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. PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION NE MALLAS Y OTRAS

ESTRUCTURAS LAGUNARES DE MATERIA MLASTICA.

Solboilante: CENERALE ALTMENTAIRE,
entidad francese residente en 164,

Avenue Charles de Gaulle, 92200 NEUILLY-

SUR-BEINE, Frencia,

La presente invencidn se refiers & un procedimiento y dispo-
sitivo adecuado para la fabricacién de mallas y otras estructuras loguna-
res y mas particularmente a un nusvo tipo dé malla tdbular o plana, en ma-
teria pléstica, estabilizada dimensionalmente en el sentidn.méquina y qua .

puede ser extensible por contre en el sentido transversal,
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| discontinuos, superpu

las primeras,

Dicha malla estd constltuida por una parte,

méquina, por una napa de hilos continuas y pnr otra,

versal, por cabos discontinuos, que entrecruzan a los citados hilos con-

tinuos,

Segln una primera forma de realizaciﬁn 1a red segln la in~

venclén es de mallas onduladas y esté constituida, eh el sentido ménuina,

en el sentido -

en el sentida transd

ROor una napa tubuler g nlana de hilos continuas, ondulados, y en al sentﬁ

da transversal, nor cabos discontinuos intercalados cada uno entre dog -

hilos adayacentes Yy soldados por sus norcionas extremas a fstos a la al-

ture de las zonas de saparacidn mInlma entre estos hilos sin acaballarles

en eqtos puntos de unién, estando decalados lns cabos de una misma fila -

con resnecto 8 los de 1n fila adyacante,

Segdn una variante de esta primera forma de realizacidn, los

hilos ondulados continuos son reunidas dos a dos por cabos transversales

estos por sus porciones extremas a los citados hilos,

encontréndose los cabos de dos filas longitudinales préximas alternatiya-

mente a una y otra parte de la napa dg hilos,

Segdn una sequnda forma de realizacién, ls rad seglin la in-

veneifn es de mallas decalades, y est§ constituida, en el sentida méquing

POr una napa tubular o plana de hilgs continuos, rectilinens, paralelaos Vi

en el sentido transversal, de cabos discontinuos, alineados en filas tra

versales superpuestas a los citadgs hilos an una

cara ds la napa de hilos,

y cabos discontinuog similares, nlineados en filas transversales super-

puestas a los citades hiles sobre 1a otra cAra y decaladas con respecto of
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Segdn una variante de esta forma de realizaci6n, los cabos
transversales discontinuas se extienden sechre varios pers no sobre la to
talidad de los hilos continuos,

Segln lo expuesto, el pracedimiento de. la invencién para -

realizer mallas o redes tubulares o planas, y otras estructuras lggunare
en materias pléstica, consiste en, extrusionar separadamente por una par;-
te, de una forma continua, una napa tubular 0 plana de hilos continuos,.
rectilineps 0 nogparalelos a la direccién de extruslén, y por otra, pe-
rifdicamente, y transversalmente con respecto a los citados hilos; unos
cabos discontinuos de longitud al menos igual a la separacién de los hi-
los, después eﬁ pasar dichps cabos entre los citados hilos 0 contra las
citédos hilos para soldarlss a gstos,

Mas particulaments, se extrusionan alternativamente dos fi

las de cabos transversales discontinuos, élternados a una y otra parte -

de la napa de hilas continuos, enfrente de los intérvalos Que separan lo
citados hilos, y sarempuja alterﬁativamenta una de las filas de cabos ex
trusionados enfre los hilos continuos a una parte ds los intérvalos y ia
otrea fila de cabos extrusionados a la otra parte de los intérvalos para-

soldarles por sus porciones extremas & dichos hilos,

Segln una variante, se'obtiéne en este caso una red de ma-—.
llas decaladas, se extrusionan simulténaamente dos filas de cabos traqsf
versales discontinuos, alternados, a una“y otra parte de la napa de hi-
los continues, enfrente de los intérvalos Que separan dichos hilos, y se

empujen simulténeamente todas los cabos extrusionados antre los hilos -

continuos, =n todos laos intérvalos a la vez para soldarles por sus por-
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mallas cuadradas o rectangulares,

Otra yqfianta consiste en extrusionar und napa de hilos con—
tinuos paralelos a la direccidn de extrusidn, en extrusionar sobre'ua ia—
do de esta naps, periddicamente una primera_Fi;a de cabos'transversales,
alinead;s, di;continuoé, de longitud superior a la separacién de los hi-
los continuos, en extrusionar sobre el otro lado de'esta napa,pefiédica-
mente una segunda fila de caﬁns transversales alineados,'discontinuos, de
longitud superior a la separacifn de los hilos, y decaladas con respecto
8 los cabos de la primera fila, y en empujar la primera fila de cabos éx—
trusionados contra los hilos continuos de mods a superponér cada cabg -
transversal a &l menos dos hilos contfnuos adygcentes Pero no a la tota-
lided de los hilos de la napa, en empujar alternativa a simulténeements -
la segunda fila de cabos extrusionados contra los hilos contfnuos de modo
8 superponer cada cabo transvarssl a al mernos dos hilos continuos adyacqg
tes no unidos por los cabos de la primera fila, y as{ sucesivaments. Se
obtisne en este caso una red de malles decaladas o de mallas ractangula~
res o cuadradas, des cahos transversales que acaballan los hilas continuosi,

Segin -otra varianta, ss extrusionan'alternativamente dos fi~
las de cabos transversales, alineados, discontinuos, de un solo ladd de
la napa de hilos contfnuos, enfrente de los intérvalos qus separan log -
citados hilos, y se empujan alternativemente una parte de los cahos extry
sionados, entre.los hilos continuos, a una parte de estos intérvalos, y

la otra parte de los cabos extrusionados,‘ehtre los hilos continuos, a -

otra parte de estos intérvalos para soldarles por sus porcionas extremas
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cabos transversales discontinuos de un solo lado de la napa de hilos cpn¥

i6n susceptible o ser alimentada de materia pléstica por una fuents apra-

. ‘ '
a los citados hilos. Se obfiene'en este caso una red de mallaes decaladas.

e

Segin otra variante todavia, sa extrusiona una sola fila de

tinuos, enfrente de los intérvalos que sebaran-dichos'ﬁiIDS)/se laxempujak
simulténeamente entre los hilas c;ntinuos, a todos los intérvales a la -
vez, para soldarles por sus porciones extremas a los citados hilos. Se -
aobtiene en este caso una red de malias“cuadrédas‘n rectangularss,

