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La presenté Invención se re fie re  a un método de fabrica­

ción, su proceso continuo, de a ra se s  de m aterial tabular r e t i -  

calado, que ofrece, sobre lo s  sistemas hasta ahora seguidos, 

indudables ventajas de simplicidad en lo s sucesivos pasos o fa ­

ses de formación del envase que se fabrica  partiendo de malla 

tubular, asi como por la  perfección d d  resultado industrial 

obtenido, cuya producción es continua desde la  formación de la  

m alla, hasta e l envasado del saco fabricado.

La primera fase del método se re fie re  a l proceso continuo 

de obtención de la  m alla tubular, que permite producir, de mane­

ra  automática y con plena garantía de regularidad, Calidad y 

eficiencia, un Cuerpo tubular retiCulade, constituido por mono- 

filamento a de materia tormoplástica, que a l mismo tiempo que son 

extrusionados, se logra , por desplazamiento relativo de la s  h i­

leras o boquillas de formación de ta les aonofilamentos, producir 

un entrecruzado de dichos filamentos y por unión de lo s mismos, 

a l entrar en contacto entre s i  en lo s  puntos de cruce, se genera 

una red tubular o Cuerpo retieulaáo.

La materia termoplástiea para la  formación de la  malla tu­

bu lar es aportada, en forma continua, por una prensa de extru­

sión a  husillo  sin  f in , a un cabezal acoplado a  la  misma, median­

te  una tubuladura con un portamatiz que f i j a  la  posición de un 

tamiz, a través del cual pasa la  materia taimoplástioa flu ida  

procedente de la  prensa, que es impulsada hacia una recámara anu­

la r  y coaxial con e l árbol principal del cabezal, desde cuya cá­

mara y a  través de un disco perforado, e l m aterial se d istribu ­

ye per una canalización que circunda dicho árbol principal y 

fluye hacia una antecámara que, por su porte fron tal, está obtu­

rada por un disco acoplado mediante to rn illo s a  la  cabeza de la  

espiga que es prolongación d d  árbol p rincipal, bicho disco, que
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partic ipa  del movimiento de g iro  de l citado árbol, está provis­

to , cerda de su. p e r ife r ia , de una corona de pasos oblicuos que 

parten de un canal anular in te r io r  y desembocan junto a l borde 

in fe r io r  del d isco, siendo la  d irección  de dichos pasos o tobe- 

35 ras convergentes con respecto a una segunda se r ie  de pasos, tam­

bién c ilin d r ic o s  y equidistantes, practicados, a modo de tobe­

ras, cerca del borde in fe r io r  de una corona concéntrica con e l 

disco so lidario  del árbol cen tra l y que, juntamente con e l re­

ferido  d isco, completa la  obturación de la  antecámara ya c ita -  

40 da, siendo dicha corona externa so lid a r ia  de la  parte envolven­

te  externa, susceptible de g ira r  en sentido inverso a l árbol 

p rinc ipa l cen tra l, de modo que a l  producirse la  coincidencia de 

lo s  pasos o conductos convergentes del disco in te r io r  y  corona 

an terior, se produzca un cruce en lo s  monofilamentos que fluyen 

45 por dichos pasos o toberas y en e l punto extremo de cruce, en 

e l momento en que se enfrenten las  dos series  de monofilamentos 

formados por la s  respectivas toberas o pasos, se produce la  

unión de la  in tersección  que orig in a  la  formación del cuerpo 

tubular hueco de pared reticu lada.

%  La segunda fase de l método de fabricación  continua de en­

vases, objeto d e l invento, consiste en producir e l  e s t ira je  de 

la  malla obtenida en e l primer paso, haciéndola pasar por unos 

juegos de c ilin d ros  y r o d il lo s  que determinan e l e s t ira je  de 

dicha m alla tubular, para conseguir e l  alargamiento de la  mis- 

55 ma, a cuyo f in  la  malla pasa por un baño de agua, calentada por 

res istencias  e lé c tr ica s , que contribuyen a mantener la  malla en 

un estado relativamente reblandecido para que complete su e s t i­

ra je , a l ser arrastrada por otro juego de ro d illo s  tangentes 

con un c ilin d ro  que produce e l  arrastre y dá la  tensión de arras- 

60 tres  conveniente para e l e s t ira je  deseado.
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Una vez estirada la  m alla pasa a la  tercera  fase del méto­

