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Este invento se refiere a una red de resina termo
plédstica y a procedimientos para la fabricacidén de la
mismeae

La red del presente invento comprende c¢abos entre
oruzaéos uniplanares, moldeados integralmente, de resi-
na termopléstica, teniendo los cabos y sus interseccio-
nes .ung resistencia equilibrada de forme que comunican
a la red una elevada resistencia en miliiples direccio-
nes. Este equilibrio senoﬁtiene haciendo que las inter—
secciones de los cabos estén précticamente ain orientar
¥ que los cabos entre las intersecolones estén orienta-
dos, estando empalmadas lag suberficies transversales
de las interseocionses y de los cabos de forma que pro -
duzoan una resistencia de la interseccién que sea por

Io menos el 50 % de la resistencia del cabo. Teéricamen

" te, a titulo de ejemplo, la resistencia de la resina

20

termopldstica no orientada en iaAinterseoeidn puede ser
de 4500 psi (316 kg/em?), mientras que la de los cabos
orientados puede ser de 45.600.591 (3160 kg/Emz) y la
superficie transversal de la interseccidn es 10 veces
meyor que la del cgbo. El resultedo de esta relacidn

ideal es una red en la que las resistencias de los ca-

" bos y de sus intersecciones son iguales.
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La red del presente invento aprovecha al maximo
la resine termopldstica de la que estéd formada. Los ca
bos orientados entre las intersecciones proporcionan
wie resistencia méxima con un consumo minimo de resina, .
teniendo la resina en las intersecciones de los cabos ‘
ung superfiocie sufioiente para dar a la red la resis -

tencis deseada para una resistencia dada del cabo.
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Ia red del presente invento

do une tela de resina termopldstica con dibujo, compren
diendo el dibujo de la tela una pluralidad de oabos que .

gse extienden paralelamente a la longitud de la tela, es

5 tando los cgbos unidos entre sl de forme alternada por
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intersecciones distanciadas longitudinaglmente y, de pre

. ferencia, relativamente més grueses (més gruesas en la

direccidn normal e la direccién longitudinal de estira-
je), estirando longitudinalmente la tela, lo que produ-
ce un alargamiento de los cabos, gbriendo transversal -
mente la tela estirada para formar la red y estabiliigg
do +térmicamente la red para que permanezca abierta.

En otra realizacidn del procedimiento del presen—
te invento se omite le operacidén de estiraje longitudi-
nal, con lo que se obtiene una red transversalmente
abierta algo més rigida. - -

En cada una de estas reasllizaciones ge obtiene una
gran economia de espacio ya que la tela con dibujo pue-
de hacerse de une anchura relativamente estrecha, sbrién
dola deépués hasta obtener una gran anchure ds la red.
En general, la tala'estirada longitudinalmente puede
abrirge de 10 & 100 veces la aﬁehura original de la te-
la.

Estas y otras reallizaciones se describirdn con

mds detalle en la siguiente discusién y en los dibujos

‘que la acompafian en los que:

Ta Figura 1 eg wna wista plana de ung realizacién
de red del presente invento;
La Figura 2 es una seccidn ampliada tomada & lo

largo de la linea 2-2 de la Figura 1}
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La Pigura 3 muestra otra realizacidn de seccidn
transversal con puente que puede ser usada en la red
del presente invento;

Ia Figura 4 muestra otra realizacidén de una in-
terseccidén de cabdg para la red del presente invento;

Ia Figura 5 muestra una viste plana de una tela
en las diversas etapas de manufactura para hacer la red
del presents in&ento; _

VLa Pigura 6.muestra, esqueméticaﬁente, el apara~
%o pars hacer la tela de la Figura 5;.

"Ta Figurs f nuestra, une seccidn trensversal de
une realizacibn de aparato de moldeo mra ser utilizag-
do en el eparato de la ﬁigura 6;

Ia FPigura 8 muestra una seocclidn transvergal de
otre realizacién de aparato para ser utilizado en el
gparato de la Figura 6; ¥y

Ia Figura 9 muestra unas realizacidén parg confi-
nar lateralmente la resina termopldstice fundidae

Refiriéndonos ahora a los dibujos, las Figuras 1
y 2 muestran una red 10 dei presente luvento consti-
tulde por cebos 12 integralmente moldeados e interscow-

oiones 14 de los cabos, que juntos definen aperturas

" 16 en forma de rombo. Ia red es de resina termoplésti-

cas "Integralmenfe moldeados" quiere decir moldeados
formando unz unided a partir de masas contiguas (en
contacto) de la resina fundidas en lugar de estar con—
formados por moldeo & partir de masas separadas-de re

