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3 U PL ANA, S.4. de nacionalidad espanola, con domlllclo
3001al en Barcelona, calle Selva de Mar ne 120, solicita registrar
una Patente de Infroduccidn, por 10 afios, para Espafia y sus Provin-
cias de Ultramar por: "PERFECCIONAMIENTOS EN TA FABRICACION CONTI-
NUA DE CUERPOS TUBULARES RETICULADOS, FORMADOS POR LA UNION INTER-
MITENTE DE MONOFILAMENTOS EXTRUSIONADOS®.

La presente Patente de Introduccidn se refiere a unos perfeccio-
nemlenmos aportados al proceso de fabricacidn de cuerpos reticula- '
dos, o redes tubulares, constitufdas bor monofilementos de materig
termopldstica, que al mismo tiempo que son extrusionados y por
desplazemiento relativo de lag hileras o boguillas de formacidn
del monofilamento, producen wn entrecruzado de dichos monofilamentos |
¥ por unidn al entrar en contacto entre si en los puntos de cruce,

S€ genera una red tubular, o cuerpo reticulado;

Los perfeccionamientos, objeto de la presente Patente de In-
troduceidn, se refieren al broceso continuo e ininterrgmpido gque
permite producir, de una menera automdtica y con plena garantia
de regularidad, calidad y eficiencia, el objeto perseguido, elimi-
néndose paros e interrupcionesy queserian en detrimento de la pro-
ductividad y por consiguiente de log cogtos, que en articulo de
tal naturaleza, destinado principalmente a envases Yy empaquetado
de articulos y mercancias, deben aquilatarse al méximo para que
pueda aplicarse ventajosamente en sustituéién de otras materias y

néto0dos tradicionalmente utilizados a dicho fin.
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El principio o fundamento tebrico e incluso practico de for-

mecidn de una red mediamte dos grupos'de mqnofilamentos de materia
pldstica que son gometidos a un movimiento relativo, que provoca
el cruce y subsiguiente unidn de los puntos de hilos de un grupo,
que entran en contacto con los correspondientes puntos del otro
grupo, es conocido desde hace afios y su t&enica ha sido sucesivae-
mente experimentada en diferentes palses, tales como Japbn, Ale-
nanis e Inglaterra.

Las primeras experiencias destinadas a producir redes de
fibras artificizles, fueron llevadas a cabo en el Japbn y en la
Potente japonesa 182.336, solicitada en 25-2-48, a favor de
Putabe~Werke A.G. de Okazaki, fué desorita una instalacidn y el
procedimiento correspondiente, en virtud de la cual se disponian
dos recipientes conteniendo la sustancia artificiel, que & través
de una hilera dé toberas de irrigacién, producian un grupo de
£ilamentos encima deun cilindro giretorio, sumergido en un medio
fijador o coagulante y por otro giro oscilante, 2 derecha e iz—-
quierda, del cilindro o tambor, los hilos formaban mallas romboi-
dales, uniéndose entre sf teles hilos, en los puntos en que Ul
grupo de hilos, arrollados en un sentido, se cruzgban con el
grupo de hilos, arrollados en sentido opueato;

Dicho procedimiento iniciaba la tdcnica de fabricacién de
refes a base de monofilamentos, que entran en contacto y se
adhieren entre s en los puntos de cruce, simultgneando la for-
macidn de la red o malla con la formacién del monofilamento.

No obstente, las materias entonces existentes y la necesi-
dad de disponer un tambor de giro oscilente, no constituien

una ‘teénica 1o guficientemente perfecta para producir una red
en condiciones éphimas de resistencia, bajo costo y gran pro-

duccién pars atender Jas necesidades de un gren consumo.
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Pogteriormente, en la peticidn de Patente tambidn japonesa NQ
2641/52, del inventor Shigeta Mine, fué dado a conocer un dispositi-
vo de fabricacidn de redes tubulares por formacidén continua de mono-
filamentos, que comprendia un érgano formador de los hilos, consti-
tuido por dos coronas anulares, una interior y otra exterior, dispues—
tas cqncéntricamente y provistas, cada una de ellas, de wma piurali—
dad de toberas inyectoras pars la formacién de hilos, por compresidn
de la masa fluida que alimenta continuamente las toberas, habiéndose
previsto también medios para comunicar un movimiento de rotacibn a
uno o agbos anillos, de modo que, al girar estos en sentido inverso,
se producia el cruce y subsiguiente unidn de los hilos por los puntos
de contacto, fomdndose asi la malla o red tubular. En dicha Patente
fué previsto también un dispositivo para recoger la red producida.