do de fabricación , que consiste en la  formación del tubo de malla 

ca librado, segdn e l ancho de un molde plano que determina la  an­

chura de l envase a fab rica r, realizándose dicho calibrado por 

65 medio de una p la n t i l la  que se introduce en e l  extremo de la  ma­

l l a  tubular para darle la  forma plana adecuada, procediéndose 

simultáneamente a l planchado de la  malla tubular sobre dicha 

p la n t i l la ,  en e l in te r io r  de una cámara en la  cual la  malla es 

arrastrada por juegos de ro d il lo s  que la  hacen pasar por encima 

70 de l a  p la n t i l la  Calibradora, a l mismo tiempo que, mediante unas 

res istencias  e léc tr ica s  sumergidas se ca lien ta  e l agua conteni­

da en uno de lo s  dos compartimientos en que se h a lla  subdividi­

da dicha cámara, siendo e l agua impulsada, por medio de una 

turbina, contra e l  paso de la  malla a ca lib ra r, para fa c i l i t a r  

75 la  formación del tubo planchado, que luego pasa a l segundo com­

partim iento de dicha cámara, cuyo fondo contiene agua f r ía  que 

es igualmente impulsada contra la  malla, durante su proceso de 

ca librado, por medio de una turbina que la  proyecta contra e l 

paso de la  m alla a ca lib ra r, que a la  sa lida  de la  re fe r id a  cá- 

80 mara es sometida a un proceso de secado, mediante un e lec tro - 

ven tilador que inyecta  a ire  para secar l a  malla ya calibrada.

La cuarta etapa del método que se patenta Comprende la  in­

corporación, en el in terior del envase a fabricar, de una banda 

laminar, ya sea de papel o de material termoplástico, en la  que 

85 se han impreso textos alusivos a l producto a contener, o sim­

plemente la  marca que los distingue.

La lámina impresa se incorpora a la  malla que ha de cons­

t i t u i r  e l  saco, por medio de un d ispos itivo  de arrastre forma­

do por juegos de r o d il lo s  que conducen la  malla, ya calibrada 

90 y  planchada, hasta un especie de embudo, que la  abre para dar
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lugar a la  introducción de la  banda laminar impresa, que se ha­

l l a  contenida en una bobina dispuesta en e l in te r io r  del r e fe r i ­

do embudo, de modo que, cuando se in ic ia  e l paso de la  malla ca­

lib rada , dicha banda queda unida a la  malla por la  parte in te -  

95 r io r  de la  misma y son arrastradas, conjuntamente, sobre una

p la n t il la  de guia y soporte, que también actda de soporte de la  

bobina que contiene la  lámina a incorporar;.

La unión entre la  banda laminar impresa y la  malla puede 

rea liza rse , ya.sea por adherencia bajo efecto térmico entre am-

100 bas partes, s i  es que la  lámina es de m aterial term oplástico, o 

bien con la  in terposic ión  de un pegamento, s i  dicha banda es sim­

plemente de papel.

Cuando se desea incorporar la  re fe r id a  banda impresa por la  

parte externa de la  malla tubular planchada y calibrada, e l pro-

105 ceso es mucho más s en c illo , puesto que basta suspender la  bobi­

na sobre la  m alla, para que la  banda contenida en la  misma vaya 

adaptándose a la  parte externa de la  malla tubular, con la  ayu­

da de unos r o d il lo s  que bajo su presión, contribuyen a estable­

cer la  adherencia entre ambas partes.

110 La confección del envase, propiamente dicha, tien e  lugar

en una quinta fase del método, que estriba  en r e c ib ir  l a  malla 

calibrada, planchada y con la  banda impresa incorporada, sobre 

una mesa h orizon ta l, cuya planta a fecta  forma de L, en la  cual 

entra dicha m alla, arrastrada por un juego de r o d il lo s  ante*

119 puestos a una cu ch illa  que corta  la  m alla, segín la  longitud 

deseada y determinada por e l g iro  de lo s  re fe r id os  ro d il lo s  de 

arrastre , pasando entonces la  malla, ya cortada a la  medida ne­

cesaria  requerida por e l tipo de envase a fa b r ica r , siendo ésta 

arrastrada, a lo  largo de la  re fe r id a  mesa, por un sistema de

120 cadenas de arrastre y correas de su jeción, que conducen la  por-
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eión de malla cortada hasta fren te  a una máquina de coser) que 

cose lo  que constitu irá  e l fondo del envase, siendo luego cor­

tado e l h ilo  del cosido para separar e l envase ya fabricado del 

que l e  antecede? cuya producción es controlada por un contador 

12$ dispuesto en e l extraño de la  re fe r id a  mesa, desde la  cual pasa 

e l envase directamente a la  ca ja  de embalaje que ló s  ha de con­

tener? la  cual se h a lla  colocada sobre un d ispositivo  de emba­

la je  automático*

En lo s  dibujos adjuntos, que constituyan parte integrante 

130 de l a  presente memoria descrip tiva , se ha representado, a t ítu ­

lo  de ejemplo i lu s tra t iv o ,  pero sin  que tengan va lo r  l im ita t i­

vo , e l  conjunto de l a  insta lación  correspondiente a l  nuevo s is ­

tema de fabricación  continua de envases que ahora se patenta, 

mostrándose^ en la s  figu ras co rre la tiva s , l a  sucesión de fases 

135 o etapas operatorias del método.