sina fundide que despuds se unen y se fusionan median—

- te la scoldén del calor, representando la superficie de

la unién térmica un plano de debilidads' Ias interseccio
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nes 14 estén formadas por una ﬁareja de secciones 18
que son gruesaé en relacién con la seceidn trangver—
sal de los cebos 12, en las que el éspesor sobresale
del plano de la red, como indica mejor la Figura ‘2.
Las intersecciones son uniplanares en el sentido de
que no estdn formadas a partir de cabos superpuestos,
gino que son uniones moldeadas de ocabos situados en
un plano comin, Las secciones disminuyen gradualmente
hasta sus respectivos eabos uniplanares, sin que apa-
rezcan aristas marcadas entre la seccién 18 y el caba
12. Tas secciones 18 de cada parsja de cabos estdn in
tegralmente unides, sin aristas mercadas, por los puen
tes 20 que ocupan solamente une fracoién de la dimen—
sién longitudinal "I" de las secciones 18. La forma
de le seccidén transversal del puente'puéde varisr, por
ejemplo, hasta adoptar la forma egencialmente trape-
éoidaldel puente 21 de la Figura 3.

ﬁos cabos relativemente delgados 12 deben su re
sistencia a estar orientados uniaxialmente. Ias inter—
seccignes 14 estén sin orientar pero deben su resisten
cia a tener une superficie grande en relacidn con la
del cabo estirado. Ia orientacién de los cabos y la su
perficie transversal relativa de las intersecclones es-

t4n equilibrades de forma que la resistencia de la in-

- tergeccidén es por lo menos el 50 %, ¥ préferiblemente

el 75 % por lo menos, de la resistencia.de un cabo en—

trando en su interseccién respectiva (la del cabo)e.
Como las intersecciones no estin orientadas, tie

nen una resistencié igual en fodas las direcclonss del

esfuerzo sobre la red 10. Como los cabos 12 estén ali-
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neados en la direccién de cuelquier esfuerzo sobre la
red, tambiéq dan a la red una resistencia mulbi-direc-—
cional o biaxiale.

Ta orientacidén selective de los csbos de la red
10 se obtiene estirando loﬁgitudinalmente una preforma
de la red-en la que la superficie transversal de una
interseccién en la preforma, correspondiente & una in—
perseccién 14, es por lo menos 1,25 veces, y preferi-
blemente 1,50 veces por lo menos, mayor que la super—
ficie transversal de dos cabos en la preforma, corres-—
pondientes a los cabos 12. Este diferencia de superii-
cles transversales permilte que los cgbos sean estira-
dos y que las intersecciones permanezcen sin estirer
Y, por lo tanto, sin orientar. Preferiblemente el gra—
do de estirado longitudingl sobre la preforne es el que
da un alargamiento del caebo de 2,5 veces por 1o menos’
la longitud original y preferiblemente de tres veoces
pPOr 10 menos. _

Este aiargamiento del cabo reduce su seccidn
traﬁsversal, mientras que le de las intersecclones per
manece. sin varigoeién aepreciables. Si los cebos termi-
nan suavemente en la ihterseccién, el alargemiento pue
de prodwﬁrse sin ruptura. De esta forma, existe una
zona de transicién entre le resina orientads y la no

orientads en las unién del oabo 12 éon la inverseceidn

14 de le red terminada 10« Se he hallado gue pueden

conseguirse las propiedades 6ptimas de resistencia de
la red cuando las seccilones 18 de las intersecciones
de los cebos tienen en algin puato anterior a la unién

con el puente 20 una superficie transversal que sea

b i s bt =< = £ s wnd © a gy S5 € PR RPN
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por lo menos tres veces, ¥y preferiblemente seis veces
por lo menos, mayor que la superficle transversal més
pequefla de un ocabo estirado entrando en su respectiva
interseccidn. Esta diferencial de supexrficie represen-
ta el punto en el que cesa la’orientacién de la infer
gecolbne. Situando-esta zona de transicién antes del
puente 20, este Wltimo se conserva sin orientacién
apreclable. Preferiblemente, por lo tanto, el puente
20 también tiene una auperficié transversal parslela
a la direccién del estirado que es por lo meﬁos geis
veces la superflcie de cada uno de los cabos gue en-
tran en su respectiva interseccidn.

La.Figura 4 muestra otra realizacidén de inter—
seccibén engrosads, en la que la interseccidn engrosada

28 estd en el plano de los cabos 30 de la red. En esta

realizacidén puede observarse el mismo grado de estire-

je y de zona de transiocidn discutido en relacién con
la red de las Figuras 1 y 2 para obtener una red de
resistencis equilibrada en miltiples direcciones. En
general, las intersecciones de los cabos de la red de
este invento deben tener una superfiole iransversal to
tel que ses por lo mencs ¢cinco veces mayoxr que la de
uno de los cabos estirados que entran en la interseoc=
oidne

Une preforms adecuads para hacer la red del pre-
sente invento es la indicada como geccidén A de la tela
32 de la Pigure 5. Ia seccién A de la tela ha formado
en la superficie indicadse un dibujo constituido bor

Auna pluralidad de cabos 34 que se extiende paralelamen

te a la longitud de la tela y por hileras longitudina-—
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les de ranuras 36 separadas unas de otras por inter—

secciones 38 distanciadas longitudinalmenie que in-
terconectan los cabos 34 de forma alternadas. .

