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MEMORIA DESCRIPTIVA

FlL invento se refiere a un procedimiento para la con-
formacién térmica de trenzado planc elaborado a bese de perfi-
les de material pléstico.

Los cuerpos que presentan una determinada forma, ela-
Se borados a bese de trenzado, como cestas, deplsitos de trans—
porte, bolsas, potes 0 andlogos, usualmente 8e hacen manual-
mente y encuentran empleo en diversos dominios. La fabrica-
cifn se realiza a base de productos naturales, que como mim-
bre, tallo de roden, liber, paja o andlogos, 1os cuales Se
10. preparan maguinalmente, aungie sun embargo poéteriorménte Se



elaboran menualmente procedimientos mds o menos dispendiosos.

Debido & la gran necesidad de artfculos dé consumo a
base de trenzado, bajo la forma de recipiente, cestas, bolsas
0 andlogos, se ha intentado, de tal modo que los recipientes
56 trenzados sean imitados por productos elaborados mediante fun-
dicibn inyectada de pldstico, procedimientos de termoestirado
0 procedimientos de espuma moldeada. De este modo se sustitu~
yen actualmente 1os artfoulos de hecesidad doméstica, como por
ejemplo cestas de lavado, macetas pare flores, envases para
10. transportes y embalajes, cestas de frutas y de pescado, asi
’ como un gren nfmero de cestas utilizadas para diversos obje-
tos en agricultura, etc., por envases que se fabrican bien a
base de material pldstico en polvo a travéds de wa méquina de
fundicibn inyectada o partiendo de léminas en el procedimiento
15. de termoestirado, o bien a base de granuledos esponjables @ ma-
ses esponjables en el procedimiento de espuma moldeada. Se ha
de citar por ejemplo la sustitucién de la cesta de lavar por
las cubetas construides a hase de ldminas en el procedimiento de
o embuticibn profunda, las cusles pueden calarse por razones de
20, estética 0 de ahorro de peso, 0 la sustitucibn de 1a cesta de
: Pescado por 1os envases congtruidos por ejemplo con polie»stié-
reno por el procedimiento de espuma moldeads, asf como la sus-
titucibn de les cestas de pan por las vandejas caladas cons-
truides mediante el procedimiento de fundicidbn inyectada.

. 25. Todos estos productos sustitutives, que entre tanto

- han 1legado @ Ser bienes de consumo, no pueden sustituir comple-
tamente & 1os recipientes constituidos a base de trenzado. Una
gran desventaja de los productos fabricedos a mfquina es la re-
ducide resistencia mecdnica como consecuencia de la estructura

330, Dplena y calade, as{ como la reducida capacidad de resistencia

- frente a los golpes y sacudidas, Estos cuerpos de material

pléstico de conformacibén plana muestran ademds la tendencia. a
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De acuerdo con una antigua propuesta, no publicada,
también es posible elaborar trenzado plano & base de perfiles
de material pldstico mediante trenzado a méquina, Bste trenzado
plano no se diferencia exteriormente, ni respecto a sus prople-
dades de utilizacibn y calidad, de la cesteria elaborada manusl
mente. Sin embargo este procedimiento a méquina solamente se
puede emplear pare trenzado plano. Los cuerpoe de forme, es
decir projuctos de trenzado especual, todavia se precisa que
sean elaboradas a meno. En el caso de la fabricacifn de pro-

" ductos de trenzado especigl no se podrfan obtener las ventajas,

especielmente 108 métodos de fabricacibn econbmicos, que repor-
tarfa el empleo de 1os perfiles de material pldstico.

De acuerdo con el invento se propone ahora un proce- -
dimiento para la conformacibn térmica de trenzado plano elabo-
rado a base de perfiles de material pldstico, que se caracteri-
za por el trenzado a base de perfiles de material pléstico.