Dichos dibujos muestran:

F ig . 1 ¿- V is ta  la te ra l esquemática d e l conjunto de la  pren­

sa de extrusión Con e l cabezal acoplado a la  misma, l a  cubeta de 

re fr ig e ra c ión , e l  juego de r o d il lo s  tensores y  de reenvío, lo s  

140 elementos motrices y de transmisión de g iro  en sentido inverso 

a la s  dos partes sustanciales del cabezal y  e l tren de e s t ira je  

de la  malla tubular obtenida*

F ig . 2 ,-  V is ta  alzada esquemática de la  insta lación  corres­

pondiente a l proceso de e s t ira je  complementario de la  malla tu- 

145 bu lar, antes da proceder a l  calibrado y planchado de la  misma.

Fig* 3.** Vista alzada esquemática de la  parte de la  insta­

lación correspondiente a la  formación del tubo de malla calibra­

do y del planchado de la  misma, segán una p lan tilla  que determi­

na la  anchura del saco *

F ig* 4 *- V is ta  alzada y  esquematizada de la  parte de la150
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insta lación  correspondiente a l proceso .de incorporación de una 

banda laminar impresa, dispuesta en e l  in te r io r  de la  malla tu­

bular calibrada y planchada.

F ig . 5 .-  V ista  sisada de la  mesa donde se r e a liz a  la  con­

fección  propiamente dicha de l envase.:

F ig . 6 .-  V ista  en planta correspondiente a l  alzado de F ig .

5.
F ig . 7*- V ista  fron ta l de la  mesa de fabricación  del enva­

se, representada en la s  Figuras 5 y 6.

F ig . 8 .-  V ista  alzada esquemática de la  insta lación  m odifi­

cada para la  incorporación de la  lámina impresa sobre la  parte 

extem a del envase, durante e l proceso de fabricación  del mismo.

Refiriéndonos concretamente a lo s  citados dibujos, pasamos 

seguidamente a describir, con mayor detalle , el método de fabri­

cación continua de envases o sacos de malla tubular, objeto del 

invento.
Segdn se demuestra gráficamente por e l alzado de F ig . 1, la  

materia term oplástica es aportada en forma continua por una pren­

sa de extrusión -1 - , de tipo standard, alimentada por la  tobera

de carga -2 - . -

Sobre la  boca -3 - de la  prensa y por medio de una tubuladu­

ra  -4 - , se acopla e l cabezal -5 - , que está compuesto, esencial­

mente, de dos partes, una superior f i j a  y o tra  in fe r io r  -6 - , 

montada con posib ilidades de g iro  sobra la  primera..

En la  parte in fe r io r  del cabezal -7 -  van montadas, concén­

tricamente, de forma que sean fácilm ente recambiables, e l disco 

y l a  corona que determinan la  formación del reticu lado de la  

malla. E l g iro  re la t iv o  entre dichas partes en sentido inverso, 

perfectamente sincronizados y a velocidades convenientemente 

establecidas, está determinado por un motor -9 - ,  acoplado a l
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cnal se há dispuesto la  ca ja  de reducción y  cambio de velocidad 

des -8 - ) cuyo e je  de sa lida  -10—, mediante una cadena de trans­

misión y  piñón —11—, transmite e l movimiento a l juego de engra­

na j  es -12- y -13-, cada uno de lo s  cuales hace g ira r , en senti­

do d is t in to , a la s  coronas dentadas que imprimen, la  primera, 

un movimiento g ira to r io  a l árbol p rinc ipa l del cabezal y a la  

espiga porta-toberas, s o lid a r ia  de dicho árbo l, mientras que la  

segunda hace g ira r , sincronizadamente, e l  euerpo m atriz -7—, 

portador de la  corona que constituye la  tobera ex te r io r ,

A l enfrentarse y cruzarse lo s  conductos y  en virtud  del 

g iro  en sentido inverso de la s  toberas de formación de lo s  mo- 

nofilamentos, se produce la  malla tubular -14-, cooperando a 

dicha formación un plato o disco que, a l e je rcer c ie r ta  tensión 

y  C on ificár e l  cuerpo tubular reticu lado, determina e l grado 

angular de la  estructura romboidal de la s  m allas.

