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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

que se acompaña a la  so lic itu d  de 
UNA PATENTE DE INVENCIÓN

a favor de Don José CAÑAIS Sant, de nacionalidad española, 
residente en NAIARÓ (Barcelona), c /  Pradera núm. 5,

Por
"PROCEDIMIENTO DE FABRICACIÓN DE RALLAS ELASTICAS DOTADAS 
DE DIFERENTE CAPACIDAD DE EXTENSIÓN TRANSVERSAL".

La presente invención se re f ie re  a un procedimien 
to  para la  fabricación de redes o mallas e lá s tic a s , que me­
diante la  especial estructuración de los re ticu lados, en 
magnitudes adecuadas según zonas sec to ria les , permite alean 

5 zar d iferen tes capacidades del estirado transversa l, logran­
do una perfecta  adaptación a l objeto o cuerpo que se desee 
envasar, p ro te je r o v e s t ir .

Se conocen infin idad de a rtícu lo s  que ventajosamen­
te  pueden ser conservados, conformados y presentados con sim- 

'0 pie revestim iento de malla o red, preferentemente e lá s tic a ,
que mantiene y pro teje  a l producto hasta el momento de u t i l i -
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zación en que se procede a la  separación del medio de reves­
tim iento. También son conocidas m últiples aplicaciones de la s  
redes o mallas en e l ramo del v e s t ir ,  para re d e c illa s , guan­
te s , medias, manguitos, e tc . Hasta e l momento, se vienen ap li 
cando redes de configuración tubular te jid a s  en máquinas apro 
piadas que producen preferentemente un tubo continuo que se 
presta excepcionalmente a la  aplicación propuesta, pero siem­
pre con la  lim itación de que la  sección del objeto contenido 
sea continua, ya que de no ser a s í ,  la  tensión de c ierre  es 
desproporcionada según la s  d iferen tes magnitudes transversa­
le s  del producto o cuerpo y puede orig inar deformaciones no 
siempre deseadas.

Cuando se t r a ta  de productos o cuerpos que ex truc- 
turalmente se presentan con d iferen tes magnitudes a lo  largo 
de los d iferen tes planos de sección tran sv ersa l, deshechada 
la  aplicación del te jid o  tubular uniforme por lo s  incoavenien 
te s  antedichos, se ha recurrido en ocasiones a l  empleo de re ­
des ab ie rtas  que sufren operaciones de corte y posterio r co­
sido hastá a ju sta rse  perfectamente a la  forma deseada, pero 
con e l  inconveniente que supone la  pérdida de materia por el 
recorte y de tiempo por e l p o ste rio r cosido, e l cual además, 
hace desmerecer la  presentación del producto.

El procedimiento que se preconiza, tiene por objeto 
la  realización  de una envuelta tubular continua de perfecta 
adaptación a la s  d iferen tes secciones que presente cualquier 
tipo  de objeto, con un tensionado permanentemente uniforme 
en cualquiera de la s  superfic ies elementales, de manera que 
además de conservar una forma, sea susceptible de conformar 
aquellos cuerpos que, por su p las tic id ad , admitan una varia­
ción sustancial en su forma ex te rio r.

La esencialidad del procedimiento indicado consiste
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en mantener permanentemente la  proporcionalidad que existe 
entre la  tensión de cada uno de los tramos del reticulado 
de la  malla o red por simple variación de la  longitud de los 
mismos tramos constitu tivos de los lados de la s  figuras geo­
métricas romboidales de la  red. Lo an te rio r se puede obtener 
en cualquier tip o  de máquina dispuesta para fab ricar redes 
de todas c lases, por ejemplo la  máquina "Raschel", en la s  
que sea posible la  variación de la  longitud de lo s  lados de 
los rombos por actuación sobre lo s  mandos de la  máquina pa­
ra  log rar e l  alargamiento o acortamiento del tramo de cade­
neta que media entre lasin tersecciones de la  malla en la s  
d iferen tes zonas o sectores que abarca la  extensión. Esta 
variación se puede hacer mádiante contro l manual sobre meca­
nismos de la  máquina, pero esta  modalidad solo es apta para 
producciones individuales o en pequeñas series  de fabricación. 
Para la s  grandes se rie s , se hace necesario acudir a la  in te r ­
vención de un mecanismo programado, en e l que se rep itan  los 
ciclos de los que cada uno de e llos corresponda a un elemen­
to  de envase o prenda adecuada.

Para la  mejor comprensión de cuanto antecede, se 
acompaña una hoja de dibujos en los que a t í tu lo  de ejemplo 
i lu s tra tiv o  y no lim ita tiv o , se esquematiza la  realización 
de una red según la  invención.

