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gBHXHKA DESCRIPTIVA

E sta  invención se r e f ie r e  a  m alla de p lá stico  ex­

tra íd a  formada a  p a r t ir  de una red del tipo que comprende 

dos juegos de hebras que están tendidos en planea adyacentes 

5 . (o sea b ip laaaree), extendiéndose cada juago oMLieuáaaente

con respecto a l  otro juego y estando unidos lo a  juegos en 

sus puntos de cruce por in terseccion es o uniones tobácea. T^ 

le s  in terseccio n es o uniones (en adelante denominadas " ín te r  

secciones") puaden se r  producidas bien como in tersecciones 

10. confluentes de una so la  piesa (o sea  sin  adheoián), formadas

antes de que la s  hebras de l a  malla sean extraídas, e mien­

tra s  lo  están siendo o mediante l a  unida adhesiva de una he 

bra extraiga, a  o tra  donde se cruzan en contacto , siendo te ­

nas l a  unida adhesiva debido a que hay un área adecuada de 

15. contacto ca tre  la s  hebras para impedir que se arranque una



hebra de la otra bajo los esfuerzos- aplicados a cualquiera 
de las hebras o a ambas al efecto de estirar y orientar mo­
lecularmente el material plástico que compone la malla. - -

Se sabe que es ventajoso someter la malla extrai­
ga del tipo arriba altado a tratamiento mediante el cual se 
estiran las hebras de la malla con una orientación molecular 
concomitante del material plástico del cual ea haca la malla. 
Se utiliza la expresión "orientación molecular" en el senti­
do de su significación normal en la tecnología de los plás­
ticos, paro ea refiera a la orientación molecular producida 
por estiraje en comparación con la orientación por flujo en 
fusión y ee puede averiguar la presencia y grado de orienta 
ción molecular por medio de métodos reconocidos de determi­
nación y cuaatificación tales como difracción por rayos 3 o 
birrefrigencia óptica. Un los casos en que se utilice la ex 
presión "orientación" (o un derivado) en la presente, sigai 
fien la orientación "molecular". -------- - —  —  —

Para estirar efectivamente dichas estructuras de 
malla, es esencial que la estructura de malla en su totali­
dad pueda resistir los cambios físicos'raeultantee ¿n las 
estructuras'̂ é ̂hebra y de intersección individualmente de 
modo que después de que se baya estirado toda la estructura 
siga siendo una estructura afectiva y no sufra separación 
de las intersecciones da modo que la malla, al ponerse en 
servicio, no sea susceptible da desintegración local o de­
sintegración total en un manojo de hebras desconectadas. -

Las estructuras de malla del tipo indicado adole



den de una desventaja económica y ea que las intersecciones 
de dichas estructuras de malla, después de estiradas de la 
manera, conocida, contienen cantidades excesivas de resina sin 
estirar y sin orientar que no contribuyen a las propiedades 
físicas útiles de la malla, más particularmente a la contar 
tura y resistencia. - —

*'Á-una finalidad de" la. presente invención produ­
cir una estructura mejorada de malla del tipo indicado que 
tiene un "tacto" mejorado en el sentido de que as más flaxi 
ble y plegable y que se parece más a un producto textil con 
veneioaal y que tiene una resistencia mejorada, resultando 
la mejora do una redistribución de la resina en las inter­
secciones de la malla. -----

La cantidad excesiva e inútil do resina que paraca 
neos en las intersecciones representa un factor económico 
muy.significante coso se verá áe los datos siguientes proáu 
cides por el Instituto Shirley de Didsbury, Sanches.ter: - -

Porcentaje de peso total de la
Tico de estructura de salla ción de la malla
- Malla fina (5 hebrae/pnl- gada)psra envasado de pro 52,2ductos
- ÍRslla fina. (2 hebras/pul- gada) para envasado de productos 48,8
- galla protectora de culti vos, malla de 3/4 pulgada 64,7