De acuerdo con el invento sSe propone ghora un procedi.
miento para le conformacibn térmica de trenzado plano elabora-
do a bese de perfiles de material pldstico, que se caracteriza
porque el trenzado a base de perfiles de material pldstico ter-
mopléstico y/o perfiles huecos es plastificado mediante accién
térmica y conformado mediante presilén que actua mecédnica y/o
neundticamente en uno o verios escalones de embuticilén con ayu-
da como mfnimo de una herramienta conformada a base de matriz
¥y punzbn o con ayuda de un anillo estirados, esi como porque la
configuracién plana especial es & continuecién temperada y/o re
frigerada,

Prefercntemente se emplea wn trenzado construido a be-
se de perfiles de material pldstico termopldstico esponjoso. El
trenzado plano, a efectos de conformacibn, preferentemente se
empotra en un bastidor adecuado y acontinuacibén se plastifica
mediante aceibn térmica y se conforma en uno o varios escalones
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de embuticién. Con el proceso de embuticidn se puede efectuar
similténeamente una soldadura del trenzado en determinados si-
tios, por ejemplo en 1los puntos de cruzamiento de 108 hilos de
urdimbre y de 108 hilos de trame © en las caras laterales, asi
como en caso dado se aplicen accesoOrios como asas, mangos O and-
logos, mediante soldaduras, cosidos o trenzados.

De acuerdo con otra configuracibn especialmente venta-
josa del procedimiento segln el inventoy el trenzado a base de
perfiles de meterial pléstico termopléstico extendido, eventual-
mente esponjoso, y/0 perfiles huecos, es plastificado mediante
accifn té&rmica, y mediante uno 0 varios. escalones de embubticitn
con el concurso como minimo de una herramienta conformadora a
base de matriz y punzbn y bajo la accifn de una presibn que ac-
82 mecdnica y/o neumfticamente es conformado en cada caso en
wna masa tal que no Se presenta ningtn adelgazemiento parcial
de los perfiles que constituyen el trénzado por el flujo del
material. Con ello simulténeamente se encogen l1os perfiles o-
largades y la configuracifn plana se ajusta Opticamente a la
forma de la herramienta. En caso dado a continuacifn se tempe-
ra y/o se refrigera. La conformacibn se realiza convenientemen-
te de modo que el proceso de embuticiébn y el proceso de encogi-
miento se realiza en varios escalones con una velocidad tal que
la merma de material que se predenta por el incremento de super-
ficie debido a la conformaciin, en cada caso es compensada pox:
la superficie lateral no conformada del trenzado plano, de tal
modo que en ningln lugar del cuerpo de forma se presenta un &-
delgazamiento de los perfiles que forman el trenzado. En muchos
casos puede ser ventajoso que el trenzado plano primeramente se
conforme térmicamente en uno 0 varios escalones de embubicdén,
¥ luego quede Sometido a zunchado a través de un molde definiti-
vo mediante otra aduccién térmica con une temperaturs més eleve:
da respecto & la de embubicibn.
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, La plastificacibén se realiza preferentemente mediante
celor radiante o mediante un gas caliente especialmente median—

te vapor de aguae

iﬂ. procedimiento dé acuerdo con el invento posibilita
la fabricacibn de cuerpos de forma trenzados, cuyas propiledades
de utilizacibn, aspecto y calidad son ian buenas e incluso me-
jores que los productos de cesterfa convencionales. Debido a
su economie el procedimiento es adecuado para la confeccibn de
artfculos mesivos. Como ya se indic6d anteriormente, el proce-
so de e&bu'bicién puede realizarse en uno 0 varios escelones con
une velocidad tal que la merma de material que se presenta por
el incremento de superficie debiido a la conformacifn, en cada
cas 0 es compensada por la superficie lateral no conformada del

§ trenzado plamno. El trenzado por tanto puede bien empotrarse

suelto en el bastidor de tal modo que 103 recortes que queden
situados el exterior del bastidor pueden ser de nuevo desplaza-
dos. Sin embargo el trenzado también puede ser conformado, por
ejemplo en el caso de perfiles de material plédstico alargedos,
en varios escalones de embuticibén con la correspondiente herra-
mienta conformedora, de tal modo que la masa fluyente no de lu-
gar a que se presente ningln adelgazamiento parcial de 108 per-
files que forman el trenzado al pasar por cada escaldn de embu~
ticidn, con lo cual simulténeamente se encogen los perfiles es-
tirados y le configuracibn plana se ajusta a la forma de la he-
rramienta. & continuacibn puede temperarse el trenzado espacial
Especialmente mediante esta variante citada W.timamente del pro-
cedimiento de acuerdo con el invento es pogilble fabricar produc-
t0s de forma ocomplicada & base de trenzado.