En dichos dibujos:
La figura 13, representa un elemento de red o malla 

según sale de la  máquina con su anchura uniforme mantenida 
forzadamente.

La figura 2§, es e l mismo elemento de red l ib re  de 
toda retención a r t i f i c i a l  y adoptando la  configuración ade­
cuada a la s  d is tin ta s  longitudes de tramo de malla, siempre 
con tensionado proporcional en cada una de la s  d iferentes 
secciones.
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En dichas figuras se seEalan con lín eas  de trazos""**** 

discontinuos la s  secciones transversales en la s  que s é 'a l te  
ra  la  magnitud de lo s lados de lo s  rombos determinantes de 
la  red o m alla.

Según se esquematiza en dicha fig u ra , en e l  t e j i ­
do tubular de red o malla fabricado continuamente por una 
máquina adecuada de t e je r  género de punto, cabe-distinguir 
los tramos de cadeneta (4) que forman los lados de la  estruc­
tu ra  r e t ic u la r ,  de la s  intersecciones (5) en la s  que se van 
uniendo alternativam ente cada uno de dichos tramos de cadene­
tas  (4) con lo s  análogos que se forman a cada uno de sus la ­
dos (4* y 4 " )

Trabajando la  máquina en régimen normal y uniforme 
se sucederán regularmente los tramos de cadeneta (4) y la s  
in tersecciones (5) sin  variaciones y se obtendrá un tubo de 
diámetro constante y de tensión uniforme (zona de arranque .. 
hasta primera lín ea  de trazos de la  figura  i s ) .

Ahora bién, manteniendo la  máquina e l mismo régi-^ 
men en cuanto a l  número de lín eas  de cadeneta (4) por anchu­
ra , pero reduciendo la  longitud de cada uno de los tramos de 
la  misma se producirán la s  a lte rac iones que se advierten en 
los tramos (6 y 7) esquematizados en la  figura 1§, en los que 
e l número de rombos seguirá siendo constante en re lación  a l 
ancho, pero no en re lación  a lo  largo, pues para compensar 
la  disminución de la  longitud de los tramos de cadeneta, los 
rombos deberán ab rirse  para conservar e l tubo e l mismo diá­
metro in ic ia l ,  Inversamente, volviendo a aumentar la  longi­
tud de lo s  tramos de cadeneta (4) se normalizará la  configu­
ración de los rombos (sec to r (8) del esquema de la  figura  is )  
o incluso llegarán  a cerrarse acusadamente estos (sector 9) 
s i e l  aumento de longitud de dichos tramos (4) sobrepasa la  
longitud in ic ia l .
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En la  figura 23, queda representado e l resultado " 

de la  tex tu ra  según lo  indicado en la  figura 13, una vez 
librado e l te jid o  meticulado tubular de toda retención oca­
sional. Como es fá c i l  a d v e rtir , la  d iferente estructura rom 
boiáal de los sectores (6 y 7), por ejemplo, de la  figura 13, 
motivará una tendencia de los rombos del sector (7) a eq u ili­
brar su posición, con estrechamiento del te jido  tubular en 
dicha zona de tramos de cadeneta (4) disminuidos, mientras 
que un fenómeno de ensanchamiento tendrá lugar en e l  sector 
(9),  por ejemplo.

Así pues, según queda dicho, la  figura 23 veudra 
a representar la  configuración en reposo y sin  tensiones de 
un te jid o  tubular obtenido según la  invención. Como es obvio, 
la  red tubular de la  figura 23 se a ju sta rá  perfectamente a 
un cuerpo o parte de é l que coincida en la s  variaciones de 
diámetro apreciadas. Si porel con trario , e l  cuerpo enfundado 
no se a ju s ta  a ta le s  variaciones, e l tuüo de malla tendrá 
a conformarlo de acuerdo con dichas variaciones, s i  el mismo 
tiene condiciones para e l lo .

Tal como se ha indicado, siendo base del procedi­
miento la  reducción de la  longitud de los tramos de cadene­
ta  de la  m alla, esta reducción se logará preferentemente mo­
dificando, re  acuerdo con un programa, e l  ángulo de avance y 
retroceso de la  palanca que a rra s tra  e l c ilindro  de e s t ira je  
de la  red ya te j id a .  Aumentando o disminuyendo e l ángulo de 
avance de dicha palanca se obtendrá una mayor o menor longi­
tud de tramo de cadeneta, según lo que ya se ha explicado.

