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MEMORIA DESCRIPITIVA

ILa presente invencidn se refiere a un método para la
fabricacidn de redes de material pléstico, permitiendo reali-
zar redes planas o tubuleres, dentro de un proceso continuo
constitufdas por hilos de pléstico macizo 0 espumosos, = = =

Dicho método se caracteriza por el hecho de que el mate-
rial pléstico a presién es dirigido a una pluralidad de ori-
ficios de extrusibn fijos y a una serie de orificios de ex-
trusién méviles, a estos Altimos a travéds de unos ejes tubula~
res y de unas boquilles dotadaes de movimiento de vaivén, de
modo que el movimiento de vaivén se lleva a cabo de manera
que en cada oscilacibén complete se produzca cuanto menos una
gituacién de coincidencisg de los orificios de extrusibn fijos
con los orificios de extrusién mdviles previstos en las bo=
quillas precitadas, todo ello de modo gue en tales situacio-
nes de coincidencia de unos y otros orificios tiene lugar la
unién de los respectivos hilos de pléstico extrufdos.— = - =

Otros objetos y caracteristicas de la invencidn se irédn

‘dando a conocer en detalle-a lo largo de la descripcibn que

sigue, haclendo referencia a los dibujos ilustrativos gque la
acompafian, En 1los Aibujos: = = = = = = = =~ m - - - - -
Figure 1, representa, en alzado frontal, un aparato para
fabricar red plana, = = = = = = ;@ m = - - _-- - - — - -
Figura 2, representa el aparato de la figure anterior
visto en plenta por su parte inferior, = = = = @ = - = = =
- TFigura 3, representa, en alzado frontel, un aparato and-

logo al de la figura 1, habiéndose modificado la disposicién
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de salida del pléstico, = = = = = - -
Pigura 4, es una vista en planta, por la cara inferior,
del aparato de la figura anterior.‘f —————————— -
Tigure 5, representa, en alzedo, un mecanismo motriz
pera los aparatos de referencio. = = = = = = = m = = = « - =
Figura 6, es una seccibn del mecanismo de la figure en-
terior por una linea VI-VIe = = = = = = = = = = = = = = = =
Figura 7, representa un aparato de las fisuras 1 s 4,
gsegln una seceibn en 2lzafd0, = = = = = = = - - - _- - - . - -
Tigura 8, es una vista andloga a la anterior, relativa
a un aparato con doble cémara para material pléstico, =~ - -
Figura 9, representa, en planta, un aparato de contorno
poligonal pera fabricar redes tubulareg, = = = « = « = = = -
Pigura 10, es una porcidén de malla de pléstico tal como
se obtiene con los aparatos de las figuras 1y 2, = = = = = -
Tigurae 11, es otra porcién de malla de pldstico obteni-
da en plédstico esSponjost, — = = = = = = = = = - - - - - ~ -~
Los aludidos ‘aparatos corresponden a posibles realiza—
ciones précticas para desarrollar el presente método. Un apa-
rato en cuestibén conste de un cabezal 15 resistente a la pre-
8ién del pléstico a presibn que penefra por una boca 16 y
pasa a alojarse en una cémara interior 17. Dicha boca 16 se
relaciona con uns fuente suministradora del pléstico en es—
tado £fldido apto para la extrusibn. El cabezal 15 se compo-
ne de dos piezas con el fin de permifir su desmontaje y lim-
pleza interior, - — = = = = = = = = = - = ~ = B
Para mantener le fluidez del pléstico, el cabezal 15
puede ser calentado mediente resistencias eléctricas incor-