La estructura de una intersección de
hebra orientada del tipo indicado es en general una masa cru



cifenae, siendo lee hebras de la malla extensiones de loe 
brazos de la masa cruciforme* Así*, entre cada par adyacente 
de hebras donde entran o salen de la maca de la intersección 
hay una horcajadura con forma da V, cuya base puede ser pun­
tiaguda o redondeada# pero que en cualquier caso representa 
un punto de rasgadura incipiente donde la estructura de ¡¡sa­
lla puede romperse. Cuando se considera una intersección en 
su dirección de extrusión# en adelante denominada "dirección 
de la máquina" (o BM), coda intersección tiene una horcajaáu 
ra de corriente arriba y una horenjadura de corriente abajo 
y transversalmante a la dirección de la máquina, en adelan­
te denominada "dirección tranevercal* jfa DT), ceda interese 
ción tiene una horcajadura izquierda y una horca jadura dere 
cha* ----------- - —  - - - - --- - ---- - -------

Para proveer a una uniformidad mejorada de la 
orientación molecular a trwvóa de la estructura de la malla 
y para eliminar las debilidades estructurales arriba citadas 
generadas en las horcajaduras de las intersecciones#' se ha 
propuesto un método de provocar la orientación molecular de 
la rasinp,,sa las horcajaáuras de intersección de lá malla.
Se expone, este método en la patente' táritánica ne 9̂-9*. 205 con 
cedida a Amsldo Konosilio y publicada el 9 de septiembre de 
1964 y comprende brevemente someter la malla de la red a un 
procedimiento de estiraje aplicado aisaxltáHegmsRte a todas 
las hebras de la red en cada una de dos etapas y en dos di­
recciones para orientar las molóoulas en las intersecciones 
en dos direcciones. En este procedimiento conocido, si bien 
la orientación molecular tiene lugar en las horcajaduras de



-  5 -

5-

las intersecciones, el contenido en resina en la intersec­
ción permanece concentrado como una Basa unitaria que no tie 
ne áimensiós mayor, da modo que mientras queda eliminada o 
enormemente reducida la tendencia 3a la intersección a la 
ruptura en cualquiera de las horcajaduras, sigue habiendo una

'¡

elevada proporción de resina excesiva y desperdiciada en las 
intersecciones: ' qUe no tieá¿''-n̂ hgdn papel útil en las pro- 
- piedades físicas de la red. - *-.-7 — - - - - - - - - - -  -

10.
Ss otra finalidad de la presente invención produ 

eir una es trueca de malla mejorada dol tipo indicado que 
tiene un "tacto" y resistencia mejorados tal como se ha cita 
do arriba y en que el desperdicio de resina hasta ahora 
inherente en las intersecciones de la malla queda reducido 
0 en que se elimina mayormente el desperdicio de resina míen

15. tras se mantienen al menos las propiedades físicas útiles 
da una malla convencional comparable. - - - - - - - - - -

20.

La. invención consista en una malla de plástico ex 
truido gol tipo indicado en que cada abertura de malla es 
una figura, hexagonal cuyos lados comprenden elemeatoá con 
forma de hebra mole culsrmente orientados y estirados* - - -

25.

La invención consiste además en una malla de plás 
tico a-xtruida del tipo indicado que tiene aberturas 'de mar- 
lia cada una de las cuales es una figura de sois lados ro­
deada en cuatro lados per porciones do cuatro hebras '¿aáivi 
duales y en dos lados dispuestos enfrentados por elementos 
con forma de hebra que comprenden porciones confluentes de



paras de dichas cuatro hebras y que forman naa horcaj adura 
en cada extremo da cada elemento con forma de hebra, caracta 
rizada porque todas dichas hebras y elementos con forma de 
hebra tiene una orientación molecular preferida del material 
plástico en la dirección de au dimensión mayor que pasa a 
travóa y alrededor de las horcajaáuraa de los elementos con 
forma de hebra de aberturas de malla adyacentes y porque la 
longitud de cada elemento con forma de hebra medida de hor­
ca jadura a horsajadura es al menos dos veces el diámetro de 
un circulo nocional que tiene la misma área que la sección 
transversal del elemento con forma de hebra aproximadamente 
en au punto medio. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Para producir la malla orientada segdn la presen­
te invención a partir de la malla extruida so requieren al 
menos dos etapas de estiraje y puede obtenerse ma red que 
tiene aberturas de malla de tamaño comparable a una red con 
vencional de hebras orientadas pero que es de peso reducido 
(con un ahorro concomitante do resina), formando la añila 
"tal como se extruye* con un tamaño de malla más pequeño que 
la mallâ  "tal como se extruye" da una red convencional, - -

