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Ia prosents Inveneidn se refiere o un nétode de febrica-
eidn, en protess contimuc, de envases do material tubular reti-
eulado, gque ofrede, cobre los sistenas hasta shora seguidos,
indudables ventajas de pimpliecidad en los sutesivos pasos o fae
gen de formacidn del enveses que se fabrica partiendo de malle
tubuler, asi como por ia perfeceidn del resultado industriel
obtenido, cuya produseidn es contfnus desde 1a fornacidn de la
melle, hasta ol envasede del sade fabricado,

. Ia primera fase del método se refisre sl proteso continuo
de ohtencidn de¢ la malle tubuler, que permite produecir, d¢ mane-
ra wutomdtics y con plena gavantfs de regularidad, ¢alidad y
eficianeia, un tudrps tubular reticulads, constitufds por monoe
filememton de materis termopldstica, que al mismo tiempo que son
extrusionsdos,. 58 logra, por desplazemiento relativo de las hiw
loras o boguilles de formecidn de tales monofilementos, producir
un entrecxuzedo de dichos filamentos y por unidn de log mismos,
8l entrar en contatcts entre sf en los puntos de orute, be gensra
una red tubuler o tuerps retisulado.

12 materia termopléstics para la formadidn de la mells tu-
walsr oo aportmds, @ forma continuam, por unn prenss de extrue
sién & husillo sin fin, o un ombegsl scoplads & la miswa, medien-

4o una tubuladura con un portematis que fije ls posividn de un

temiz, a través del cusl pass la materia termopléstica fluida
prosadente de la preasa, que ¢s impulsads ha¢in una recfners anu-
lar y coaxiel con el &rbol prineipsl del cabezal, desde cuye odw
mara y & través de un disco perforade, el material se distribu-
ye por una canalizacidn que oireunda dicho Arbol prineipal y
fluye haciz uns antecdmara que, por su parte frontel, estd obtue
rada por un diseo agoplade mediente tornilleos a la cabeza de la
espiga que es prolongetidn del frbol principel. Dicho diseo, que
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participa del movimiento de giro del citado érbol, estd provise
to, cerda de su periferia, de una corona de pasos oblfcuos que
parten de un canal enular interior y desembocan junto &l borde
inferior del disco, siendo la dirececidn de dichos pasos o tobe-
ras convergentes con respecto a una segunda serie de pasos, tam-
bién cilindricos y equidistantes, practicades, a modo de tobew
ras, cerca del borde inferior de una corona concénirica con el
diseo solidario del érbol central y que, juntamente ¢on el re-
ferido disco, completa la obturacién de la antecémara ya cita-
da, siendo dicha corona externa solidaria de la parte envolven-
te externa, susceptible de girar en sentido inverso al £rbol
principal central, de modo que sl producirse la coincidencia de
los pasos o conductos convergentes del disco interior y corona
anterior, se produzca un cruce en los monofilamentos que fluyen
por dichos pasos o toberas y en el punto extremo de oruce, en
el momento en que se enfrenten las dos series de monofilamentos
formados por las respectivas toberas o-pasos, ge produce la
widn de la interseccidn que origina la formacidn del cuerpo
tubular hueco de pared reticulada.

La segunda fase del método de fabricacidn contfmua de en~
vases, objeto del invento, consiste en producir el estiraje de
1a malla obtenida en el primer pasc, haciéndola pasar por unos
juegos de cilindros y rodillos que determinan el estiraje de
dicha malla tubular, para conseguir el alergamiento de la mis-
me, & cuyo fin la malla pasa por un bafic de agua, calentada por
resistencims eléctricas, que contribuyen a mantener la malla en
un estado relativemente reblandecido para que complete su esti-
raje, al ser arrastrada por otro juego de rodillos tengentes
con un cilindro que produce el arrastre y dé la temsidn de arras-

