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ANTECEDENTES del INVENTD

CAMPO del INVENTO

El presente invento se refiere a un aparato
para la fabricacifn de una estructura de red tubular de
pléstico esponjado provista a intervalos regulares es-
paciados en sentido axial de partes que tienen un dise-
o de red diferente; asi como ds didmetro diferente.

DESCRIPCION de 13 TECNICA ANTERIOR

Es bien conocido el método de fabricacién
de una red tubular continus, los cordones de la cual son
de un pléstico esponjado, por sl procedimiento de ex-
truir un material pléstico fundido esponjable usando
una matriz de cabeza giratoria anular que comprende un
miembro giratorio interior y un miembro giratorio exte=-
rior, los cuzles son susceptibles de movimiento cada
uno con relacifn al otro en direccifn transversal a la
direccidn de extrusidn, y gque estén provistos de una
pluralidad de ranuras a lo largo de las superficies en=
frentadas de los mismos, Por este método se puede pro-
ducir una red tubuler de una forma y de un disefio de
red uniformes en toda su longitud. Es posible modificar
el disefio de red de dicha red {tubuler en su totalidad,
controlando para ello le velocidad de la matriz asi
como la cantidad de material pléstico extruido desde

ella, pero no es posible cambiar el disefio de la red y
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sl didmetro de la red tubular solamente en zonas seleccio-~
nadas espaciadas en sentido axial. Por consiguiente, sl
producto que de este modo se obtiene solsmente es apli-
cable a usos en los cuales sea aceptable emplear una red

tubular que sea de difmetro uniforme.

RESUMEN del INVENTD

El presente invento se refiere a un aparato
para fabricar una red tubular de pléstico esponjado la
tual es de disefio de red y de diémetro que son diferen=
tes en zonas espaciadas a lo largo de la direccién lon=-
gitudinal de la misma, El producto de red tubular resul-
tante es susceptible de dilatacién y de contraccién elés-~
ticas en diraccién radial, de modo que puede ser utiliza=-
do eficazmente como material de envase para frutas globu-
lares y similares, y puede usarse como medios amortigua-
dores para artfculos cilindricos.

El presente invento se caracteriza por un
aparato para fabricacién de una red tubular de pléstico
esponjado continua, por extrusién de un materisl plésti-
co fundido esponjable a través de una matriz de cabeza
giratoria anular que comprende un par de miembros gira-
torios susceptibles de movimiento cade uno con relacidn
al otro en direccifn transversal a la direccién de extru

sifin, en el cual se cambia la velocidad del movimiento
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relativo de dichos miembros giratorios, a intervalos regu-
lares, entre una baja velocidad relativa y una alta velo-
cidad relativa, para formar de ese modo un producto de

red tubular que tiene partes que son de diferente dise=-

fio de red y de diferente didmetro, a intervalos regula=
res a lo largo de la extensién en sentido longitudinal

de dicha red tubular.

BREVE DESCRIPLION de los DIBUJOS

La Fig. 1 es una representacidn esquemi-
tica de un aparato construfdo de acuerdo con el presen-
te invento para producir una red tubular de pléstico es
ponjado.

La Fig. 2 es una representacifn esquemé-
tica ds un aparato modificado de acuexdo con el presen
tes invento,

Le Fig. 3 es una vista oblicua de una red
tubular esponjada producida utilizando el aparateo del
presente invento.

La Fig. 4 es una vista en corte, central,
verticsl, del conjunto de matriz usado para extruir la
red tubular esponjada.

La Fig. 5 es una vista por un sxtremo de
la matriz ilustrada en la Fig. 4.

La Fig. 6 es una vista a escala ampliada
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de un fragmento de la Fig.td.

La Fig., 7 es una vista lateral esquemfti-
ca en que se ilustran las pogiciones de las ranuras que
se intersecan de los miembros de matriz anular.

La Fig. B es una vista an perspectiva del

miembro de matriz interior.

La Fig. 9 es una vista en perspectiva del

miembro de matriz exterior.