Bsta Ultima técnica es la que, en esencia, reune mayores posibi-
lidades potenciales pare una fabricacidn en procsso continuo, pero
en la practica presentaba todavia nymerosos problemas de zjuste y
regulacidn de toberas, de resistencia de la red producida, regulari-
zacién del estado de fluidez de la masa y otros inconvenientes que
requerian une definitive puesta e punto. '

Incidiendo en la téenica expuesta en la Patente antes citada ¥y
por el inventor alemdn D. Christian St6hr en 7-7-55, fué solicitada,
en Alemanis, la Patente St. 185536 X 39 ag, pogteriormente publicada
con el nifmero 1.153.155, cuya Patente reivindicaba un procedimicnto
para la fabricacidn de cuerpos huecog o tubos flexibles de materiales
termopldsticos, consistentes en disponer dos coronas concéntricas y
giratorias, provistas de varias hileras o toberas y por giro relativo
de dichas coronas se¢ consigue que los grupos de filamentos producidos
por las hileras, se crucen y s& toguen entre si; guedando fijamente
unidos unos grupos a otros por los puntos de contacto, de modo que;
por repeticidn continuada de dichos cruces y contactos, se produce

un cuerpo tubular hueco de pared reticuleda, siendo alimentadas las

hileras generadoras de los monofilamentos por una cdmara depbsito
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que contiene el material a transformar, sometido a presidn conve-
niente. En dicha Patente fué previsto la posibilidad de alimenta-
cién independiente de cada grupo de hileras, asi como la orienta~
eidn o direccidn inclinada de las toberas y la posibilidad de
incorporar slembres metdlicos o hilos textiles, a guisa de armadu~-
ra y otras particularidades gque ampliaban el campo de aplicacidn
del invento.

¥o obstante, dichas Patentes no reunfan yodavia la totalidad
de condiciones exigidas para que el proceso y técnica descritos
tuviesen una plena, total y satisfactoris realizacidén industrial,
garantizando una fabricacién en proceso verdaderamente continuo y
automdtico, que evitase los frecuentes paros de la instalacién, con
los subsiguientes atascos de hileras, toberas o boquillas inyecto-
ras, que constitufan el mds serio inconveniente que obraba en per-
juicio de la continuidad y regularidad de la produccién, mermando
el rendimiento y alterando sensiblemente los costos.

Partiendo de una técnica, en si conocida, la firma Norddeubts—
che Seekabelwerke A.G., de Nordenham (Alemenia), desarrolld, per-
feceiond y consiguid la puesta a punto de una verdadera instala-
cién automdtica y.continua para la fabricacidn de cuerpos tubule-
res huecos de pared reticulada, formados por la unidn regular e
intermitente de monofilementos extrusionados, siendo los perfeccio-
namientos aporrtadecs por dicha firma, los que constituyen el obje-
to de la presente solicitud de Patente de Introduccién en Espafia.

En esencia, log perfeccionamientos que justifioan la presente
solicitud de Patente de Introduccidn, se centran en los sigulentes
puntos:

a) El cabezal o complejo de mecanismos que permiten regular, ajusta
corregir y sincrdnizar el giro relativo, en sentido inverso, de
las coronas concéntricas de hileras o toberas de conductos conver-

gentes, para la formacidn de los monofilamentos constitutivos de
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lae red, va acoplado a una prensa de extrusidén stenderd, con la
interposicién de un tamiz, de modo que la prensa alimenta continua-
mente, a presién regulada y en estado de fluldez controlada y masa
uniformemente subdividida por el tomiz, la canalizacién miltiple
por la que la materia termopldstica fluida llega & la antecdmara
de reparticidn, que asegura la uniforme slimentacidn de las dos
corénas de toberas o hileras de inyeccibn que determinan la forma-
cidn de los monofilamentos.

b) EL grado de fluidez de la masa termopléstica estd garantizado
por la disposicién de wm grupo de resistencias eléctricas blinda-
das, dispuestas verticalmente en torno a la recdmara anulars

¢) Un motor independiente, con caja de cambio ¥ reduccidn de velo-
cidades de mando independiente, permite regular ¥ controlar, a
voluntad, el giro relativo de las coronas concéntricas, provistas
de las toberas formadoras de 1os monofilamentos, accionaﬁdo‘el
juego de engranajes que sincroniza el giro en sentido inverso de
1as dos partes bisicas que componen el cabezal.