~-Segin otra caracterfstica de la-invencién, se somete & la -
extrusionada- simultédneaments a un estirado piridifeccional Y 8 un enfria-
miento, Cuando los cabos discontinuos tienen una resistencia mecénica en
el sentido transversal superior a la de los hilas=continuqs en el sentidg
tran#versal'antas del estirado biridirsccional, se obtienen redes cuyos o
hilos cantinuos son ondulados,

La invencién se refiere igualmente a un dispositivo para la
pussta en préctica del procedimienta anteriormentse descrito,

Diého disb%sitivo estd constituldo por una cabeza de exXtru=
plada tal como extrusionadora; esta cabeza comprende:

a) por una parte, una hilere provista de una fila te orifi-
cios permanentes de sxtrusién alineados o coplanares para la extrusidn:d%
una napa de hilos continuos paralelos a la direccién de extrusidn,

b) por otra parte, al menos otra hilera provista de una fild
de renuras discontinuas de extrusién, de 1on§itud al menos igual a la: sg-

paracién de los citados orificios de extrusién, estando alineadag dichas

ranuras o repartideas en un mismo plano distinto al de los orificios dg- -

i
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Clos y decaladas de ung hilera a la otra

transversales, y

otras dog hileras, que evoluciona delante de las aberturas de las
de extrusidn

Seglin la primere forma de realizacién del dispositivo degtin
la invencién,

clios de extrusidn permanente alineados o coplanares para la extrusién de
los hilos continuos Y,

parte de las primeras, y provistas cada una de una fila de ranuras dg gx~
trusién,

6=
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enfrente de los intérvalos Que separan a éstos para 18 extrue
L
sién de laos cabos -transversal

es discontinuos, y

@
-
-
nl
L a
|

c) Finaimente;

al menos una CUChillB mévil asociada & esta
otra hilera,

y animade de un movimianta de vaivén delante de las renuras
de extrusidn, de amplitud superior a 1la anchura de dichas ranuras,

Parﬂ b
abrir y cerrer alternativaments a dstas y fundamentalmente para empujar -

los cabos transversales discontinugs extrusionados entre los hilos conti-
nuos extrusionados a contra estos hilos,

y soldarles a estos ﬁltihob, y
d) eventualmente, ' :

un calibre enfriador para la arientacién -

bidirsccional y gl enfriamento simulténeos de la red extrusionads

|
|

? afin
de darls su forma Y su arientadién definitivas durante su enfriamiento,

la cebeza extrusionadora comprende:
a) por una parte,

una hilera provista de una fila de orifi-

b) por otra parts,

otras dos hileras dispuastas a una y otra

de longitud sensiblements igual a la separacidn de dichos orifi-

» Para la extrusién de los cabos

¢) dos cuchillas méviles asocladas cada una 8 una dg estas -

ranuras
de la hilera correspondiente y

movimiento de vaivén en el mismo sentido o en sentidg contrario, para

animadas periddicamente ds un




107.

15,

20,

25,

abrir y cerrér'altefnativa o simulténeamente las ranuras de sxtrusién_dgl_

‘dichas hileras' y fundamentalmente para empujar los cabos extrusionadns: en

| entonces ‘las ranuras de extrusién de estos cabos superiores obstruldag .

tre los hilos extrusionados y soldarles por sus porciones extrsmas a estos
hi.los', y
d) eventualmente, un calibre enfriador para la orisntapitn -

bidireccional y el enfriamento simulténeos. de la red extrusionada é fin =

de darle su'forma y su orientacidn definitivas durante su enfriamenﬁq.

Segdin una variante de esta forma de realizacidn, los orifi-

1
f

clos de extruéidb-de los hilos continuos estén. situados radialmente en un

|
mismo plano, mientras gue las ranuras de extrusién de los cabos estén si

tuades anfrenta:de los intérvalos que separan'eétos orificios paro ﬁltenn@i
vements por sncima y por debajo de este plano, siendo la dimensién trgns-
versal de lés ranuras de extrusifin superior a la separacién de los -orifi-
clos de extrusién; la cabeza de extrusifn esté ademas provista de dos cu-
chillas paralslas entre si, con las caras activas vualtag una hacia la -
otra, animadas de un movimiento de vaivén en el mismo sentido, que ley pey
mite llegar a liberar las ranuras de extrusidn situadas por sncima de 10J
orificios de extrusifn y venir a empujar a los cabos extrusionados por -
debajo, contra los hilos, superponiéndoles a éstos,:sobra un lado de la -
napa de los hiles, siendos entonces las ranufas de extrusién de estas ca-
rros inferiores obstruidaes, y después venir inversamente a liberar lﬁsjng
nuras de extrusifn situadas por desbajo de los orificios ds extrusién y -
venir a empujar los cabos extrusionados por encima contra los hilos, sﬁ—

perponiéndoles a &stos en el otro lado de la napa de los hilos, siendo -
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Segin una variante de esta forma de reallzacién, las ranura{

de extrusidn de una de las Filas son unidas individualments & los orifi-

clos de axtrusién por canales, siendo asf unida cada: ranura situada enfre

15—

te del intervalo Que separa dos orificios prﬁximos por canales a estos -

orificios, ella:a fin de assgurar Previameits ‘1g solﬁadyra de los egbos -

continuos extrusionadas por estos orificios antes ds 1a intervencién de ~

las cuchillas,

Segin otra forma dé realizgciénrdel dispositiva ssgln ia in-
vencién, la cabeza de extrusidn comprends:

a) por una parts, una hilere pfoﬁista de una fila da o;ifi~
ciosrde extrusidn Permanantes, alineados drcoplanares para la extrusidn -

de los hilags continuos, y

b) par otra, una segunda hilera dispuesta por encima o por -

dehba jo dé la primera, provista de um.fila dg ranures ds extrusidn de lon-
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| nan altefnativamente una delants de una parte de ranuras de extrusién y ;

| nuras de extrusién, empujen los cabos transversales extrusionados entre -

sincronizados, en el mismo sentido, se obtiens una resd de mallas alterna<

la otra delante de la otra parte de las ranurés de extrusidn,

Asi pues, en las formas de realizacidn anteriorments descri-
tas, las salidaé de las ranuias de extrusidn es alternativa o simulténea-
mesnte ablerta o cerrada por cuchillas animadas de un movimiento de vaivén,
que tienen igudlmente como visién fundamental empujar los cabos extrusio-
nados entre los hilos contfnuos. Los cabos son as{ intercalados entre los
hilos continuos, o superpuestos a 105 citadqs hilaos continuons, La opera-
cldn de soldadura es realizada directemente a‘lﬂ salida de la hilera, es-
tando la materia pléstica todavie suficisntemente caliente para que una -
soldadura perfecta se realice sntre los hilos longitudinales-y los ;abos
transversales. Dado que 1os orificios de extrusién son independisnte en—

tre sl, es esencial gue las cuchillas méviles, tras haber cerrado las rad

los hilos contfnuos o por el contraric estos hilos para poder obtenar une

red,

Cuando las cuchillas mfviles estén aninadas de movimiaentos

das cuya forma depende de la orientacién relativa tomada por los hilos y
los cahbos enrlns calibres de salida,

Por el contrario, cuando las cuchillas méviles estéln anima-
das de mﬁvimiantos sincronizados y en sentidﬁs contrarios, se obtiene unc
red de mallas cuadradas o rectangulares.

