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Suplana Sehe ,‘. de nacionalidad espafiola, con domicilio en Barce-
lona,. celle Selva de Mar n@ 120, solicita registrar una Patente de
Intro;luccién, por 10 aﬁos,' pera Espafla y sue Px;ovinciaa de DMltramar,
que se refiere a: "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION POR EXTRU-
SION CONTINUA DE REDES DE PLASTICO, SIN NUDOS!.

301115
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El objeto de la presente solicitud de Patente de Introduccién
es dar a conocer en Espafia los perfeccionamientos introducidos en

la fabricaéﬁn de redes de pléstico sin nudos, de variadas carscte-

risticas, obtenidas por extm16n cont{ma.
Aotualmnte ya es conocida le fabrioacién de redes de pléstioo

sin mudos, prensades por extrusién mediante un cabezal especial, co-

locado en una prensa de tornmillo sin ﬁn, que por su parte frontal

tiene dos discos inyectores, en disposiocién amlar concéntrice. Di-
choe discos estén dotados de un nﬁnerro varigble de taladros, a tra-
vée de 10s cuales salen, “por extrusibn, los hilos que conmstituirén
la red, que queden unidos entre .ei, cuando los discos inyectores
efectuan un movimiento rotativo’de giro, ' |

Ve.r:lando el nimero y disposicién de los taladros, las velocida~
des y direcciones del movimiento giratorio, 88 pueden confeccionar
redes de varias dimensionea y dibujos,

Sin embargo, este procedimiento adolece de ciertos 1n§onveniem-
tes. ' "

Les eltas presiones requeridas provocan el répide desgaste de
los discos inyectores, precisdndose una exacta ejecucidn de los ta-
ladros de los discos inyectores, para lograr idéntice seccién trans-
versal. Por su principio solo pueden reslizarse redes constitufdas
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termopléstico.

Para la aplicacidén de los peﬁaociomientos que ahora se pa-

‘Yentan , es necesario que el cabezal tenge dos cémarss giratoriess
.independientgnent_e una de otra, y provistas de toberas, quedando

alojadaé una en el interior de la otra. Esto permite eliminar los
inconvenientes antes citedos, dando mayor flexibilided y seguridad
8 la fabricacién. o '

En los dibujos adjuntos, que constituyen parte integrante de
ia presente memoria descriptiva, se ha representado, en forma esgue-
nétice, dos realizaciones précticas, no limitativas, de los perfec—
cionamientos introducidos en la fabricacién de redes de pléstico sin:
nuaos .

Dichos dibujos muestran:

Fige 1o~ Seccién longitudinal de una pr:lmera realizaci6n del
oabeza.l de la mAquina, _

‘Fige 24+ Seccibn longitudinal de uns, segunda forma de realiza-

-oibne

-Fige 3e= Seccién transversal, correspondiente s la Fige 1.

Rg:firiémlopoa conoretamente a los citados dibujos, pasamos a
desoribir con mayor detalle las particularidades de los perfeccio=
namientos que ‘se patentan. _

Para la préctica del procedimientd perfeccionado que se paten~
ta ee emples un cabezal que se compone de dos cémaras -le § 2= que
pueden girar indepandientemente una de otra, doiadas de las reapecs-
tivas toberss =3~ y —4-. Anbes cémares =i~ y -2- dispuestas cosxial~

’mente; estén elimentadas por wna méquina de extrusién, no represenw-

tada, 2 través de un conducto comin o de conductos independientes,
En la Pige 1 ambasv cofmaras -{- y -2~ estdn alimentadas por el matoe
riad termopléétieo )=, a través de una tubuladura do empalme =5,
que desemboca en los mismos, Segin la flecha =A-.

-La cémara interior -1- puede ser accionada por el eje =6-, a
través de la tubuladure =5= y con érgancs de arrastre -8« en forma
de sletas, encaja en las renuras -9- de la cémara «1= con lo cual
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quedan libres unos orificios de péd -')i ‘pars es material -M-
(véase la Pige 3). - ‘

La resitencis a la fluencie que presente el material termoplés-
tico —Ma, que circula hacia las cémaras —1- y =2-, son reguladas
rec{procamente, asi como la cantided de material que sale por las

toberas -3« .y =-4~, lo que represents una rdgulacién en el espesor
de los hilosy Dicho espesor puede ser asimiamo varisdo, dentro de
ciertos limites, variando las revoluciones de la méquina de extru-
sidn, o mediante la velocidad de descarga de la red acabeda, desde
la prensae Ia regulaciitSn de las resis‘ben‘c;las a la fluencia se efec-
+ha mediente el giro del eje motor —6=-, ajustable 'axialmehte_y_ que
eaté provieto de un cuerpo.de vélvulﬁ -10=, para la regulacién de
la centided de material hacia la cémara interior -1=, ol cusl ajus-
ta sobre el asiento =11~ formado por la cfmara 1nteriob_-1- en su
vorde superior. Dicha vilvula —10- -11- regula asimismo la entrada
de materiel a la cémare -2-, ya que embes son elimentadas a través
del conducto. comin =5e. El material =M= pasa a la antecdmara comfn -
=12~ y penetra en smbes cémaras —i- ¥ =2~

le manilla ~13- sirve para el reglaje axial del eje motor y

© los engranajes =14~ y =15« accionan las cémargs -f= y =2=,

Las dos cémaras glran en sentidos opuestos, a velocidades ar-
bitrarias. |

En la Fige 3 se he representa.do una segunds realizacidn carace—
torizada por el hecho de que el eje motor -16~ es hueco, airviendp
de oonducto al materisl -M~-, extrusionado por una segunda mAquina
para pessr a la cidmara interior -17-, a través de la pieza de enla~:
ce =18-, En este caso el eje motor =16~ es desplazado a:d.almezite,:
basta que el cuerpo de vélvula -19~ queda en contacto éon el asien-
to ~20=-, bloqueando los orificios de paso =7=-. del materiél termoplés
tico, deede la antecémera —22-, procedente de la primera méquina de
extrusién, haste la cémare interior -17-. 3 »