DESCRIPCION DETALLADA

Con referencia a la Fig. 1, por el nfimero
1 se ha representada un motor con un cambio de velocida-
des no escalonadoe, el nimero 2 representa un mecanismo
de cambio de velocidades accionado por dicho motor, el
nimere 3 reprasenta un primer eje de accionamiento hecho
funcionax:por dicho mecanismo 2 de cambio de velocida-
das, el nimero 4 representa un segundo eje d= acciona-
miento scoplado para accionamients can el primer eje
de accionamientoc 3, el ndmero 5 representa un eje de
accionamiento para accionar un conjunto de matriz 6
scoplado con el mismo, y el nlmero 7 representa un ex-
truidor para suministrar pléstico esponjable fundido a
dicho conjunto de matriz 6. Sobre el primer sje de
accionamiento 3 hay monteda una-rueda dentada 3a para

rotacién con el mismo, con el fin de efectuar el accio
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namiento a baja velocidad del eje 5, y sobre sl eje 3
hay también montada una rueda dentada 3b con el fin

de efectuar el accionamiento a alta velocidad del eje
5. Sobre el segundo zje de sccionamiento 4 estén mon-
tadas para rotacién una rueda dentada 4a de baja velo=~
cidad y una rueda dentada 4b de alta velocidad, que
engranan respectivamente con las anteriores ruedas deg
tadas 3a vy 3b. El segundo eje de accionamiento 4 esté
provisto de embragues electromagnéticos Ba y 8L suscep-
tibles de embragar la rueds dentada 4g de baja veloci-
dad v la rueda dentada 4b de alta velocidad, alterna-
daments, con dicho eje 4. Estos embragues electromagné
ticos 8g y Bh son hechos funcicnar por 6rden y en rela-
cifn temporizada mediante un temporizador usual 9.

En el anterior aparato, la rotacién
del primer eje de accionamiento 3 por medio del meca=-
nismo 2 de cambio de velocidades y sl moter 1, hace que
gire el segundo eje de accionamiento 4. Los embragues
electromagnéticos 8a y 8h conectan y desconecta alter-
nadamente las ruedas dentadas 4g y 4b con el sje 4, me-
diante el funcionamiento del interruptor de tieﬁpo del
temporizador 9. En virtud de esta operacién, el segundo
eje de accionamiento 4 es hecho rotar continua y alter-
nadamente a baja velocidad y a alta velocidad, y esta

rotacién es transmitida al eje de accionamiento 5. Di-
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cho eje 5 transmite la rotacifin al conjunto 6 de matriz
giratoria, el cual funciona para controlar la extrusidén
del material plédstico fundido esponjable desde el ex-
truidor 7 al aire.

Durante el tiempo en que el embrague
electromagnético 8g embraga la rueda dentada 43 de ba-
ja velocidad con el eje 4, el embrague electromagnético
8b est§ dasconectado para permitir la libre rotacién
de la rueda dentada 4b de elta velocidad, con lo cual
es extruida deade 21 conjunto de matriz 6 la red‘tubu-
lar de pléstico esponjado de un disefio caracteristico
que corresponde al funcionamiento en baja velocidad.
Durante el tiempo en que el emhrague electromagnético
8h embraga ls rueda dentada 4L de alta velocidad al
eje 4 , en virtud de una operacién inversa s la ante-
rior, el conjunto de matriz 6 funciona a alta veloci-
dad y la red tubular de pléstico esponjado que se for-
ma es de menor diémetro y de un diseffo de red diferen-
te & los correspondientes gque se obtienen en la opera=-
tifn a baja velocidad. Por consiguiente, se cbtiene
continuamente un producto en forma de unz red tubular
37 consistente en partes de diferentes difmetros y di-
sefios de red, y formadas slternadamente a intervalos
regulares en el sentido de la longitud. En la Fig. 3

se ilustra un ejemplo de este producto, y en ella A

ﬂ?_
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representa la parte extruida a la velocidad de matriz
més baja y B representa la parte extruida a una velo-
cidad de matriz més alta.