'-'̂ estirajo etapa por etapa de la estructura de 
malla segón la presente invención produce la siguiente moá¿ 
ficación seeuencial da la estructura:

(i) el alargamiento y orientación molecular de 
las hebras "tal como se extruyea*; - - - -

(ii) conversión de las intersecciones "tal como
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se extruyen" en elementos coa formade hebra
estirados y orientados molacnlarmonto, y - -

(iii) someter las horcajaáuras a esfuerzo en loe
extremos de cada, elementa con. forma de hebra 

$, de modo que la orientación molecular pase a
-_.. . , través de^̂ _.bor sajaduras,----------

así que" después de estirar las "hebras "tal canso se extruyen", 
poro a continuación de estiraje de la estructura de malla haca 
que las intersecciones de la malla "tal como so extruyea" em 

-!0. piscan a estirarse de modo que tiene lugar el alargamiento
de las intersecciones y cada abertura de malla se transforma 
gradualmente de una fama rómbica de cuatro lados a una fi­
gura de seis lados, cuatro de cuyos lados están constituidos 
por las porciones de cuatro hebras estiradas individuales y 

t*¡. cuyos lados quinto y sexto estén constituidos por intersec­
ciones que se han estirado para formar miembros con forma da 
hebra y comprenden material plástico orientado. - ̂-,-r - - -

3e extruye la malla primitiva convenientemente en 
forma tubular a partir do un par concéntrico y en cóñtrarx̂

20. tacióa do Güeras circularas que tienen cada una una serie
circular de orificios de extrusión espaciados según ae des- 
cribe y se ilustra en la patente española 23̂ *̂ ?9V tenían 
do. el producto extruido intersecciones confluentes una so

^ ^  o -la piesa, siendo las hebras divisiones do las interásccionas 
25. que producen una sulla rómbica una diagonal do la cual se

extiende an 1& dirección 3o la máquina y la otra diagonal 
transversalisente con respecto a la misma en la dirección



transversal.

10.

15.

30. -

Dados el estiraja, y orientación molecular consi­
guiente del material plóstioo (o resina), inherentes en la 
realización áe la presente invención., es necesario seleccio­
nar resinas apropiabas y por "apropiabas" se quiere decir no 
sólo que asan oriantables molecularmente sino que no exhiban 
una tendencia a Rendirse (o fibrilsrse) longitudinalmente al 
sufrir un grado elevado de orientación. Resinas apropiadas 
pueden escogerse de entre las siguientes?: - - - - - - - - -

poliolefiaaa (por ejemplo polietileno,polipropileno)
poliamidas 
poliósteres

los planos anexos: -----

la Figura 1 es una representación de una es trac tu 
ra áe malla áe plástico extraida liviana orientada convenció 
nal, - - - - - - - - - - - - - - -  - - - - - - - - - - -

. La Figura 3 es una repraséatá&ióa de uaa'.estructu***** . . ^ra de zalia-'de:Nóstico extrúiáa liviana orientada segáa la 
presente invención, —  -

Las Figuras 3 y 4 son diagramas qua ilustran dos 
formas áe estructura de abertura de malla en estado orienta 
do aegóa la presente invención, * —  - -- -- -- - —

La Figura 5 es un diagrama de una estructura de



-  9 -

malla da plástico extraída."en su estado de tal coso so ex- 
truye" antes do estirarla segdn la presente invención, - - -

5 .

Las Figuras 6 a 11 ilustran una intersección de 
malla modificada seeuencialmen te desde su estado de "tal co­
so se extruye" (Figura 6) a través de etapas de estiraje sub
siguientes Meta su forma final (Figura 11) segdn la presen* Y ' - : . :  ' **te iuy$ación","----- - - ' - - -- -- -- -- -- --. -.''.-y ' *

La Figura 12 es un diagrama que ilustra el cambio 
de forma de abertura de ia malla de un rombo de cuatro lados

10. en el estado da "tal como se extruye* a una figura de seis 
lados o hexagonal de mayor superficie que la malla de la red 
"tal como se extruye", y ---

15.

