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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un aparato
para fabricacidn de redes de material plastico, enten=
didndose el término pléstico en su sentido més general
por lo que en &L se incluyen los plésticos reginosos, a
leaciones met&licas, y otros que pueden ser objeto de ex
trusién. E1l término redes incluye no solo los tejidos de
malla fabricados a partir de filamentos, y tejidos per-
cialmente de mellas, sino también las estructuras compuesg

tas por hilos ds pléstico esponjos. = = = = = = = = = =

Un objeto de este invencidn es el conseguir u-
na miquine que, alimentada por una fuente de material
plastico extruido, extruye sutombticamente una red de las
anteriores que se endurece y es finalmente seccionada &
la medida deseada. O0tro objeto especifico es el de propor
cionar una maquina de laz indicada indole, la cual pusde
extruir bien sea una red plans o una red tubular, siempre
en proceso continuo. 0tro objeto consiste en realizar la
extrusidn de las redes a base de material plastico proce=
dente de una sola fuente de suministro o de dos fuentes

separadasS. = = = = -« = = - - -« - = - e e o e -

Otros objetos y caracteristicas de la invencidn
se irén dando a conocer en detalle a lo largo de la des-
cripeidn que sigue, haciendo referencis a los dibujos i-

lustrativos que la acompafian. En los dibujos: = - = = -
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Figurs 1, representu, en ulzado frontal, un a-

parato pera extrulr red plaNge = = = — = « @ - -« — = =

Mgurs 2, representa el apurato de lu figura

anterior, viato en plante por la purte inferior. = = - -

Figura 3, representa, en alzado frontal, un apg
reto entlogo al de la figura 1, habiéndose modificedo la

disposicibn de salida dol plistico. = = = = = = = = = = =

Flgura 4, corresponie al uporato de lau figura

snterior vieto en plantu par la oura inferiors — - = = -

Plgurs %, representiu, en alzado, el mecanlsmo

motrlz pura los apurwbtos de lus antoriores flgurus, = = ~

Fizura 6, es unu eseccldén de lu figuru enterior

por una linon VI-VI, = « = = = = 0 = - = = = = - -

Figure Ty reprosentys unu seccidn en ulzuado de
uno de los aparutos de lus fisurwus 1 4 4, para mostrur el
sistens de extrusibdn y unibén de loe hilos de materiul plég

51CO0 = = = = = - - e m e — -

Mgure 8, es una viste andloga u lu de luo figu~
ro snterlor, relative a un aperato con doble chmurs pars

soterial plhstlcOe = = = = = = = - - - m - .- - -~ - -

Figura 9, represents, en plantu, un wparato de

tipo poligonal pura fubrilcasr redes tubulures, = = - = -

figure 10, rerresents unw porcldn ve mulla de
pliatico tal coro pe obtiene on los apurutos de les figu

Tog 1§ 2 = = = = = o = - - e e e e e e e e e e e
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Figura 11, es una vista anfloga a la de la fi-

gura anterior, relativa a una malla en pléstico esponjoso.

Con referencia & lag figuras 1, 2, 5, 6 ¥ 7, sl
sparsto conste de un cabezal 15, realizado en metal maci-
zo pars reslstir la presidn del material pléstico, provig
to de una boca 16 relacionsda con un menantial suministra
dor del material pléstico comprimido en condiciones para
su extrusidn (no representazdo). Es conveniente que dicho
cebezal esté formado de dos plezas, como muestra la figu-

ra 2, para facilitar el desmontaje y la limpieza interior.

Dicho cabezal 15 puede calentarse con resisten—
cias eléctricas o por otros medios no representados en las
figures, pera mantener la fluidez del material pléstico
hasta ser extruido. El material pléstico afluye por la bo-
ca 16 a una cémera 17 situads dentro del cabezal 15, y de
la misma sale por unos orificios axisles 18 de unos ejes
rotativos 19, los cuales forman una hilera longitudinal
en la parte anterior del aparato. Si bien en las figuras
solo se dibujan cinco ejes 19, en la préctica puede hsber

diez, veinte o cualquier nlmero conveniente, = = = ~ - =

Cada eje 19 sirve, ademés de elsmento conductor,
de soporte para un elemento extrusor ¢ boquilla 20 para el
material pléstico. Dichos ejes 19 giran en un orificio 21
del cabezal, a modo de cojinete de latdn, disponiendo cada
uno de ellos de un resalte circular interior 22 que encaja
dentro del cebezal para su retencidn, o sea para evitar
desplazamisntos en sentido axial oponiéndose a la presidn
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Cada eje 19 es rotativo a través de un brazo
exterior 23, aplicado en angulo recto, y mediante un me~

