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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se acompaifla a la solicitud de

UNA PATENTE DE IKVENCION

a favor de Don José CANALS Sent, de nacionalidad espafiola,

regidente en MATARG (Barcelona), ¢/ Fradera ndm. 5,
por

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE VALIAS ELASTICAS DOTADAS
TE DIFERENTE CAPACIDAD DE EXTENSION TRANSVERSAL',

La presente invencidn se refiere a un procedimien
to para la fabricacidn de redes o mallas eldsticas, que me—
diante la egpecial estructuracidn de los reticulados, en
magnitudes adecuadas segﬁn zonas sectoriales, permite alcan

5 zar Qiferentes capacidades del egtirado transversal, logran-
do una perfecta adaptacidn al objeto o cuerpo que se desee
envasar, protejer o veghir.

Se conocen infinidad de articulos que ventajosamens
te pueden ser conservados, conformados y presentados con sim-

10 ple revestimiento de malla o red, preferentemente eldstica,

que mantiene y proteje al producto hasta el momento de utili-
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racion en que se procede a la separacién del medio de reves—
timiento. También son conocidas miltiples aplicacicnes de las
redes o mallas en el ramo del vestir, para redecillas, guan-
tes, medias, manguitos, etc. Hasta el momento, se vienen apli
cando redes de configuracion tubular tejidas en miquinas apro
piadas que producen preferentemente un tubo continuo que se
presta excepcionatmente a la aplicacidn propuesta, pero siem-
pre con la limitacidn de que la seccidn del objeto contenido
sea contimua, ya que de no ser asi, la tensidn de cierre es
desproporcionzda segin las fliferentes magnitudes transversa-
les del producto o cuerpo y puede originar deformaciones no
siempre deseadas. 7

Cuando se trata de productos o cuerpos que exbtruc—
turalmente se presentan con diferentes magnitudes a lo largo
de los diferentes planos de seccidn transversal, deshechada
la aplicaeién del tejido tubular uniforme por los inconvenien
tes antedichos, se ha recurrido en ocasiones al empleo de re—
des abiertas que sufren operaciones de corite y posterior co-
sido hastd ajustarse perfectamentie a la forma deseada, pero
con el inconveniente que supone la pérdida de materia por el
recorte y de tiempo por el posterior cosido, el cual ademés,
hace desmerecer le presentacién del producto.

El procedimiento que se preconiza, tiene por objeto
la realizacidn de una envuelta tutular continua de perfecta
adaptacidn a las diferentes'secciones que presente cualquier
tipo de objeto, con un tensionado permanentemente uniforme
en cualquiera de las superficies elementales, de manera gque
ademis de conservar una forma, sea susceptible de conformar
aquellos cuerpos que, por su plasticidad, admitén una varia-
cién sustancial en su forma exterior.

Ia esencialidad del procedimiento indicado consiste
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en mantener permanentemente la proporcionalidad que existe
entre 1axtensi6n de cada uno de los tramos del reticulado _
de la malla o red por simple variacidn de la longitud de los
mismos tramos constitutivos de los lados de lag figuras geo-
métricas romboidales de la red. Lo anterior se puede- obtener
en cualquier tipo de miguina Adispuesta para fabricar redes

de todas clases, por ejemplo la miquina "Raschel®, en las

que sea posible la variacidon de la longitud de los lados de
los rombog por actuacidn sobre los mandos de’la maguina pa-~
ra lograr el alargamiento o acortamiento del tramo de cade—
neta que media entre lagintersecciones de la malla en las
diferentes zomas o sectores gque abarca la extension. Esta
variacidn se puede hecer mddiante control manual sobre meca—
nismos de la miquina, pero esta modalidad solo es apta para
producciones individuales o en pequefias series de fabricaciodn.
Para las grandes series, se hace necesario acudir a la inter-
vencidn de un mecanismo programado, en el que se repitan los
ciclos de 1og que cada uno de ellos corresponda a un elemen-
t0 de envase o prenda adecuada.

Para la mejor comprensién de quanto antecede, se _
acompafla una hoja de dibujos en los que a t{tulo de ejemplo
ilustrativo y no limitativo, se esquematiza la realizacidn
de una red segin la invencidn.

