o resaltes 7). No se tie-
nen en cuenta, en la presente, las pequefias zonas 7 ni las
depresiones, cuando se dan las relaciones de estiraje sobre
las hebras 6 de unidén, o0 sea que se supone que se estira
uniformemente la totalidad de cada hebra 6 de unidén, si

bien puede no ser asi.

El estiraje se realiza a una temperatura por enci-
ma de la temperatura de transicidén de segundo orden del ma-
terial pléastico, pero substancialmente por debajo del punto
de reblandecimiento, de modo que se evite la orientacidn
por fluencia en fusidén durante el estiraje; por ejgimplo en
el caso del PEAD, la gama de températura preferiqé:es de
752 a 102°C, Después de estiradas, las estructuras pueden

recocerse de manera bien conocida. RACLE
ce®®

Figura 4 (ejemplo del estratificado objeto de la invencidn

Se ilustra un estratificado cruzado en la.Figura

4, el cual puede considerarse fabricado en una mégqipa cuya
direccidbn de produccidn o direccidn de maquina (D?ii;e indi-
ca por la flecha.El estratificado estd formado pgﬁJst ca-
pas 21, 22, cada una de las cuales puede ser gene;aihente
seglin la Figura 2. Se ha estirado la capa superior 22 en la
DM y se ha estirado la capa inferior 21 en la direccidn
transversal (DT).

El pegado se efectia preferentemente proporcionan-

do un material de partida de varios componentes, que tiene
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il al mernc? una cara un material de pegado gue pega & una
temperatura que no destruye las propiedades fisicas de 1la
estructura cde malla, calenténdose las dos capas de estruc-
tura de malla para pegar{as - asi, el material de pegado
puede ser una piel que se funde o se vuelve pegajosa a una
remperatura (o0 a una temperatura y a una presidn) en que

no se desoriente el componente principal de la estructura
de malla. El1 material de pegado puede ser por ejemplo}yi—
nilacetato de etileno o polietileno de baja densidad.
(PEBD); el material de partida puede ser, por ejemplo, un
polipropileno sin orientar, con un grosor de 0,15 mm, dota-
do de una capa delgada de PEED en al menos una cara. E1 ma-
terial de pegado puede proveerse de cualquier formg:gpropia—

da, por ejemplo mediante revestimiento por extrusﬁﬁo 0O coeX-

trusidn. Alternativamente, puede aplicarse un material de

pegado o adhesivo inmediatamente antes de la estq&?&fica—

cidn.

Para proporcionar los estratificados segin la in-
]
"ese
vencidn, pueden combinarse dos o més capas d=2 esgrgg}ura de
¢ [ 3N ]

5 . P . [ ] L4 .
malla, disponiéndolas de modo que fus respectlvas.ﬁireCC1o—
[ X 3

nes de estiraje proporcionen las propiedades deségégé. Es

.
también posible la incorporacién conjunta de unasesihs ca-
pas de malla con de una o més capas de otro material, por
ejemplo pelicula de polietilero, pudiendo existir una direc-
cibn de orientacidn preferida o Gnica (direccidén de resis-

tencia maxima) perpendicular a las hebras principales 4.

Usos

El estratificado de la invencidn puede utilizarse
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para 0 como alternativa a:

Géneros textiles para aplicacidn industrial, rom-
pevientos, tela para parasoles, base para 1 fieltro pun-
zonado, mallas para la recoleccidn de aceitunas, embalajinz,
lonas, envolturas de balas, sbportes de alfombra, sacos o
bolsas, por ajemplo, para lana, cemento (estratificado con
papel o pelicula) o abonos.

A los efectos consiguientes se declaran de nove-
dad, propiedad y utilidad para Espafia, sus territorios y

plazas de soberania, las reivindicaciones que siguen.
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REIVINDICACIONES

1.- Est;atificado, que comprende al menos dos ca-
pas (21, 22) de estructura de malla, cada una de las cuales
es monopieza y tiene aberturas de malla formadas entre res-
pectivas hebras principales (4), substancialmente parale-
las y orientadas, gue esté&n unidas por hebras (6) de uniédn,
estando unidas las dos capas (21, 22) de estructura de ma-
l1la una a otra por pegado, quedando las hebras principales
(4) de una capa (21) de estructura de malla substancialmen-
te perpendiculares a las hebras principales (4) de la otra
capa (22) de estructura de malla, caracterizado porque, en
al menos una de las capas (21, 22) de estructura de malla,
la orientacibn de las hebras principales (4) se extiende
de manera general paralela a las mismas y de un qégr@mo a
otro de las mismas, estando orientadas las hebras (6) de
unidén y uniendo a las hebras principales (4) por ..&E:.é‘. plura-
lidad de posiciones espaciadas a 1o largo de las hebras
principales (4), formando las hebras (6) de unién\un gran

dngulo respecto a las hebras principales (4) y tgpigndo una
S o

Sas
orientacidn dirigida en general paralela a las henigs (6)
-..‘l.
de unidn, siendo las anchuras de las hebras (6) de‘unién

a &
®
mucho menores que las anchuras de las hebras priﬁéipales

(4), cuando dichas anchuras se miden en las partes més es-
trechas de las hebras (6) de unidn y de las hebras principa-
les (4), respectivamente, y existiendo, en su caso, Jjunto
a cada extremo de cada hebra (6) de unidén, en la hebra prin-

cipal (4), una pequefia zona (7) de material pléstico que
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®

es ma&s grueso que el material del resto de la hebra princi-
pal (4).

2.- Estratificado segin la reivindicacidén 1, ca-
racterizado porque, en la otrza capa (22) de estructura de
malla, la orientacidén de las hebras principales (4) se ex-
ticnde de manera general paralela a las mismas y de un ex-
tremo a otro de las mismas, estando orientadas las hebras
(6) de unidn y uniendo a las hebras principales (4) por una
pluralidad de posiciones espaciadas a lo 1argo@de las he-
bras principales (4), formando las hebras (6) de unibén un
gran angulo respecto a las hebras principales (4) y tenien-
do una orientacibn dirigida en genersl paralela a-las he-
bras (6) de unidén, siendo las anchuras de las hebnag (6)

» - *
de unidn mucho menores que las anchuras de las hebles prin-

. cipales (4), cuando dichas anchuras se miden en las partes

mas estrechas de las hebras (6) de unién y de lag'$egpras

principales (4), respectivamente, y existiendo, en su caso,

junto a cada extremo de cada hebra (6) de unibén, en.la he-
L}

bra principal (4). una pequefia zona (7) de mater%glgplésti-
c...“

co que es mas grueso que el material del resto de @ hebra

principal (4).

[ ]
3.- Estratificado seg(n la reivindicac?®h 1 o 2,

"caracterizado porque las dos capas (21, 22) de estructura

de malla estin pegadas directamente una a la otra sin ningu-
na capa intermedia.
4,- "ESTRATIFICADOQ".

. Todo ello conforme se describe y reivindica en



la presente memoria que consta de veintiuna hojas foliadas
[ d

y mecanografiadas por una sola de sus caras y de una lami-.

-

na de dibujos que la ilustra.
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