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La presente invencibn se refiere a un procedimiento para
ia fabricacién de bolsas de rejilla extensible y plegable que
a partir de una superficie plsna de planta determinada compo-
ne un cuenco adaptable al contenido, pudiendo planificarse en
cuanto cesa la carga aplicada.

Son contocidas bolsas de rejilla que cumpliar poco més o
menos estas mismas misiones realizadas & base de un troquela~
do pasante sobre l8mina de material curtiente y cuyo cortes,
previamente plenificados, proporcionaban las caracteristicas
buscadas.

Sin embargo, por wmuy bien programado que se tenga el corie,
por muy bien que se haya calculado el grado de tensibn a sos-
tener en cada rasgado y por muy buena que sea la calidad de
la 18mina a troquelar siempre se tendré el peligro de rasga-
dura en el extremo de cada corte, y; que toda la carga recae-
r& en un solo punto contribuyendo a elloc la accibn scparadora
de la deformacibn conseguida con la extensifén de las mallas
que hacen que la linea de corte se convierta en lazo con concepn
tracidén de tire en cada extremo.

De la misma forma, por muy bien calculados que se tengan
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las distancias de corte y apoyo, por nuy bien rcalizados que
se tengan los malrizados y por muy biena que sea la calidad
del material a troquelar, es inevitable impedir que el desgae

rro natural producido por ¢l corte deje rebabas en ¢l reverso

y deformacibn en el anverso y cuyos desgarros, precisamente coig

cidentes con el mismo terminal de corte, predisponen & la ro-
turg por muy pequefio exceso de carge & 18 que se somete la
bolsa.

Es natursl que se haya buscado una solucibn constructiva
a todos estaos inconvenientes que practicamente inutilizaban
le bolsa que, con esta estructura tan débil, producia descon~ .
fienza y frenaba la sceptacitn entre el pGblico de un cbjeto
tan 6til, con lo gue se ha ideado un procedimiento que consiw

guiendo la bolsa estudiada evita y sosleys todos los inconve-

nientes precitados debidos al procedimiento de construccibn

y, al mismo tiempo, mejora el tacto y aspecto aumentando la .
resistencia a la traccitn hasta limites normales de utilizaw
cibn, ineluso forzada,

El procedimiento motivo de la presente invencibn se basa

en un moldeo por inyeccién en mquina sutomética de ciclo ré-
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pido con extraccidn combinada, de manera que se moldee una
plancha en forma de 6velo rectengular de un difmwetro predeter-
minado y en cuya superficie se practicaw un nGmero prefijado
de ranurades en arco circular dispuestos en circulos concén-
tricos per alternados en posicién de manera gue el arco de rg
nurado de un circulo coincida con el vano interrumpido del cip
culo de radio inmediato mayor y asi sucesivamente.

Como es lbgico este ranurade, realizado sobre techo, pre-
senta sus extremos ligeramente redondeados para difuminar y
repartir la carga aplicada de manera que en la extensifn de la
red el esfuerzo cortante que corresponde a cads ranurado se re-
parta en un arcoe y no lo aga en un solo punte, con lo que lg
probabilidad de desgarro es muchisimo menor y las cargas a so-
portar mayores y admitiendo mayores tensiones,

De la wmisma forme cl moldeo de materiales termoendurentes
proporciona un tacto muchio mejor y mbs agarrable sén*la crea-
cién de rebabas al no haber desgarro de material ni deforma-
ciones por tratarse de inyeccibn a presibn.

El procedimiento, en si, consiste en una inyeccibn de nmatg

ria termoendurente para moldes en miquina automética de ciclo
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répido cuya plana ploca de metriceria presenta los tochos co-
rrespondientes & los ranurados de extremo redondecado y los
extractores combinados con los mov: nientos de los inyectores
a doble placa de manera que los de inserci6n quedan alineados
con los de servicio.

Dentro de la esencislidad de la invencibébn caben variantes
de detalle, asimismo protegidas y asi podré ser cualquiera la
planta superficial de la lémina matriz, cualquiera la alter-
nancia armbnica de los ranurados, cualquiera el valor de su ar~
co y, desde luego, cualesquiera las dimensiones y materias en
que se realice.

NOTA

tHlecha la descripeidn del presente invento se hace constar

que lo que se declora como nuevo y de propla invencibn comprep

de las siguientes

REIVINDICACIONES

18,~ Procedinmiento, para la fabricacién de bolsas de reji-
1la extonsible y plegable, caracterizado porel
hecho de realizar un moldeo de un materiad termoendurente sow-

bre matriz plans con tochos salientes correspondientes a un
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ranurado en arco circular sobre circulos concentricos de ma-
nera que ¢ada arco se corresponda con el vano interrumpido
del circulo de radio inmediato supcrior y asi sucesivamente
produciendo un alternado concentrico sobre la placa poligonal
regular éuyo Giltimo circulo se ranura solamente en dos arcos
de mayor tamafio que los restantes repartidos simétricamente
a8 los extremos de un didmetro,

28.- Procedimiento, segln la reivindicacibn 12, ¢ a r @ ¢~
terizado por el hecho de este ranurado realizado por
inyeccibn sobre tocho, presentan sus extremos ligeranente re-
dondeados para repartir la carga eplicada, de manera que, en
la’extensién de la red, el esfuerzo cortante que corresponde
& cada ranursade se reparta en un srco evitando concentraciftn
de esfuerzos en un punto vy, con elle, desgarros.

38, PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE BOLSAS DE REJILLE
EXTENSIBLE Y PLEGABLE,

Seglin se describe y reivindica en la presente Memoria Des-

criptiva que consta de siefe hojas foliadas y mecanografiadas
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