d) El eje gue acciona el disco interior, provisto de la corona

de toberas, es coaxial con la recdmera alimentadora y por su
parte superior estd provisto de un dispositivo de tuerca ¥y contra-
tuerca, que permite regular y ajustar, sobre la mercha, el disco
interior concéntrico en relacidn con. la corona exterior solidaria
de le carcese O envolvente externa del cabezal, que gira en sen-
tido contrario.

e) Concéntricamente, con respecto al eje de accionamiento del
disco interior de formacidn de monofilamentos, va dispuesta la
varilla de sustentacidn del plato O disco intercambisble y regu-
1able en altura, para situarlo a menor o mayor distancia con
respecto al pleno de las Loberas de formacidn de los monofilamen-
tos, para que, &l modificarse el cono gue dicho plato o disco
oblige a formar a los haces de hilos, guede modificado el dngulo

de cruce y por ende, la configuracién de los rombos determinantes
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de la malla, lo cual, unido a posibles variaciones de didmetro
del plato o disco regulable, permiten lograr redes tubulares de
didmetros diferentes.
£) El enfrismiento de la malla Fformada es asegurado por la disposi-
cidn de una cubeta, con rebosadero ¥y alimentacidén de agua a caudal
constante, que garantiza una refrigeracidén a temperaturs constante.,
g) Un juego de rodillos de reenvio, el primero de los cuales estd
en el fondo de la cybeta de refrigeracidn, permiten aplanar el cuer-
po tubular reticulado y a través de un juego de cilindbos tensores,
la banda formada por el tubo de red aplanads es sometida a un proce-
s0 de estiraje, por un doblertren de rodillos que someten a la red
a ung tensidn progresiva, a cuyo fin la relacidn de velocidades
entre el primero y segundo tren de estiraje es variable ¥ regulable
a voluntad, produciéndose, con dicho estiraje, una orientacidn mole-
cular de la materia integramte de los monofilamentos que constituyen
lé red tubular, aumentando su resistencié a la traccidn, al propio
tiempo que, con el estiramientq, se produce un alargamiento que
incrementa el metraje de la red producida, controlable mediante un
contador sincronizado con el tren de arrvastre de la red, ya sometida
2l mdximo estiramiento deseado.
h) Por Wltimo, un dispositivo guiadof, sincronizado con el tren de
estiraje, distribuye la red, mediante un movimiento alternativo de
veivén, sobre un ecilindro bobinador, que recoge la red estirada y
reducida a modo de mecha, a fin de que se forme una bobina de dimen-
siones relativamente reducidas y que, no obstanie, contieneun gran
metraje de red tubular, que estd ya lista para su almacenamiento
¥y transporte a los centros de consumo, facilitando su presentancién
en bobina, la aplicacién de la red a las miquinas de envasado y
embalaje de debterminadas mercancias.

En los dibujos adjuntos, que constituyen parte integrante de
la presente memoria descriptiva,-se ha representado a t{tulo de

ejenmplo ilustrativo y en forma esquematizada, el conjunto de elemen-—
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tos integrentes de la instalacidn que permite fabricar, en proceso
comtinuo, los cuerpos tubulares huecos de pared reticulada, repre-
sentdndose de maners mds detallada, el elemento base de la inste-
lacién, constituido por el cabezal fromador de los monofilamentos
v mecanismos que confieren el movimiento de giro relativo a las
coronas de hileras o toberas, para que se produzca el cruce suce-
sivq que determina la wnidn intermitente de los monofilamentos
extrusionados, que se solidarizan entre si en los puntos que en-
tran en contacto.

Dichas dibujos muestran:

Fige. 1.~ Bs una vista lateral esquemdtica, del conjunto de la
instalacién y comprende la prensa de extrusidn, el cabezal acople-
do a la misma, cubeta de refrigeracién, juego de rodillos tensores
y de reenvio, elementos motrices y de transmisién de giro en sen-
tido inverso a las dos partes substanciales del cabezal y el tren
de estirajeé -y dispositivo de recogida y bobinado de la red. '

Figs 2.- IEs una vista en corte axigl del cabezal, formador
de la red, que por razones de escala se ha representado en sentido
horizontal, pese a gue su posicién de trabajo es la veriical.

Con referencia alos citados dibujos, seguidamente se descri-
ben, con detalle, las fases del proceso de fabricacidn continua
y las sucesives evoluciones y transformaciones que experimenta
1o materia tratada, al somebterse a la accidn de los medios de
preparacién y aportacidn de la materia, formacién de.los monofile-
mentos, congtitucidn de la red, refrigeracién de la misme, eplane~
do, estiraje y bobinado final.