La seccién B de la tela 36 representa una por-
cibén de la tela de la secoidén A estirada longitudinal

mentes Debido al estirado longitudinel, las ranuras

‘36 do la secclén A estdn mds alargadas, igual que los

cabos 34. Las initersecciones 38, sin embargo, debido
g su egpesor magyor que el de los cabos, pérmanecen

préoticamente sin alarger por el estirado longitudi-

-nale Como resultado del alargamiento de los cabos 34,

dstos se haocen més delgados y més flexibles, lo que
permite abrir transversalmente la tela de la séccién
B sin que se_produzoa un estirado w orientacidén apre
clable. | »

Ia seccibén C de la telé 32 de la Figura 5 re—
presents la tela de la seccién B gbierta transversal-
mente. Este aperfura transversel da la red tal como
e9td indicada en las Figuras 1 y 2, correspondiendo
los cabos 34 y las ranuras 36 a los cabos 12 y las
apertures 16 de la Figura 1 y las inferseccilones 38
corfespond;endo & las intersececiones 14 de la Figue
re 1. Ia tela de seccidén C de lg Figura 5 es pasada.
después a través.de un calentador 40 parse estabili-
zar térmicamente le red en el estado abiertos Ia opg
racién de estiraje longitudinal puede suprimirse, en
cuyo caso la apertura transversal de la tela da una
red algo xigida.

EL aparato pars realizar el estiraje longitu-

dinal y la apertura trensversel de la tela oon dibu-

e ——
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Jjo es, en general, corriente, por ejemplo'como 6l mos
trado en la patente estadounidense n9A3.137.f46 de
Seymour et al.

El aparato sdecuado para moldear en forma ocon-
tinva la seccidén A de la tela con dibujo 32 de la Fi-
gure 5 estéd mostrado en la Figura 6. En esta figura,
ung, extruidofa 50 estd provista de una tolve 52 para
recibif le resina termopldstica y fundirla bajo pre-—
siéne Un troquel 54 recibe la resina fundida presuri-
zada procedente de la extruidora a través de su lado
posterior (oculto) y paesa la resina a lo largo de un
recorrido 56 que termina en une salida ajustada-de for
ma hermética a la presién sobre.un eilindro 58 rotato
rio con dibujo y dirige la resina, prdcticamente sin
calda de bresién y en susencia de aire, al dibujo del
cilindro; El cilindro 58 aleja continuamente la resi=-
na £undida de la salida ael recorrido 56, formando
con ello une tela 60 cont;nua moldeada con un -dibujo
complementario del dibujo del cilindro. Ia tela 60 se.
enfrie mediante una barca o un rociador de agua 62 ¥y
despuds de estar en contacto durante un tiempo sufi-
ciente con el cilindro 58 refrigerado internamente,
la tela enfriada es retirada del cilindro por los ro
ﬁillos arrastradores 64 ayudados por un rodillo des-—
cargador 66 y se gplioa un agente de desmoldeo median
te las boguilles rociadoras 68 a la superficie del ci~
lindro entes de pasar bajo el troquel 54. La divisidn
o corte longitudinal de la tela 60 me realiza median
te una o més ouchillas %0 gituadas entre los oilin-

dros arrastradores 64 y los oilindros de alimentacidn
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72 que pasan la tela a una estacidén de eliminacion de
pelicula que se explicard més adelante.
Para describir ocon més detalle el troquel 54 ¥

el ellindro con dibujo 58, que constituyen el apara—~

_to de moldeo, la Figura 7 muestra una realizacidn en

la que el troquel 54 contiene una og&idad T4 que 8ir—

ve como recorrido 56 (Figura 6) y que es alimentads

‘con resina termopldstice fundide 76, a través del con—

dusto de entrada 7% por la extruidora 50. ILa ca¥idad
?4 termina en una sali&a 78 en’'forma de ranurs que se
gxti;nge a través de la supérficié del cilindro 58.

