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Se refiere la invencibn objeto de esta so-

licitud, a un procedimiento para fabricar redes estira
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das y estructuras que contengan una forma reticular

estirada, tales como léminas reticuladas y rejillas

esencialmente constituidas por nervios filiformes.

Para obtener el resultado antedicho se
parte de tiras o bandas de material encogible,'par-
ticularmente léminas de material sintético termoplés
tico, Dichas tiras o bandas pueden estar cbnstituidas
por una o por varias léminas, que a su vez pueden ser
iguales o distintas.

Consiste esencialmente el procedimiento
de referencia, en practicar ranuras sobre la tira de
la cual se parte, disponiéndolas en hileras sensible
mente paralelas y/o yuxtapuestas entre si, procedién
dose a continuacibén a provocar el encogimiento de di~
cha tira con el fin de que se forme la red o estruc—
tura reticuleda, concurriendo ademfis la particular
circunstancia de que antes de que desaparézca la fa-
cultad de estiramiento del material, es sometido a
traccidén én direccidn paralela a la direccidn de las
ranuras a fin de conseguir un estiramiento de los ner-~
vios o puentes constitutivos del entramado reticular,
que de este modo vieneﬁ a adoptar forma de hilos. E1
uso de redes fabricadas a base de hilos sintéticos,
adquiere de dfa en dfa més amplia aceptacién en mul-
titud de aplicaciones. Generalmente se fabrican tales
redes extrusionando hilos sintéticos, cruzéndo estos
hilos éntre s{ y soldéndolos. De este modo, solamente

se obtiene una red uniforme en toda su extensibn, ©
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sea, que no es posible comseguir variaciones en su
estructura. Ademés, una red de este tipo conocido
presenta regruesamientos en los cruces, de manera
que en el caso de ser empleadas redes fabricadas
con hilos muy gruesos, tanto como base como para
capa intermedia, los inconvenientes que se presen
tan son notabless

Le patente de invencién que nos ocupa se
refiere a un procedimiento para la fabricacibn de re
des estiradas y estructuras que contengan una forma~
¢ibn reticular estirada, partiendo de tiras de mate~
rial ehcogibla relativamente barato, particularmen-
te léminas de material sintético termopléstico inelui
das las léminas de material de espuma termoplésticaj;
LA pesar de la reducida resistencia inicial al desga-
rro que tienen dichas lﬁminas, adguieren finalmente
una excelente resistencia.

Segfin la invencibn, lo expuesto se consi
gue sometiendo, para el desarrollo del procedimiento,
una tira (material encogible) provista de ranuras des
plazadas entre sf y situadas en hileras sensiblemen
te paralelas, a un encogimiento, poseyendo dicha tira
una direccidn de encogimiento que en esencia es trans
vefsal a8 la de las ranuras.

Dichas ranuras, que en esta descripcibn
son denominadas indistintamente hemdiduras, son aber
turas que atraviesan completamente al materisl de ma~-
nera que la distancia que media entre los bordes del

corte es prlcticamente nula.
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La contraceidn tiene lugar calentando la
tira como minimo hasta un grado de ablandamiento bajo
el cual el material sintético de la tira se encoje en
la zona de las ranuras, formando aberturas y, por otra
parte, formando sutomiticamente puentes denominados
también nervios y nudos, adquiriendo todo el éonjun-
to un grodor superior al de la limina de partida. Du =
rante este tratamiento térmico y con el fin de lograr
una contraccibén en la misma, la banda laminar es some
tida a un estiramiento en la direccién longitudinal
de las ranﬁras, de modo tal que el materisl que se ha-
lla entre las ranuras experimenta en primer lugar una
contraccidén y a continuacibn queda estirado hasta for
mar delgados hilos, sin que exista una clara separacidén
entre ambas fases;