Tratándose de fab ricar envases, revestim ientos, me 
dias y o tras piezas tubulares cuyo diámetro deba ser d is tin ­
to en un extremo que en o tro , la  u tiliz a c ió n  del procedimien 
to descrito  se coordina de forma que la  textura sea continua, 
terminando una pieza, por ejemplo, por su extremo de menor
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diámetro y dando comienzo a la  o tra  por la  misma parte  es­
trecha, para luego term inarla por su parte  ancha y empezar 
la  siguiente igualmente por su extremo ancho. De esta  forma 
se sim plifica e l programa de variación de anchuras y se fa ­
c i l i t a  e l trabajo  en se r ie .

Finalmente, s i  se t r a ta  de piezas que necesitan 
un cosido o c ie rre  por uno de sus extremos o un remate o re­
fuerzo anular, por e l o tro , como es e l caso de la s  medias 
por ejemplo, dichas operaciones accesorias se efectuarán de 
acuerdo con la s  técnicas usuales.

Todo aquello que sea accesorio en la  rea lizac ión  
del procedimiento descrito , podrá ser objeto de modificacio­
nes, y la s  cuestiones de forma, dispositivos y máquinas u t i ­
lizadas en la  ejecución de la  invención deberán tomarse como 
de orden secundario, pudiéndose emplear aquellos que mejor 
convenga en tan to  no a lte re n  fundamentalmente la s  p a rticu la ­
ridades c a ra c te rís tic a s  de la  invención.

El pe tic ionario  se reserva e l  derecho de obtener 
los oportunos C ertificados de Adición complementarios por 
aquellas mejoras o perfeccionamientos que en lo  sucesivo pu­
diera aconsejar la  prácticas
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D escrita suficientemente la  naturaleza y alcance 
áe la  presente invención, a s í como la  forma en que la  mis­
ma puede ser llevada a la  p rác tica , se reivindican a t í t u ­
lo privativo  la s  siguientes particu laridades c a ra c te r ís ti­
cas, sobre la s  cuales ha de recaer e l  p riv ileg io  de PATEN­
TE DE INVENCIÓN que se s o l ic i ta .

18 .- Procedimiento de fabricación de mallas elás­
tic a s  dojrada-s de sectores de diferente capacidad de exten­
sión tran sv ersa l, especialmente adecuadas para revestimien­
tos de objetos y/o productos de formas de secciones desigua 
le s  a lo  largo de su extensión y a lo s  que proporcionan un 
tensionado permanente en la  to ta lid ad  de su superfic ie , sea 
cual sea la  sección que presenten, y ap licables a cualquier 
tipo  de máquina normalizada por la  obtención de redes tubu­
la re s  de todas clases, t a l  que la s  de tipo  Raschel, esencial­
mente c a r a c t e r i z a d o  por establecerse la  varia­
ción de la  extensión l in e a l ,  por variación de la  longitud de 
los tramos de cadeneta de los lados de los rombos formados 
por e l malleado y precisamente entre la s  intersecciones que 
forma la  red, para la  obtención de diversos anchos una vez 
que la  red a s í obtenida se-somete a estiram iento transversal 
y adopte la  configuración apropiada del objeto a envasar, en 
volver y/o v e s t ir .

28.- Procedimiento de fabricación de mallas elás­
tic a s  dotadas de diferente capacidad de extensión transversa l, 
según la  reivindicación 1&, caracterizado por e l hecho de que 
la  variación de la  extensión l in e a l  de los tramos de cadeneta 
de los lados de los rombos formados por e l malleado, se re a li
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za variando proporcionadamente, en e l momento de la  forma­
ción de la  malla, la  presión ejecida sobre e l te jid o  re su l-  

190 tante por e l c ilind ro  de e s t ira je  de la  máquina.
3§.- Procedimiento de fabricación de mallas e lás­

tic a s  dotadas de d iferente capacidad de extensión transver­
sa l, según la s  reivindicaciones an te rio res , caracterizado 
por el hecho de que, cuando se t ra ta  de obtener piezas de 

195 d is tin to  diámetro en sus extremos f in a le s , se re a liz a  la  in ­
versión a lte rn a tiv a  del programa de variación de extensiones 
lin ea les  de lo s  tramos de cadeneta de lo s  lados de los rom­
bos formados.

43 .- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACIÓN DE MALLAS ELÍS- 
200 . TICAS DOTADAS DE DIFERENTE-  ̂ CAPACIDAD DE EXTENSIÓN TRANSVER­

SAL".
Todo según queda expuesto en l a  presente Memoria, 

que consta de ocho hojas fo liadas y mecanografiadas por una
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