De una forma general, hnciendo variar la forma, dimensién y

disposicién de los diversos drificios y ranuras de extrusidn, asi hacient
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do variar el movimiento relativo de las dos cuchillas, se puede cbtener + .

una infinidad dg formas de redes diferentas.

Ot%a ventaja esencial de la.inveﬁciﬁn es que los orificies
y ranuras de éxtrusién al ser todos totalmente indapendientg antfe éi, -
se puede realizar, por medio ds alimentaciones distintas, combinaciones
de colores o incluso de matorias diferentes para obtener rades multicolo-
res o redes de caracterf{sticas mﬁltiples..

La forma preferida de realizacién de los dispositivua es de
revolucidn, En las figuras anexas ss han representadq algunocs de estoé -
dispositivos en planta por preocupacién de simplificacidn qréfica,

Se describe la invencidn mas enrdetalla en lu,qdé sigue,con '
referencia a los dibujos anexos, en los que:

La figura 1, es una vista en seccién-alzado de una cabeza -
de extrusidn de hileras circulares seglin la invencién para la fabricacién
de las rvedes tubulares,

La figura 2, es unavista parcial de la cabeza de extrusidn

de la figura 1, muy simplificada destinada a mostrar Gnicamente la dispod
sicidn da las tres hileras y las cuchillas, estando representadas éstas
en seccifn, asf{ como una poreién de la red tubular obtanida merced 8 as-
te dispositivo,

La figura 3, es una vista esquemética de otra forma de rea-—
lizacidn de lz cabsza de extrusién segin la invencidn para la faebricaciéh
de redes,

Las figura 4 y 5, son vistas de la cabeza de extrusién de 1la

figura 3 en dos posiciones de final de carrera de las cuchillas,
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¢ . . La figura 6, es ﬁna vista de una red de mallas decaladas, ~

‘rectangulares obtenida con la cabsza de extrusién de la figura 3,

La figura 7, es una vista de.una red de mallas decaladas -

rectahgulares, de éabos.entrecruzados que acaballan la napa de hilos cons
5, tinuos, alternatiVamsnte a una y otra parte'de dicha napa.

lLas figuras 8 y 9, son.vistas-dg una variante de la figura
3.

La figura 10, representa una red de mallas rectangularas -
obtenidas por la cabeza de extrusién de la figura 8,

10, Las figuras 11 y 12, son vistasrde otra variante de 1a:fie
‘gurea 3,

Las figuras 13 y 14, reprssantah las redes de hilos nndula-
dos obtenidas por la cabeza de extrusién de la %iguru 11,

Las figuras 15 y 16, son Vigtasfde una variante de la Tigu-
15, ra 11, gue musstran las cuchillas en dos posiciones de trabaja,

lLa Figura-17, réprasanta la red dbtenida por la cabeza de -~
extrusién de la figura 15,

Las figuras 18 y 19, son visﬁas de otrarforma de realizaciﬁ%
de la cabseza des extrusidn segiin la invencién,'que-muestran la cuchilla -
20, en dos Posiciones de trabajo. |

La figure 20, representa la. red obtenide por esta cabeza de
extrusidn, |

Tal como es. visible en las figuras 1 y 2, la cebeza de ex-

trusidn segin la invencién comprende esencialmente un bloguae cilindrico

28, designado por la refersncia 1 y provisto de una cémara 2 para el paso ds
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la materia pléstica y susceptible de comunicay por,la-abertu:a 3 con una

presentada,

La cémara 2 se ensangha hacia abajo y hacia el axtafiﬁr,.se-
gin el slemento dg parsd designado por la referencia 4 &l cual lersigue -
un elemento de pared 5 que se sitda en un plano perpendicular al aJe de li'
cabeza de extrusién,

En el centro de ésta ssté dispue#to un.nﬁclao axial & cuya -
cola 7 esté fileteada y snroscada en la parte aterrajada 8 de la cabeza —|
tde extrusidn y pasa mas allé de ésta para recibir a uﬁa tusrca deo bloqué
é, con interposicién de una arandels 10, En su parte inferior, el nﬁclec
axisl 6 se termina por un blato 11 cuyo didwmetro as iqual al del bloque 1

El plato o disco 11 estd provisto de un estribo 12 sabre 8l que ss fija -

una hilere constituida por un disco 13 provisto de canales radiales de ex4

trusidn designados por las referencias 14,15, 16, 17, 18, 19 cuyos orifi-

LA

cios de salida se sitdan a nlano con la periferia del blogue 1 y cuye abe;
turas de entrada, situadas al lade del eje de la cabeza de extrusifin, co-
munican con la cémara 2 de paso de la matéria plédstica, por medic de an~
chas asbarturas 20, 21 que estén previstas en el disco 13 de modo a permi-
tir la alimentacidn de todos los canalass radiales 14 a 19,

La cara inferior 22 del disco 13 forma con la cara supsrior
23 dsl disco 11, una segunda hilera de extrusidén cuya sbertura de salida

que se presenta bajo la forma de una ranura anular de extrusion esté abie;

ta a plomo con la periferia del blogue.l.

lLa cara superior 24 del disco 13 forma con la cara 5 del bluT
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que 1 una tercera hilera de extrusién similar a la Formada por las caras

‘tirantes 27 y 28 un vuelo 29 cuya arista inferior 30 estd biselada para

|formar una cuéhilla. Sobre la porcibn extrema inferior del véstago 25 es~

"|Inativo en el sentido de la doble flecha 33,

.
RV

22 y 23 del otro lado del disco 13.
En el ndcleo axial 6 es gulado, sin juego, un.véAstago 28, ~

que llsva, sn su parte superior, por mediacién de la platina 26 y de los

td fijada una pieza en campana 31 cuyo borﬂe biselado 32 forma una segun-
da cuchille cuyo borde se sitla con respecto al de la cuchilla 30 de tel.
forma que cuando la cuchilla 32 obtura la ranura anular de extrusidn 1nf‘_e_.i
rior delimitada por las cares 22, 23, la cuchilla 30 libere completsments
la ranuré anular de extrusidén superior delimitada par las caras 24 vy 5. -
E1l equipo mévil constituido por las dos cuchillas unidas en-
tre sl por los tirantes 27 y 28, por la traviesa 26 y por el véstagn 25, |

estd animado, por medios no repressntados, de un movimiento aexial y altar

La pisza en forma de campana 31 presenta dos perforacionss
34 y 35 para el paso de dos pernos 36 y 37 aﬁrosdados en gl ndcleo sxial
6 y que llevan un gdlibo 38, - : =1