tres conveniente para el estiraje deseado.
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Una vez estirada la malle pasa a la tercera fase del méto-
do de fabrieacidn, c’iue' consiste en la formacidn del tubo de malla
calibrado, segin el ancho de un molde plano que determina ls an-
chura del envase a fabricar, realizédndose dicho ecalibrado por
medio de una plantilla que se introduce en el extremo de la ma-
1la tubular para darle la forms plana sdecuada, procediéndose
gimulténeamente al planchado de 1z malla tubular sobre dicha
plantilla, en el interior de una cdmara en la cual la malla es
arrastrada por juegos de rodillos que la hacen pesar por encima
de la plentilla ¢alibradors, sl mismo tiempo que, medisnte unas
resistencias eléetricas sumergidas se calienta el agua conteni~
da en uno de los dos compartimientos en que se halla subdividi-
da dicha cémara, siendo el ague impulsads, por medio de una
turbina, contra el paso de la malle a calibrar, pera facilitar
la formacidn del tubo planchado, que luego pasa al segundo come
partimiento de dicha cdmara, cuyo fondo contiene agua fria que
es igualmente impulsada contra la malla, durante su proceso de
ealibrado, por medio de una turbina que la proyects contra el
paso de la malla a calibrar, que a la salida de la referida of-
mara. es sometide a un procesc de secado, medisnte un electro-~
ventilador que inyecta aire para secer la mslla ya calibrada.

Ia cuarta etapa del método que se patenta comprende la in=-
corporacidn, en el interior del emvase a fabricar, de una banda
laminar, ya sea de papel o de material termopléstico, en la que
sé&¢ han impreso ‘beﬁos glusivogs sl producto a contener, o sim-
plemente la marca que los distingue.

Ia lémir;a impresa se incorpora s la malls que ha de cons-
tituir el saco, por medio de un ﬁ_ispositivo de arrastre forme=
do por juegos de rodillos que conducen la malla, ya calibrada
¥ plenchada, hasta un especie de embudo, gque la abre para dar
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lugar a la introduceidn de la banda laminar impresa, gue s ha-
1lla contenida en una bobina dispuesta en el interior del referi-
do -embudo,. de modo que, cuando se inicia el pasc de la malla ca~
librada, dicha banda queda unids a la-malla por la parte inte-

95 rior de la misma y son arrastradas, conjuntamente, sobre una
plantilla de gufa y soporte, gue también actda de soporte de la
bobina que contiene la ldmina a incorporar.

ILa unién entre la banda laminar impresa y la malla puede

realizarse, ya sea por adherencia bajo efecto térmico entre am-

100 bas partes, si es que la lémina es de materiml termoplédstico, o
bien ¢con la interposicién de un -pegamento, si dicha bands es sim-
plemente de papel. o :

Cuando se desea incorporar la referida banda impresa. por la -

parte externa de la malla tubular planchada y calibreda, el pro-

105 ceso es mucho mds sencillo, pussto que basta suspender la bobi~
na sobre la mella; para que la bsnde. contenida en la misma vaya
adaptdndose a la parte externa de la malla tubular,.con la ayu-
da de unos rodillos que bajo su presidén, contribuyen a esiable-
¢cer la adherencia entre ambas partes.

110 la confeceidn del envase, propiamente dicha, tiene lugar
en una gquinta fase del método, que estridba en recibir la malla
calibrads, planchada y con la banda impresa incorporada, sobre
una mesa horizontal, cuya planta afecta forma de I, en la cual
entra dicha malla, arrastrada por un juego de rodillos antew

115 pusstos a una euchille que corta la malle; segin la longitud
deseada y determinada por el gire de los referidos rodillos de
arrastre, pasando entonces la malla, ya cortada a la medida ne~
cesaria requerida por el tipo de envase a fabricar, siendo ésta
arrastrada, a-lo largo de la referida mess, por un sistema de

120 cadenas de arrastre y correas de sujeeidn, que conducen la por-
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eidn de malla cortada haste frente a una miquina de cosér, que

‘cose 1o que constituird el fondo del envase, siendo luego core

tado el hilo del eosido para separar el envase ya fabrieado del
que le antecede, euya produceidn es controlada por un contador

" dispuesto en el exitremo de la referida mesa, desde la cual pasa

el ‘envase directamente & la caja de 'embélaje que 1los ha de Con~
tener, la cual se halls colocada sobre un dispositivo de emba<
lzje automdtico. - ¢ - _ A :

“-En los dibujos adjuntos, que constituyen parte integrente -
de la presente memoria descriptiva, se ha representado, & ‘Htﬁa’-
1o de ejemplo ilustrativo, perc sin que tengan valor limitatis
vo, el conjunto.de la instalatidn correspondiente sl nuevo sise

- $ema de 'faﬁricégién gontinua de -envases gue zhora se patenta,

mbsﬁréndos'e‘}-én? las figuras correlatives, la sucesidn de fases
o ‘etapasg 'opératci’ias-del método.: ' ' o

" Dichos dibujos muestran: - :

Fige 1o~ Vista lateral esquemédtica del conjunto de la prene
sa de extrusidn con el cabezal atoplado a la misma, la cubeta de
refrigeracidn, el juego de rodillos tensores y de reeénvio, los
clementos motrites y de transmisidn de givo en sentido inverso

- &'1las dos partes sustenciales del cabezal ¥y el tren de estiraje

de la malla tubular obtenida. -

Pig. 2= Vista alzada esquemédtica de la instdlacidn correse
pondiente al proceso de estiraje complementario de la malla tu~
bular, antes de proceder al calibrado y planchado de 1la misma.