La malla tubular —14—, ya formada, es conducida y  arrastra­

da por e l juego de r o d il lo s  -17- - 18-  -19-, que la  ob liga  a pa­

sar por e l in te r io r  de lia cubeta de re fr ig e ra c ión  -15-, en cuya 

parte superior se ha previsto  un tubo co lec to r y rebosadero -15*-, 

por e l  que se evacúa e l  agua que es constantemente renovada por 

e l  conducto de alimentación -16—, que asegura una temperatura 

conveniente y constante en e l  in te r io r  de la  citada cubeta de 

re fr ig e ra c ión .

E l juego de c ilin d ros  -13- y -10-, además de reenviar la  

m alla tubular -14- a lo s  ro d illo s  de arrastre -19-, aplanan d i­

cha malla o red tubular formada, que de su configuración tubu­

la r  in ic ia l  pása a tomar la  forma de una banda que, a través 

de lo s  r o d il lo s  tensores -20-, es entregada a l tren de es tira ­

je  de dicha m alla, que se representa esquemáticamente por e l 

alzado de la  F ig . 2.

7*-
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Dicho tren de e s t ira je  está contenido en una ca ja  -21-, en 

e l in te r io r  de la  cual se hallan dos c ilin d ros  -22*- -22*-, so­

bre lo s  cuales rozan tangencialmente dos pares de ro d il lo s  - 23-  

- 23*-, que arrastran y  estiran  simultáneamente la  malla tubular 

215 -X - fabricada segdn se ha d esc r ito , a l re fe r irn os  a la  F ig . 1*

En e l  in te r io r  de la  c itada ca ja  o cámara -21-, se h a lla  

una cubeta -24- que contiene agua ca lien te  y en la  que están 

semiaumergidoa otro par de r o d il lo s  -25-, que obligan a la  ma­

l l a  tubular -X -, que pasa por e l  c ilin d ro  -22-, a penetrar en 

220 e l re fe r id o  baño de agua ca lien te  -24-, para que la  malla man­

tenga un estado de c ie r to  reblandecimiento, que permita un ma­

yor alargamiento o estirado de dicha malla, a l ser arrastrada, 

a tensión de arrastre regu lab le, por medio de l c ilin d ro  -22*-, 

sobre e l cual pasa l a  malla conducida por lo s  ro d il lo s  tangen- 

225 C íales -23 *-, hasta que se produce la  sa lida  de la  malla -Mi­

de la  ca ja  de e s t ira je  que dejamos descrita*

La tercera  fase  de l sistema de fabricación  continua de en­

vases de malla tubular, que estamos describiendo, está esque­

máticamente representada por e l  alzado de la  F ig* 3 y corres— 

230 ponda a la  formación del tubo de malla calibrado y  planchado 

de l mismo, segán e l ancho de una p la n t i l la  que determina e l 

ancho que ha de tener e l envase a fabricar*

Dicha instalación comprende una caja -26- en la  que se ha 

previsto una tobera de entrada dé l a  malla -X—, situada en la  

235 pared la te ra l de uno de los dos compartimientos - 27-  -27*- en 

que se halla  subdividida dicha cámara, siendo emboquillada la  

malla sobre una p lan tilla  -28 -, cuyo ancho corresponde al que 

debe tener el envase una vez fabricado*

En ambos compartimientos se han previsto  unos juegos de 

240 ro d il lo s  de arrastre -29- -29*- -29 **- y -2 9 ***-, ^ue con tri­

buyen a l planchado de la  malla sobre la  p la n t i l la  -28- y a la



245

250

255

260

265

270

sustentaclón de la  propia p la n t i l la  en posición horizon ta l, cu­

yo extremó p os te r io r -2 8 '-  hace tópe contra e l par de ro d il lo s  

- 2 9 " ' - ,  para impedir su retroceso , durante e l calibrado de la  

malla

En a l fondo del compartimiento -27- se h a lla  una determi­

nada cantidad dé agua, calentada por unas res istencias  - 30- ,  

siendo dicha agua removida e impulsada contra la  malla tubular, 

que pasa continuamente para ser calibrada y  planchada, por me­