Se observari que los cordones heli-
coidales de la seccién B del producto de red tubular
son de menor seccién transversel, estédn espaciados més
estrechamente y tienen un paso més corto, es decir que
su 3ngulo de inclipacién con respecto al sje geométri-
co longitudinal de la red es menor, en comparacién con
los cordones de la seccifn R, Como consecuencia, la sec-
cién B se contrae diametralmente en una mayor extensifn
a8l solidificar la resina esponjada, con lo cual e} dif-
metro de la seccién B es menor que el didmetro de la
seccidn A,

la Fig. 2 es una representacién esque-
mética de un aparato modificade de acusrdoc con el pre-
sente invento, en el cual el mecanismo 2 de cambio de
velocidades esté dispuesto entre la rueda dentada 3b
de accionamiento de alta velocidad y la rueda dentada
4pb de accionamiento de alta velocidad, para trabajar
por intermedio de las ruedas dentadas locas 3g y 4g,
permitiendo con ello que varie solamente la alta vee
locidad.

Considerando ahora el conjunto de ma-

triz 6 ilustrado en las Figs. 4-9, el ndmerc 1l repre-
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senta el portamatriz, el nfmero 12 represents el miembro

giratorio interior, el nimero 13 representa el miembro

 giratorio exterior, el némero 14 representa el miembro

da matriz interior, y el némero 15 representa el miembro
de matriz exterior. Ademds, el nifmero 16 representa la
rusda dentada e¢énica que estd conectada de modo no gi-
ratorio al miembro giratoriv interior 12, el nimero 17
representa la rueda dentada cénica que esté conectaaa de
mode no giratorio al miembro giratorio exterior 13, y el
nfimero 18 representa el pifin cénico para accionar dichos
miembros giratorios desde el eje 5.

El portamatriz 11 tiene un paso 19 de
alimentacidn interns dentro del cual es introducida la
resina fundida, a ser extruida, desde el extruidor 7.

El portamatriz 11 estd fijo sobre el extremo del extrui-
dor 7, cuyo extruidor es de construccién usual, tal como
la descrita en las Patentes americanas Nimeros 2,669,751,
2.836.851, 3.160,688, 3.368.008 y 3.374.300. E1l paso de
alimentacién 19 estd cerrado por un tapén 21 en el extre-
mo del portamatriz 11. El miembro giratorio interior 12
tircunda al portamatriz 11, estando los cojinetes 22, 23
y 24 y el espaciador 25 dispuestos entre ellos para ase-
gurar el giro suave de dicho miembro giratorio interior.
El miembro giratorio exterior 13 circunda al miembro

giratorio interior 12, estando los cojinetes 26 y 27
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dispuestos entre ellos para asegurar un giro suave del
miembro giratorio exterior con respecto al miembro gira-
torio intericr 12 por medic de pernos 28, y el miembro
de matriz exterior 15 estd montado en el extremo del
miembro giratorio exterior 13 por medio de pernos 29.

El interior del miembro giratorio
interior 12 estd provisto de una cémara de distribucién
31 que comprende una garganta anular para alimentar la
resina fundida y una pluralidad de canales de distribu-
cifin 32, los cuales se extienden radialmente hacia fuera
desde dicha cédmara 31 con iguales espaciamientos angu-
lares entre si. La cdmara de distribucién 31 estd co=-
nectada con el paso de alimentacidén 19 por una plurali-
dad de orificios 33 de ramificacibn que se extienden a
través de la pared lateral del portamatriz ll. A lo largo
de las superficies de contacto de acoplamiento del miem=-
bro giratorio interior 12 y del miembro giratorio exte-
rior 13, hay previsto un orificio ahular 34 que esté
formado conjuntamente por dichos dos miembros girato-
rios, El orificio anular 34 estéd conectado a tndo; los
canales de distribucién 32.