canismo que se describiri mis adelante. = = = = = = = =

Las bogquillas 20 son cilindricas y se acoplan
al eje 19 mediante un rosgcado 24 u otro sistema inmovi-
lizador. Cada boquilla tiene un conducto 25 de dibmetro
uniforme que comunice superiormente con el interior del
paso 18 del eje 19, mientras su parte inferior estéd cer-
reda por una paréd 26, que mresenta un orificio extrusor
27 dispuesto angularmente para dar una salida por el bor
de de la boquilla 20. La parte exterior de la boguilla
20 no precisa que sea uniforme, pudiendo presentar una
zona hexsgonal pars facllitar su acoplamiento por rosca-

do al eje 19¢ = = = = = -t - - o e = -

TLos orificios extrusores 27 pueden ser de diver
so diémetro, bien sea tan pequefios como una micra, bien

gea tan grande como 1/16 de pulgada, = = = = = = -——-

Paladrados a través del cabezal 15, hay unos
conductos 28 de salida para la extrusidn del pléstico por
unos finos orificios 29, situados en el borde donde se en
cuentran la caera inferior 30 y la cara anterior 31, de mo
do que tales orificios coincidan con log orificios 27 de
las boquillas mbviles 20. Asi, los movimientos de los e-
jes 19 comunican alternativas oscilaclones a dichas boqui
1las 20 pare causar encuentros entre sus orificios 27 y

los antes citados orificios fijos 29 = = = = =« = = = - -

Ie salide a presibén del material pléstico en es



tado de fusibn, produce le soldadura de los filamentos
formados respectivamente en los orificios 27 y 29 cade
vez que tiene lugar su coincidencie posicional, forman-

do la mzlla o red tal como muestra la figura 10, - - - -

5. Unz de las muchas formas posibles de accionar
las boguillas 20 (figuras 1, 5 y 6), consiste en unir los
extremos de log diversos brazos 23 por medio de une veri-
lle 35, la cual es gostenida por dos soportes o cojinetes
36 y 37 fijos al cabezal 15. Un extremo de la varilla 35

10. se articulae por medio de un pivote a2 una biela 38 que se
mueve articulada e su vez a un plato 39 montado en un ar=-
bol motriz 40. Este &rbol 40 es accionado bajo control
del operario encargado de la marcha del aparato y fabrica
c¢ibn de lz red, cuyo conirol de la velocidad del arbol 40

15. determina el tomafio de lag mallase — = = = = = ~ = = = =

De la misma manera, para el movimiento de la va
rilla 35 puede aplicarse wn &rbol de levas (no represents

do), en lugar del mecanismo anterior. -« -« =« = « = = = = -

El cabezal 15 de la figura 8 no presenta otra
20. diferencia respecto gl de lz figura T que su 9spacio inte
rior dividido en dos cémaras por une pared 41, de manera
gue ceda chmara se relaciona con una fuente distinta pars
el suministro de material pléstico hacia los orificios de
extrusidén 27 y 29. El objeto esencial de esta vaeriante es
25. de ol poder proporcionar pléstico de dos colores o carac-
teristicas diferentes a extruir por separadc, para que las
mallas resultantes posean alternativamente hilos de dife-

rente color o ceracteristicas. = = = = = «w = - - - - - - -
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' Con referencia a las figuras 3 y 4; el aparato
presenta, comparativamente con el de la figura 1, un ca-
bezal 42 con perfil lobulado 43 en la parte inferior, en
toda su extensidn, correspondiendo un ldbulo debaje de
cada eje 19. Cada lébulo 43 posee varlos orificios de ex
trusidn 44 alimentados en meterial pléstico desde la mig
me cémara 17. De tal suerte, mientras se producen las og
cilaciones de las boquillas 20, se van realizando solde-
duras de los hilos en los puntos de coincidencie con los
orificlos 44. Bsta variante permite obtener un mayor nii-
mero de mallas por unidad de longitud de la red, compara

tivamente con el cabezal de las figuras 1 y 2, = = = = =

Lag dos formas de aparato descrites son para
fabricar redes planas. En clertos casos inbteress obtener
red tubuler continua, lo cual es factible por medio de u
na variante constructiva segin la figura 9, en que unos
orificios extrusores inméviles 45 son alimentados por un
cabezal 46 de contorno poligonal, que para el caso repre
gentado es un dodecégono, si bien puede ser de 18, 24 o
mhs ludos segln convenga. Unas boquillas 47 estén monte-
das en unos ejes rotativos 48, andlogos a los anteriores
ejes 19, que efectlen movimientos oscilantes. Cada boqui
1le 47 posee un orificio extrusor 49 enfrentable a los o
rificios 45 anteg cltados, pars obtener soldaduras en la
forma explicada y formar mallas como la de la figura 10;
la longitud de dichas soldaduras se relaciona con la du-
recibén de tiempo de parade en cada extremo de oscilacidn

de la boquilla, = = = = = = - = - - = - - — - - - - -

Lag bogquillas 47 pueden oscilar por medio de o
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tros meocanismos diferentes al descrito, como el que com—~
prende un anillo mdévil slrededor del cabezal 46 y tiene
conexidn con unos brazos unides & los ejes rotativos pa-
ra sccionar las boquilles en vaivén. Dicho anillo puede
ser oscilante por medio de una biela ascoplada & un disco