Para permitir la ralizacién de las bandas transversalss:ng. -
Juntes, de la forma que seréd descrita mas tarda, las ranuras anulares-de
extrusidn son completadas como sique:

en la ranura de extrusién superior delimitada por las caras
5y 24, estén previstes unas parades radiales tales como las designadas..~

por 39, 40 y 41 y que se situan a la altura de los intérvalos que seperan

un par de'dos canaies radiales préximos de la serie de los canales 14 &
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_En la ranura de extrusidn inferior delimitada por las caras

19,

22 .y 23, estdn dispuestas unas parsdes radigles 42 y 43, decaladas con -

respecto a las paredes radigles anteriores 39, 40, 41,

Estas paredes‘radiales 39-41 y.h2-43-estén realizadas por -.
ejeﬁplo por trabajado de las caras 22 y 24 dei disco 13 sohre la periferi
de éste,

Se realiza as{ en la hilera de extrusiéh superior unas ranu-

ras de extrusidn tales como las designadas por 44 vy 45 y cada una dg las

cugtles se extisnde en dos cantles radiales 14 a 19'por una parte y se reg '

lize asismismo en.la hilera inferior unas aberturas de .extrusién teles co
mo las designadas por las ranuras 46 y 47 que estén decaladas con respec—
to & las ranuras 44 y 45 de modo a extenderse sobre dos canales 14 a 19
sobre los cuales no se extienden las ranuras de extrusifn 44 y 45, mencio
nadas mas arriba,

El dispositivo tal como acaba de ser descrita funciona de la
siguiente forma.

En la posicién de las cuchillas t8l como sa representda en la
figura 1 con respecto a las diferentes hileras que son fijas, los conales
radiales 14 a 19 son liberadsos ¥y la materia pléstica sals bajo la forma -
de una napa de hilos continuos verticales como los designados por las re-
ferencias 48 a 56,

Por la hilera inferiar delimitada por las ranuras de extru-

sidn 46 y 47, ninguna materia puede deslizarse por el hecho de que estaes

ranuras son obstruidas por la cuchilla inferior 32.

9
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Por el contrario, por la hilera superior delimitada por- las-

ranures de extrusién 44 y 45, la materia pléstiﬁa-puede deslizarse bajo -
la forma de cabos transversales discontinuos’tales como lag designados pqr
Laé referancias 57 y 58 cu&a formacién sarﬁiinterrupida desde el momento -
jue el goquipo de las cuchillas descienda a'su posicidn inferior iepresen-
tada en la figure 2, en la que la cuchilla superior 30 obture las ranuras

He extrusién 44 y 45 y empuja los cabos extrusionados 57, 58, par ejemplo,

Holes @ éstos, mientres que la cuchilla inferior’ 32 libers: las ranuras de |
pxtrusidn 46 y 47 que'pefmiten la extrusifn de los cabos transversales dis
bontinuos designados por las referencias 59 y 60 que son empujados y sol~
lados contra la otra cara de los hilos verticales durante el ascenso de -
Las cuchillas y unen por sjemplo los pares'dé hiles continuos 50, 51 y 52,
53 que no sdn unidos por laos cabos anteriormente extrusionados y designa-
Hos por las refersnclas 57 y 58,

Se observa asi que, cuando el gquipo de cuchilles se despiaza
?ntre éus dos posicionas extremas, se egtrusiona parmanenfemante y sin dis
bontinuidad los hilos continuas verticales de la estructure lagunar y se -
tealiza alternativamente sobre una y sobré la otre de las dos caras ﬁetla:

%apa de hilos continuos unos cabos transversalss discontinuos designados .

or 57 y 58, por una parte, y los designados por 59 y 60, por otra, estané
o estos Gltimos decalados tento en el sentido axial como en el sentido -
fransversal con respecto & los gabos designados por las referenclas 57 y-

5B,

La estructura lagunal obtenida es una fed tubular de mallas -
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alternadas que comprende, en el'séntidu méquné, hilos cdntInuos rectili-
neos,.paralelos Yy en 6l sentido transversal, cebos discﬁntinuos alinea-
dos en filasg superpuestas a dichos hilos sobre una care de la citada napa|
erigualmenta cabos discontlnuos similares alineados en Filas 5uperpuastas
a los citados hilos, sobre la otra care,. y decaladas con respacto a las -
primeras,

Segln la forma de realizacién representadas en las figures 3
8 5 del dibujo la cabeza de extrusifn 61 sstd provista :

= por una parte, de una fila de canales de extrusién 62, equ#
distantes; de seccidn por ejemplo sensiblemente circular qus forman ﬁna -
hile;a, para la extrusién de hilos continugs 65,

= por otra, de dos filas de renures de extrusidn 64, 65, de
secclén hor ejemplo, sensiblemente rectangular, de longitud sensiblemsnte
igusl a la separaéidn de los canales de extrusidn 62 y de anchure sensiblg
ments igual a} diémetro de los citados canalss, raepartidos alterhativameg
te por encima y por debajo ds las cltados cénales, enfrante de los intér-
velos que separan a estos (ltimos formando'otias dos hileraes, para la ex-
trusidn de los cabos tirantes 68, SB.

Delante de las aberturés db estas dos series de ranures de
extrusiﬁniﬁd, 65 evolucionan dos cuchillas méviles 66, 67 animadas perid-
dicaments y de una mansre sincronizade, dé un movimiento de vaivédn verti-
®l, de amplitud sensiblements iguel a la distancia que saeparan el horde
inferior de las ranuras de extrusién 65 del borde inferior de los cansles
62, De este modp, cuando estas cuchillas mﬁyiles se encuantran al final -

de carrere descendente como ss representa en la figura 3 del dibujo, la -
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"|neda por dichas ranuras supsriores.

cuchilla superior 66 obtura completamente las ranuras de extrusidn- supe-

riores 64 mientras que la cuchilla inferior 67 libera totalments las ra-

T

nuras de extrusidn inferiores 65 y una serie dg cabos tirantes G8 es extr
siuﬁada por dichas renuras inferiores (figura 8). |
Durante la carrera descendents, como se repreéenta en la fi-
gura 4, la.cuchilla inferior 67 obture las ranQras de ektrusiﬁh inferior
65 y empuja los cabos extrusionados 68 entre laos hilos continuos 63 por -
ejemplo -en los intérvalos pares gue separan los hilos continuos, de modo
a soldar las pufcionas extremas de los citados cabos & los citados hilos,
mientras que 19 cuchilla superior 66 libera ﬁotalmenté,las ranuras de ex-

trusidn superiores 64 y una nueva seris de cabos tirantes 69 es extrusio-

Durants una nusva carrsra descendente, como se repressnta en
la figura 5, esta cuchilla superior 65 obtura las ranuras superiorss 64 y
empuja los cabos extrusionados 69 entre los hilos continugs 63, a los in=-

térvalos impares que separan dichos hilos, de modo a soldar las porciones

loure 6 del dibujo.

|hilos continuos 63, rectilineos, paralelos, reunidos dos & dos por tirﬂn—

extremas de estos cabos 69 a estos hilos, mientres gque la cuchilla infe-
rior 67 libera las ranuras inferiores 65 con vistas a la extrusién de una
nuava sefie de cabos ti;antes 68, y as{ sucssivamenta; .