" Este disposicién pen.z:_lterel empleo de materiales de distinta

constitucién y color, alimentando las dos oémaras con giferentéa

méquinas extrusoras. Asimismo pueden ser alimentados los dos cir-
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cultos por uns sola méquina extrusora asi como también llevar'
cabo une mezcla de materieles en la cfmars interior -17-, a.briendo
mgs o menos la vélvula =19~ 20w,

Gon log perfeccionamientos propusstos, sé evitan los répidos
deégastes de las superficies en cehtaefo de los cabezales conocidos.
ya que guedan sliminades las superficies de junte.

Otre ventaja notable es el accionemiento coaxiel de la cémere
1ﬁterior mediante el acoplamiento tipo cardan, con las aletas que
encejan en las ramras de la cémara fa.oilita.ndo una unt6n, gin que
ofrezcan fuerzas radia.lea de desgaste. i

Ioa detalles constructives y de funcionamiento a 'que hemos
hec.ho referencia en la presenta memoria descriptiva, no son limi-
tativos, en cuanto a la foma, clases de material, disposicién y
arreglo de los elementoa integrantes, los cuales pueden veriar,
segin convengs a las exigencias de oads caso, menteniendo, no obs-
tante, el principio bésico de su funcionamiento perfeccionado.

Para dar cuwplimiento s lo dispuesto en ol artfculo '}O del
vigente Estatuto sobre la Propiedad Iﬁdustrial, se hace constar,
como fuente inférmativa, que los perfeccionemientos introducidos

‘en la fabricacibn por extrusiém. continua de redés de pléstico, sin

nudos, han sido llevados a la préctica, con resultado satisfacto-
rio por la firma Morddeutsche Seekabelwerke A. G., de Alemaniﬁ.
La Patente de Introduccién por: "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FA-
BRICACION POR EXTRUSION CONTINUA DE REDES DE PLASTICO, SIN NUDOS",
cuyo privilegio de explotacién en Espafia y sus Provincias de Ul tra-
mar ge solicita por un periodo de 10 afios, deberd receer sobre lss
particularidades que se conecretan en las siguientes,
REIVINBICAGIONES
18,.~ PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION POR EXTRUSION CORTINUA
DE REDES DE PLASTICO, SIN NUDOS®, caracterizados por el hecho-de
que para la extrusién del _mster‘ial se emplea un cabezal que g.été
dotsdo de dos cédmaras coaxialés-; de giro independiente y provistes
de lgs respectivas toberss.
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2%,» "PERFECCIONAMIENTOS EN InA PABRICACION POR EXTRUSION CONTINUA
DE RE]]ES IE PLASTICO, SIN NUDOS", segin 1la 18 reivindicacién, ca-
racterizados por el hecho de que las dos cémaras del cabezal estén
en oomuniocacidén con una prensa comin de 'korﬁii.‘!_.o ein fin.

38.- WPERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACTON POR EXTRUSION CONTINUA
DE REDES DE PioASTIQO, 'SIN NUDOS® » segin las anteriores reivindice-
ciones, oaiaotg_rizados por el hecho de que para facilitar la extru-

s8ibn, ambas cémaras son alimentadas por una prensa de tornillo sin

fin, 8 través de una tubuladura. de empelme comdn, axial, que desem~

boca en ellas.

* 48, "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION POR EXTRUSION CONTINUA
DE REDES DE PLASTICO, SIN NUDOS®, segfn las anteriores reivindica-

E ciones, caractérizados por el hecho de que las resistencids a la

fluencia del material termopléstico en circulacién por las dos cé-

maras, son mutuamente regulables.

58, "PERFECCTONAMIENTOS EN LA FABRICACION POR EXTRUSION CONTINUA -

DE REDES IE PLASTICO, SIN NUDOS", segéin las anteriores reivindica-
ciones,' oaracterizados por el héché de que mediante un eje que pa-
sa por la tubuladura 'd'g empalme y acoplando un elemento de arrastre

en forma de ‘'aletas, en ranuras de la cémara interidr, se provoca la
rotaoidn de diche cémara.

68 .= "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABHIGACION POR EXTRUSION CONTINUA

DE REDES DE PLASTICO, SIN NUDOS", segﬁn las anteriores reivindicq-

- clones, caracterizados por el hecho de que el eje motor del cabezal

es reguléble, en movimiento axial, provocando el desplezamiento del

~ cuerpo de vdlvula solidario de su extremo, regulando la centided de

materiel termopléstico, que psse a la cémara interior.

78 .~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION POR EXTRUSION GONTINUA
DE REDES DE PLASTICO, SIN NUDOS®, segfn las anteriores reivindica-
clones, cabacfeﬂiados j)or el heoho de que el eje motor es hueco, |

sirviendo para el suministro-de materisl s la cémara interior, Pro~

, .ceaente de una segunda prensa de torn:lllo sin fin.



84.- "PERFEGCIONAMIEMOS EN LA FABRIGAOION POR EXTRUSION OON'.EINUA
DE REDES DE PLASTICO, SIN NUDOS®. Tal como se ha descrito y demos-

“trado en los dibujos sdjuntoss | i

...... -

. Oonstu de sels ‘hojas folladas y meoanografiadas por una aola

cara. o . =
Barcelons g 10 de Tunio de 1964

Pesds de Suplana Seds
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