o por medio de una levae, bajo gebierno de un operario. =

Este invencidn representa une importante mejo-
re en relacidn e otras anteriores del mismo autor, por-
que la disposicién shora empleade ofrece una maeyor sim-
plicidad, =demhs de proporcionar une mayor produccidn y

una consiguiente reduccibén de costos de fabricacidn., - -

Los apzratos descritos permiten obtener mellas
tales como las de la figura 10, veriando la longitud de
la zona de soldadura con solo regular el tiempo de paro
en cade extremo de oscilacibén de las boquillas, para ob-
tener el tiempo necesario de coincidencis entre los ori-
ficios fijos y los méviles. También se pueden former unos
flecos u orlas en el extremo de la red, de la longitud de
gseads, lo cual tiene especial interés para la fabricacibn
de hamacas & base de hilos reforzados; estos articulos
quedan muy favorecidos con el empleo de hilos en dos colp

res Aistintoge = = = = = = = - - - - - - - - - - - -

Pera formacidén de los hilos es utilizeble mate
rizl esponjoso a base de polietileno, poliestireno, vini
lo, isocianato, etc., con cualquiere de los aparatos an~
tes descritos, formsndo une red 50 como la de la figura
11, cuya principal ventaja consiste en su reducido peso,

estimgble en unos T7 gremos por metro cuadrado, o menos.
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Este tipo de redes es apta pera reforzar tejidos o plég-
ticos,'asi como parae confeccionar coritinas para habita-
ciones, para almohadilla inferior de alfombras, adornos
colgantes, divisoriaa de habitaciones, sin priver el pa-
g0 de luz y aire, pars recubrimiento ornemental de pare-
des, techos, escenarios, etc, preferentemente a base de
dog colores, permlitiendo obtener bonitos efectos tanto
con luz natural como artificial, por lo gue se digpone de

un importante materisl decorativoe « - = = = = = = = = ~

Descritas convenientemente las caracteristicas
de la invencibn, se hace constar que en la misma podrén
introducirse cuantas variantes de detalle pueda aconse~
jar le experiencia, siempre que con ello no se modifique
la esencialidad de la misma que es la que se resume y con

creta en las reivindicaciones sigulentes: ~ = = = « =« =

N O T 4

Se declaran de novedad y propiedad pare Egpefia,
y todos sus territorios y plezas de soberanias, las si-

guientes: = = = = = = & -t - - - .- - - -

REIVINDICACIONES

1.~ Aparato para fabricacién de redes de mate-
rial pléstico, caracterizado por el hecho de realizar una
malla continue en una sols operacidn, en combinacidn con
ung, fuente suminiétradora de material pléstico a presidnm,
constando de un cabezal con cémera interior relacionads

con dicha fuente para su alimentecidn, de une pluralidad

N
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de ejes tubulares regulermente espaciados, montados en
forme. oscilznte y en comunicacibn con la citeda cémara,
cuyos ejes realizan una extrusidn continus de unos hilos
de pléstico dentro de un éngulo de oscilacidn determina-
do, teniendo dicho cabezal una plura;idad de orificios eg
tacionarios, regularmente espaciados, para la extrusidn
continua de hilos en pléstico procedente de la cémara de
referencia, produciéndose unae coincidencie entre los hi-
los formados en los orificlos estacionarios y los oscilan
tes en oada extremo de oscilacibn, de modo que ambos hi-

los se unen, sin cruzarge, por contacto adyascenie, - - - =~

2.- Aparato para fabricacidn de redes de material
pléstico; segln la reivindicacidn enterior, ceracterizado
por el hecho de que el cabezal posee un contorno con lados
dispuestos simétricamente alrededor de un eje central, es-
tando montedos los ejes tubuleres de extrusidn en dichas pa
redes y & igual distgncia regpecto al eje central, dispues-
tos equiangularmente, de modo que la amplitud de oscilacidn
de los ejes tubulares es igual al espacio entre cada par

adyacente de log orificios de extrusidn, = = = = = = « = =

3.= Apareto pafa fabricecidn de redes de material
pléstico, seghn las :eivindicaciones anteriores, en que el
contorno del cabezal, en seccibdn transversasl, es poligonal,
estando montados los ejes tubulares en el ¢abezal paras og-
cilar en los distintos lados del contorno, mientras los o-
rificios de extrusidn estacionarios se hallan en el borde

formado por las caras laterales y el fondo del cabezal. -

4o= “"APARATO PARA FABRICACION DE REDES DE MATE-
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Todo ello tal como se describe y reivindica en
le presente memoris que consta de once hojas, folisdas y
mecanografiadas por una sole de sus caras, y de cuatro 1l

minas de dibujos que la l1lustran.

20 srp
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Por Podar
Firmado: J. Carcoied
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