La Figura 13 es un diagrama que ilustra una es­
tructura de malla eegdn la presenta invención superpuesta a 
una estructura de malla convencional de malla comparable. -

o ¿ Y  t

20.

Con referencia a los dibujes, se ilustraren la 
Figura 1 una estructura de malla 3c plástico eximida y li­
gera convencional que ha estado sometida al estiraje y crien 
tación molecular de las hebras 1 de manera conocida,'dejan­
do las intersecciones 2 sin estirar. Batas intersecciones 
comprenden substancialmente masas cruciformes en Lag"gaa hay

" l . , T

una concentración considerable dal peso de resina -de la mar 
lia que no contribuye a las propiedades físicas átiles de 
la red. A una red de esta estructura le falta "tacto" en el

25. sentido de que las masas do las intersecciones cansan cier­
ta rigidez en las uniones y una dureza de contextura y hay



puntea de debilidad estructural en los puntos 3 de transi­
ción entre las hebras orientadas % y las intersecciones no 
orientadas 2 y en las boreajaduras 4 (véase también las Figu 
ras 5 y 6), que representan puntos de rasgadura incipientes 
por donde la estructura de la red puede romperse. -----*

la Figura 2 ilustra una estructura de malla de 
pl&atico extruida liviana que ha estado sometida a estiraje 
y orientación molecular no sólo de las hebras sino tam­
bién de las intersecciones 3a, eegóa la presente invención. 
Laa intersecciones 2a ya no son pequeñas masas cruciformes 
concentradas como las intersecciones 2 de la estructura de 
la Figura sino que han sido alargadas por estiraje en ele 
meatos con forma de hebra que forman dos lados opuestos de 
cada abertura 5 de malla de eei* lados o hexagonal. ?a la 
forma ilustrada en la Figura 2 (y la Figura 3) y suponiendo 
que la dirección de extrusión del producto antee de estirado 
queda ilustrada por la flecha NK (la dirección de la máqui­
na), loa elementos con forma de hebra (o intersecciones) 2a 
tienen su mayor dimensión (longitud) en la dirección trans­
versa! ilustrada por la flecha DT. (Sa las Figuras 4 y 3 y / ... ' --
Figuras 7-t1, las flechas 33% y "92 tieRán la miama significa

.  ̂ .... ^ * -

ción que a^í^É 'í&ada). - -  - - - - - - - - - -- - - -

Tanto si los elementos coa forma do hebra (o in­
tersecciones) 2a se extienden en la DT o en la BE (Figura 4), 
cada abertura 5 de malla (véanse las Figuras 3 y 4) ea una 
figura Óe eeie lados (o hexagonal) rodeada en cuatro lados 
por porciones de cuatro hebrea individuales %  (o sen porcia



nea de hebras I, II, III y IV y en des lados dispuestos en­
frentados por loa elementos con forma de hebra (o intersec­
ciones) 2a que comprenden porciones confluentes de pares de 
dichas hebras la separadas, o sea en la Figura 3 porciones 
confluentes de los pares de hebras I, II y III, IV y en la 
Figura 4-''porciones confluentes de los pares de hebras I, III 
y II, 'IV* "— — — — —

- Tal como so ha indicado aaterioraeate todas las 
porciones de hebra la y cada uno de los elementos con forma 
do hebra (o intersecciones) 2g están estirados y orientados 
do modo que todos los lados da cada abertura de malla do 
sois lados (o hexagonal) comprenden elementos estirados crien 
tadoe moleeulsrsente con forma, de hebra. - - -  - —  ̂ -