‘Fige 3i= Vista aleada esquemftics de la parte de la insta~
lacidn correspondiente a la formacidn del tubo de malla calibra-
do y del planchado-de la misme, segdn una plan-bzlla que determi~
na la anchura del $aco.

Fig. 4.~ Vista alzada y esquematizada de la parte de la
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instalscidn correspondiente sl proeesc .de incorporacidn de una
bande laminar imprese, dispuesta en.el interior de la malla tu-
bular. calibrada y planchads. _

_Fig. 5.~ Viste slwada de la mess Gonde se reeliza la con-
feceidn propiemente dicha del envase.:

Fig. 6.~ Vista en planta correspondiente al slzado de Fig.
Fig, 7.~ Viste frontal de ls mesa de fabricacidn del enva-
ge, representada en las Figuras 5 y 6.

Fig, 8.= Vista alzeda esquemdtics de la instalacldn modifi~-
cada para la incorporacidn de la lémina impresa =mebre la parte
extorna del envase, durante el proceso de fabricacién del mismo.

Refiriéndonos coneretamente a los citados dibujos, pasamos
seguidamente & desecribir, con mayor detalle, el método de fabri-
cacidn contfnua de envases o sacos-de malla tubular, objeto del
invento. e : : S .

- Segin ss demuestra g,ré,ficamente por €l algade de Fig. 1, la
materia termoplédstica es aportada en forma contfnua por uns pren~
sa de extrusidn —1-, de tipo standard, alimentada por la tobera
de carga =2-, ‘ _

Sobre 1a boca =3~ de la prensa y por medio de una tubuladu-
ra ~4-; se scopla el cabegal =j-y que astd compuesto, esencial-
mente, de dos partes, una superior fijs y otra inferior «b-,
montads ton posibilidades de giro sobre la primera..

Bn la patrte inferior del csbesal ~7T- van montadas, coneén-
tricamente, de forma que sean fécilmente recamblablesy el diseo
v la corona que determinan la formavidn del reticulado de 1a
malla, El giro relativo entre dithas partes en sentido inverso,
perfactemente sineronizados y & velocidades convenientenente
establecidas, estd determinado por un motor «9-, acoplado al
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cual se ha dispuesto la caja de reduceidn y cambio de velocida~
des -8+, cuyo eje de salida ~10~, mediante una cadena de trans~
misidén y pifidn =11-, transmite el movimiento al juego de engra-
na.'jés “12% § =13~ cads uno de 1os cuales hace girar, en senti-

18’5 do distinto, & las coronas dentadas que imprimen, la primera,
un movimiento giratorio al &rbol principal del cabezal y a la
espigs 'porta-tbb'ez"ajs',' solidaria de dicho 4rbol, mientras que la
segunds hace girér, sincronizadamente, ¢l euerpo matriz ~7-,
portador de la corona que constituye la tobera exterior,

190 Al enfrentarse y cruzarse los conductos y en virtud del
givo en sentido inverso de las toberas de iomacidn de log mo~
nofilamentos, 8@ produce la malla tubular -14-, cooperandc a
dicha formacidn un plato o disco que, al ejercer ‘cierta tensidn
h'd ¢onificar el cuerpo tubular reticulado, determina el grado

195 angular d¢ la estructura romboidal de las mallas.

Ia malla tubular -14~, ya formada, es conducida y arrastra-
de por el Jjuego de rodillos =17 «18~ ~19~, que la obliga a paw
sar por el interior de la cubeta de refrigeracidn -15-, en cuya
parte supefiof se ha previato un tubo colector y rebosadero «15°%-,

200 por el que se evacua el agum que eF constantemente renmovads por
el ‘conducto de alimentacidn -16~, que asegura una temperatura
conveniente y constente en el interior de la citada eubeta de
refrigeracidn, ' T

© El juego ‘de’ eilindvos ~13~y =10», ademis de béenviar la -

205 malla tubuler <14~ 8 10§ rodillos de arrastre =19, splenen di-
cha malla o red tubwlar formeda, -que de su configuracidn tubue~
lar inicisl pasa & tomer la forma de una banda que, & través
de los rodillos tensores «20~, &5 entregada al tren de estira-
je de dicha malla, que se representa esquanétmamente or el

210 elzado de lg F:.g. 2.