En dichos dibujos:

Ia figura 12, representa un elemento de red o malla

segﬁn sale de la méquina con su anchura uniforme mantenida
fTorgadamentes.

Yo figura 28, es el mismo elemento de red libre de

toda retencidn artificial y adoptando la configuracién ade~
cuada a las distintas longitudes de tramo de malla, siempre
con tensionado proporcional en cada una de lag diferentes

secciones.
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En dichas figuras se sefinlan-con lineas de trazds ™
discontinuos las secciones transversales en las que sé& alte
ra la magnitud de los lados de los rombos determinantes de
la red o malla.

Segin se esquematize en dicha figura, en el Heji-
do tubular de red o malla fabricado continuamente DOr una
mdquina adecuads de tejer género de punto, cabe.distinguir
los tramos de cadeneta (4) que forman los lados de la estruc—
tura reticular, de las intersecciones (5) en las que se van
uniendo alternativamente cada uno de dichos tramos de cadene-
tas (4) con los anélogos que se forman a cada uno de sus la-
dos (4% y 41v)

Trabajando la miquina en régimen normal y uniforme
ge sucederan regularmente los tramos de cadeneta (4) y 1as
intersecciones (5) sin variaciones y se obtendra un tubo de
dismetro constante y de tensidn uniforme (zona de arrangue
hagte primera linea de trazos de la figura 18).

Ahora bién, manteniendo la méquina el mismo régi-
men en cuanto al mumero de lineas de cadeneta (4) por anchu-
ra, pero reduciendo la longitud de cada uno de los tramos de
la misma se produciran las alteraciones que se advierten en
los tramos (6 y 7) esquematizados en la figura 18, en los que
el mimero de romhos seguird siendo constante en relacidn al
ancho, pero no en relacidn a lo largo, pues para compensar
la disminucidn de la longitud de los tramos de cadeneta, los
rombos deberén abrirse para conservar el tubo el mismo did-
metro inieizl, Inversamente, volviendo a sumentar la longi-
tud de los tramos de cadeneta (4) se normalizars la configu-
racidon de los rombos (sector (8) del esquema de la figura 18)
0 incluso llegarén a cerrarse acusadamente estos (sector 9)
si el aumento de longitud de dichos tramos (4) sobrepasa la

longitud inicial.
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En la figura 28, queda representado el resul%add
de la textura segﬁn lo indicado en la figura 12, una Vvez
librado el tejido meticulado tubular de toda retencidn oca-
sional. Como es facil advertir, la diferente estructura rom
boidal de los sectores (6 y 7), por ejemplo, de la figuras 18,
motivard una tendencia de los rombos del sector (7) a equili~
brar su posicidn, con estrechamiento del tejido tubular en
dicha zona de tramos de cadeneta (4) disminuidos, mientras
que un fendmeno de ensanchamiento tendra lugar en el sector
(9), por ejemplo.

Aei pues, segin queda dicho, la figura 28 veudra
a representar la configuracidn en reposo y sin tensiones de
un tejido tubuler obtenido segin la invencidn. Como es obvio,
la red {ubular de la figura 28 ge ajustard perfectamente a
un cuerpo o parie de él que coincida en las variaciones de
didmetro apreciadas., Si porel contrario, el cuerpo enfundado
no se ajusta a tales variaciones, el tubo de malla tendra
a conformarlo de acuerdo con dichas variaciones, si el mismo
tiene condiciones para ello.

Tal como se ha indicado, siendo btase del procedi-
miento la reduccidn de le longitud de los tramos de cadene~
tz de la malla, esta reduccion se logerd preferentemente mo--
dificendo, re acuerdo con un programa, el angulo de avance y
retroceso de la palarca gue arrasira el cilindro de estiraje
de la red ya tejida. Aumentando o disminuyendo el gngulo de
avance Ge dicha palanca se obtendrd una mayor o menor longi-
tud de tramo de cadeneta, segun lo que ya se ha explicado.