Los bordes pbsterior ¥y anterior de la salidas 78 estén

definidos por una placa de itroquel 80 y una cuchilla

" rascadora 82, cade una de ellas a una distancia ajus—

table del cilindro 58 y fijadas al troguel 54 median-
te los ftornillos 84 qué penetran a través de las ranu
rag 86. La presién sobre le resina fundida %6 en la
cavidad fuerza a la resina a través de la selida 78
hasta el dibujo del oilindro representado por estrias
transversales discontinuas 88 (de anchura y distancles
ampliadas para mayor olaridad) ¥ esﬁrias entrecruza~
das ciroulares 89. Ia cavidad %4 ¥ ls salida 78 estén
précticamente libres de estrangulamientos de forme
que la presidén sobre la resina en la superficie del
ollindro 58 es prédoticemente igual & la presién sobre
la resina en la cavidad T4. '

Ias estrias 88 y 89 moldean unag superficie de
la tela 60. Ia superficie opuesta de la tela es for—
made por la cuchilla rascadora 82 que estéd & una dig

$ancia ajustable del cilindro 58 para dar el espesor
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deseado de la telas El troquel 54 ge callenta a une
temperatura superior e la temperatura de fusién re--
ginosa de la resina particular que se estd utilizan-
do, mediante elementos de calefacoién eléotrica S0
que se introducen en sus pozos corregpondientes en el
troquele. Ia temperature de fusidén resinosa es la tem=—
peratura minima a la cual una muestra nueva de resina
deja un rastro fundide a medida que se mueve lentamen
te a lo largo de una superficie metdlica callente.
Temblén se llame algunas veces temperatura de adheren
ciae

Ia ocuchille rascadora 82 se calienta mediante
un elemento eléctrico de calefaccién 91, generalmente
a una temperaturs igual o superior a la temperatura
mantenida por el tioquel 54« Ia cara externa 93 de la
cuchilla rascadora se sépara brugcemente de la tra-
yectoria de la tela 60 pars evitar leg adherencia de
la tela a la cuchilla caliente. EL cilindro 58 .se en—
fris a una temperaturs que‘ee por lo menos unos 10°C
més baja que la temperatura.de fusién resinosa de la
resina que se estd moldeando, por ejemplo pasando un
medio refrigerante a través de un conducto interioxr
59

En la Figure 8 se emplea précticamente la mis
me disposicidén de equipo que en la Figura %, a excep-
cién de que la salida en forma de ranura 78 inecluye
un oconducto en forma de cufla 102 que se prolonga en
la direccidén de rotacién del cilindro 58. Ia forma de
cufia del conducto 102 estd dada por la cuchilla rasca

dora 82 que tieme una superficie inclinada 104 frente
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lindro 58 despuéds de la apertura 78 arrastra la resi-

ns fundide hacle el conduote 102 donde la resing en
movimiento es forzads dentro del dibujo del eilindro
58. BEgte presidén de arrastre oreada en el conducto 102
en la superfioie del cilindro aumenta la presildn sobre
la resina deanfro de la cavidad %4 del troquel.

"El apareto de moldeo de las Figuras % ¥y 8 pue
de estar provisto del rociador de agua 62 y de las bo-
quillas rociadoras de agente de desmoldeo 68, como se
indica en la Figura 6. .

Entre la salida ;8 para le resina termoplédsti
ce fundide y el cilindro 58 seo mantiene un cierre her-
mético a la presién de forms que se dispone de la pre-
glén sobre la resina en la cavidad %4 ¥y de la presién
de arrastre, cuando se emplea ol aparato de la Figu—
ra 8, para forzar la resina dentro del dlbujo del ci-
lindro 58, en una operscidn continua y de gran veloci-
dad de produccidén. En genefal, en la cavidad ;4 la re-
pina estd sometids & una presidén de 50 psig (3,5 kg/cif)
por lo menos en el caso de les resinas fluid:é en egta~
do fundido, como las poliamidas, mientres que para las
resinas mds viscosas, ocomo el poiietileno, la pregidén
es generslmente superior a 1%5 psig (12,3 kg/cm2)e No
obstante, existe la posibilidad de utilizar presiones

de moldeo mucho més altas, por ejemplo superiores a

- 1000 psig (70,3 kg/ema), gegin el dibujo gue se esté

30

moldeando. El cierre hermético a la presién se obtiene,
en parte, ajustando la oudhillaVrascadora 82 para eg~

trechar el espaoio de paso para la resina cuando aban-
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dona la salide 78 y empleando una velocidad de for-
macidén de la tela sufiociente para que la viscosidad
de la resine en particular que se esid moldeando im-
pide el retroceso bajo la placa del troquel 80 que en
general esté a unae distancla de 2 a 10 nils (0,051=
0,251 mm) de la superficie del cilindro 58.

Ia Pigura 9 muestra un medio pera confinar lg
teralmente la resine termopléstlice fundidae cuando
abandona la apertura %8 de forma que se complete la

hermeticidaed a la presién. En la Figura 9 se muestre

~la ouchllle rascadora 82 en posioidén de funcionamien=-

t0 y provista del elemento de calefaccidén 91. Ia su=
perfiole lateral del cilindro 58 estd provista de un
dibujo formado por -estriags transversales discontinues
88 y estrias ciroﬁlares continuas 89, que terminan en