dio de una turbina -31—, dispuesta entre lo s  dos juegos de ro­

d i l lo s  de arrastre y  planchado - 29-  y - 29*-*

En e l  compartimiento contiguo -2 7 '-  también se ha dispues­

to una determinada cantidad de agua, f r í a  en éste caso, la  eual 

es impulsada contra la  malla qué pasa por dicho compartimiento 

mediante una segunda turbina - 3 1 a f in  de producir e l  en­

friam iento de la  m alla, de acuerdo con la  anchura que l e  ha im­

puesto la  p la n t i l la  que pasa por su in te r io r , durante e l  reco­

rrido  de la  m alla por e l in te r io r  de la  re fe r id a  cámara -26- 

de formación d e l tubo calibrado, a cuya sa lida  se ha dispuesto 

un sistema de secado por a ire , formado por un e lec tro -ven tila ­

dor -32- qué arro ja  e l  a ire  contra la  m alla -H-, a  la  sa lida  

de la  ca ja  o cámara -26-.

Una véz obtenida la  malla continua, calibrada a l ancho que 

-  ha de tener é l envase o saeo y convenientemente aplanada plan­

chada, se procede segdn la  fase cuarta del método de fabrica­

ción que estamos describiendo, a la  incorporación, en e l in te ­

r io r  de la  misma, de una banda laminar impresa, que puede ser 

de m ateria l termoplástico o de papel, l a  cual se incorpora por 

l a  Cara in tem a  de la  malla tubular calibrada, mediante la  

in sta lac ión  esquemáticamente representada en la  F ig* 4. Duran-

9.*
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te  e l cuarto proceso la  malla -H- es arrastrada mediante pares 

de ro d illo s  "-33** -33**, hasta la  boca de un embudo -34- que la  

abre para poder in troducir, en su in te r io r ,  la  banda laminar 

impresa, que se h a lla  dispuesta en una bobina - 35-  colocada den- 

275 tro del re fe r id o  embudo -34-, la  cual está sostenida en la  co­

rrec ta  posición , por medio de una p la n t i l la  - 28*-, que actda de 

guia de la  m alla, cuando ya l le v a  la  banda laminar incorporada 

en su in te r io r  y que s irv e , simultáneamente, de soporte de la  

re fe r id a  bobina.

280 La banda laminar procedente de la  bobina -35- se adhiere

a l a  cara interna de la  malla tubular calibrada, ya sea por in ­

terposición  de un adhesivo entre ambas, s i  dicha lámina es de 

papel, o por efecto de presión y ca lo r , s i  l a  re fe r id a  lámina 

es de m aterial term oplástico, contribuyendo a dicha íncorpora- 

285 ción  un par de ro d illo s  - 36-  que hacen vo lver la  malla ensan­

chada por e l embudo - 34- ,  a l a  forma plana determinada por la  

p la n t i l la  - 28' - ,  e l  extremo p os te r io r de la  cual está retenido 

por un par de r o d il lo s  - 33' " - ,  sim ilares a lo s  de arrastre 

- 33-  y  - 33** situados en l a  parte delantera de la  insta lación  

290 correspondiente a l método que estamos describiendo.

La quinta fase del p rocesode fabricación  continua de en­

vases de malla tubular, a que estamos haciendo re feren c ia , es­

tá  representada por la  v is ta  la te r a l  esquemática de la  F ig . 5, 

v is ta  en planta de F ig . 6 y fron ta l de F ig . 7, la s  cuales se 

295 re fie ren  a la  insta lación  en forma de mesa,, para la  confección 

del envase, l a  cual a fecta  forma de L, mostrada por la  v is ta  

en planta de F ig . 6, y rec ibe la  banda continua de malla tubu­

la r  calibrada y  planchada, sobre una tab la  horizon ta l -36 -, que 

forma L con la  mesa —36*- por la  que se desplaza e l envase en 

300 fabricación , para pasar a su cosido y posterio r embalaje.
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En la  zona dé enlace entre i a  tab la  -36- y la  mesa -36 *- 