La materia termopldstica es aportada en forma continua por
una prensa de extrusién -1- de tipo standard, 2 husillo sinfin,
alimentada por la tolva de carga —2-.

A 1a boca =3- de la prensa y mediante la tubuladura ~4-, se

acopla el cabezal -5-, substancialmente cémpuesto de dos partes,
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una superior fija y otra inferior -6-, montada con posibilidades de
giro sobre la primera.

En la parte inferior del cabezal -7~ y facilmente recambiables,
van montados conecéntricamente el disco interior -37- y la corona
exterior -38-, ajustados entre sf, cada uno de cuyos elementos lleva
practicados una pluralidad de toberas o pasos inclinados, distribui-
dos regularmente cerca de sus bordes externc-e infterno, respectiva-
mente, cuyos pasos tienden a converger y a coincidir cuando, al
girer ambas piezas en sentido inverso, se enfrenftan los puntos de
salida de ambas series de hileras, toberas o boquillas de inyeccidn.
(Vedse lineas de trazos,Pigura 2).

Bl giro relativo, en sentido inverso, entre el disco interior
~37- y la corona exterior -38-, perfectamente sincronizado y a velo-
cidades convenientemente establecidas, estd determinado por un motor

-Q9=-, acoplado al cual se ha dispuesto la caja de reduccién y cambio

-de velocidades -8~, cuyo eje de salida -10-, mediante cadena de trans

misién y pifidn =11-, transmite el movimiento al juego de angranajes
-12~ y =13-, cada uno de los cuales hace girar, en sentido distinto,
a las coronas dentadags -49- y —-44-, respectivamente, de modo que la
primera imprime un movimlento giratorio al érbol principal -35- 7 a
ls espigae portatoberas -36-, solidaria de dicho 4rbol, mientras que
la segunda hace girar sincronizadamente el cuerpo matriz -7-, porta-
dor de la corona que constituye la tobera exterior -38-.

Al enfrentarse y criuzarse los conductos y en virtud del giro
en sentido inverso de las toberas de formacidn de los monofilamentos,
se produce la red-14-, cooperando a dicha formacidn el plato o disco
-53-, que al ejercer cierta tensidn y conificar el cuerpo tubular
reticulado, debtermina el grado éngular de la estructura romboidal

de las mallas.
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La red -14-, ya formada, conducida y arrastrada por el juego
de rodillos =17- =18~ -19-, es obligada a pasar por el interior de
la cubeta de refrigeracidn -15-, en cuya parte superior se ha pre-
visto un tubo coleétor o rebosadero -15%'—, por el que se evecua el
agua, que es constantemente renovada por el conducto de alimenta-
cidn ~16-, gue asegura una temperatura conveniente y constante en
el 1nter10r de la cubeta de refrigeracidn -15-.

El juego de cilindros -13- -18-, ademds de reenviar la red -14—
2 los rodillos de arrastre -19-, aplanan la red formada, gque de su
configuracién tubular inicial, adopta la de una banda que, a través
de los rodillos tensores —20-, es entregada a wn tren de rodillos
de estiraje ~21--22- 21'~ ~22%' 2111, Los sucesivos cambios de
direccidn en la trayectoria y temsidn a que sc ve sometida la banda
reticuads -14~, operan en esta un estiramiento, que confiere a las
moleculas constitutivas del monofilamento una orientacibn, que acre-
centa la resistencié a la traccién, al propio tiempo que se realiza
un alargamiento, por estiramiento, cooperando a esta accién, de yna
manera gradusl y progregiva, un segundo tfen de rodillos des sstrira-—
je, cuyas velocidad, con respecto a2l primer tren, es proporcionalmen-
te incrementada de modo que, el pasc por los rodillos -23-24- 23'-
241~ =23''~, completan dicha accién de estiraje, que consigue un
doble objeto, ya que orienta la estructura molecular de la materia
confiridndole una mayor resistencia a la traccibn, y al propio tiem-
po proporcions un alargamiento real variable, segin sea la relacién
de velocidades entre uno y otro gruﬁo de rodillos que constituyen
los trenes de estiraje, que aumenta el metraje il