Es sabido que a base de léminae de material
sintético termopléstico pueden obtenerse tiras de mate
rial encogible sometiende la l4mina termopléstica a un
estirado; Egte proceso de estirado suele aplicarse por
ejemplo al fabricar las léminas de material sintético
con extrusionadoras, tirando del material sintético afin
caliente a una velocidad que se encuentra en relacifin
determinada regpecto a la velocidad de expulsién; Ta
lémina de material sintético asl obtenida, posee enton
ces un sentido de contraccidn que corresponde al sen-
tido en que fue estirada, Cuanto més se incrementa la
velocidad de extraccién en comparadién con la velocidad

de expulsibn de la méquina, tanto mis intensa serd la
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tendencia a la contraccibn. Bésicamente puede decirse
que les tiras de material encogible, obtienen su capa
cidad de contraccién por haber sido sometido el mate~
rigl que las compone a un proceso de estirado, Por re
gla general, se trata de materiales altamente molecu
lares tal como las materias primas termoplésticasy por
ejemplo polietileno de baja densi@ad, c¢loruro de poli
vinilo, poliamida, poligtileno de alta densidad, poli
propileno y copolimeros, En el caso de materiales crig
talinos, como por ejemplo los mencionados en filtimo 1u
gar, este estirado se aplicarélen su caso por encima
déi punto de fusibn cristelina, Las citadas tiras, por
venir en sucesidn continua pueden ser indistintamente
denominadas bandas.

La utilizacibén de una tira o banda de ma=
terial permite qQue antes del proceso de fabricacién
definitivo pueda serle aplicado cualquier estampado,
lo cual puede ser deseable para una caracterizacidén
especial o por razones estéticés. El estampado puede
aplicarse antes de ranurar o después de ranurar, En
todo caso, se dispone précticame?te de una tira lisa
de material para estampar encima, El proceso subsi-
guiente de contraccibén permite obtener una red del mig
mo grosor uniforme, que précticamente no presentari
puntos gruesos, ni siquiera en sus nudos. Iuego, con
el estirado posterior, se obtienen puentes o nervios
en forme de hilos que rodean los diferentes agujeros

de la red. Esta densificacién del material o engrosa =
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miento, que se produce durante la contraccibn, tiene
importancia puesto que as{ pueden obtenerse grosores
de red considerablemente superiores a los grosores
méximos de las léminas obtenidas por soplado, ¥y en
consecuencia se pueden obtener, con el estiramiento,
hilos de mayor longitud. La introduccibén de fuerzes

de contraccién conduce ademfs al hecho de que el mate
rial pierda toda tendencia a modificarse posteriormen
te, en especial al contraerse., El uso de una tira de
material provisto de ranuras o hendiduras ofrece, ade
mfs, la ventaja de que pueden utilizarse tiras de préc
ticamente cualquier anchure para obtener redes corres-
pondientemente grandes.

No existe dificultad alguna en aplicar los
ranurados irregularmente sobre la tira de material o
sea, por ejemplo, dejar determinadas zonag de dicha
tira sin }anurar, o bien variar la distribucidn de las
ranuras entre si, de modo que se obtengan dibujos diver
sos dentro de la red. Adem#s, puede obtenerse un dibu-
Jo determinado impidiendo que el proceso de contraccidn
afecte a alguna o algunas determinadas zonas, para lo
cual, por ejemplo, dichas zonas serfin excluidas del pro
ceso mediante un recubrimiento protector; ’

Es conocido el procedimiento de aplicar pg
nuras distribuidas en hileras paralelas sobre léminas
de material sintético, yuxtaponiendo a dichas ranuras
entre sf{. Esto puede conseguirse mediante cuchillas gi
ratorias en proceso continuo; BEs conveniente que a es-

te tipo de ranurado le siga inmediatamente el proceso
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de contraccifn, o sea que si partimos de tiras de ma
terial sintético termopléstico, se hace pasar estas

a continuacibén por una zona caliente en la gue se pro
duce la contraccibn , y a continuacibn el estiramien
to para la formacidn de la estructura reticular fili -~
forme,