I3 sorprendente el que con el procedimiento de acuer-
do con el invento se pueden conformar trenzados de cualquier con
figuracién a base de perfiles de material pléstico, inclusive
perfiles de dlstintos gruesocs, constituyendo un cuerpo trenzado
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especialmente uniforme. Esto es especialmente clase cuando se
investiga con detalle la técnica de la conformacibn de produc—
tos plancs, In el caso de conformacién por ejemplo de chapas me-
télicas en cajes o anélogas, 108 recortes de chapa son embutidos
profundamente en estado frio. Con 6110 tiene lugar el incremen—
0 superficial a costa del reflujo de 1os bordes. EL espesor del
cuerpo en su forma definitiva, de acuerdo con el proceso de em-
buticibn, se mantiene constante en cualquier lugar del mismo,
Por el contrario, la conformacibn de léminas o tableros de me~
terial pléstico solamente tiene lugar cuando la conformacibn
plena de material plédstico se lleva el es+tado termoplédstico me-
diante el calentamiento por uno o embos lados. EL aumento de
superficie se produce agul medisnte el refiujo de material a
pertir del espesor de la ldmina o placa de material pldstico.

El cuerpo en su forma definitiva tiene por consiguiente siempre
espesores de pared més reducidos que 1los de 1la place o 1émina -
inicial. Espesores uniformes en todos los sitios'del cuerpo
conformado se consiguen solamente con mucha dificultad y funda-
mentalmentes solo cuando el procedimiento se realiza en debermi-
nados escalonamlientos y con un calentamiento diferenciado de las
léminas o de las gzonas de placas del material pléstico. Lo form
definitiva del cuerpo se reasliza con el conocido procedimiento
de embuticibn profunda, siempre mediante aire a presifn o vacio,
preferentemente de acuerdo con una preconformscibn mecdnica.

No era previsible el que los productos de trenzado
plano, es decir formaciones planas perosas, de acuerdo con el
conocido procedimiento de embuticibn profunda, se dejeran esti-
rar para la conformacién de léminas o placas de material plés-
tico, seglin el procedimiento positivo o negativo, en cuerpos de
forma sih el empleo de aire a presifn o vacfo y manteniendo ls
estructura de trenzado.

Ademds era sorprendente el que por ejemplo Sobre la
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bese de una conformaciln puramente mecdnica con ayuda de une ma-
triz y punzén de un anillo de estirado se pudiera conformar una
configuracién plano porosa, como un producto trenzado, que pre-
ferentemente por 1o que respecta a la forma (seceibn transver-
sal) consta de perfiles de urdimbre y de perfiles de trama fuer-
temente diferenciados,manteniendo la malla del producto trenze-
do, es decir sin distersibn de l2a estructura de trenzado. No
desempefie aquf ning@n papel el que la wrdimbre (estacas), cons-
ta de un perfil redondo y la trama de una cinta, o viceversa.
Si bien por consiguiente en la conformacibn, es decir en el in-
cremento superficial, el reflujo de material solamente debe ser
suministrado en parte de la zona marginal y fundamentalmente a
partir de las diversas secciones transversales de los perfiles,
espesores y gruesos, se Obtiene sin embargo un cuerpo conforma-
do exento de distorslones. De modo sorprendente tampoco tiene
lugar ninguna distorsifn de la estructura de trenzado en el ca-
so de conformecibn de configuraciones planas a base de perfiles
de urdimbre y de perfiles de trame de distinto peso especifico.
Tamblién se pueden embutir perfectemente trenzados de perfiladocs
myy finos, tanto por 1o que respecte a 10s estaces como también
a los enrejados. En los conocldos procedimientos de termoesti-
rado, se presente por el contrario inmedlatamente la pregunta
de cuando las ldmines y placas estiradas termoplésticamente prg
sentan fluctusciones en el espesor. ‘ )

S1 se parte de formaciones planas extendides de tren~
zado termopléstico, entonces &ste se encoge simulténeamente con
la embuticién seglin el procedimiento del invento. El aflujo de
meterial para el incremento de superficie durante la extensién
e8 decir durante el proceso de embuticibn, y con ello la con~
formacibn de la textura plana en el cuerpo conformado deseado,
63 sensiblemente comparable con el proceso de la extensifén me-
canica. Para ello es preciso que en contraposicién a los proce-
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dimientos anteriormente descritos de embuticidn profunda para
formaciones planss de material pldstico no extendidas, que el
trenzado a conformar no se fije en un bastidor tensor. Durante
el tratemiento térmico, la formacibn plana debe poder encoger-
54 se bi o tridimensionalmente. Simulténeamente la formecibn pla-

na se plastifica por efecto del calor y se conforma sin inte-
rrupcibn en el mismo proceso de trabajo.