Se obtlene asi a la salida de las hileras una red de mallas
decaladas, rectangulares gue tres el estiredo bicirecgonsl en un calibre

y enfriamiento simulténeo presenta la configuracidn representada en la i+

Estas mallas sstdn constituidas en el sentido mdquina por -
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tes rectilineos 68 y 69, sensiblemente de igual seccidn que la de estos

hilos; intercalados entre estos y solidarizadaos por sus extremos 8 estos

hiles sin sin embargo aéaballarles a la altura de los puntos de uniodn.

Dicha red es estabilizada diﬁansiunalmante en el éentido de
los hiles continuos (sentido longitudinal méquina), pero elasticements ex
tensible sn el sentido de lus,tifantes (sentido transversal),

Por el contrario, cuando las ranuras_da extrusién 64 y 65 -
tienen una longitud superior a 1a separacifn de los canales de éxtrusiﬁn
62, y que 1a amplitud del movimiento de vaivén ds ias-cuchillas 65, 67 e%
sensiblemente inferior a la distancia que-se#ararel borde superior de lag
ranuras de extrus%ﬁn 64 del borde supariur-dérlos canales 62, la red ob-
tenida tras estirddo bidireccional es de mallas decaladas, rectangularss,
Que comprenden una napa de hilos continuos, rectilineos, paralelas, raunj
dos dos a dos por cabos tifantes Que acaballan dichas hilas a}ternativa-
mente & una y otra parte de dicha napa como ss representa en la figura 7;
esta red es idéntica & la representada en las figuras 1y 2,

Segln una variante representada en las figuras 8 y 9, lag -
cuchillas méviles 65, 67 sstén animadas perifdicaments de movimientos —
contrarios y simulténeos de vaivén, de amplitud sensiblements igual a 1a
distancia que separan el bords supe;ior de l& ranuras de extrusién 64 dell
borde superior de los canalas 62, En esté caso, al final de carrera ds -
descenso de la cuchilla inferior 67 y de ascenso de 1la cuchilla superior
66 (figure 8), las ranuras de extrusidn 64, 65, son liberadas simulténea-
mente por dichas cuchillas, y las dos series de cabos tirantes 68,69 son

extrusionadas simulténsamente por las dos series de ranuras 64, 65,
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_{chilla inferior 67 y de descenso des la cuchilla superior 66 (figure 9) -

Por el contrario, al final de carrera de ascenso de la cu-

las renuras 64, G5 son obturadas por dichas cuchillaé y los cabus Xt -
slonados 68, 69 son smpujadas simulténeamente entre los hilos continuos -
63 extrusionados por los canales 62 (por ajemblo los.cabas 68 son empuje—
dos a las intérvalos pares y los cabaos 69 a los intérvalos impares que -
sBparan estos hilos ), de modo & solder las porciones extremas de dichos
cabos @ los citados hilos, sin acaballamiento de éstos a la alture de los
puntos de unién,

La red obtsnida tras estirado bidiregcional sobre un calibre
se representa en la figure 10 y cbﬁprende ungs malles sensiblemsnts rec-
tangulares,

Segdn otra variante, representada en las figuras 11 y 12, 1s
cabeza de extrusidn 61 estd provista;

~ de una file de canales de exfrusiﬁn 62, ds seccidn sensiblé
renta circular, separados entre si una distancia sensiblemente iguel al -
diémetro de dichos canales que forman una'hiiera, para la extrusién de 104
hilos continuos 63, y

- de dos filas distintas de canales de extrusidn 64, 65 dg -

%eccidn sensiblements circular, igual a la ds los canales 62, repartidos
alternativemente por encima y por debajo de dichos canalas 62, snfrente de
Log intérvalog que separan a estos Gltimos, formando otras dos hileras pa-
re. la extrusién de los cabos tirantes 68, 69,

Delante de las aberturas ds estas dos series ds canales 54,

65, evolucionan dos cuchillas méviles 66, 67 animadas periédicaments, y d%
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una forma sincronizada, de un movimiento de vaivén vertical, de ampiitud
sensihlemente ijual & 1a distancia que sebara el borde inferior de los -
canales 65 del borde inferior de los canales 62,

Al finel de carrere de descenso de las cuchillas (figura 11i
los canales inferiores 65 estén totalmente libérgdos y una sasrie de ctbag
tirantes 68 ssrextrusionada por estos canales los candles superiores 64
son obturedos por la cuchilla superior 66,Vmientras que los cabos tiren-
tes 69 extrusionados por estos canales son empujados por dicha cuchilla A
entre los hilos continuos 63 axtrusionados por los canalss 62 (por aJem=-
plo a8 log intérvalos impares que separan estos hilos) de modoa soldar es-
tos cabos a los citados hilas.

Al fineal de carrera de ascenso de las cuchillas (figura 12)
son laos canales superiores 64 los Oue son libsrados pare la extrusién da
una nueva serie de cahos 69, mientras que los canales inferiores-65 son
obturados por la cuchilla inferior 67 y los cabos extrusionados 68 son -
empujados por dicha cuchilla entre los hilos continuas 63 (por ejemplo =
los intérvalos parss gue separen estos hilos) ds modo a soldar estos ca-
bos a dichos hiles, y asi sucesivamgnte.