Durante el curso de la enntraccidn, las
ranuras se abren para formar agujero® poligonales, en
especial hexagonales, lo cual representa un resultado
sorprendente que puede explicarse del siguiente modo:
Entre los centros de las ranuras que estén paralelamen
te a la misma altura existe una longitud relativamente
grande de materiel encogible en esta direccibn, el cual,
al ser sometido a contraccibn se encoje acusadamente en
los nudos. Esta contraccién se produce en todos los pun
tos correspondientes de una tira de material ranursado
de este modo, presenténdose alrededor del extremo de una
ranura un estado de tensién que actia en direccién a la
indicada zona de contraccibén, tendente a abrir cada ra-
nura, De este modo se forman, partiendo de cada extre-
mo de cada ranurea, dos puentes o nervios que la rodean
quedando une estructura en forma de panal que correspon
de después en su conjunto a la estructura reticular de-
seada. O sea que 1o que se esperaria como efecto del ca
lentamiento de una tirs o banda de material ranurado de
este modo, o0 sea el encojimiento uniforme sin abrirse

las ranuras, no se presenta en absoluto lo que resulta

bastante sorprendente,
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Ia estructura de tipo reticular resultante se-~
gln la invencién que nos ocupa, puede utilizarse para
los fines més diversos.

Se ha comprobadec experimentalmente que el vo-
lumen de las sberturas puede modificarse aplicando una
estructura correspondiente a las propiedades de contrac
cidn de la 14mina de material sintético.

Fundamentalmente, también puede influirse sobﬁe
el tamafio de las aberturas modificande la intensidad
de la tendencia al encogimiento, es decir, que cuante
mayor sea la tendencia & la contraccidén en direccidn
transversal a las ranuras, tanto mayores:zserdn los a-
gujeros. Naturalmente, es condicibén previa que no se
contrarreste la contraccidn sujetando la lémina entre
dos superficies.

Segln el espiritu de la invencibn, el procedi-
miento no solamente puede aplicarse é tirag lisas, si~-
no que tembién es posible Pabricar con &1 tubos de for
ma reticular, Para este fin se utiliza en lugar de una
tira de material, un tubo que se ranura estando dobla-
do y que a continuacifn ss sometidq a contraccibn bajo
el efecto de un agente separador. Estos agentes separa
dores también suelen denominarse productos antibloquean
tes; Con ellos se consigue que a pesar de ser calenta-
das, las léminas no se peguen. Por otra parte, también
pueden emplearse separadores macdnicos, por ejemplo una
espiga provista de un receso suficientemente largo, por
encima de la cual pasa el tubo ranurado siendo calen-

tado en la zona del receso,.
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Si la red a fabricar ha de tener un grosor es-
pecialmente grande, éste se obtendrd preferentemente
sometiendo varias capas de tiras ranuradas a una con®
traccibén. comlin, uniéndolas para formar un cuerpo com=
binado, Si las capas también se han ranurado conjunta
mente, se obtiene una red uniforme de grosor correspon
diente. En el casc de ranurado por separado y especial-
mente de ranurado diverso, se obtendrd una red de di-
bujo combigado. El proceso de contraccidn se aprovecha
por lo tanto doblemente, pues por una parte abre las
rsnuras, y por otra parte, el calentamiento quese uti
liza para dicha contraccibén une las diferentes cspas
de tiras dando lugar a la obtencidn de un cuerpo com=
puesto compacto, De este modo pueden fabricarse redes
especialmente gruesas a base de l&minas obtenidas por
soplado. Si se utilizan dos léminas de diferente color,
se obtienen redes due por ambas cares muestran colores
diferentes.

Tal como ya se ha indicado anteriormente, como
tira encogible puede utilizarse tanto una lémina termo
pléstics homogénea, como ,n material de espuma termoplés
tica, A base de espuma ranurada y encogida, se obtiene
una estructura eléstica en forma de esterilla que sirve
especialmente tanto como material de soporte, como ma-
terial de base. Como base termoplédstica pmura la espuma
puede emplearse polietileno, poliamida de baja densidad,
polietileno de alta densidad, polipropileno, poliamida,

cloruro de polivinilo, etc,
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La estructura reticular obtenida segln el pre
sente procedimiento, puede aplicarse excelentemente a
una capa de revestimiento, siendo posible llevar é ca
bo esta transformacidn de diversos modos, Por ejemplo,
puede pegarse sobre la tira de material, una vez Tanu
rado y encogido, otra tira de material sin ranurar,
obteniéndose la adhesidn preferentemente aprovechando
el calor que queda afin en la tira tratada. Si se uti-
liza una lémina de material sintético como segunda ti=
ra de material sin ranurar, se obtiene una estructura
en la cual una l&mina impermeable quedsa en cierto modo
reforzada por una estructura reticular. En todo caso,
la red incremente considerablemente la resistenfia de
la lémina al desgarro ulterior.