se ha p rev is to , sobre l á  primera, un r o d il lo  dé arrastre - 38- ,  

que es movido por un r o d il lo  m otriz -42 -, que recibe e l movi­

miento de la  ca ja  de Control -40-, de accionamiento neumático 

y  temporizádor, hasta dejar situada la  malla tubular fren te  a 

la  cu ch illa  de Corte -39-, que la  seceiona a trozos de longitud 

correspondiente a lá  que ha de tener e l envase o saco, actuando 

e l  r o d il lo  - 38- ,  por su niimero de vueltas, como d ispositivo  me­

d idor de dicha longitud,

Una vez cortada l a  porción de malla que determina la  lon­

gitud de un envase^ queda situada sobre e l  tablero -37-, que 

está dotado de desplazamiento vertiC a l ascendente y descendente, 

en virtud  de un sistema de pistones neumáticos -41-, a f in  de 

hacer v a r ia r  la  a ltu ra  de dieho plano -37-, para que una vez 

desplazada dicha porción de envase sobre l a  mesa dé arrastre 

-36*- pueda ser conducida por la s  cadenas de arrastre -43-, que 

la  hacen d es liza r  sobre e l plano de l a  Citada mesa longitud ina l, 

produciéndose, a l  mismo tiempo, e l  envase de la  sigu iente sec­

ción  de malla cortada^ que pasa a oeupar un espacio hueco pre­

v is to  a l e fecto en la  parte superior d e l tab lero -37-, para as i 

no interrumpir e l  avance de la  malla que se ha de i r  fra cc io ­

nando, para continuar suministrando malla cortada para e l cosi­

do de l fondo dé lo s  envases, que continúan siendo arrastrados 

sobre la  mesa -3 6 '- ,  por medio de unas correas de sujeción -44-, 

que lo s  conducen, sucesivamente, hacia la  máquina de coser -45- 

que cose e l  fondo del envase o saco, dejándolo as i formado, pa­

sando seguidamente fren te  a l  cortador de h ilo s  -46 -, que separa 

lo s  envases unos de o tros , siendo entonces contadas la s  unida­

des producidas por un contador -4 7 '-  situado ea e l extremo de 

dicha mesa, en cuya parte in fe r io r  se h a lla  e l electro-m otor

11.-
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-48-, dotado de variador y reductor de velocidad, para tempori­

zar e l avance de loa  envases segdn la s  necesidades de cada tipo 

de fabricación , lo s  cuales, a l l le g a r  a l borde extremo de la  

mesa -36*-, caen en l a  ca ja  de embalaje -49-' que lo s  ha de con­

tener, l a  cual se h a lla  situada sobre la  plataforma de un s is ­

tema de embalaje automático -50-, p revisto  a l e fec to .

En la  fase cuarta del método de fabricación  continua de 

sacos de malla tubular, que dejamos descrito , se ha previsto  

la  pos ib ilidad  de incorporar l a  lámina impresa en e l in te r io r  

de la  malla tubular, pero también puede hacerse dicha incorpo­

ración por l a  parte externa de l a  malla calibrada y planchada, 

en cuyo caso la  in sta lac ión  requerida para ésta operación, que 

es la  representada por la  v is ta  alzada de F ig . 8, es mucho más 

s en c illa . -

Segán ésta variante de l sistemad la  banda laminar que se 

desea incorporar a la  parte externa del envase, está contenida 

en una bobina -35*-, que se superpone a la  malla continua -M-, 

que avanza sobre un plano horizon ta l, arrastrada por lo s  pares 

de r o d il lo s  -51- -51*- -51 **-, asegurándose la  adherencia entre 

la s  dos partes a unir por medio de un r o d il lo  prensor - 52- .

Las instalaciones esquematizadas representadas en lo s  dibu­

jos de re feren c ia  y correspondientes a la s  d is tin tas  fases del 

método de fabricación  continua de envases que se desea paten­

ta r , podrán va r ia r  y  s u fr ir  variaciones y m odificaciones, en 

todo aquello que no resu lte  esencia l, siempre que se cumpla la  

función espec ifica  de cada conjunto de'mecamsmos, para logra r, 

primero, la  fabricación  de la  malla continua, luego su estirado, 

seguido de un Calibrado de l tubo de malla obtenido; segán e l an­

cho de lo s  envases a fab r ica r , y posteriormente la  incorpora­

ción de la  banda laminar, ya sea en e l  in te r io r  del envase o
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adosada su. parte extem a, para pasar finalmente á l seccionamien- 

to de dicha malla tubular continua en fragmentos adecuados a la  

longitud del envase o saco que se desea fab rica r, cuyas porcio­

nes cortadas son arrastradas y conducidas hasta la  máquina que 

365 se cose su fondor para finalmente pasar a l control de fabrica­

ción y  embalaje automático de lo s  envases obtenidos.