La red obtenida, tras estirado bidireccional en un calibre -
y enfriamiento simulténes se reprasenta en las figufas 13 y 14, Es una -
red de mallas decaladas, constituidas de.hilos continuos, ondulados 63,
reunidos dosados por tirantes 68, 69 rectilfneos (figura 13) o ds bordes
incurvados (figura 14) siendo estos tirantes intercalados entre dichos —
hilos y solidarizados a éstos a la &altura de las zonas de separacidn mi-

nim& entre estos hilos.
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Este tipo de malla es muy ligeraments extensible en sl sen—

tido méquina y fuertemente extensible en sl ééntido transversal y convie-
ne én especial como rqdes de embalgje para agrumos (la ausencia de acab@-
Llamisnto & la altura de los puntos de unidn suprimer todo riasgo dé da-
fiar los agrumos frédgiles), refuerzos para sacos de gran cévida, y redes —
para cereas,

Se la obtiene dando a los cabos tiraﬁtes una resistencia me-
cénica en el sentido transversal superior a la de los hilos cont{nuos [seg
cidn mayor de estos cabos, alture importante de estos eabos, sobresspesor
previsto en el centro de estos cabos, etc),

Por lo demas, se puede prever una alimentacién independiente
de los diferentes canales de extrusidn en métarias plédsticas de colores e
incluso de naturalszas diferentes, con vistas a obtener combinaciones m{l+
tiples de cqlores o de caracts?isticas mecénicas.

Segln una variante del dispositivo de la figura 11 y repre-

%entada en las figuras 15 y 16, los canales de extrusién de cabos trans—

Ficios de extrusidn de hilos continuos 63*§a la hilere media, y a este. -

bfscto cada canal de extrusién 64 situado enfrente del intérvalo que sepa
ra dos orificios de extrusién préximos 63 estd unido por dos canales late-
rales 70 a estos orificios. e ests modo, los cabos transversalaes extrusig
hadus por estos cenalss de extrusidn de ia hilera superior son soldados -
breviamenta a los hiles continuos extrusionados por las orificios de extry
5i6n de la hilera media -con intervecién de la cuchilla superior 66-, Por

el contrario, los canales de extrusién de cabos transversales de 1= hilai@
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inferior 65 no son modificados, La red obténida representada en laréigura
17, es de mallas decaladas, constituida en el sentido méquina por hilos
continuos 63, rebtilineos, paralelos, reunidos das a dos por filas_de ti-
rantes 68 y 69 intercaladas entre dichos hilos. Los éabos de .tirantss 68
qus proceden de los cangéles de extrusidn modificados éd estédn ligeramente
incurvados en sus porciones extremas, mientres que los cabos ds tirantes
63 que proceden de los canales de extrusién 65 no modificados son rectilid
neos,

Seglin otra forma de realizacidn repressntada en las Figuraé
18 y 19 del dibujo,la cabeza de extrusifn 71 esté provista:

= por una parte de una fila de canales de extrusién 72, de
seceidn sensiblemente circular, abiertos permanentemants, seﬁarados antrse
si una distancia sensiblemente igual al diémetro de los citados canales,
formando una primere hilera para la extrusién de hilos continuos,

- por otra parte de otra fila de canales de extrusidn 73, de
seccidn igualmente circular, igual a la de los canales 72, repartidos por
encima de la file de canales de extrusién de la primera hilere, enfrente
de dos intérvalos gus ssparan estos Gltimes, formanda una sequnda hilera
para la extrusién de los cabos transversalss,

Delante de las eberturas de los canales de extrusién 73 ds la
segunda hilera evoluciona una cuchilla mévil Gnice 74 animada periddice—
mente de un movimiento de vaivén vertical,ﬁe amplitud sensiblementa iguel
a la distancia qus separa los bordes superiores de los canales 72 y 73.

De aste modo, cuando la cuchilla 74 se encusntra al final dd

carrers descendente (figura 18) esta cuchilla obture completamsnte los -
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canales ds sxtrusién 73 de la hiiera supsrior y solo zon extrusionados -
los hilos continuas por los canales de extrusién 72 ds la hilera inferior

Durante la carrere as@andente de la cuchille 74 (figure 19),
los canales de extrusién 73 de la hilera superior son liberados, y una sg
rie de cabos tirantes 76 es extrusionada por dichos canales,

Durante una nusva carrere descendente, 18 cuchilla 74 obturg
de nuevo los canales de extrusifn 73 de la‘hilera superior y empuja simul,
téneamente & todos los cabos extrusionados 76 entre 165 hilos continugs -
75 de modo & soldarles a los citados hilos,

Se obtiene as{ & la salida de las hileras, una red de mallag
sensiblemente recﬁangulares que tiene la eonfiguracidn reprasentada sn }ﬂ
figura 20 del dibujo.

Quede bien entendido, que para realizar una red de malles de
caladas con el dispositivo de la figura 18, hasta reemplazar la cuchilla
Gniéa 74 por dos cuchillas complementarias qus evolucionan aiternativameg
te una delante de los canales deo extrusidn impéres y la otre delante de
los canales pares de la hilere superior,

| NOTA

Descrita suficiéntemente la naturaleza del invento, asi como
1a manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse constar que las dis{
posiciones anteriormente iﬁdicadas son sucéptibles de modificacioness di-
detalle en cuanto no alteren su principio fundamental, Tambisn se hace.—-
constar gue el inveﬁta corresponden @ unas solicitudes de patentss presen
tadas en Francia con los nimeros 71 40276 de 10 de Noviembre de 1.972 y

71 45140 de 15 de Diciembre de 1,971, acogiéndose por lo tanto a los bu—

3
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neficios que conceden los Convenios Internacionaless en vigor, siendo lo
gue cqnstitu?e lae esencia 6a1 raferido invento y por lo que sérsolicita
Patente de Invencidn por 26 afios en Espafia sohre: Procedimiento y dispo-
sitivo para la fabricecidn de mallas y otras estructuras lagunares de ma-+
teria pléstica, caracterizAndose ppr lo siguiénte: |

1;— Procedimiento y dispasitivﬁ para la fabricacidn de ma-
1las y otras estructuras lagunares de materia pléstica, caracterizado, -
en cuanto se refiere al procedimiento, porque consiste en extrusionar se<
paradamente por una parte, de una forma continua, una napa tubular en ca
so dado plana, de hilos continuos; rsctiiinéos y en caso dado no rectili+
neos, paralelos a la direccidn de extrusidn, y por otra, periédicamgnte,
y transversalmente con respect; a dichos Hilos, unas cabos discontinuos
de longitud al menos igual a la separacidn de los hilos y, despuds en -
empujar dichos cabos entre los citados hilaos y en caso dado contra dichos
hilos para soldarles a estos,

2.- Procedimiento segln la reivindicacién 1, caracterizado
porque se extrusionan alternativamente dos films de cabos transversales
discontinuos, alternados a una y otra parte de la napa de hilos continuog
de longitud sensiblemente igual a la separacidn de los hilos, enfrents dg
los intérvalos que.separan dichaos hilos, y sc empuja alternativamente und
de las filas de cabos extrusionados entre 165 hilos continuos a una par-
ts de los intérvalos y la otra fila de cabos egtrUSionados a la.otre pare

te =
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de los intérvalos para soldarles por sus porciones extremas 8 dichos hi-
las,