Como serd evidente de las Figs. 8
y 9,2l miembro de matriz interior 14 y el miembro de
matriz exterior 15 son, los dos, de forma de aro y

estén disefiados de tal modo que el miembro de matriz

w 10 =
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interior 14 ajusta perfectamente dentro de la abertura
central del miembro de matriz 15. El miembro de matriz
interior 14 estd provisto de una pluralidad de ranuras
inclinadas 35, las cuales estédn dispuestas con iguales
intervalos a lo largo de la superficie circunferencial
exterior del mismo. El miembro de matriz exterior 15 es-
t4 provisto de una pluralidad de ranuras inclinadas 36
dispuestas a intervalos iguales a lo largo de la super-
ficie circunferencial interior del mismo., Las ranuras 36
estén inclinadas en sentido opuesto al de inclinacién de
las ranuras 35. Ademfs , las posiciones relativas de es-
tas ranuras 35 y 36 estén dispuestas de mado que cada
ranura 35 interseca continuamente al menos una de las
ranuras 36 dentro de la zona de contacto entre el miem-
bro de matriz interior 14 y el miembro de matriz exte-
rior 15. En las Figs. 5-7 se ilustran ejemplos de las
ﬁaéiciones relativas de las ranuras 35 y 36. Es decir,
la Fig. 6 ilustra la matriz dispuesta de modo que las
ranuras 35 y 36 se intersecan en aproximadamente la
mitad de la longitud de la zona de contacto de los
miembros de matriz 14 y 15, y la Fig. 7 ilustra las ma-
trices dispuestas de modo que las ranuras 35 y 36 se in-
tersecan en das puntos, tal como en le entrada y la sa-
lida de las mismas,

Se requiere que las ranuras 35 y

- ]] -
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y 36 estén previstas con una disposicién tal que la posi-
cién en la cual se intersecan las ranuras 35 y 36 cambie,
en virtud de la rotacién relativa entre el miembro de ma-
triz interior 14 y el miembro de matriz exterior 15, en
la direccién del flujo del material extruido desde la ma-
triz a lo largo del lugar geoméirico de la ranura. Ello es
debido al hecho de que, si hubiese de cambiar la posi -
cifn de interseccién en direccién opuesta a la direccién
de flujo del material extruido desde las matrices a lﬁ
largo del lugaxr geomStrico de la ranura, la resina fun-
dida no podrfa ser extruida desde la matriz, Asi, por las
razanes expuestas en lo que antecede, en el caso de que
las ranuras 35 y 36 estén previstas inclinadas en las
diregcciones ilustradas en las Figs, B y 9, el sentido de
rotacifn del miembro de matriz interior 14, con respecto
al miembro de matriz exterior 15 debe ser en el sentido
indicada con la flecha en la Fig. 5. En consecuencia, en
caso de que las direcciones de inclinacifn de las ra- .
nuras 35 y 36 sean respectivamente opuestas a las ilus~
tradas, los sentidos de rotacién relativa sntre el miem-
bro de matriz interior 14 y el miembro de matriz exteg-
rior 15 deberdn ser respectivamente opuestos a los sen=-
tidos indicados por dichas flschas,

En funcionamiento, la resina fundida

- 12 =
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es extruida desde el extruidor 7 y es obligada a entrar
por el conducto de alimentacién 19, La resina fundida
fluye subsiguientemente a la cémara de distribucién 31
por media de los orificios de ramificacidn 33 y fluye
desde ellos al orificio anular 34, a través de los ca-
nales de distribucifn 32, La resina fundida es luego
alimentada a los intersticios entre el miembro de ma-
triz interior 14 y el miembro de matriz exterior 15,
los cuales estén girando cada uno con relacién al otro,
de modo que la resina fluye fuera del conjunto de ma-
triz para asf{ formar una red tubular 37, Puesto que los
miembros de matriz 14 y 15 estdn girando relativamente
cada uno con respecto &l atro, se hace que la resina
fundida forme intersecciones reticulares en los pun-
tos en los cuales las ranuras 35 y 36 se cruzan entre
si, y el producto extruido ss alimentado hacia fuera
continuamente como una red tubular integral,

