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PATENTE
DE
INVENCION

a favor de S.A, SANPERE DE PARACAIDAS, entidad espaffola, do~-
miciliada en Barcelona, Calle Amigd, 24-26, por "MEJORA EN EL
PROCEDIMIENTO DE FABRICACION CONTINUA DE REDES DE CAMUFLAJE".

MEMORIA DESCRIPTIVA

Es sabido que para el enmascaramiento o camuflaje
estratégico se viene utilizando redes que pueden adoptar cua
lesquiera formas y dimensiones, desde el modelo preformado pa
rafisimular el casco de un soldado, hasta los trozos de pieza

5. o0 piezas enteras, eventualmente unidas en ntmero variable para
cubrir grandes superficies, que pueden ser utilizadas para a-
plicaciones tan diversas como esconder un simple puesto de ob
servacién, vehiculos, instalaciones diversas, como antenas de

radar, o inclusc embarcaciones.

10. La fabricacién de esta clase de articulos se realiza
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partiendo de una red o malla filar, de aberturas anchas y de
cualquier forma habitual, por ejemplo cuadrada o hexagonal, sO
bre la que se fija, preferiblemente por soldadura cuando se u
tiliza materiales termoplisticos, una serie de trozos lamina-
res, por ejemplo film de PVC, cortados en formas y dimensiones
irregulares. En caso dado, los diversos trozos pueden ser de
distintos colores a fin de mejor adaptar la red a un fondo de
terminado.

Las redes de esta clase proporcionan resultados ex-
celentes, pero su coste es elevado a causa de que los trozos
o retales de film han de ser seleccionados y distribuidos ma-
nualmente sobre la malla extendida, y luego es necesariOHproqg
der a la fijacién, por lo regular mediante soldadura manual,
utilizando instrumentos o herramientas convencionales,

La presente invencién perfeccioﬁa el procedimiento
usual, descrito antes, en el sentido de hacer posible un desa
rrollo continuo del mismo, apto para obtener grandes produccio
nes, al tiempo que hace posible obtener piezas de mayor anchu-

ra, reduciendo asimismo el trabajo necesario para confeccionar

‘redes de grandes superficies para la cobertura de instalacio-

nes,

De acuerdo con la invencién se parte de uwna pieza
continua de cloruro de polivinilo adecuadamente coloreada. la
cual es desenrollada continuamente de una bobina de suministro
y desplazada longitudinalmente a lo largo de un trayecto de
elaboracién, en el cual sufre una primera operacibnde corte,
por la que se efectfian series de cortes de longitudés limita

das y separados longitudinal y transversalmente, los cuales
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presentan cursos irregulares dentro de una direccién general
predominante; la l&mina provista de cortes es extendida segfin
una direccibn esencialmente transversal respecto a la mencio
nada direccién general de los cortes, y en este estado ensancha
do es paralelizada a una de las caras de una pieza de red de
malla que es avanzada con la misma velocidad, y las dos piezas
son aplicadas una contra la otra, con preesién y calor en al me
nos puntos separados de la malla, de manera que ambas piezas
quedan unidas, formando la malla filar un soporte que limita
la extensién de la lamina cortada al ensanchamiento menciona-
do anteriormente.

En una forma de la invencién los cortes son realiza
dos sobre el film de cloruro de polivinilo de manera que guar
dan entre si una relacién de separaciones aproximadamente regu
lar y se hallan dispuestos en lineas, sobre las cuales las z0
nas de separacién entre cortes sucesivos se encuentran interca
ladas entre zonas de separacién de los cortes en lineas adya-
centes. De esta manera, cuando la pieza de film es extendida
transversalmente a los cortes, antes de llevar a cabo su unién
con la malla de soporte, la primera se ensancha, a su vez, en
forma de malla o red irregular que proporciona el deseado efec
to de camuflaje.

En este caso las dos piezas son superpuestas y uni-
das entre si estando la malla de soporte filar en la condicién
totalmente extendida, pero en una variante, esta operacién pue
de ser llevada a cabo igualmgnte estando la referida malla de
soporte filar en condicién parcialmente extendida, de manera

que al extenderla completamente es posible el desgarramiento
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del f£ilm de cloruro de polivinilo por al menos parte de las
zonas de separacién entre sus cortes, produciendo de esta ma
nera porciones de film separadas entre si, aunque wnidas indi
vidualmente a la red de soporte. Es conveniente, en esta rea
lizacién realizar los cortes en el £ilm de cloruro de polivi-
nilo de manera que sus perfiles proporcionen variaciones esen
ciales de separacién en ditintos puntos, distribuidos arbitra
riamente, de manera que los diversos trozos que se séparan en
la extensién transversal del material presenten formas y dimen
siones comprendidas dentro de una extensa gama de irregulari-
dad. También es ventajoso realizar estos cortes de manera que
se formen en la pieza de cloruro de polivinilo zonas debilita
das o de pequefia resistencia al desgarramiento, por las que
se produciré preferiblemente la rotura del material y la sepa
racién de los trozos o porciones independientes; de esta mane
ra se consigue una rotura controlada de la pieza, para dar lu
gar a la formacién de trozos o porciones de formas y dimensio
nes previamente establecidas.