poradas o por otros medios idbneos, El pléstico contenido



en la cémara 17 sale de la misma por unos orificios axisles
18 de unos ejes rotativos 19, dispuestos en alineacién por
la parte anterior del cabezal 15. El nfimero de ejes rotati-
vos 19 puede ser segin las necesidades, = = = = = = = = « =
5. Cada eje 19 sirve, ademds de elemento conductor, de so~
porte para un elemento extrusor o boguilla 20, girando en
un orifiecio 21 del cabezal que le sirve de cojinete., isstos
ejes 19 poseen un resalte circular 22, en su extremo inte~
rior, que encaja en el propio cabezal 15 para su retencidn
10. y evitar desplezamientos axiales a 1los que tiende el empuje
del pléstico a presidén, - - - I P
" Para el movimiento de giro de los ejes 19, los mismos
poseen exteriormente un brazo 23 en ¥ngulo recto, y por me-
digcién de un mecanismo que serd posteriormente descrito, -
15, Laé quuillés 20 son esencialmente cilindricas, aunque ;
su parte exterior puede presentar contorno poligongl para
facilitar su manipulacién. E14a00plamiento de la boguills
20 en el eje 19 se efectlia mediante una zona de roscado 24
u otro sigstema de efecto equivalente. Hstas boguillas 20
20, poseen un conducto 25 de didmetro constante que comunica
en su extremo superior con el orificio 18 del respectivo
eje rotativo 19, mientras que su extremo inferior presenta
una pared 26 con un orificio extrusor 27 dispuesto an ular-
mente por un borde, de cada a la pared enterior del cabeszal
25. 150 = = = = o e e e = e e — e e s s e s - - -
Lebrados en el cabezal 15 existen unos conductos 28
para salida del pléstico contenido en la cémara 17, el cual
es extruido por unos ofificios fijos 29 situados en el borde

delantero inferior del mismo cabezal, donde se interseccionan
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las caras inferior 30 y anterior 31, de modo gue dichos ori-
ficlos 29 se enfrentan con los antes citados orificios
MEViles 27¢ = = = = = = = = = — — o . m e - e = -
TPanto los orificios méviles 27 como los fijos 29 pue-
den obtenerse en el didmetro que se desee de acuerdo con el
calibre de los hilos a exXbtruir, — ~ = « = w = = = = = == -
Los alternetivos movimientos de 1los ejes 19 comunican
osclilaciones a las respectivas boquillas 20, en orden a cau~-
sar coincldencias con los orificlos fijos 29 en cada limite
de carrera oscilante. La salida a presién del materigl plés-
tico produce la soldadura de los filamentos formados por los
orificios 27 y 29, cada vez que se produce una mutua coinci-
dencia, de lo éue resulta la mglla o red, = = = = = = = = =
Intre otras meneras, el accionamiento de las boguillas
20 (figuras 1, 5 y 6) es factible por medio de une varilla
35 que ge relsciona con los diversos brazos 25 de log nis-
mos, la cual es sostenida por unos soportes o0 cojinetes 36
y 37 aplicados en el cabezal 15, Un extremo de la varilla
35 se articula a una biela 38 que se mueve articuladamente
a un plato 39 montado en un 4rbol motriz 40, activado bajo
control de un operador. La.velocidad de accionemiento de la
varilla 35 interviene en las caracteristicas de la malla &'
realizar. Iguales resultados se alcanzarfan si lag varilla
35 estuviese activada por un 4rbol de levas en lugar del an-~
terior mecanismo., =~ -~ ~ il R
En lg figura 1 se representa un cabezal 15 que solo se
distingue del de la figura 7, por tener dividido su espacio
interior en dos cémaras separadas por una pared 41, en que
cada une de ellas se comunica con una distinta fuente de ali-

mentacién de meterial pléstico, para abastecer los orificios



5e

10.

15,

204

25,

30.