La estructura en forms de red puede también u-
tilizarse especialmente, como sustitubivo para tejidos
¥ estructuras, pudiendo variarse de modo muy sencillo
el grosor y el tamafio Qe las aberturas, seleccionando
el nlmero de capas, la longitud de las ranuras, la dis
tancia entre las ranuras y los dibujos formados por las
mismas, y el grosor de los hilos,

El revestimiento aplieado también puede cpmpo-
nerse de una capa de adhesivo incorporado sobre la l&-
mina encogible en caliente, pero por debgjo de la tem-
peratura de contraccibén de la lémina, siendo sometido
a un proceso de ranurado y comtraccidn junto con la 14-
mina a fin de que se concentre el adhesivo en los puen
tes y en los nudos de la red. Este material puede ser
calentado posteriormente para volverlo pegajoso y adhe

sible a otra superficie.
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Otro caso de posible aplicacibn de la red es-
tructurada segln el presente procedimiento, es la ob~-
tencidén de un revestimiento adhesivo que se obtiene
llenando con un pegamentb las aberturas originadas
por la contraccibén. Si se trata de un pegamento adhe-
sivo por contacto a temperatura ambiente, fijamente
sujeto en las aberturas, se obtendri una tira o lémi-~

na adhesiva por ambas caras.

Si en la fase de practicar las ranuras rectas
ge procurs que la distancia entre las ranuras de una
hilera, al igual que la distancia entre hilera e hile
ra importa cada vez aproximadamente la mitad de la lon
gitud de la ranura misma, se obtiene una estructura
reticular especialmente conveniente, pues resulta una
rejilla de panal con uniones de aproximadamente la Mmig
ma longitud, muy favorable para la posterior fase de
estiramiento en la que se forman los hilos.

En las hojas de dibujos que acompaifian a la pre
sente memoria aparecen representados ejemplos no limi-
tativos de la invencidn que nos ocupa, mostrando:

La figura 1, un ranurado coa ranuras rectas in
dividuales, apareciendo sefializadas con lineas de tra-
zos las aberturas que se producirén al aplicar la con-

traccidn.,

La figura, 2, una seccién transversal de una

l4mina ranurada segln la figura 1.

La figura 3, una seccidn transversal de la lé-

mina encogida segin la figura 1.
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La figura 4, una estructura de ranuras rectas
que presentan mayor distancia entre hilera e hilera;

La Figura 5, el principio en que se basa una
instalacibn que trabaja segln el procedimiento objeto
de esta patente de invencién;

La figura 6,una banda o tira, antes de ser es
tirada, compuesta por dos capas de distinto material.

La figura 7/, el aspecto de la red una vez ha
sufrido la fase de estirado, ¥y

La figura 8, otra representacidén de la red ya
estirada, en la que los hilos son mfs finos y conse~-
cuentemente los nervios y las aberturas tienen mayor
magnitud. .

En la figura 1 se reproduce una fomma de ra-
nurado en la cual las diferentes ranuras rectas S es-—
tén dispuestas en hileras, de modo que su longitud se
interfiere o yuxtapone, por los extremos,de hilerz en
hilera. En el ranurado de esta figura 1, la distancia
que media entre las ranuras S de una hilera y la dis-
tancia que media entre hilera ¢ hilera es aproximada-
mente equivalente a la mitad de la longitud de una ra-
nura., Sometiendo una lémina ranursda B a un proceso de
contraccidn, se obtendrén esencialmenée unas aberturas
O tal como se representa con lineas discontinuas, entre
las cuales median unos puentes R que delimitan una su-
perficie hexagonal parecida a la de un panal; Los nudos

resultantes de la red se han gefialado con T.
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En la figura 2 se muestra el aspecto que tendrd
la l&mina F en seccidn una vez ranurada segln se indica
en la Fig. 1. Despuds de la contraccidén se obtiene una
estructura cuya seccidn aparece en la Fig. 3.