Si bîA- para la mayoría, do estructuras normales 
de malla, las hebras la están sometidas a un estiraje y crien 
taci&i maximiaados (las intersecciones 2a normalmente tanda- : 
r&a e no empezar a estirarse hasta que las hebras la se apro 
rimen al alargamiento práctico máximo en las condiciones ñor 
males de estiraje para mallas de plástico), se puede variar 
ampliamente el grado de estiraje y por lo tanto de orienta­
ción para las intersecciones 2, a partir de las cuales se 
forman los elementes 2a con forma de hebra. El estiraje mí­
nimo necesario para convertir una intersección en íaŝ demen 
to 2a con forma de hebra con orientación adecuada es tal 
que la longitud del elemente 2a con forma de hebra (medida 
desde horsajadura a horcajadura, 4'-4' véanse Figura 2 y Pi 
gura 10) no es inferior a dos veces el diámetro de un clreu 
lo nocional que tiene un área igual a la sección transversal



del elemento 2a con forma. de hebra aproximagsntaate ea su pun 
tú medie. Tal estiraje ao producirá un ahorro substancial de 
resina pero ai mejorará apreoiablemente el "tacto*' del pro­
ducto y puede aumentar la resistencia del producto en hasta 
un 100%. Para producir un ahorro substancial do resina a la 
ves que se mantiene la resistencia del producto por lo menos, 

""' es necesario aumentar el grado de estiraje hasta al menos 3,3 
veces el diámetro del dolo nocional arriba citado y dicho 
estiraje mejorará profundamente el "tacto" del producto tan­
to en cuanto a su suavidad como en cuanto a su textura. - -

& loa efectos de la presente memoria, se calibra 
la resistencia del producto por lo que se denomina un "ansa 
yo de bucle" denominándose la resistencia "resistencia de bu 
ble". En breves palabras, el ensayo comprende tomar una seo 
eión de red cortada transver aalmanta del producto tubular de 
mella para proporcionar un bucle continuo de mella con una 
anchura de unos 7 ,3  centímetros,, suspender e l  buc3.$o rin  

fruncir la malla, de una barre horizontal fija, aplicar una 
carga a una barra -similar introducida ón el extremo' inferior 
del bucle y aumentar la carga hasta que se rompe 1& muestra, 
anotándose la carga en el momento && yap$ura como 1.4 "reais 
tennis de bü^e"y ' - - - -

El producto de malla mejorado, segán la presente 
invención, puede producirse por varios procedimientos de es 
tiraje, que se describirán a continuación. El producto de 
partida, la red tal como se extruye, debe exhibir ciertas 
características como sigue:



(i) Sí o debe haber "inundación" (o sólo una inundación sí- 
nina) de plástico en las intersecciones para mantener 
la masa inicial de rocina en la intersección a una 
cantidad mínima, la "inundación" es un fenómeno cono 
eido y ee provocada por un ¡aumento transitorio en el 
flujo da resina a medida que pasa a través de las ra 

' aur̂ '.de la hilara¿-cf̂ i3& a una caída de la fricción 
-.'áa las paredes cuando las ranuras entran en registro 
para extrair ana intersección. - - - - - - - - - -

(ii) las barcajadaras 4 (véanse las Figuras 4# $ y 6} de­
ban estar redondeadas y deben evitarse entalladuras 
con forma de V (se trata de este punto en la patente 
británica n9 969.203 concedida a Amoldo Eoasilio y 
citada anteriormente) ,y

(iil) el ángulo N de la malla (véanse las Figuras 5 ó 6)
debe ajustarse (controlando do manera coaaciáa la ve 
lenidad do giro de la hilera con respecto a 'la velo­
cidad de arrastre con que se retira el tubo-de malla, 
del cabezal de extrusión y la elección da las dimen­
siones do diámetro o de anchura del mandril Isobre el 
cual se arrastra también el tubo do red áê  lar-manara 
conocida a medida que pasa el baño de enfriamiento) *

5?agón una forma preferid a del tratamiento por es­
tiraje da la malla "tal como se extruye", según la primante 
invención, as adopta el siguiente procedimiento escalonad

1) Se estira el tubo de red en cuerda (fruncida) de



manera conocida en la BSt (véase la Figura 7) para 
alargar y orientar las hebra# la de malla paro 
jando las intersecciones 2 gubstaacislstaate sin 
estirar en cuanto la longitud de horcajadura de 
tn a horcajadum. DK (4̂ 4**).