La Patenté de Invención, por: "METODO DE FABRICACION,EN 

PROCESÓ CONTINUO, DE ENVASES DE MATERIAL TUBULAR RETICULADO", 

cuyo p r iv i le g io  de explotación en EspáÜa se s o l ic ita  por un,

370 período de 20 aSos, deberá recaér sobre la s  particu laridades 

que se concretan en la s  sigu ientes,
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1&.- "METODO DE FABRICACION, EN PROCESO CONTINUO, DE ENVASES DE 

MATERIAL TUBULAR RETICULADO", caracterizado por e l hecho de que 

37$ la  materia termoplástica para la  formación de la  malla tubular 

ea aportada, en forna continua, por una prensa de extrusión a 

hu sillo  sin  f in ,  que la  suministra a un cabezal acoplado a la  

misma, a través de una tubuladura equipada con un tamiz, que 

es atravesado por la  materia termoplástica para ser impulsada 

380 hacia una recámara anular y coaxia l con e l árbol principa l del 

cabezal, e l cual está dotado de discos perforados y  de coronas 

de pasos oblicuos, susceptibles de g ira r  en sentido inverso a l 

árbol p rinc ipa l cen tra l, de modo que, a l rea liza rse  la  co in c i­

dencia de lo s  pasos o conductos convergentes de lo s  discos y 

385 coronas, se produzca un cruce de lo s  monofilamentos que fluyen 

por dichos pasos y toberas, y en e l punto extraño de cruce, en 

e l  momento en que se enfrentan la s  dos series  de monofilamentos 

formados por la s  respectivas toberas o pasos, se produce la  

unión de la  in tersección , que orig in a  la  formación de l a  mangue- 

39O ra  tubular de pared reticu lada, en forma de malla, la  cual, una 

vez formada, es conducida y arrastrada por un juego de ro d illo s  

que la  obligan a pasar por e l in te r io r  de una cubeta de r e f r i ­

geración, mantenida a temperatura conveniente y constante, pa­

sando seguidamente l a  malla tubular a tomar l a  forma de una ban- 

39$ da aplanada, a través de ro d il lo s  tensores que la  entregan a l 

tren  de e s t ira je .

2a.- "METODO DE FABRICACION, EN PROCESO CONTINUO, DE ENVASES DE 

MATERIAL TUBULAR RETICULADO", caracterizado por e l hecho de que, 

e l ea t ira je  de la  malla, obtenida segtin se ha descrito en la  

400 re iv ind icación  ia , se lo g ra  haciendo pasar la  banda continua 

por un juego de c ilin d ro  y ro d illo s  que determinan su e s t ira je
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para conseguir el alargamiento de la  misma, a cuyo fin  la  ma­

l l a  pasa por un baño de agua calentada por resistencias eléc­

tricas, que contribuye a mantenerla en un estado relativamen- 

405 te reblandecido para que se complete el estiraje, a l ser

arrastrada por otro  juego de ro d il lo s  tangentes con un c i l in ­

dro, que produce e l arrastre y dá l a  tensión conveniente para 

e l e s t ira je  deseado.

33.- "METODO DE FABRICACION, EN PROCESO CONTINUO, DE ENVASES DE 

410 MATERIAL TUBULAR RETICULADO", segdn la  re iv ind icación  23, ca­

racterizado por e l hecho de que, una vez estirada la  malla se 

procede a l a  formación del tubo de malla calibrado segdn e l 

ancho de un molde plano, que determina la  anchura del envase 

a fab rica r, realizándose dicho calibrado por medio de una plan- 

415 t i l l a  que se introduce por e l extremo de la  malla tubular, pa­

ra  darle l a  forma plana adecuada, procediéndose simultáneamen­

te  a l planchado de la  malla sobre dicha p la n t i l la ,  lo  que se 

r e a liz a  en e l  in te r io r  de una cámara en la  cual la  malla es 

arrastrada por juegos de ro d il lo s  que la  hacen pasar sobre la  

420 p la n t i l la  calibradora, a l mismo tiempo que, mediante unas re­

s istencias e léc tr ica s  sumergidas, se ca lien ta  e l agua conteni­

da en uno de lo s  dos compartimientos en que se h a lla  subdivi­

dida dicha cámara, siendo e l  agua impulsada por medio de una 

turbina, que la  lanza contra la  malla a ca lib ra r , para f a c i l i -  

425 ta r  la  formación del tubo planchado, que luego pasa a l segun­

do compartimiento de dicha cámara, cuyo fondo contiene agua 

f r ía ,  que es igualmente impulsada contra la  malla por medio 

de o tra  turbina, siendo sometida la  malla a la  sa lida  de d i­

cha cámara a un proceso de secado, mediante un e le c tro -ven tila -  

430 dor que inyecta a ire  para secarla.