Seglin podré observarse, la red N resultante ha
aumentado considerablemente de grosor, en comparacién
con el grosor de la l&mina F que se reproduce en la Fig,
2; Los puentes que se configuran son asimismo relativa-
mente gruesos permitiendo perfectamente la ulterior fase
de estirado, que tiene lugar mientras el material con~
serva todavia su capacidad de estiramiento.,

La estructura ranurada representada en la Fig.l
permite numerosas variantes, En la Fig. 4 aparece una
variante de este tipo en la que la distancia existente

entre hilera e hilera de ranuras es muy superior a la

distancia existente entre las renuras de una misma hi=-

lera, Al someter una tira de material ranurado de este

modo a un proceso de contraccibn, se obtienen abertﬁras
relativamente estiradas en sentido longitudinal;

Otras variaciones consisten, por ejemplo, en dis
poner los extremos de las ranuras de una hilera de modo
que queden al nivel de los principids:de las ranmuras de
la hilera vecina; También puede modificarse la longitud
de las ranuras de hilera en hilera, obteniéndose asi a-
berturas correspondientemente diversgs y con ello cler-
tos dibujos.

La Fig. 5 es esquemldticamente representativa de
una instalacién en la que se pone en préctica el proce-

dimiento objeto dela invencidn. En esta instalacibn, com
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ayuda de los dos rodillos de alimentacifn 1 y 2, se ha
ce pasar una banda o tira encogible ranurada 3 en la
direccibn indicada por la flecha; dicha banda % apoya,
a continuacidn, en los dos rodillos de soporte 4 y 5
de modo que entre amb?s queda simplemente colgando un
tramo 6 de la banda 3. Por encima de dicho tramo & de
banda, va montado un radiador infrarrojo 7 con un re-
flector 8, destinadd a calentarlo y consecuentemente

a provocar la contraccibén. La banda encogible 3 es trans
portada por el rodillo de soporte 5 hacia alelante, pa-
sando después entre los dos rodillos de salida'9 y}lO
destinados a la extraccién de la banda ya encogida.

En la figura 6 se representa la tira 3 después
de la fase de encogimiento, o sea después de abrirse
sus ranuras S por efecto de la contraccidén del material
en el caso én que esté compuesta por dos capas C-C’dé
distinto materisal , ranuradas. conjuntameiite,

En la figura 7, se halla ilustrada la red des-
pués de haber sufrido el estiramiento en direccién pa-
ralela a la direccidén de las hendiduras o ranuras S,
Puede observarse como los puentes o nervios R’se han
estirado considerablemente en relacibn a los nervios
R de la estructura reticular representada en la Fig.l;
correspondientemente las aberturas 0“han sufrido tam-
bién considerable alargamiento en relacibn con las aber
turas 0 de la misma figura 1.

Para proceder a este estirado, se aprovecha el

estado blando que adquiere el material al pasar bajo la
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influencia calor{fica del radiador infrarrojo 7, o sea

que antes de que pierda su capacidad de estiramiento se
le somete a traccidém en direccibén sensiblemente parale-~
la a la de las hendiduras de manera que los nervios R’

adquieren forma de hilos. Los nudos T también se vuel-

ven més estrechos y alargados como consecuencia del es

tiramiento,

La red que se ilustra en la figura 8 ha sido es
tirada todavia en mayor magnitud que la representada en
la figura 7. Por este motivo, los nervios R’‘son mis fi
liformes a causa de su meyor alargamiento., Las abertu-
rag [)'’son més estrechas y también més largas.

Esta etapa tiene lugar del modo siguiente: du~
rante el tratamiento térmico y para lograr una contrac-—
cibn en la misma, la banda laminar es sometida a un eg
tiramiento en la direccién longitudinal de las hendidu
ras S, de modo tal que el material que se halla entre
las hendiduras experimenta en primer lugar una contrac—
cibn y a continuacidn queda estirado hasta formar del=-
gados hilos, sin que exista clara separacidn entre am-
bas fases.