Un par de rodillos -25- entregan la bande de red tubular esti~
rada, a un guiador que, con un movimiento alternativo de vaiven,
digtribuye la red tubular estirada sobre un cilindro plegador -27-,
gue se bobina, en cruzado regular, ocupando un minimo.espacio y fa-

cilitando el dlmacenado y tramsporte y wlterior utilizacidn,



270

275

280

285

290

295

- 10 =

El mincronismo entre el plegador -27-, brazo guigdor -26 - y
tren de estlraje, es regulado mediante el juego de trensmisiones
por engranajes -28-,
Descrito que ha sido, de un modo genersl, el conjunto del
prpceéq v los elementos que integran la instelacidn sutomitica
qué permite llevarlo a cabo, on forme continua e ininterrumpids,
seguidamente se describirén, con gyude de le Figure ~2~, las
caracteristices de lo que més directemente coniribuye el perfecto
dominio de la fabricacidn descritam, y que radice en la disposicién,
estructure, poclonaniento y regulacifn el cebezel de formacién
de los monofilementos y.cqnstitggidn;dgl~qge:poitu@gla; reticulado.
Ia parte superior '?'ﬂd§1,98b923;1,qﬁe‘es_fiiaa,59,39°P1§2,
como ye se ha dicho, a la prense de extrusidn a husillo, e travds
de le tubuladure -4~, en cuyo interior y mediente el porta-temiz
=30-y va dispuesto el tamiz —20~, & través del cuel la mase fldi-
de prtocedente de la prensa -1~ llega al conducto -31- mds homoge-
nelzada, pasendo a lg canslizacibn que circunsda el 4rbal princie
val, cuys cenalizmeifn estd alimentada a twavds do un dizeo perfo-
rado =33-, que dosifica el paso de la materis hacis la antecdmars
~C~c El estado de fluldez de la materias, que es suministrada en
la formg descrita, es mantenido a un grado constante por la
accidén t&rmice de una serie de resistenciss eldctricas ~34-, que
circundan y estdn intercaladas y en contacto con la canglizacidn
-32-, que a su Vez circunds el frbol principal -35-. En el extremo
inferior de dicho 4rbol principael va acoplada ls espigs portadora
del disco central -37-, en el que se han practicado las toberas
de salides Dicho disco =-37- ajuste en un asiento cémico previsto
en la corong =38~ provista de las toberas o hileras exteriores,

que convergen con les del disco central concéntrico, reglizdndose

el giro de esta Ultima con la syuda del aro de rodadure =—39-o
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Le sustitucién, recambio y limpieza del disco interior -37- y de
le cofona exterior concéntrica -38- es factible, gracims a los tor-
nillog =57= =57%= =56~ ~56%~, que permiten independizer ambas pie-
za8, de los respectivos portatoberase.

Los giros relativos de ung pasrte del cabszal con respecto de
1lg ot}a, son producidos desde el pifidn -11-, que & través del sopor-
te dé acoplamiento -41~, es solidario de un Arbol en el que va mon-
tado el engranaje -12-, que a trevés de la rueda intermedia ~40-
trensmite el movimienmo e la rueda dentads -49-, que hace girar
el érbol principel ~35~, de lo cuel es solidario. El cojinete axial
~50~ independiza el giro de dicho eje del cuerpo £ijo =5w-e

El &rbol de conmtramarcha -43-, que girs gulado por sendos co-
jinetes radlales montados en los respectivos soportes -42-, transmi-
te el giro a ls rueds de conbramarchs =13-, que hace girar dirscta=
nente a la corong dentads «44-, resultando asl inverso el giro de
egtg corons, con respecto al de la rueds dentads -49-, accionsdas
por una rueda intermedis.

Coaxial con el arbol principal y con libre deslizamiento por
el interior del mismo, va dispueste la varills -45-, suspendids
de un brazo fijo mediante lg abrezadera -~46-, proviste de un torni-
1lo =47~ pars regular lg altura de lg varills <45-, g fin de modi-
ficar la distancia entre el disco o plato inferior -58-, montado
en el otro extremo de la clteda verills -45-, y el plano donde
convergen las toberas o hilerss de formacién de monofilsmentos, para
constituir lg red tubular.