215

220

225

230

235

240

G

Dicho tren de estiraje estd contenido en una caja w21~y en
el interior de la cusl se hallen dos ¢ilindros <22~ -22°-, co=
bre los cuales rozan tangencislmente dos pares de rodillos =23«
«23%, gque arvastren y estiran simultédneamente la malla tubular
o}~ fabricada segin se ha deserito, &l referirnos a la Fig. 1.

En ¢l interior de la citade caja o cémara -21~; se halla
una cubeta ~24e que contiene agua ¢aliente y en la gque estédn
semisumergidos otro par de rodillos '-.'25-, gue ¢bligen a la ma-
1la tubulay ~i~, que pasa por el cilindro -22«, g penetrar en
el referido bafio de agua celiente =24-, para que is malla man-
tengs un estado de cierto reblandecimiento; que permita un ma=
yor alargsmiento o estirado de dicha mells, al 'ser arrasirada,
e tensidn de arrastre regulable, poy medio del cilindro «22%=,
gobre el cusl pasa 1ls malle conducide por los rodillos tangen=
cigles =23’=, hasta que se produce la salida de 1a malla -li=
de la caja de estiraje que dejamos deserita.

La tercera fase del sistema de fabricacidn continua de enw
vases de malla tubular, que estemos desoribiendo, ewtd esque~
ndticanente representads por el alzado de la Fig: 3 y corress
ponde a la formacién del tubo de malla eelibrado y planchado
del mismo, segin el ancho de une plantille que determina el
ancho que ha de ‘tener el envase & fabrigars - -

Dicha instalacidén comprende una ¢aje <26~ en la que se ha
previsto wns tobera de entraia de la mellas i, situada en la
paved lateral de uno de los dog compartimientos ~27- =277« en

que se halle subdividide dicha cémarsy siendo emboquillada la

malla sobre una plantilla =-28-, cuyo encho gorresponde &l que
debe tener el envase una veg fabricado.

En ambos compartimientos se han previsto unos juegos de
10dillos de arrastre 29w =29% «297% y «29°7’~, que contri-
buyen al planchado de la malla sobre la plantilla ~2B= y & la
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sustentacz&n de la prop:.a plantilla. en posic:.dn horizontal, eu—
yo extremo pos'ber:.or -28’ ‘hace 'kope contra el pa.r de rodillos

-29°° -,y para. mpedz.r su retroceso, dura.nte el ca.l:.brado de la
malla a-M«. o o ' ' '

- En. el fo.ado del eompar‘%mento -27- se halla una detemu.-
nada cantidad de agu.a, calentada por un.as reszstenc:;as =30my
sn.emdo dicha a.gua Pemovida e :.mpulsada contra la malle ‘l:ubular,
que pasa continuamen'he pa.ra ser calibrada. N planchada, por me=
dio de una turbina -31-, d:.spuesfsa entyre los dos ;;uegos ‘de row
dillos de arrastre ¥ planchado -29- y -297%=,

En el compartm:.en'bo contiguo «27%= tembién se ha 'dispues—
to una detemmada cantided de agug, fria en &ste caso, la cual
es :.mpulsada contra 19, malla que pa.sa por dicho compartimiento

’ median‘be una segunda Yurbina =31° -, a ffn de producir ol en~

frfemiento de la malla, de meuerdo con la’ anchura que le ha im-
puesto la plantilla que pasa por ‘Tu interior, ‘durante el reco-
rrido de 1a malla por el interior de la rafer:.da eémara -26-
de fomae:.dn del ‘tubo calibrado, & cuya salide se he dispuesto
wi sistena’ de gecado yor aire, formado por un elee'bro-ven‘c:.la.-
dor +32- que arro;]a. el a:.re contra. 1a malla -M-, a le. sal:.da