los rebordes 110 formados entre la superficle del ci-

' ‘lindro ¥y los exiremos cilindricos 112 -de menor dléme-

20
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tro que salen de cada extremo del ¢ilindroe. La -resi-
na fundida procedente de la cavidad %4 es moldeada en
forma de tela que me extiende a todo lo ancho del di=-
bujo eatriados No obstante, se implde que la resina
fluya mds hacie los lados mediante uus pareja de pla-
cas terminales 114 situadas e una distancia del odlin
dro 58 ajustable medlante los tornillos 115 que pasen
a través de las ranuraé (no mostradas) de las placas
terminales y sujetas al troquel 54. Ambas placas ter-
minales 114 estdn préximas a los rebordes 110 y tie~

nen una superficie arqueada inferior situada cerca de

‘la superficle correspondiente de los extremos oilin-

dricoms 112. Esta pequefla distancim, del orden de va~

W —————  —_— Yoy - Ll e e A ——————- o 4
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rias mils (mildsime de pulgada‘é 0,025 ma), permite

- que entre une pequefia cantidad de resina fundida en

la trayectoria tortuosa alrededor de los rebordes 110
antes de que se produzca el enfriamiento de la resi=-
na.'Este enfriamiento impide la pérdida por los lados
de més resina y la pérdidas de presidén de moldece Eg-
ta pequefla cantidad de resina introducida entre las

placas terminales 114 y el eilindro 58 proporcions un
sistema hermético a la presidn,de baja friceidn, sin

necesided de un contacto entre metales o demds lubrilcz

. ¢idéne Ies placas finales 114 forman también las pare-

des laterales de la oavidad 74 y de la salida 78 del
troquel gue son coextensivas ocon éllas.

También se pueden proveer medios para variar
la distancia entre el troquel 54 y el cilindro 58 pa—
re compensaf las fluctuaciones de presidén causadas
por la extruidora 50, de forma que se mantenge una
fuerza oonstante sobre la resina que entra en el di-
bujo del cilindroe Un ejeﬁplo de tales medios es el
montaje pivotante del troquel 54 alrededor de un ejé
corto 120, que estd centrado con la linea de‘alimeﬁ-

tacién entre la extruidora 50 y el troguel y proveyen

" do un brazo de palanca.122 en el que se ha suspendido

el peso deseado 124, como indica la Figura 6. EL exos

so de presidén de moldeo se suprime separando el tro—

quel 54, mediante giro, del cilindro 58. AL volver la

presién a la normalidad, el peso 124 devuelve el tro-

quel 54 @ su primera posicidén para producir una tela
del espesor deseado.

Para llenar los complicados dibujos de la su=-
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perficie del cilindro que gira a una velocidad dada,

. no solamente deben ser suficientes la presidén sobre

la resina y el volumen de ésta, sino que también de-

be suninistrarse la presidén durante un periodo de du—

racién suficiente para hacer que la resina fluya en
el interior del dibujo. Para conseguirlo, se prefie-~
re, siempre que el dibujo lo permita, que la anchura
de la salida %8 en la direccién de rotacién del cilin
dro 58 sea mayor que una unidad repetida, por lo me-
nos del dibujoe

En funcionamiento, se hace girar el oilindro
58 y se fuerza la resina termopléstica dentro del di-
bujo del oilindro. La resina se enfria y se saca del
cilindro en forms de tela continua, con dibujo, estan
do constituldo este Ultimo poxr una pluralidad de ca-
bos que se extienden longitudinalmente, correspondien
tes a las estrias 89 y-dé intersecciones distanciadas
longitudinalmente, formando zig-zag, correspondientes
a lesestrias 88+ Naturalmente, la geometria de las es-
trias 88 controlard la configuraclén de las intersec—
ciones, por ejemplo 14, de la red finale. Poxr lo tan—
to, el disefio de las intersecciones de la red puede
ger independiente del diseflo del cabo. Como resultado
de ésto, lesintersecciones de la red estén disefiadas
de forma que no limitan indeseablemente la extensién
del estirado del cabo antes de que se produzca un es
tirado apreciable de la intersécoién. En les Figuras
% y 8, las estrias 88 son de mayor profundidad que
las estrfas 89 paras obtener wia interseocidén del tipo

indicado en las Figuras 1 y 2. El puente 21 facllita
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Ia tela 60 puede hacerse con unas ranuras 36

el desmoldeOe.

situadas entre cabos adyacentes, correspondiendo las

renurss & las zonas elevadas 130 (Figura 9). Sin em=

. bargo, en general es mds conveniente operar con la

cuchilla rascadora 82 ligersmente separada, por ejem

~ plo de 0,001 a 0,003 pulgadas (0,025 & 0,076 mm), de

la superficie del cilindro 58, con lo que queda una
delgada pelioula de espesor uniforme entre los cabos
34 en la tela moldeadae .

Esta pelfoula puede quitarse calentando la

tela suficientemente para fundir la pelicula, lo que

hace que ésia se retraiga o retroceda sobre los cabos.