La conformacibn térmica de trenzados planos con ca-
pacidad de encogerse, Se diferencia fundamentalmente de los-
10, procedimientos anteriormente conocidos. BEspecielmente porque
" con esta forma de ejecucifn no entra en consideracién un ami-
noramiento de la calidad y de la estabilidad por el temido
adelgazamiento que de un modo forzado se presenta en las con~

formaciones usugles.

15. ElL procedimiento es especialmente adecuado para la

fabricacibn de complicados cuerpos trenzados conformados, 1log

cuales deben fabricarse exentos de distersiones., Fn muchos ca-

803 es conveniente el fijar en determinados sitios de la for-

mecifn plana a conformar, procesos de caleu'bamiérbo, encogi-
o0,  miento y conformecibn. |

Une herramienta adscusde para la fatricacibn del cug
po de forma consta de wne matriz y de un punzén con su corres-
-l pondiente cédmara, cuyas superficies que provocan el moldeo es-

: tén provistas de finas aberturas. A través de les mismes pene-
25, tra el medio caliente, como aire caliente u otro gas mliente,
‘ el cusl plastifica la formacibn plana, con 1o cusl Se estahle-
ce el encogimiento y simulténeamente la formacidn plana ablan~
dada es conformada por le actuacibn conjunta de la matriz y el
punzbn, Después de la conformacién el cuerpo obtiene su rigi-

30. dez mediante refrigeracibn, por ejemplo refrigeracifbn por a-
gUe



5e

10.

15,

20,

30.

La herramienta puede variar ampliamente en cuanto g
su forma y tamefio asi como en la disposicibn de las aberturas
para el medio gaseoso. Asimismo laes cémeres de matriz y punzén
pueden subdividirse en varias cédmaras individuvales, las. cue~
les de acuerdo con la forma del cuerpo a constituir y en depen~
dencia con el material de partlide, se utilizan de acuerdo con
une cadencia determinada, la cual debe fijarse mediante ensayos
previog, siendo correspondientemente abastecidas con el medio.

En el caso de la conformacibn térmica de acuerdo con
el invento de perfiles de materiel pldstico no extendisce y pre
ferentemente de materiales plésticos esponjosos y/o perfiles
huecos, puede Ser conveniente al cubrir el trenzado con una 14—
mina no perforable y con capacidad para la embuticiébn profunda
0 bien cdn una formacibn plena capaz de adherirse por calenta-
miento, y por ejemplo similténeamente durante el procesc de em-
butleibn profunda al vacfo para las ldminas compactas 0 espon-
josas. Bstas conocides méquinas de embuticién profunda &l vaeifo
son adecuadas para ésta veriante, pero no propizmente para el
procedimiento bésico de acuerdo con el invento, ya que entonces
las formaciones planas a conformer presentan vias de penetra-
cibn al aire.

La plastificacibn del trenzado plano mediante la ac-
cibn térmica se realiza de modo en af conooido por uno o por
ambos lados con el concursc de rgdiadores o mediante un gas ca~-
liente. La forme definitiva deseada se alcanza a través de wno
0 varios escelones de embuticién. Fs conveniente también en ca-
808 especiales emplear una herramienta de embuticibn profunda
con estampa pléstica, por ejemplo una estampa de goma lastrada,
la cual se ha acreditado especialmente para la fabricacibn de
recipientes abombados., La forma del cuerpo puede Ser corregida
0 midificada en cierta medida dureante la maleabilizacibn.
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Como material pleno de elaboracidn pera la fapricacitin
de los cuerpos de forma, son adecuados los trenzados planocs cons
tituidos a base de perfiles compactos o perfiles huecos de mate-
rigl plidstico termopldstico elaborades a miquine, preferentemen~
te 1o materiales pldsticos esponjosos. Se comportan especial-?
mente bien aquellos a base de policloruro de vinilo plastifica-
do y & base de perfiles de material pléstico esponjoso, espe-
cialmente & base de policlefinas esponjosas. |

Los materiales plancs de elaboracién a base de perfi-
les de material pléstico esponjcso presentan la ventaja respec-
t0 & log perfiles de material plédstico compacto de que en lo
que respecta a su peso especifico son andlogos a los productos
naturales., Las cesterfas fabricadas a base de productos natura-
les presentan carecteristicas comparables con las configuracio-
nes de trenzad elaboradas de acuerdo con el invento, pudiendo
éstes ser reforzades mediante la simulidnea aplicacibn de ace-
sorios como asas, mangos, zonas marginales o andlogos. Si se
quiere, estos accesorios bueden fabricarse por separado en mé-
quinas de trenzado o de cosido. La forma exterior de 108 Cuer—
pos de trenzedo a fabricar viene determinada predominantemente
por la herramienta de moldeo.