de extrusién 27 y 29, con el prineipal objeto de utilizar
pléstico en dos colores o caracteristicas diferentes, hacien~
do posible la fabricacién de mallas con hilos alternativemen-—
te de diferente color o caracteristicas, — = = = = = = = = =
En las figuras 3 y 4, el aparato representado se distin-
gue del de la figura 1 por poseer un cabezal 42 de perfil lo-
bulado en su parte inferior, en toda su anchura, correspon-
diendo un lébulo 43 para cade eje tubular 19, Cada lbébulo
43 posee varios conductos y orificios extrusores 44 alimen-
tados en material pléstico desde la misma cémara 17. asi,
mientras se producen las oscilaciones de lasg boquillas 20,
se van realizando soldeduras de los hilos en los puntos de
coincidencia con los diversos orificios 44, lo cual permite
lograr uwn mayor mimero de mallas a igusldad de unidad de
longitud de la red, en relacién a las mallas proporcionadas
por los anteriores aparatos. = = = - - == - - -
Los diversos tipos de egparatos deseritos son aptos pa-
ra fabricar redes planes. No obstante, en muchos casos inte-
resa obtener redes tubulares, siempre en proceso continuo,
lo cual es factible por medio de una veriante sezun la fi-
gura 9 en que unos orifiqios extrusores f£ijos 45 son alimen-
tados por un cabezal 46 de contorno poligonal, que en el ejem
plo gréfico es poligonal, si bien puede poseer cualquier otro
nimero de lados. Unas boquillas 47 estén montadas en unos
gjes tubulareslrotativos 48, andlogos a los ejes 19, que
efectlian movimientos oscilantes. Cada boguilla 47 posee un
orificio extrusor 49 enfrentable a log orificios 45 antes
citados, para formar soldaduras en lg forma ya explicada ¥
conseguir redes tubulares. La longltud de los puntos de sol-

dadura se relaciona con la duracibn del tiempo de detencidn



de la boquilla en cada extremo de sus carreras oscilantes,-
Las boquillas 47 pueden oscilar por nedio de un mecanis-
mo anélogo al antes descrito, el cual comprenderd un anillo
mévil alrededor del cgbezal 46 y conectado a los diversos
5. brazos solidarios a los ejes rotativos. Dicho anillo puede
ser movido por una biela acoplada a un disco, como se ha
dicho anteriormente, o por medio de une leva, — - — — — — —
Tas disposiciones descrites ofrecen singular mejorie
respecto a otras ya conocidas, sobre todo por la simplici-
10. dad de su estructuracién, permitiendo sdemés alcanzer mayo-
res producciones a un menor Coste, = = = = = = «w = = -~ -
Bs factible fabricar redes planas o tubulares con hilo
de pléstico esponjoso, por adopeién del pertinente material
a introducir en el cabezel correspondiente, por 1o que ta-
15. les redes resultan muy ligeras, lo cual las hace particular-
mente aptés para determinadas aplicacilones sobre todo de ca-
récter'decorativo, para recubrir paramentos, para realizar
cortinas, bases de alfombrag, etc., = « « = =« « —~ ~ -
Descritas convenientemente las caracterfsticas de la
20. invencidn, se hace constar que en la misma podrén introdu-
cirse cuantas variantes de detelle pueda aconsejar la expe-
riencia, siempre que con ello no se modifique la esenciali-

dad de la misma gque es la que se resume y concreta en la

reivindicacidn que Sigue: = = = = = = = - - - - - - - - —-
N 0 T 4

25.
Se declaran de novedad y propiedad para LIspaiia y todos

sus territorios y plazas de soberania, las sizuientes: = -~ -



REIVINDICACTONES

1.~ lMétodo para la fabricacidén de redes de material
pléstico, caracterizado por el hecho de que el muterial
pléstico a presibn es dirigido a una pluralidad de orifi-
5e clos de exbtrusidébn fijos y a una serie de orificios de ex-
trusibn mbéviles, a estos dltimos a través de unos ejes tu-
bulares y de unas boquillas dotadas de movimiento de vaivén,
de modo que el movimiento de vaivén se lleva a cabo de uma-
nera que en cada oscilacibn completa se produzca cuanto me-
10. nos una situacién de coincidencis de 1los orificios de ex-
trusibn fljos con los orificios de extrusién méviles pre-
vistos en las boquillas precitadas; todo ello de modo gue
en tales situaciones de coincidencia de unos y otros ori-
ficios tiene lugar la unién de los respectivos hilos de

15, pléstico extruldoS, = = = = - = = = - - - - - - - -
24~ "METODO PARA LA FABRICACION DE REDES D MATERIAL
PIASTICO"s = = m = o = === = = = = -~
Todo ello tal como se deseribe ¥ reivindice en la pre-~ -
sente memoria que consta.de ocho hojas, foliadas y mecano-
20, grafiadas por una sola de sus caras, y de cuatro léminas

- de dibujos que l1la ilustran.

MADRID, 20 SET. 1966
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