En combinacibén con este proceso y siempre segin
el procedimiento, para fabricar una estructura que con-
tenga una forma reticular, partiendo de una lémina de
material sintético termopléstico, se pueden obtener es-
tructuras tridimensionales seglin alguno de los conoecidos

procedimientos de deformacidn térmica.
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ELl calor existente en la red procedente de la
contraccibdn en caliente, se utiliza entonces para de-
formar la estructura reticular entre dos fitiles calien

tes de moldeo. Ejemplos de tales procedimientos con los

sistemas de troquelado moldeador ¥ la embuticidén profun

da.

En general puede decirse que la fabricacién de
redes segln el .procedimiento del invento en el cual se
provoca la contraccidn por un proceso térmico, puede
combinarse con otros procesos de transformacién que tam
bién exijan un tratamiento térmico.

En la ejecucidn practica del objeto de la pre=
sente patente de inveneibén, podrén variar cuantos deta
lles de cuakquier indole no afecten, cambifindola o mo-

dificlndola, a su propia esencialidad.

i

Se reivindica como objeto de la presente paten-
te de invencidn:

12,- Procedimiento para fabricar redes estiradas
¥ estructuras que contengan una forma reticulada esti:g
da, y en particular para fabricar estructuras laminares
de material sintético termoplésticﬁ comprensivas de ner

vios estirados dispuestos en forma de red asi como de

/
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aberturas pasantes, que fundamentalmente se caracteri-
za por el hecho de gue segln el mismo se parte de una
banda o tira laminar de material sintético termoplés
tico dotado de capacidad de contraceidén v formado por
una o por varias capas superpuestas, procediéndose en
primer lugar a practicar sobre la mencionada banda una
pluralidad de ranuras o lendiduras que disponiéndose
orientadas en direccibn sensiblemente transversal a la
direccidén de encogimiento se situan en filas mutuamente
paralelas y de modo tal que las de una fila gse hallan
desplazadas con respecto a las de las filas contiguas
quedando parcialmente yuxtapuestas por sus extremos,
procediendose a continuacibén a someter a dicha banda

a la accibn del caldr sin que exteriormente se ejerza
gobre ella considerable trgccién transversal con respec-

to a la direccidn de las ranuras o hendiduras, de manera

que el material termopléstico se reblandece y las porciones
que se hallan entre dichas hendiduras o ranuras experimentan
una contraccidn transversal con respecto a la direccidn de
. las mismas que provoca simulténeamente su abertura per-
manente siendo sometida ademéds la repetida banda o tira
mientras todavia mantiene la facultad de poder ser es-
tirada, a una accidn de estiramiento en direccidn pa-
ralela a la direccibén de las hendiduras que da lugar al
egtiramiento de los nervios, de manera que estos pasan

a adoptar forma filiforme conforméndose una red o malla
constituida por hilos, destacando ademds el hecho de que

la capacidad de contraccibén del material de partida, que

puede ser incluso material esponjoso termopléstico, se

~
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consigue, preferentemente, por estirado previo efectuado
como minimo en una direccidn que es la misma direccidn
de contraccidén deseada, poniéndose también de relieve

la particularidad de que para disponer de la banda p

tira que sirve de matbterial de partida en los casos en

que se desea que esté formada por varias capas, pueden
superponerse léminas iguales o distintas, o bien puede
procederse a aplanar léminas tubulares simples o compues
tas, o bien se puede, incluso, combinar las dos posibili
dades precedentemente referidas, de manera que en todos
dichos casos se obbendrd, después de la contraceidén con-
junta, un solo cuerpo combinado.

22,~ PROCEDIMISNTO PARA FABRICAR REDES ESTIRADAS Y
ESTRUCTURAS GUE CONTENGAN UNA FO:NA RETICULADA ESTIRADA,

Consta la presente memoria de dieciocho hojas folia-
das y mecanografiadas por una sola cara, acompainada de

una hoja de dibujos.

Medrid, 16 de Enero de 1973
BREVETEAM  S.A¢

D/a.  PEDRO SUGRANES FERRER
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Madrid, 16 Epero 1973

p/ a.
PEDRG SUGRANES FERRER
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