3.= Procedimiento segln la feivindicacidn 1,.carapterizédo -
porqus se.extrusiqnan simulténeamente dos filas de cabos transversales -
5. discontinuos, alternados & una y otra parte de la napa de hilos continuosi
de longitud sensiblemente igual a la separacién de los hilos, enfrents de
los intérvalos que separan dichos hilos, y se empujan simulténeaments to-
dos los cebos extrusionados entra los hilos continuos, a todos los intér-
valos a la vez, para soldarles por sus pofcionss extremas & 105 citados -
10, hilos,

4.~ Procedimientos segiin la reivindicacién 1, caracinsvizado
porgue se extrusionan separadamante por una parte, una nape de hilos cone

tinuos, parelelos & la diresccién da extrusidn, y por otra, sobre un lado

de esta napa, periédicamente una primere fila de cabos transversales, ali
15, neados, discontinuos, de longitud supériur e la sepaeracidn de losz hilos
continuos, y finalmente, sobre el otro lado de esta napa, periddicamente
una segunda fila de cabos ;ransversalas alineaedos, discontinuos, e lori-
gitud superior a la separacién de los hilos, y decalados con respecto &6 -
los cabos de la primera fila, y en empujgf la primera fila dc cubos ex-
20, trusionados contra los hilos continuos de modo a superponer ssda cahbo hrﬁhg
varsal & sl menos dos hilos continuos adyacentes pero no & 1a totelidad
de los hilos ds la napa, en empujar alternativamente y en cmso dado simul
téneamente, la segunde fila de cabos extrusionados contra los hilos con-

tinugs de modo & superponer cada cabo transversal a a8l menos dos hilos -

25 continuos adyacentes no unidos por los oabos de la primere fila y as{ su

N
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cesivaments,
5,~ Procedimiento segdn la reivindicacién 1, caracterizado
porque @ extrusitnm alternativamente dos files de: cabos transversales -

alineados, discontinuos, de un solo lado ds ia napa de hilos continuos,

enfrente de los intérvalos que separan dichos hilos, y se empuja alterna-.

tivamente uné parte de los cabos extrusionados, entre los hilos coﬁtinuos
&8 una parts de sstos intérvalos, y la otra parte de los cahos extrusiona-
dos, entre los hilos continuos, & otra parte de estos intérvalos pare éo;
darlas por sus porclones extremts & los citados hiias. .

6.~ Procedimientos segin la reivindicacién 1, carecterizado

porque se extrusionan une sola fila de cabos transversales discontinuos,

alineados de un solo lado de 1a napa de hilos continuas, enfrente de los
intérvalos qus separan dichos hilos y se les empuja simul.tdneemente entrd
los hilos continuos, a todos los intérvalos a la vez, para unirles por -
sus porcicnes extremas a8 los citados hilos,

7+~ Procedimientos segfn una de'las reivindicaciones 1 a 6,
caracterizado porque se somets la reﬂ extrusionada simulténeamente & un
estirado bidireccional y a un enfriamiento,

8,=~ Procedimientos segdin la cladsula 7, caracterizado poroug
los cabos discontinuas tienen una resistencia mecénica en el ssntido trar
versal superior a la de los hilos continuosren el sentido transversal an-
tes del estirado bidireccional,

9.~ Dispositivo para la aplicacién del procedimiesnto segln
las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque estéd congtituido por un#

caheza de extrusidn susceptible re ser alimentada de materia pléstica poz

n
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| una fuente apropiada tal como una extrusionadorsa, comprendiendq esta ca-
beza: por una parte, una hilera pfovista de una fila dé orificios perma-
nentes de extrusifin alineados y en caso dado coplanares que extrusionan

una napa de hilos continuos parslelos a la direcclén de extrusién, y por
5; otra parté, al menos otra hileré provista de una file de ranuras digcon-—
tinuas de extrusién, de longitud al menos iguel a la separacién de los = |’
| cltados orificiosde extrusidn, estando alin%ados dichas ranuras , y en -
caso dado repaftidas em un miémo blénd aiétin;d del de 1osrofiFiciosrdé-
D extrusién, enfrente de los intérvalos que separan éstos, para la extru-

10; sién de los cabos transversales discontlnuos, y, finalmente, al menos ung
cuchilla mévil asociada & esta otra hilera, y animada de un movimiento dg

vaivén delante de las ranuras de extrusidn, de amplitud superior a la and

chura de dichas ranuras, que asbre y clerra alternativamente a éstas y fun .

£3 damentalmente empuja los cabostransversales discontinuos extrusionados -
3?15. entre los hilos continuos extrusionados y en caso dado contra estos hilod,
° .

- y les sueida a estos (Oltimos, y eventualmente, un calibre enFriador que
orienta bidireccionalmente y enfria simulténeamente dicha red extrusiona-
da a fin de darle su forma y su orientacién definitivas durante su enfrig

? miento.

t20: . 10.- Dispositivo segln la re&vindicacién 9, caracterizador-
porque la csbeze de extrusién comprende: por una parte, una hilera provig
ta de una fila de orificios de extrusisn permanentes alineadgs y en caso
dado coplanares que extrusionan unos hilos continuos,y por otra, otras -

_ dos hileras dispuestas a una y otra parte de'la primera, y previstas cadyg
i 25: una de una fila de ranuras de extrusidn, de 1d;gitud sansiblements igual
N ,
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|para la extrusidn de los cabos transversales, y dos cuchillas méviles -

@ la separacién de dichos orificios, y decaladas de um hilera a la otra,

asocladas cada una, B una de estas otras dos hileras, aque erlucinnan de-
1ante de las aberturas de las ranuras de extrusidn de la hllera corres-
nondients y animadne periddicamente de un-mﬁvimieato de vaivén en gl mis-
mo sentido y en caso dado en sentido contrario, ébriendo y cerrando slter
nativa y en caso dado simulténeamente las fanuras de extrusidén de dichas
hileras y fundamentalmente empujando los cabos extrusionados entrz log -
hilos extrusionados y les suelda por sus porciones extremas a estos hilod
y eventualmente, um calibre enfriador que orienta bidireccionalmente y -
enfria simﬁlténeamente'la red extrusionada a fin de darles su forma y su
orientacidn definitivas durante su enfriaméntc.