Para regular el ajuste o friccidn, entre el disco interior
-37= ¥ la corona exterior =38-, el &rbol principal -35- presenta
una prolongacidn, sobressliente por la parte superior del cgbezal
¥ mediante ung tuercs y contratuerce ~48« -48%- puede regulsrse
¥y corregirse, sobre lg marcha, el gjuste del disco provisto de

toberas =-37=, con respecto g la corong concdntrica de toberas exte-

riores =38=g
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Las dos partes del cabezal -5- -6~ se mcoplan entre sf mediante
tornillos =51« y la parte inferior giratorig gueda acoplada sobre
la fija mediente el anillo de soporte =52« y aro de cojinete =53=,
sobre el cual va montado el cojinete axisl =-54e, apoyado sobre lg
‘tuerce =55= -

El conjunto de la instalacidn descrite y los detalles particu=
lares a que se ha hecho referencia en el transcurso de le presente
memoria, constituyen unos notables perfeccionamientos en la técnica
¥ procesos de fabricascidn de redes tubuiares de pléstico, que se
basan en el principio de producir, mediante sendas coronss de tobe-
ras 0 hileras, dos grupos de monofilsmentos extrusionados, que se
cruzan y unen por el punto de cruce situado immedistemente contighio
a la posicidn de convergencia de los pasos o tcberas, previstos eﬁ
en cadg una de las dos coronas concéntricas que giran en sentido
inverso. )

Dichos perfeccionsmientos gportan, al proceso de fabricacidn
continua de cuerpos tubulares reticulados, formsdos por la unidén

intermitente de monofilamentos extrusionados, ung seguridad de funcio

npmiento, ung garantfe de continuidad y unas posibilidedes de regula-
cidn y correccidn durante el funcionsmiento, por lo demfs completa-
mente automdtico, que permiten garantizar uns productivided, eviten-
do los frecuentes paros, atascos y averfas o desajustes, que produ-
cian frecuentemente los m&todos de trabajo anteriores, menos preci-
sos8 y perfectoss o

En cumplimiento de lo que dispone el Artfeculo 70 del vigehte
Estatuto sobre la Propiedad Industrial, se hace constar, s t{tulo
de fwente informative, que la realizacién de lo que constituye el
objeto de la presente solicitud de Patenmte de Introduceidn ha sido
desarrolledo y puesto en prictica, hace més de un afio, por la firma

Norddeutsche Seekabelwerke, AsGe., de Nordezhanm (OLdb), en Alemaniss
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Lo Patente de Introduccidn pors "PERFECCIONAMIENTOS EN LA
FPABRICACION CONTINUA DE CUERPOS TUBUL@RES RETICULADOS, TFORMADOS
POR LA UNION INTERMITENTE DE MONOFILAMENTOS EXTRUSIONADOS", cuyo
provilegio de explotacién pare Espafia y sus Provinciss de:Ultra~r
mpr, se solicite vor un periodo de 10 afios, deberd recesr sobre
las particulaeridedes gue se coneretan en las siguicntes,

REIVINDICACIONES
18 +~"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION CONTINUA DE CUERPOS
TUBUZARES RETICULADOS, FORMADOS POR LA UNION INTERMITENTE DE

MONOFILAVENTOS EXTRUSIONADOSH, ceracterizedos por el hecho de

que la materia termopléstica e¢g gportada, en forma continua, por
una prense de extrusidn s husillo sinfin, & un cabezal acoplado

g la mismg, nedlgnte una tubuladura con un portatemiz, que fija
la posicibn de un temiz o trevds del cuml pese la materin termow
pléstica fluida procedente de lg prensa, que es impulsads hacia
une recfmers anular y cosxial con el Arbol principsl del cabezal,
desde cuya recdmsra y a trevds de un disco perforado, el meterisl
se distribuye por una canalizncidn que circunda dicho &rbol prin-
cipel ¥y fluye hacip uns sntecdmars, gue por su parte frontal estd
obturgda por un disco gcoplade medisnte tornillog g la cghezg

de la espige, que es prolongecidn del &rbol prémoipsl, cuyo disco,
que participas del movimiento de giro de dicho &rbol, estf provie-
40, cerca de su periferis, de uns corons de pasos oblicuos, que
parten de un canal anular interior y desembocan junto sl borde
inferior del disco, siendo lg direccidn de dichos pascs o toberss
convergentes con respecto a una segunda serie de pasos tambidn ine
¢linados y equidistantes, practicados, g modo de toberass, cerca
del borde interior de uma corona coneéntrica con el disco solida—
rio del &rbel centrsl y que juntamente con dicho disco complets

lg obturecidn de la antecémars ya citada, siendo dicha corons

externs solideria de la parte envolvente externa, susceptible
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de girar en sentido inevrso al Arbol prinecipal central, de mode

que, &l producirge la coincidenciz de los pesos o conductos conver—
gentes del dlsco interior y corona exterior, se preduzeas un cruce

de los monfilamentos que fluyen por dichos pasos o toberasy en el
punto extermo de cruce, en el momento en gue se enfrenten las dos
geries de monofilementos formados por los respectives toberas o
pasos, se preduce le vrifn de la interseccidn, que origing la for-
nocidn de un cuerpo tubular hueco ds pared veticuladaes