Para la conformacién térmica de los perfiles de mate-
rias pléstico extendidos', son especialmente adecuados los treri—
zados a base de monofilamentos o perfiles parae la urdimbre (es-
tacas) y para la trame (enrejadcs) sezln patentesee..se.. 80Li-
citud de patente P 17 69 909,1 (p 503 D), los cwales antes de

~su elaboracifn se estiran para el trenzado plano. Estos monofi-

lamentos, hilos, hilos huecos, cintas, madejas o andlogos cons-
tan de un polimerizado de propileno esponjoso con una elevada

proporcidn de polimerizados de propileno, homopolimerizados, -co-
polimerizados y/o polimerizadods oclusivos, todos ellos de eleve-
do peso molefiular y estereoregulares, asf{ como con wna reducida’
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proporcifn de polimerizados de propileno, homopolimerizados, co-
polimerizados y/o polimerizados ocluwivos, todos ellos de redu~
cido peso molecular y solubles en heptano, & loa cuales even-
tualmente se les puede adicionar otro polimerizado de reducido
peso molecular y soluile en heptano. Preferentemente se trata
de un polimerizado de fase gaseosa, al cual eventuslmente Se

le puede también mezeclar un resto de catalizador. Lia proporeién
de elevado peso molecular estersoregular, cojsta conveniente-.
mente de un polipropileno cuyo peso molecular medio queda por en
cima de 600.000, preferentemente en el margen de 700.000 hasta
aproximadamente 1.200.000, con una porcifn de aproximademente
10 hesta 30f de polimerizados solubles en hepteno, de reducido
pés o molecular, aperibdicos y/o isoperibdicos, cu&a reducida
viscosidad medida en decalina a 1358C (e = 0,1%, estabilizado
con 0,2% N-fenil-beta-naftilina), queda entre red= 5 y red

= 10. Un polimerizado de esta clase se aplica como producto
inicial para la fabricacibn de los perfiles de material plésti-
co normeles, es decir no extendidos, los cuales sirven como ur-
dinbre y como trama para el trenzado.

El grado de estensibilidad puede situarse entre 1:1,2
hasta 1:20. Se obtiene muy buenos resultados cuando el grado
de extensibilidad queda entre 1:2 hasta 1:2,5. Ademds se ha
demostrado que en ciertos casos es ventajoso el que las "esta—-
cas" y "enrejados" presentan un distinto grado de extensibili-
dad, Fl grado de extensibilidad Sptimo puede ser determinado
mediante ensayos previos. Depende de la clase y del pesO espe-
ef{fico del perfil, y, junto a otros factores, especialmente de
la concentracién y clase de ligazén del trenzado. Se ha demos.
trado por ejemplo que la rigidez mecdnica de un cuerpo conforma-
do, partiendo de wn trenzado no myy hermético, puede mejorarse
grandemente cuando el proceso de encogimiento se lleva a efecto
en amplia n;edida. Esto se consigue porque durante la conforma-



¢ibn se introduce un defase de tiempo en la marcha conjunta de
la matriz y del punzbn. ElL trenzado del cuerpo conformado se
hace por consiguiente mds coneretado y su resistencia frente

8 los golpes aumenta esencialmente. Con ello mejore mucho ade~
mis la resistencia térmica, porque Se eliminan las tensiones de
encogimiento.

De

De acuerdo con el invento se pueden fabricar a méqui-
na de wa modo extraordineriamente econbmico, cuerpos de forma
2 base de materiales trenzados, cuyos cuerpos anteriormente So-
10, lamente se fabricaban a mano. Ademds, pare los articulos de uso
‘ doméstico, como por ejemplo cestas para el pan, canastas 0 cesS-
tas prefabricades, las cuales se confeccionan como axnticul os
para coches de nifios o andlogos, los productos ftrenzados, como
manifiestos artf{culos masivos, tienen una gran importancia en
15. el sector de embalajes.