Ia calefaccidén debe ser insuficiente para fundir o da
far de otra forma la malla resultante. Las resinas

termopldsticas, en particular las poliamidas, tienen

tendencia a degradarse cuando se calientan en presen~—

cia de oxigeno a las temperaturas requeridas para fun

dir la peliculas No obstante puede evitarse la degra=-

- dacién realizando la calefaccidn muy répidemente y en_

friando bruscamente la tela desprovista de peliculs

‘inmediatamente despuéds o por exclusién del oxigeno.

Ia Figura 6 muestra el aparato empleado para
quitar la pelicula de la telae Lé tela 60 se hace pa
sar a través de la lines de retencidn de los cilindros
alimentadores 72 y baja por delante de la salida 142
de un calentador 140. El caléntador 140 recibe aire

a través de la entrada 144 y lo calienta a 700~800°C

‘medisnte el elemexto de oalefaccidn 146; mogtrado - es—

quemdticamente. Inmediatemente la tela desprovista de
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pelicula se enfria bruscamente en el bafio de agua 148
a la temperatura del grifo, a medida que 1a tela se

mueve alrededor del cilindro gula 150 colocado dentro

'del mismo y despuds a través de los cilindros arras-

tradores 152+ La tela desprovista de pelicula 60 correg
ponde entonces a la seccién A de la tela 32 de la Figu
ra Se

-Tos detalles representativos de la manufactura
de la red antes descrita son los siguientes: El oilin-
dro, por ejemplo el cilindro 58, és de 4 pulgadas
(10,2 cm) de didmetro y Viene en su superficie un dibu-
jo de 6 pulgasdas (1532 cm) de anchura, estando consti-
tuldo el dibujo por estrlas circulares paralelas de
0,03; pulgadas (0,94 mm)'de anchure x 0,050 pulgadag
(1,2; mm) de profundidad y a une distancia entre centros
de 0,068 pulgadas (1,%3 me), interconectadas alternada=
mente por estrias transversales de 0,105 pulgadas (2,67
mn) de longitud x 0,110 pulgadas (2,79 mm) de profundi-
dad x 0,045 pulgadas (1,14 mm) de anchurs, ascendiendo
suavemente la profundidad de 0,110 pulgadas (2,79 mm)
hagta las ranuras circulares deAO,O5O pulgadas (1,27 mm)
de profundidad y siendo redondeadas todasg las superfi-
cles que forman la uniéa entre las ranuras. La longitud
de las superfidies elevadas 130 es de 0,925 pulgadas
(23,5 mm). Se utiliza un tipo de flujo de arrastre de
troguel como el indicado en la Figura 7, trabajando a
una ‘temperatura de 280°C! para forzar la polihexemeti=
lenadipamida (nylon 66) dentro del dibujo del rodilloe
que gira a una velocidad superficial de 15 pies/minuto
(4,57 m/minuto) y Se mantiene a una temperatura de 80%.
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tes de su paso por debajo del trogquel, se aplica al
cilindro 4cido estedrico como agente de desmoldeo. ILa
tela resulitante tiene una pelicula cuyo espesor entre
los cabas varia entre O,y 0,002 pulgadas (0,051 mm)e
La pelioula se quita de la tela pasdndola a una digtan
cia de 1/8 pulgadas (3 mm) de la salida de un calenta-
dor 140, como se ha desorito anteriormente. La tela Ges

provista de pelioula es enfriada inmediatamente en agua

! y despuds se estira longitudinalmentie unas tres veces y

se abre transversslmente para dar una red con intersec~
ciones correspondientes a las dimensiones de las estrias
transversales del oilindro, una supsrficie transversal
del cabo que es alrededor de la ouarta parte de la su-
perficie original ¥y una longitud de la malla estirada
(en la diresoccién de la miquina) de unas 3 pulgadas (éG
mn)e La red se esfabiliza térmicamente calentdndola
con vapor a 100°C durante media hora. Ia resistencia a
la rupturs (en seog) de los cabos es de 23 libras
(10,4 kg) y la resistencia a la ruptura (en seco) de
les intersecciones de los cabos (en cualquier direc—
cidn) es de 20 libras (9;1 kg)e

Ta red de polietileno se hace en el aparato des—
erito en el pdrrafo anterior a una temperatura del tro
éuel de 2%500 para el polietileno lineal, una tempera-
tura del oilindro de 90°C y sin emplear dcido esteédrico
como agente de desmoldeo, siendo todas las demds condi-

clones précticamente igualess La tela resultante despro

“vista 4o pelicula se estiva sgeis veces dando una red

ablerta con uns longitud de la malla estirada de 5% pul

gadas (138 mm). Ia red se estabiliza térmicaments a
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80°C con agua oalientes Tos cabos tienen una resisten

cia a la ruptura de 12 libras (5,4 kg) y las intersec
ciones de 18 libras (8,2 kg). -
Las resinas termoplédsticas (tiles en el presente