43.- "METODO DE FABRICACION, EN PROCESO CONTINUO, DE ENVASES DE
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MATERIAL TUBULAR RETICULADO", según la  re iv ind icación  3&, ca­

racterizado por e l hecho de que, en e l in te r io r  de l envase a 

fab rica r y a su la rgo , se incorpora una banda laminar, ya sea 

de papel o de m aterial tem o p lá s tico , en la  que se han impre­

so textos alusivos a l producto que ha de contener e l  envase, 

realizándose dicha incorporación por medio de un d ispositivo  

de arrastre formado por juegos de r o d il lo s ,  que conducen la  

malla hasta una especie de embudo que la  abre, para dar lugar 

a la  introducción de la  banda laminar impresa, que se h a lla  

contenida en una bobina dispuesta en e l in te r io r  de l re ferido  

embudo, de modo que, cuando se in ic ia  e l paso de la  malla ca­

lib rada , dicha banda queda acoplada a la  misma por su cara in ­

terna, siendo arrastradas ambas conjuntamente sobre una plan­

t i l l a  de guía y soporte, que tambián actúa de medio sustenta­

dor de l a  bobina, realizándose la  adherencia entre ambas par­

te s , ya sea por efecto tármico y presión, s i  l a  lámina es de 

m aterial term oplástico, o por in terposic ión  de un pegamento, 

s i  dicha banda es simplemente de papel,

5 * .-  "METODO DE FABRICACION, EN PROCESO CONTINUO, DE ENVASES DE 

MA<mn?TAT, TUBULAR RETICULADO", según la  re iv ind icac ión  43, carao- 

terizado por e l hecho de que la  banda impresa puede ser in cor­

porada a la  parte extem a de la  malla, tubular suspendiendo la  

bobina sobre la  malla, para que la  banda vaya adaptándose a su 

parte externa con l a  ayuda de ro d illo s  que, bajo presión, con­

tribuyen a estab lecer l a  adherencia entre ambas partes.

63 .- "METODO DE FABRICACION, EN PROCESO CONTINUO, DE ENVASES DE 

MATERIAL TUBULAR RETICULADO", según la s  reiv ind icaciones prece­

dentes, caracterizado por e l hecho de que la  malla calibrada, 

planchada y con la  banda impreca incorporada, es rec ib ida  so­

bre una mesa cuya planta a fecta  forma de L, en la  cual entra
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dicha malla arrastrada por un juego de r o d il lo s , antepuestos a 

una Cuchilla que corta  la  malla, segdn la  longitud deseada y  

detenninada por e l  g iro  de lo s  re fe r id os  ro d il lo s , pasando la  

porción de malla Cortada a la  longitud correspondiente a l tipo 

de envase a fab r ica r , sobre un tab lero que está dotado de un 

desplazamiento v e r t ic a l ascendente y  descendente, en virtud  

de un sistema de pistones neumáticos que permiten va r ia r  la  

a ltu ra  de dicho tab lero , para que, una vez desplazada dicha 

porción de envase sobre la  mesa de arrastre, pueda ser condu­

cida por la s  cadenas que la  hacen d es liza r  sobre e l plano de 

la  c itada mesa,.produciéndose, a l propio tiempo, e l  avance de 

la  s igu ien te porción de malla cortada, para a s í no interrum­

p ir  e l avance de la  que se ha de i r  fraccionando*

73,- "METODO DE FABRICACION, EN.PROCESO CONTINUO, DE ENVASES DE 

MATERIAL TUBULAR RETICULADO", segán la  re iv ind icación  6a, ca­

racterizado por e l hecho de que la s  porciones de malla corta­

da son sucesivamente arrastradas, a lo  largo de la  mesa, por 

un sistema de correas de sujeción, que conducen dichas por­

ciones de malla hasta fren te  a una máquina de coser, que co­

se la  parte que constitu irá  e l  fondo de l envase, siendo luego 

cortado e l  h ilo  del cosido para separar e l envase ya fabrica­

do del que l e  sigue, siendo controlada la  producción por un 

contador dispuesto en e l  extremo de l a  re fe r id a  mesa, desde 

l a  cual caen lo s  envases directamente a la  ca ja  de embalaje 

que lo s  ha de contener, la  cual se h a lla  coloeada sobre un 

d ispos itivo  de embalaje automático.

8&.- "METODO DE FABRICACION, EN PROCESO CONTINUO, DE ENVASES DE 

MATERIAL TUBULAR RETICULADO".- Tal como se ha descrito y demos­

trado en lo s  dibujos adjuntos.
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Consta de dieciocho hojas fo liadas y mecanografiadas por 

una sola cara.
Barcelona a 2. 2D!C
P.A . de B. Juan Torres Riera

<{UAN B. RENTER RtDAU
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