La red tubular 37, tal como es ex-
truida desde el conjunto de matriz 6, incluye una
primera pluralidad de cordones 38 alargados exteriores,
los cuales estédn dispuestos en relacifn de sustanciale
mente paralelds y estdn arrollados segln un patrén
helicoidal. Los cordones 3B son extruidos a través
de las ranuras 36 formadas en el miembro de matriz

exterior 15. La red tubular 37 incluye ademds otra

© 13 =
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serie de cordones alargades interiores 39, los cuales
son también sustancialmente paralelos entre si y se
extienden segln un disefio sustancialmente helicoidal,
el cual se arrolla en el sentido opuesto al del dise-
fio helicoidal de los cordones 38. Los cordones 39 son
extruidos a través de las ranuras 35 formadas en el
miembro de matriz interior 14, de modo que los cordo-
nes 39 son dispuestos inmediatamente adyacentes a, ¥y
dentro de, los cordones exteriores 38, Ademds, debi~
do a la interseceidn entre las ranuras 35 y 36, los
cordones exteriores e interiores 38 y 39, respectiva=-
mente, se intersecan entre si, quedando los cordones
en contacto y unidos entre s8i en esencia de modo ente-
riza en diches puntos de contacte. La malla 37 tubular
esponjada resultante, comprende por tanto capas tubu-
lares interior y exterior,cada una de las cuales inclu-
ye una pluralidad de cordonss helicoidales alargados,
estando arrollados los cordones individuales de la ca-
pa interior en sentido opuesto al ds los cordones in-
dividuales de la capa exterior, y estando los co;do=
nes individuales de las capas interior y exterior
unidos de modo enterizo en sus puntos de intersec~
cidn. Como se ha indicado anteriormente, en la Sec=~
cién B los cordones 38 y 39 estdn espaciados méds es-

trechamente y con un paso més corto que en la Seccién A,

= 14 =
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De acuerdo con los presentes aparatos,
determinando convenientemente la velocidad de rotacidén
del motor asi como el mecanismo de cambio de velocida-
des y la combinacifn de las diversas ruedas dentadas y
embragueg electromagnéticos, puede variarse a valuntad
el nlmero de revoluciones por minuta del conjunto de
matriz, y puede controlarse como se desee la duracifn
de la operacién a baja velocidad y de la operacién a
alta velocidad, por medio del ajuste de tiempo del tem-
porizador que controla los embragues electromagnéticos,
de manera que es posible producir continuamente una red
tubular espanjada que tiene los disefios de red que se
desean y de diferentes difmetros. En particular, en
el caso del aparats ilustrado en la Fig. 2, puesto
que el mecanismo de cambio de velocidades es suscepti-
ble de controlar solamente el accionamienta de alta
velocidad, es viable efectuar un delicado ajuste del
didmetro asi como del patrdén de la malla tubular ex-
truida durante el tiempo de accionamiento a alta ve-
locidad. Ademds, esta variacién de velocidad es posi-
ble durante el funcionamiento del aparato, de modo
que se puede efectuar fécilmente el cambio de un
tipo de producto a otro.

Por cuanto la red tubular de pléstico

esponjado resultante del presente invento es suscep

e 15 =
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tible de dilatacifn y de contraccién en sentido trans-
versal, puede ser cortada en piezas o en segmentos de
una longitud apropiada, y puede ser utilizada como cu=
bierta o manguito protecter para cubrir cristalerfas,
artfculos de loza y diversos aparatos de precisién de
forma tubular. Cuando se obtienen piezas de forma de
copa mediante sl corte de dicha red tubular por sl cene
tro de la parts A -que tiene el didmetro grande y por
la parte contigua B que tiene el didmetro pequefio, ©
bien cuando se preparan piezas de forma acopada doble
mediante el corte de la red tubular por el centro de
las partes A adyacentes de didmetro grande y volvien-
do la mitad de cada pieza del revés en la parte media
de la porcién que tiene el diémetro pequefio, pueden
utilizarse las mismas eficazmente como cubiertas o man-
guitos de envase & prueba de choques para frutas de for-
ma globular, tales como manzanas, peras, melocotones,
etc.

Ademds, los presentes aparatos (Figs. 1
y 21 pueden también emplearse en la fabricacibn dg re-
des tubulares de pldstico no esponjable, del mismo mo-~
do que se han expuesto en lo que antecede, por no men-
cionar las redes tubulares esponjadas hechas de termo~
pldsticas tales como el polietileno, el poliestireno,

el polipropileno, etc, las cuales estén provistas de

o 16 =
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partes que tienen disefios de red y didmetros diferentes,
y formadas a intervalos regulares a lo largo de la dirsc-
eifn longitudinal de la red tubular.