— ° =

REIVINDICACIONES

Descrito el objeto del presente inventio, se declaran
nuevas y de propia invencifn las siguientes reivindicaciones,
con prioridad de las solicitudes de patentes alemanas ntims,

20« D19 05 349.7 del 4 de Pebrero de 1.969 y Po 19 05 347+5 del
. 4 de Fetrero de 1.969, '
l.~ Procedimiento para la conformacibn térmica de
trenzado plano elaborado & base de perfiles de material plds-
ticoy caracterizado porque el {trenzado plano termopldstico se
25.

moldea bajo presibn mecdnica mediante mdquinas herramientas,
portadoras de su correspondencia matriz y punzén o0 anillo es-
tirador, las superficies de cuya cémara de matriz y punzén se
encuentran provistas de finas aberturas, a través de las cuzles
penetra aire o gas caliente, que plastifica la formacidén plana,
simultdneamente 81 proceso de embuticién, proporcionando al
cuerpo moldeado la rigidez necesaria una adecuada refrigeracifén
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con agug, le forme y temafio de cuyas cémaras, asf como la dis-
posicibn de sus aberturas para el paso de gas caliente plasti-
ficante pueden, opcionalmente, subdividirse en cdmaras indivi-
duales de matriz y punzbn, en dependencia con el material de

partida a moldear y segin la forma del cuerpo moldeado, en cuyo
caso su funcionamiento se regule a wna cadencia predeterminada.

2.~ Procedimiento segfin la reivindicacitbn anterior
caracterizado porque la accibn térmica plastificadora del tren~
zado plano se efectlia, opoionelmente, con ¢l concurso de radia-
dores 0 con gas celiente, proporcionando la forma deseada al ma-
terial plastificado a través de uno o verios escalones de embu-
ticibn.

3o Procedimiento segln lag reivindicaciones anterib-
res caracterizado porque la formacibn definitiva del cuerpo mol-
deado se verifica, preferentemente, por el procedimiento de em-
buticibn profunda, bajo presibn neumdtica o yaclo, despuds de

la preconformacibn mecédnica.

4o~ Procedimiento segfin las reivindicaciones anterio-
res caracterizado porque simultdneamente a la embuticiébny fnica
0 escalonada, del material plastificado térmicamente, pueden op-
cionalmente, efectuarse soldaduras del material trenzado, tanto
en hilos de urdimbre y trama como en caras laterales.

5= Procedimiento segln las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque, en una variante preferente del mismo,
una vez plestificado por accibn térmica, el trenzado a base de
material termopléstico extendido, esponjoso o de perfiles hue-
co8, se sincronizan la fase de embuticibn en wno o mds escalones
la de encogimiento de 108 perfiles en matriz y punzén de la
herramienta, con una velocidad tal que el incremento de superfi; :
cle debido a la conformacibn quede compensada por la porcién no |
conformade del trenzado; realizéndose, especialmente, una confor.
macibn térmica en los escalones de embuticién y sometiendo des-
pués ol meterial en el molde definitivo a otro tratamiento tér—
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mico a temperatura superior a la de embubticidn previa.

6.~ Procedimiento segfin las reivindicaciones anteriow
res, caracterizado por ubtilizarse en el proceso, preferentemen~
tey trenzados a base de monofilamentos o perfiles para urdimbre
y trama, formados por meterial polimerizado & bese de propi-
leno esponjoso, especialmente de polimerizado de fase gaseosa,
de elevado peso molecular, preferentemente por encima de
600,000 y mds especialmente entre T700.000 y 1.200,000, eventusl-
mente con 10 a2 3 0% de polimerizados de reducido pPeso moleqle
lar, aperibdicos y/o isoperibdicos, solubles en heptano, cuya
viscosidad en decalina a 1359C queda entre red= 5 y red= 10;
oon un grado de extensibilidad del trenzado elegldo entre
1:l,2 y 1:20 y, preferentemente; entre l:2 y 1:2,5.

Te= Procedimiento para la conformacidn térmica de

trenzado plano elaborado & base de perfiles de material plds-
tico.

Seglin se describe y reivindica en la presente memo-
ria descriptiva que consta de 14 pdginas foliadas 'y escritas a
méquina por una sola de sus oaras.
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