"11.- Dispositivo segfin la reivindicacidn 10, ceracterizada
porgque los orificios de extrusién de los hilos continuos sstan situadons <
radialments en un mismo plano mientras que las ranuras de extrusién ds -
cabos estén situadas enfrente de los intérvalos que separan a estos ori-
ficlos pero élternativamente por ancima y'por debajo de este plano, sien-
do le dimensién transversal de las ranuras de extrusién superior a la se-
paracién de log orificios de extrusién, estando la cabeze de extrusidn —
proviste de dos cuchillas paralslas entre si, con sus caras activas vuel-
tas una hacia la otra; animodas de un movimiento de vaivén en el mismo -
sentido, que les permite venir a liberar laos ranuras de extrusidn situa-
dag por encima de laos orificios de extrusidn y venir a empujar los cabos
extrusionados por debajﬁ, contra los hilas, superponiéndoles a éstos, so-

bre un lado de la napa de hilos, siendo entonces las ranuras da extrusién

N
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de estos cabos inferiores obstruidas, y despues venir inversaments a li-

berar las ranuras ds extrusidn situadas por debajo de los orificios de -
eitrusiﬁn y venir a empﬁjﬂr los cahos extrusiqnédos por encima contra los
hilqs, suparponiéndoles aéstos en el otro lado de la napa de los hilos,
siendo entonces ias ranuras de extrusién de sstos cabos superiores obs-
truidas.

12,- Dsipositive segun la reivindicacidn 10, caracterizado -
porgus las ranuras de extrusidn de una de las filas estén unidas a los -
orificios de extrusifn por canales. |

13,- Dispositivo segdin la reivindicacién 9, caracterizado -
porque la cabeza de extrusidn comprende: nor una parte, una hilgra nrovig
ta de una fila de orificios de extrusidén permqnentes, alinn%das y en casg
dado cénlanares que extrusionan hilos conﬁinuas; y por otra, una sequnda
hilefa dispuesta por encima y en caso dadorpor debajo de la primera , pro
vista de una fila de ranuras de extrusidn de longitud sustancialments -
igual a la seperacién de los orificios de extrusién y situedns enfrente
de los intérvalos que separan estos orificios pare 18 extrusidn e 10§ -
cahos -transversales, y una cuchilla mévil asociada a la sequnda hilera,
que evoluciona delants de las aberturas_deilas ranuras de extrusién y ani
mada de un movimiento de vaivén que mbre y en caso dad cierra dichas ra-
nuras de extrusifn y fundamentalments empuja los cabos axtrusinnaaos -
tre los hilos extrusionados y les suelda por sus porciones exiremss & oS-
tos hilos.

14.- Dispogitiva segfin la reivindicacién 13, éaracterizado

porque & la segunda hilera le estén asociadas dos cuchillas méviles com-




10,

plementarias que evoluﬁionan alternativemente la uné delanfs de una parts
de iés ranuras de‘extrUSién y la otra delante de la otra parte de las ra-
nuras de extrusién, |

15,- Pracedimiento y dispusitivg'para la fgbriéaciﬁn de ma-
llas y otras est:ucturas laguhares de materia ﬁléstica, tel y como gueda
sustancialmente descrito en la presente Memorié, y en los dibujos adjun-
tos.

Esta Memoriaconsta de 30 hojas, escritma mAgquina por una -
sola cara, 10 WOy, 1972

Madrid,

GEMERALE ALIMENTAIRE.

L GUMEZ ACEBO Y MORER
s Flrmadol Ly Gaota Ferafinder




GEFERAZE ALIMENTAIRE, 6 Hojas nt 1.

P § # R -
14 -
S
g = % R .“
o 7 e &
' . L ) O
PP BTN O
\ =
iral ,
A »

1]
m_
G o o
tn
Co

fav]

?ll

~=

r/

~—S
L=

| S— ===

pll = 11 o oy

<,

f‘. T WL o2

o espmramt TR

Y GUMEZ nezsa v

Pu b Flemedos L Geta [forngfdes

]
48 %9 50 51 52 53 54 5556 10 upy, 1672

:-‘.‘q

Aoz

/




GEHERALE

ALINENTATRE,

——

!

E,’L‘(f"f" ﬂ’!‘

G 45

f—N——-

v

{

5 [6 /'y.‘)' 24/ 39 /'5 40 4/

L 7%
] lllll >
ettt /g

57)[ 59581 |60 |

10 [1/[]

% ‘}:A Jl:\lf}\\l f\\l ~~l\\]-. h \NES 'k \l‘-'~t\ ‘l."ck\\l“‘k\]_..-}\ \{:-:l ‘l'-"l ¥
] 46| |2322 ¥740 }m 8 } 3
[

HJH
1 000

]
il

mr(n

.

| T
 —

===

~

48 ZZ; 50 3'17 ?2

L

[y U S

10 Nov, 172

B it iitiiend
), GOMEZ ADZBRD A%

.-

BET

Pu pe Flrmade: L. Geolf Ferndidos




ot Lo e .
(o AT AT TR TR

6 Hojas ng 3.

[

637

r====" r==Fq 6{?
beem e -d N\
o O O O ©O

P77

rzzal]

60

163
-6/

J‘&S’

408

wre
sl =to
—

496

NNOAN [ WA =6/
63 ~%@53
68 w--3 L3

11

L

Madiyf! pomer—roa

10 gy

/ i pe Fiomeda: L Gantef Fern)

W



GEWERATE ALJLENTATEE. 6 Hoj=zs nt 4,

63__

i

T~ .

0350 & %

B9
] e

e A

69

e i 7 I
63 69 ’ 65

1

" by
10 oV, 19;?/
BE 30 e s
L ERprez po-na s ofii

- p Flrmades L. Gasta Feade:




GRENERATE ATIVENT.INN, 6 Hojas n¢ 5.

7, 408496

3 T—.L - 11
.“, 62 | 3r462 f‘A,’

L1 62
WW-@ ESQ;M’,A

69 @ 69 69 VAo
e [t] o
6669 69 69

6291 Deés Bos @ |
™ ®@®®@® D

1 Tl2 (63 () 6F
T— ﬁ— T8 est Ces
67




GEFERAIE ATINTEETAYRE.
’ 4

6 Hojas nt 6.

408498

T—'IC[ 15 l =l=‘u:[ 16
5{ 64, | 6, 64 | \|Ill 64
AN IR L4
o - U OO Olst
R g s Y
A 65~ Ji
T I
i |
ll FmﬁﬁpA
-]"-_lc{17 VAN e
THq19
\ RS
| T | 694 LI N L
7|\3 | 34 53:— }
e JIE
O Q\OSD O O == [ L
717 ~72 l_6/3/ RiRRR
Fig=0 75
//\ ""J.:]'.IEJ
oflolcloRe | l
olojolofe ﬁ\.l /;4
olelle SR, (‘,‘Q(‘,'O(b
i Q\,Sf -
76 7%/[3111" i 10 M}V 1072 '




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