S) Entonces se estira la malla en la DT (véase la Fi 
gura 8) para provocar el alargamiento de lee in­
tersecciones 2 (Figura 8) en elementos Pa (Figura 
9) estirados y orientados con forma de hebra, Que 
se extienden en la RT. - ^

3) Entonces se somete la malla al tensado de B¡% en 
cuerda (fruncida) para aplicar un esfuerzo al ma­
terial plástico en las horcajaduras de DT 4*, 4* 
da modo que la orientación atraviesa totalmente 
las horeajaáuras 4*# ,4* en la BM* que se ilustra 
en 6 en la Figura 10. —

Se ilustra la estructura del producto final en las 
Figuras 2 y 11.

. En un proooáimî ,̂.alternativo, sa#$n la presente 
invención, pueda aplicarse la siguiente secuencia (no iluetjra 
da)t ^ ^ ^ ^ ^ ^

1) Se estira el tubo de red en cuerda (fruncida) pri 
mero de manera conocida en la para alargar y 
orientar las hebras de malla y a continuación se 
estira de nuevo, segón la presente invención, para



alargar las intersecciones de la asila an el̂ $Kb- 
tos eoR forma da hebra estirados y orientados que 
se extienden en la DT. - - - - - - - - - - - - -

2) Matonees se tensa la salla en la DT a fia de esti 
rer las horcajaduras de 3S en cada extremo de sa-

- da--elê nto con¿,fqŷa.. de hebra. - - - - - - - -

- "" En otro procedimiento sí temativo scgdn la presea 
te invenci#!, puede invertirse la sócamela arriba citada, o 
sea, se realisa la primara etapa de tensado (estiraje) ea la 
ST para alargar las hebras de mslla y para alargar las intor 
secciones dp la malla y Inego so tensa la malla en la BS %  
ra aplicar esfuerzos a las horcajaduraa de DT en cada extre­
mo de cada elemento con forma de hebra. - - - - - - - - -

50 obstante se prefiere espesar coa una etapa ini 
cial de estiraje en DS de las hebras 1$t do malla dado que 
eos ello se aumenta snbstancialmente el diámetro del ̂ bo de 
red y so hace físicamente más fácil introducir un dispositi­
vo de estiraje en DT en el interior del tubo do red para 
aplicar el subsiguiente estiraje aaBT.

51 estirar las intersecciones 2 en elementos 2a 
con forma de hebra que se extienden en la W  tiene sús' ven­
tajas duróte la fabricación en el sentido de que as más fá 
cil estirar la red en BKS para alcanzar ̂ a elevada orr̂ nta?- 
cián en cuerda que hacer lo mismo por estirajo en 33?, pera 
la mayoría de los usos de enrasado, la red tubular coa ele­
mentos 2a con forma de hebra que se extiendan en la 33? es



más deseable tanto en cuanto al uso final de la red como aa 
vaae, como en cuanto a la carga de la red tubular en forma 
de mangas sobre los tubos de carga de las máquinas conocidas 
de envasar y engrapar. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

3, Pueden utilizarse distintas combinaciones da esti
raje D%! y 9T Magda el uso final deseado del producto y los 
problemas de producción que sean inherentes en una estructu 
ra de malla dada en su estado "tal como se extruye". - - - -

$1 estiraje ea B% de un tubo de red para alargar 
10. sólo las hebras de malla puede ser seguido por .el hendido

del tubo de red en una banda y puede realizarse el estiraje 
en RT de la banda en un tipo conocido de estirador DT o rama 
tensere para alargar las intersecciones en su estado "tal co 
mo se extruyen" en elementos ctm forma de hebra. - - - - - -

3̂. Cuanto mayor sea el grado de estiraje impartido
- a las intersecciones 2 de malla más largos serán los ciernen 
tos !?a con forma de hebra con un mayor, ahorro consiguiente 
de resina, por ejemplo si se estiran las intersecciones 2 de 
malla para formar elemento 2a con formaje hebra coa loogi- 

20+ tud igual ¿irla ŝ Ltad de la diegbnal 7 de la malla original
tomada en la dirección de alargamiento de la intersección 
entonces aumenta el área de cada abertura da malla (vóase la 
Figura 12) por la zona sombreada 8, asi el área total de una 
estructura de malla seria ampliada en la misma proporción pa 