AR continuacién se da un sjemplo que rea=-
liza el pressnte invento, si bien el alcance del presente
invento no queda limitade por el mismo,

Ejemplo:

En el funcionamiento de un aparato ilustra=-
do en la Fig. 1 se empled§ un motor de 5 CV (31 - 125  =x,p.
m.) como motor con un cambio de velocidades no escalona-
do, y la relacién de la baja velocidad a la alta veloci=-
dad se disminuyé a 1:9 por medio del mecanismo de cambio
de velocidades. Mediante el uso de una relacién de engra=-
naje de 44 dientes por 66 dientes en el lado de baja ve-
locidad, y de 66 dientes por 44 dientes en el lada de al-

ta velocidad, se ajustd la velocidad de rotacién de la

- matriz para que fuese de 42 r.p.m. durante sl tiempo de

funcionamiento a8 alta velocidad, y se ajustaron los in-
tervalos del cambio de velocidad de la matriz para que
fuesen de 1,3 segundos para la baja velocidad y ds 0,3
segundos para la alta velocidad. En las anteriores cone-
diciones, fué extruida resina de polietileno fundida
esponjable desde la matriz a un régimen de 12 litrog por
minuto, con le cual se obtuve una red tubular continua

de polietileno esponjado y provista de partes de dife-

- 17 =
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rentes didmetros, as{ como de diferentes disefios de red,
a intervalos regulares, la parte A de didmetro mayor de
esta red tubular resultante de la extrusién a baja velo-
cidad tenis 80 mm., de didmetro, 190 mm. de longitud, y
el nimero de mallas en sentido longitudinal era de 6,
mientras qus la parte B de didmetro estrecho de la mis=~
ma, resultante de la extrusién a alta velocidad, tenia
55 mm. de diémetro, 50 mm., de longitud, y el niimero de
mallas en sentido longitudinal era de 4, siendo cada

malla de menor tamafio que la de la parte A,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién, propia y nueva,
que se presentan para que sean objeto de esta Solici-
tud de Patente de Invencién, en Espafia, por VEINTE
afios, son los siguientes:

1). Un aparato p;ré uso en la fabrica-
cién de una red tubular de pléstico esponjado, que com
prende un motor, un cambio de velocidades accionado por
dicho motor, un primer eje de accionamiento que es
accionado por dicho cambio de velocidades y que est§
provisto de una rueda dentada de accionamiento de ba-
ja velocidad y de ﬁna rueda dentada de acciocnamiento
de alta velocidad, un segundo eje de accionamiento que

tiene montadas para rotacifn sobre el mismo una rueda

- 18 =



dentada de baja velocidad y una rueda dentada de alta
velocidad engranadas respectivamente con dichas rue=-
das dentadas de accionamiento, embragues electromagné-
ticos para conectar para accionamiento selectivamente
5 dicha rueda dentada de baja velocidad y dicha rueda
dentadae de alta velocidad con el segundo eje de accio-
namiento, un temporizador acoplédo a dichos esmbragues
electromagnéticos, una matriz para extruir una red tu-
bular y gue comprende miembros accionados por dicho se-
18 gundo eje para girar relativamente en una direccién
transvergal para girar relativamente en una direceibn
transversal a la direccifn de extrusién de la xed, y un
extruidar caonectado con dicha matriz,
2) .= Un aparato para uso en la fabri-
15 cacidén de una red tubular de pldstico ssponjade segfin
la reivindicacién 1, en_el cuél dicho cambis de velo=-
lllll tidades sstéd previsto entre la rueda dentada de accio-
namiento de alta.velocidad vy la rueda dentads de alta
velocidad.

20
3).~ Un aparato para uso en la fabrica-

cién de una red tubular de pldstico esponjado.,
Tal y como se ha descrito en la Memo-

ria que anteceds, representado en los dibujos gque se

25

29.9.72 « 19 =



29.9.72, MM, -

acompafian y con los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de veinte hojas

escritas a mdquina por una sola cara, -
=k 407, 1872

Madrid,

P.A.
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