invento son cualquiera de las extrufbles en forma de

configuraciones sélidas continuas a partir del estado
fundido caliente y bajo presiones relativamente altasy
Son ejemplos de resinas termopldsticas adecumdas el
poliestireno, poliegtireno de gran impacto, resina ABS,
polimeros hidrocarbonados saturados, como polietileno
lineal o ramificado, propileno y copolimeros de los
mismos; ionémeros como ‘los descritos en las patentes
canadienses 674 595 y 713 631, ambas de ReW. Rees; com
polimeros de etileno con un dcido carboxilico «,p-insa-
turado como los descritos en la-patente inglese n¥mero
963380 de Du Pont y mezolas de los mismos con polime-
ros hidrooarbonedos saturados y estas mezclas contenien
do agentes de reticulacidn activados por el agus, co-
cristalizados con 6xido, como los descritos eﬁ la soli-
citud de patente estadounidense n® 248.229, presentada
el 21 de Diciembre de 1962 por Hélliwell 9% ale; olefi-
nes halogenadas o perhalogenadas, tales como cloruro

de polivinilo polimérico y pollmeros de tetrafluoreti-

.leno transformables en estado Hundido tales como copo-

1{meros de los mismos con hexafluorpropileno y polime-

ro de clorotrifluoretileno; acetato de polivinile y co

polimeros de éste con polimeros hidrocarbonados satura
dos y, optativamente, los copolimeros 4cidos de la pa-
tente inglesa 963.380 de Du Pont; polimeros de doido

carbox{lico «,p-insaturado, como poli(metacrilato de
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metilo); las poliamidas como polihexametilenadipemida

(nylon 66), polihexametilensebacamida (nylon 610), po-
licaprolactamae (nylon 6), copolimeros de éstas y mez—
clas de las poliamidas con copolimeros dcidos, ionéme-
ros, y/o polimeros hidrocarbonados saturados; polimero
¥y copolimero de polioximetileno; polioarbonato; teref-
talato de polietileno. ‘

~ Las ‘temperaturas particulares de moldeo, destruc-
cién de pelfcula y estiraje empleadas en la fabricacidn
de la red del presente invento dependen de la resina
que se estd moldeando y de las condiciones de funcions
miento tales como veloecidad del cilindro con dibujo 58
y complicacidn del dibujo del mismo. A continuacién se
dan algunas temperaturas tipicas de funcionamiento, in

oclulds la temperatura de estabilizacidn térmioca para

-estabilizar le tela orientada conira el encogido, para

algunas de las resinas termoplésticas adecuadas para
ugo en el presente invento:

Tenperatu Temperatu -Temp.esta
ra de mol ra de es~ Thilizeeién

Resing deo, 9C_ tiraje, °C #rmica,°C
polietileno lineal 200-250  50-120 90
polietileno remificado?®  180-190  20-60 -
polipropileno 200-250 50=135 100
.poliestireno 240-280 135 90
cloruro de polivinilo 150—1%0 100 95
nylon 66 260-350  125-230 '1'}0

Tgrecuentemente llamado polietileno de alta densidad
2frecuentemente llamado polietileno de baja densidad
El conducto en forma de cufia 102 puede ser de cual

quier configuracién que aumente la presién de moldeo su
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ministrada por la extruidora. En general, el conducto
ioa adoptard la forma de superficies convergentes, eg
tando formads ung de eéstas superficies por el dibujo
del ¢ilindro. lias presiones requeridas sobre la resi-~
na termopldstica fundida en la cavidad 74 pueden éer
menores que la presién total de extrusién de la extrui

dore, segin la resina que se emplee y las condiciones

‘de funcionamiento. Sin embargo,-la presién en la cavi

daed T4 es préecticsmente igual a la presidén sobre la
resina que entra en contacto con el dibujo de la super

ficie del eilindro. Cuando esta presitén es insuficien—

- te, puede emplearse la disposicién de flujo de arras—

tre de la Figura 7 para aumentar la fuerza presente pa—
ra llenar el dibujo con resina fundida de forma conti-
nua. Las intersecciones de las redes de este invento
no tienen que estar completamente sin or;entar, siendo
suficiente solamente que, prdcticamente no estén orien—
tadas, puesto que un.pequefio:grado de estiraje, por
ejemplo menor del 10 % aproximadamente de la iongitud
original de la interseccién, no “tiene, en general, un
efecto adverso apreciable sobre la red ferminadathl
estiraje longitudinal de los cabos de la red se lleva
a efecto a una temperaturs inferior g la tempehatura
de fusién de la resina particulsr wtilizada.