25# ra el mismo peso de resina. - - - - - - - - -  - —  - —  -

En la figura 13 se ilustra esquemAticaRente une
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estructura de salla de red convencional (ilustrada con líneas 
de tragos) que tiene hebras 1 e intoreoeoicnos masivas 2 y 
superpuesta sobre la misma hay una estructura de salla (ilus 
trada con las líneas continuas) sagdn la presente invención 

5. que tiene hebras la y elementos 2a con forma de hebra (o sea
intersecciones estiradas y orientadas). Si bien los tascaos 
da malla de -la&„das estru#û s.-,Óe malla de red (con líneas 
da.trazos y.-líneas continuas) son comparables o del mismo 
orden, la malla "tal como se extruye" de la cual se forma la 

10. estructura de malla de red mejorada (ilustrada en las lineas
continuas) sería de tamaSo de malla y hebra míe paqueHo y li 
garó que la malla a partir de la cual se hace la estructura 
da malla convencional (con lineas do trazos), así la estruc 
tura da malla mejorada posará monos por unidad ás superficie 

15. con una economía resultante de resina y tendrá un "tacto"
mejorado debido a la substitución de los elementos 2gt con 
forma de hebra flexibles en lugar de las concentraciones de 
resina que forman las intersecciones masivas 2 de una red 
convencional.

23. A los efectos consiguientes, se declaran la nove­
dad y propiedad para SspsRa* sus territorios y plasás de so­
beranía, las reivindicaciones que siguen.*
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1.- Perfeccieaaaiaatos en las mallas extruidas áe 
pidotico, gal tipa que tienen aberturas ge malla que consti­
tuyen naga una una figura hexagonal delimitaba an cuatro la- 

5* don por porciones de cuatro hebras individuales y en dos la
dos dispuestos enfrentados por elementos con forma de hebra 
que comprenden porciones confluentes de pareo de dichas cua 
tro hebras y que forman una horcajaáura en cada extremo de 
cada elemento con forma de hebra# caracterizado* porque ta­

to. das dichas hebras y elementos con forma de hebra tienen una
orientación molecular preferida de su material plástico en 
la dirección de su dimensión mayor que pasa a travóa y aire 
dedor de las horcajaduras de los elementos con forma de he­
bra de aberturas de malla adyacentes. - - - - - - - - - - -

13. 2.- Perfeccionamientos seg&a la reivindicación 1,
caracterieadcs porque la longitud de cada elemento con forma 
de hebra medida de horca jadiara a horca jadura es al meaos dos 
veces el diámetro- de un circulo nocional que tiene un área 
igual al área de sección transversal del elemento con forma 

20. de hebra aproximadamente es su-puntq̂ med'io.

, 3.- Perfeccionamientos mogón la reivindicación 2, 
caracterizados porque la longitud de cada elemento con forma 
de hebra es al menos 3*5 veces el diámetro de un circulo no 
cioaal que tiene un área igual al área de sección tr&naver- 

25.. sal del elemento con forma de hebra en su punto medio. - -

4.- Perfeccionamientos segdn la reivindicación 2#



!9 -

15.

earaeterizaáoa porque, siendo la malla extruída una Baila tu 
bular, los Oí amantas coa forma do hebra so extienden en la. 
dirección transversal. - - -

camctc^rados porgue, siendo le malla cxtruida ana malla tu 
bular,. los elementos c<̂  ̂ r ^  de 'hebra se extiendan en la

' 3 <S 5, eamcterisedcs porgue la salla es una banda formada 
por hendido da la malla tubular bien axialmentc, bien heli- 
coidalmsate. —

"-?mF$UCIONA!EISNTOS ̂  LAS SALEAS BXTBUlPáS 
^  PMSSICÚ^ -------- - - ---- ----- ----- ----

Sedo ello eaafonae se describe y reivindica en la 
presente memoria Q.ua camsta de diecinueve hojas foliadas y 
mecanografiadas por una sola de sus caras y de tres láminas 
áe dibujos que la ilustran.

5.- Perfeccionamientos según la reivindicación 3,

dira#6i3n de la máquina.* *__

6.- Perfeccionamientos según las reivindicaciones

EABaiB, 10 SEPT. 1975 
P.A. 5URSLL SB̂ OL

mem.
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/ v m . O A /


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