28, ~"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION CONTINUA DE CUERPOS TUBU-
LAREé RETICULADOS, FORMADOS POR LA UNION INTERMITENTE DE MONOFILA-
1ENTOS EXTRUSIONADOSY, segln la 18 reivindicamcidén, csracterizados

por el hacho &a que,.el egtado de fluidez, a un graedo constente, del
rmaterial termopldstico que alimenta la antecdmara, de la que parten
las des series de toberas conedniricas y convergentes, se mgntiene, ex
virtud de resistencias eldctrices verticales intercalsdas entre los
canagles de aportesciln de meterial, que circundsn el Arbol principale
38, -"PERFECCTIORAMIENTOS EN LA FABRICACION CONTINUA DZ CUERPOS TUBU-
LARES RETICULADOS, FORMADOS POR LA UNION INTERMITENTE DE MONOFILA-~
MENT0S EXTRUSIONADOS", segin le 12 relvindicaciln, caracterizsdos

vor el hecho de que, ‘entre la corona exterior, que forme le hilers
clreuliar de toberas exberiores y que gira su un sentido y el disco
interior concfntrico, que forma la segunds serde de toberas conver-
gentes con las primeras, que glrp en sentido opuesto, se establece
un ajuste, por asiento cbénico del disco demtro de lz corona exterior,
reguléndose dicho gjuste desde el exterior, mediante tuerce y contra-
tuerca que actusn scbre el extremo superior del 4rbol principal, del
que es solidegriq le espige protadors del disco interior, provisto

de la hilers de tobveras, pars ajustar ls posicidn relative y corre-
gir las irreguleridedes que pudieran observarse en la formeciln de
los monofilementos, cuyo cruce e interseccibn, al wnirse, congtiti-

ven el cuerpo tubular retlculado.
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48, ~"PERFRCCICNAMIENTOS RN LA FABRICACION CCNTINUA DE CUERPOS
TUBULARES RETICULADOS, FORMADOS POR LA UNION INTERMITENTE DE
NOROFITAMENTOS EXTRUSIONADOS", segln las reivindicaciones 18 y
38, caracterizedos por el hecho de que, en evitacidn de roces,
desgestey v desajustes de la coroms extericr, que forms la hile-
re de toberas exteriocres concéntrices y convergentes con las del
disco interior, se hes dispuesto interiormente y delimitando la
pared laterel de lm antecdmara a la que confluye lo materia ter-
moplistica Iflufde, un eanillo de rodadurs, intercalado entre la
corong girvetorie y le parte interior fija de la antecdmara de
reparbicidn del meterisl Sermoplastico.

58 o~"PRRIECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION CONTINUA DE CUERPOS
PUBULARES RETICULADOS, FORMADOS POR LA UNION INTERMITENTE Di
MONOFILAMENTOS EXTRUSIONADOS®", seglin le 18 reivindicaciln, cersc—
terizedos por el hecho de que, el dimeco o plate, cuys reriferia
determing el difwetro del cuerpo tubular reticulado y el valor
anguler de la reticuls formels , es intercsmblsble y regulable,
en relscidn con las %Gobergs de formacidn del cusrpo reticulado
tubular, pudiendo fijerse g distinta alturs, on virtud de una
varilla coaxial, deslizable a travds del 4rbol principal, que
por la parte superior del cabezsl se fijg medignte ung brids
gclidarie de un brazo fijo, que sustents y gule dicha verilla
portadoras del plato; cuye pervfiferia y disbancis con respecto

al plano de las dos hileras de boguillme convergenbes concéniricas
junto con la velocidsd de giro relativo de estas, determingn

el didmetro del cuerpo tubuler reticulsdo y la estructurs de le
malle.