Ia red del presente invénto es especislmente Gtil
como red de pesca ¥y otraé aplicaciones en las que se
.emplean redes normalmente, por'ejemplo como reforza-.

mientos. Las redes hechas de polimeros fluorcarbonados

. mds caros, encuentran aplicacidn en las industrias de

procesado quimico pare sujetar articulos en amblentes
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normalmente COrrosivos.
Como pueden practicarse muchas reslizacliones gde

esta invencidén en apariencie ampliasmente diferentes

sin apartarse del espiritu y alcance de la misma, de-
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be entenderse que esta invencién no se limita a las
realizacidnes especificas de la misma, excepto en el
grado definido en las reivindicaciones anejase.

 En restmen, la Patente de Invencién que se soll-

clte, recaerd sobre las siguientes:
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~ REIVINDICACIONES _ .
. 1. Un procedimiento para la fabricacién de una
red que consiste en formar una tela con dibujo a par-
+ir de una resina termoplistica fundida, incluyendo el
dibujo de dicha tela una pluralidad de pdbos qﬁe se
extienden paralelamente a la longitud de lé tela cita~-
da, estando unidos dichos cabos entre si de forma al- ]
ternada por intersecciones espacladas longitudinalmen=-

te; enfriar y solidificar la tela; ebrir transversal=-

mente la tela para formar una red y estabilizar térmi=

camente la red para que permanezca abierta.

2, B procedimiento de la Reivindicacién 1, en
el que dichos cabos estan unidos entre sl mediante una
pelicula delgada en relecidén con el espesor de dichos
cabos y que incluye la operacién de calentar dicha te-
la antes de la apertura transversal de la misma para
eliminar dicha pelicula. _ ,

3, E procedimiento'de la Reivindicacién 2, en
el que dicha pelicula tiene un espesor -de 0,001 a 0,003
pulgadas (0,025 a 0,076 um.) aproximadamente.

| 4, El procedimiento de la Reivindicacidén 1, que
incluye la operacitn de estirar longitudinalmente di-
cha tela para alargar los cabos citados antes de la
apertura transversal de la menclonada tela, siendo di-
chas intersecciones mis gruesas que los citados cabos,
para permsnecer practicamente sin estirar. v

5. Un procedimiento para la febricacién de una
red que consiste en formar una tela con dibujb de resi

na btermoplastica, incluyendo el dibujo de dicha tela
una pluralidad de cabos que se extienden paralelamente

————
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a la longitud de la tela citada, estando unidos dichos
cabos entre si de forma alternada por intersecciones

espaciadas longitudinalmente de un espesor mayor que

el de los citados cabos; estirar longltudinalmente di- -

cha tela; abrir transversalmente la tela estirada para
formar una Ted y estabilizar térmicamente la red para
que permanezca abierta.

6. El procedimiento de la Reivindicacién 5, en
el que los cabos citados se estiran longitudinalmente
por lo menos umnas 2,5 veces su longitud original.

7. Un procedimiento segﬁn las Reivindicaciones
anteriores, que consiste en pasar una resina termoplés—
tica fundide a lo largo de una trayectoria confinsda lag
teralmente que termina en una salida que forma un cie-
rre hermético a la presidén con una superficie relativa-
mente fria que se mueve a través de dicha salida y que
posee un dibujo formado por una'piuralidad de estrias
circulares espaciadas interconectadas de forma alterna-
da por estrias transversales discontinuas para formar A

una. tela provista de un dlbujo complementario del dibu-

'Jo cltado de la superficle mencionada; enfriar ls tela;

retirar la tela enfriada de la superficie citads en un
punto aiejado de dicha salida; abrir transversalmente la
tela para formar una red y estabilizar térmicamente la
red para que permsnezca abierta.

8. El procedimiento de la Reivindicacién 7, en el
que la porcidn del dibujo citado en la tela mencionada

correspondiente a las estrias transversales citadas del

dibujo citado de la superficlie mencionada tiene una sec-

cidén transversal gruesa en relacién con la seccién trans

L} i B R L . . owe e . . B R RIRT TR
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versal de la porcibén de dicho dibujo correspondiente a
las estrias circulares citadas del dibujo de la super=-
ficie mencionada; y que incluye la operacidén de estirar
longitudinalmente dichs tela para slargar la poreién
mencionada en Ultimo lugar antes de abrir transversal-
mente la tela citada sin que se estire prdcticamente la
porcién mencionada en primer lugar.

9. Fl procedimiento de la Reivindicacidén 7, que
incluye la operacién de restringir el espacio de flujo
para la resina fundida citada situado encima de la su-
perficie del dibujo de la superficie fria menclonada,
para formar una pelicula delgada a 1o largo de una su-
perficie de dicha tela y calentar dicha tela antes de
la operacién de spertura transversal con objeto de eli
ninar la citada pelicula.

10. Se reivindica por Wltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la Patente de Invencidn que ée 80~
licita: "UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UNA
RED".

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva que consta de veinticinco

péginas mecanogrdisdas y dibujos adjuntos.

Madrid, 22 de Mayo de 1.967

BERNARDO UNGRIA
p‘po

Iy
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