De las piezas obtenidas se puede formar articulos

de pequefias dimensiones para uso personal, o bien varios tro

zos de pieza de la longitud deseada puedenh ser unidos colate
ralmente para formar cubriciones de gran extensién.

Aunque en la anterior descripcién se ha mencionado
tnicamente el empleo de film de cloruro de polivinilo, es evi
dente que se podr& emplear con las mismas ventajas cualquier
otro material equivalente y habitualmente disponibie en el
mercado,

Aparte de las ventajas que ya se deducen de la an=
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terior descripcién, el procedimiento mejorado segtn se ha des
crito proporciona el resultado de que las redes de camuflaje
obtenidas son mucho més ligeras y resistentes a los agentes a
gresivos como la intemperie, mohos u otros; ademis no absorben
humedad, de forma que se elimina el inconveniente del conside
rable aumento de peso que se experimenta cuando las re&es con-
vencionales se mojan; también ocupan mucho menos espacio en el
estado plegado, todo 10 cual hace posible reducir considerable
mente el espacio necesario para el almacenamiento y transporte,
al tiempo que facilita extraordinariamente su manejo.

Serén independientes del alcance de la presente inven
cién los detalles accesorios y demis caracteristicas no esencia
les, empleadas en la puesta en préctica de la misma, tales como
los medios y aparatos utilizados para ello, por quedar todo e-
1llo comprendido dentro del espiritu de las siguientes reivindi

caciones,

NorTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencién:

1. Mejora en el procedimiento de fabricaciétm conti-
nua de redes de camuflaje, de la clase que comprenden una red
o malla ancha de soporte a la que se hallan unidos trozos irre
gulares de material laminar de enmascaramiento, caracterizada

esencialmente por el hecho de que el mencionado material de
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enmascaramiento es formado a partir de una pieza continua de
material laminar que es desplazada a lo lapgo de una serie de
estaciones de trabajo, en la primera de las cuales es someti-
da a una operacién de incisién, por la que se efectfian series
de cortes de longitudés limitadas y separados longitudinal y
transversalmente, los cuales presentan cursos. irregulares den:
tro de una direccitn general predominante, después de lo cual
la l4mina provista de los cortes es extendida segtin una direc
ci6n transversal respecto a la mencionada direccién predominan
te de dichos cortes, y en este estado la lémina extendida es
paralelizada con una pieza de red ¢ malla soporte y ambas pie
zas son wnidas entre si,

2. Mejora en el procedimiento de fabricacién contix
nud de redes de camuflaje, de acuerdo con la reivindicaciénm 1,
caracterizada esencialmente por el hecho dé llevar a cabo las
incisiones de manera que los cortes resultantes guardan entre
si una relacién de separaciones aproximadamente regular y se
hallan dispuestos en lineas, sobre las cuales las zonas de se

paracibn entre cortes sucesivos quedan dispuestas intercaladas

‘entre las zonas de separacién entre los cortes de las lineas

adyacentes.

3. Mejora en el procedimiento de fabricacién conti-
nua de redes de camuflaje, de acuerdo con las reivindicaciones
1 y 2, caracterizada esencialmente por el hecho de llevar a
cabo la operacién de unién de la pieza de material de enmarca
ramiento estirada, con la pieza de malla soporte, en condicio
nes tales que esta filtima se encuentra totalmente estirada en

la misma direccién que la mencionada l&mina de material de en
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4,.Mejora en el procedimiento de fabricacién conti-
nua de redes de camuflaje, de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizada esencialmente por el hecho de llevar a cabo la
operacifn de incisién de manera que los perfiles de los diver
sos cortes presentan variaciones esenciales de separacién en
puntos distintos, y la operacién de unién de la pieza de mate
rial de enmascaramiento estirada, con la pieza de malla de so
porte, realizada en condiciones tales que esta Gltima se encuen
tra parcialmente estirada, con una reserva de extensién sufi-
ciente para que él completar el estirado se produzca el desga
rramiento del material de camuflaje en porciones independien-
tes que quedan unidas a dicha malla soporte,

5. Mejora en el procedimiento de fabricacién conti-
nua de redes de camuflaje, de acuerdo con las reivindicaciones
1 vy 4, caracterizada esencialmente por el hecho de llevar a
cabo la operacién de incisién en condiciones tales que se pro
ducen zonas de resistencia al desgarramiento debilitada en el
material de camuflaje, y la rotura del mismo se produce de ma
nera controlada al completar la extensién de la malla soporte.

6. Mejora en el procedimiento de fabricacién conti-
nua de redes de camuflaje.

La presente memoria consta de siete hojas.

Barcelona, 28 de diciembre de 1.973

8.A, SANPERE DE PARACAIDAS
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