68 ~"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION CONTINUA DE CUERPOS
TUBUiARES RETICULADOS, FORMADOS PCR LA UNION INTERMITENTE DE
[ONOFILAMENTOS EXTRUSIONADOS, segin lp 12 reivindicecidn, carac—

terizados por el hecho de que, el girc, en sentido inverso, del

£rbol principal que acciong el disco interior, con regpecto ol
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cuezpo exterior de la parte inferior del cabezal, portedor de la
corong exterior, se realizgrmsdiante_untgo?o; independiente, con
caja de variacién y reduccién de velocided, gue trensmite, por
cadena, un movimienxo de giro al piﬁén acoplado el pxtremo de un
arbcl, que por su parte superior y mediante ‘ung rueda dentads )

que engrana con una rueds 1ntermed1a, hace girar la rueda dentada
solidaria del arbq}rpr}nglpa;? mientras que el 4rbol, mediante ung
rueds dentads de contremarcha, que engrans directaments con lg coro=-
ng dentads soliderie del ‘ouerpo inferioxr 0':i.:c'a'l;ozc~3'.o, imprime g éste 7
une rot3016n sineronizeda, en sentido contrerio el del &rbol centrels
78 o~"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION CONTINUA DE CUERPOS
TUBUDARES RETICUIADOS, FORMADOS POR LA UNION INTERMITENTE IE _
HONOPILAMENTOS EXTRUSIONADOSY, segln las relv1ndicaciones precedenp
tes, caracterizados por el hecho de que, la red tubuler, yo fprmada,
es abligade o circuler imediatemente por el interior de un befio
refrigerante, a cuyo fin, debajo del cabezal y plato que determina
el difmetro dsl cuerpo tubular reticuledo, se he dispuesto une cu-
beta con rebosaderc y tubo colector para la evacuacibn del agua,
que es constgpntemente renovada por un conducto de alimenjaci6n,“que
asegura ung tempersture uniforme de trabajo en el interior de le

cubeta de refrigeracién, dentro de la cusl se he dispuesto un rodi-

| 1lo de reenvio de la red al sxterior de la cubets, la cual ssle de

la misma en forma de banda eplaveda, que es conducida y arrastreds
por un juego de rodillos tensores hacia wn doble tren de estiraje,
donde se realize una orientacién moleculsr de la mgteria que cons-
tituye los monofilementos integrantes de la red, para conferirles
mayor resistencis a la fraccidén y producir un slargsmiento de la
bande sometids a esbirajes

850—"PERFEGCIONAMIENTOS EN LA FABRICACICON UDNTINUA DE CUERPOS
TUBULARES RETICULADOS, FORMADOS POR LA UNION INTERMITENTE DE '
MQNQEILAMENTOS EXTR?SIOSADQS", sggunrlas rpiv1ndicaclone§ 12 y 73,

cargcterizados por el hecho de que, les meriss de rodillos que
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constituyen el tren de estirasje estén dispuestos en dos g.:c_'ugos;
el primero de los cuales giras a ung velw_id%d'P_ltes%eiﬂemim@a,y"
notoriemente inferior, en upa proporcién prefijeds con respecto
al segundo grupos ésta,ndq dispuestos cade grupo de rodillos en
pogici&n_ slternade, de modo que los sucesivos cembios de ‘trayecto-
ria de la bands formade por el tubo reticuledo y splenedo, experi-
mente una tensién constante, uniforme y creciente, obligade por el
srrastre del segundo tren de rddillos que giren e wia velocldad
mayor y estdn dispuestos igualmente en forms slternada, para que
los sucesivos cambios de trayectoris conribuyan, junte con p-y
distinte relacidn de velocidades, sl estiraje que produce la orien-
’t_sac:j.én moleculer y el algrgemiento de 1a.banda trotada.
95.—“PERFEGCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION CONTINUA DE CUERPOS
TUBULARES RETICULADOS, FORMADOS POR LA UNION INTERMITFNTW E
MONOFII:M]EMOS EXTRUSIONADOS“, segun la 85 re:.vmndlcacidn, ca.racte-
rizados por el hecho de que la benda ewtirada es conducida y arras-
treda por un par de rodillos, hacia un dispositivo guisdor de redu~
cids seceidn y dotadode un movimlento altérngtive donvaéven;mé99
distribuye, & modo de bobinedo cruzado, le red tubuler estirada,
sobre un plegador de giro sineronizado con el tren de estiraje,
que le recibe dejindols en condiciones de ser slmacenads, transpor-
teda y aplicads directamente a los fines a que se destine.
108 ~"PERFECCIONAMTENTOS EN LA FAERICACION CONTINUA DE CUERPOS
PUBULARES RETIGULADOS, FO}?@:IADQS_P.O;? LA UNION INTERMITENTE DE
MONOFILAMENTOS EXTRUSIONADOS Mo = Tgl como se ha descerito y demos-
trado en los dibujos adjuntoss o L L

' Consta de dleciseis hojas foln.adas Yy mecanografia.da.s por une,
sola caraes B
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