Tretandose de fabricar envases, revestimientos, me
dizs y otras piezas tubulares cuyo didmetro deba ser distin-
t0 en un extremo que en otro, la utilizacidn del procedimien
to desorito se coordina de forma que la textura sea contimua,

terminando una pieza, por ejemplo, por su extreno de menor
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dismetro ¥ dando comienzo a la otra por la misma parte es-
trecha, para luego terminarla por su parte ancha y empezar
la signiente igualmente por su extremo ancho. De eéta formsa
se simplifica el progrema de variacidn de anchures y se fa~
cilita el tratajo en serie.

Finslmente, si se traie de piezas que necesitan
un cosido o cierre por uno de sus extremos o un remaie o Te-
fuerzo anular, por el otro, como eg el cago de las nedias
por ejemplo, dichas operaciones accesorias se efectnardn de
acuerdo con las itéenicas usuales.

Todo aquello que sea accesorio en la realizacidn
del procedimiento descrito, podré ser objeto de modificacio-
nesy y las cuestiones de forma, dispositivos ¥ maquinas uwbi-
lizadas en la ejecucién de la invencidn deberén tomarse como
de orden secundario, pudiéndose emplear aquellos que mejor
convenge en tanto no alteren fundamentalmenie las particula-
rigades caracteristicas de la invencidn.

El peticionario se reserva el derecho de obtener
los oportunos Certificados de Adicidn complementarios por
aquellzas mejoras o perfeccionamientos que en lo sqcesivo pu~

diera aconsejar la practicas
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Descrita suficientemente la naturaleza y alecance
de la presente invencién, asi{ como la forme en que lo misge
ra puede ser llevada a la practica, se reivindican a $itu-
lo privativo las siguientes pariticularidades caracteristi-
cas, sobre las cuzales ha de recaer el privilegio de PATEN-
TE DE INVENCIGN que se solicita.

12,- Procedimiento de fabriBacion de mallas elds-
ticag dojada-g de sectores de diferenie caracidad de exten-
gion transversal, especialmente adecuadas para revestimien—‘
‘tos de objetos y/0 productos de formas de secciones Gesligua
leg a lo largo de su extension ¥ a los que proporcionan un
tensionado permanente en la totalidad ée su superficie, sea
cual sea la seccidn que presenten, y apiicables & cualguier
tipo de méquina normalizada por la obtencion de redes tubu-
lares de todas clases, tal que lasg de tipo Raschel, esencial-
mente caracterizado por establecerse la varia-
cién de la extensién lineal, por variacion de la longitud de
los tramos de cadeneta de los lados de los rombos formados
por el malleado y precisamente entre las intersecclones que
forme la red, rare la obtencidn de diversos anchos una vez
que le red as{ obtenida se somete a estiramlento transversal
y adopte le configuracidn apropiada del objeto a envasar, en
volver y/o vestir.

28, Procedimiento de fabricacién Ge mallas elas-
ticas dotadas de diferente capacidad de extensidn transversal,
segin la reivindicacion 12, caracterizado por el hecho de que
la veriacidn de la extensidn lineal de los tramos de cadeneta

de los lados de los rombos formados por el malleado, se reali
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za variando proporcionadamente, en el momento de la forma-
cidn de la malla, la presion ejecida sobre el tejido resul-
tante por el cilindro de estiraje de la miquina.

38,~ Procedimiento de fabricacidn de mallas elds-
ticas dotadas de diferente capacidad de extensidn transver-
sal, segin las reivindicaciones anteriores, caracterizado
por el hecho de que, cuando se trata de obtener piezas de
distinto diametro en sus extremos finales, se realiza la in-
versidn alternativa del programa de variacidn de exiensiones
lineales de los tramos de cadeneta de los lados de los rom=
bos formados.

4& .- YPROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE MALIAS ELAS-
TICAS DOTADAS DE DIFERENTE:: CAPACIDAD DE EXTENSION TRANSVER-
SAL"Y, »
) Todo segin queda expuesto en la presente Memoria,
que consta de ocho hojas foliadas y mecanografiadas por una
sola cara, y una hoja de dibujos que con la misma se acom—

paiia.
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