de la caja o cﬁmara —26=0

Una vesz obtenida 1s malla eonti’nua, eslibrada al ancho que

“ha de ’cener &l envase o saeo N convenientemente aglanada plan~

chade, se procéde segﬁn 1a'fase cuarts del m&todo deé fabrica=
éidn que estamos describiendo, a la incorporacidn, en el inte-
rior de la misha, de una banda leminar impresa, que puede ser
de material termopldstico o de papel, la cusl se incorpora por
1a 'cai'a'intei'na' de la malla tubular calibrads, mediesnte la
instalatidh esquendticamente representads en la Figs 4. Duren-
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te el cuarto proceso la malla ~-¥- es arrastrada mediante pares
de rodillos =33= =33%, hasta la boea de un embudo ~34- gue lz
ahre paré, poder introducir, en su interior, la bands laminar
impress, que se haila dispuesia en una bobins -35~ colocada den=
tro del roferide embudo ~34~, la cual estd sostenida en la co-
rrecta posicidn, por medio de une plantilla -28%, que actda de
gafa de 1la malls, cusndo ya lleva la bands lsminer incorporada
en su interior y que sirve, gimultédneamente, de soporte ds la
referida bobina. ,

Ta banda laminar pro¢edente de ls.bobina «35- se adhiere
& la cara interna de la malla tubular calibrada, y& ses por ine-
terposicidn de un adhesivo entre smbes, si diche lémins es de

papely o por @fecto de presidn y calor, si la referide lémina

es de material termoplédstico, contribuyendo a dicha incorporsa=
¢idn un par de rodillos ~36- gue hacen volver la malla ensan-
chada por el embude «34-, a la forma plana determinada per la
plantilla =28 -, el extremo posterior de la cual estd retenido
por un par de rodilles ~33’7%~, similares a los de arrastre
«33~ ¥ =33' zituados en la parte.delantera de la instaelacidn
correapcndiénte al métod.o gque estamos describiendos

Is quints fase dael proctesv Qe fabricacidn contfnus de en-
veses de malla tubular, a que estamos haciende referencia, es-
t4 representada por la vista lateral eaquendtica de la Fige 5y
viste en plants de Pig. 6 y frontal de Fig. 7, las cunles se
vefieren o 1la instalacidn en forma de mess, pars la confeccidn
del envase, la ocusl afecta forma de L, mostrada pcr la vista
en plante de Fig, 64 y recibe la banda continua de malls tubu-~
lar calibrade y planchads, sobre una table horizental -36-, que
forma I con la musa —36’= por la que se desplaza el envase en
fabricacidn, para pasar a su coside y posterior embalaje.
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En la wona de enlade entie la tabla <36~ y la mesa =36’-
se ha previsto, sobre la primera, un rodillo de arrastre ~38~,
que es movids por un r6dillo mo%riz ~42-, que recibe el movi-
niento de la caja de Gontrol -40-, de accionemiento neumdtico
y temporizador, hasta dejar situade la malla tubular frente a
la cuchilla de Gorte =39-, que la seceiona a trozds de longitud
correspondiente a la que ha de %ener el envase o saco, actuando
el rodillo -38+, po¥ su némero de ‘uelias, como dispositivo me-
didor de diche longitud.,

Una Vez co¥tada la poréidn de malla que determina la lon-
gitud de un envase; queda slituada sobre el tablero =37-, que
esté dotado de desplazamiento verti¢al ascendente y descendente,
en virtud de un sisteme de pistones neumdticos -4i=-, & £in de
hacer variar la altura de diche plano =37-, para que una vez
desplazada dicha poreidn de envase sobré la mesa de arrastre
=36~ pueda ser 'eoﬁdué:i.’da por las cadenas de arrastre -43-, que
la hacen deslizar sobre €l plano de la citada mesa longitudinal,
prdduciéndose, al mismo tiempo, el envase de la sigulente sec-
oidn de malla cortada, gue pasa a oéupar un espatio hueco pre-
visto al efecto en la parte superior del tablero «37~, para as{
no interrumpir el avance de la nella que se ha de ir fraccio=
nando, para continuar suministrands malla ¢ortada pare 6l eosie
do del fondo de los emvases, gue continuan siendo arrastrados
sobre la mesa <36°=, por medio de unas correas de Sujecidn wl
que los éonduéen, sucesivamente, hatia la niquina de Goser =45
que cose el fondo del envase o saco, dejéndolo as{ formado, pa~
sando seguidamenté fremnte al cortador de hilos -46-, que separa
los envases unos de otros, siendo entoneces contadas las unida-
des producidas por un contador «47°- situasdo en el extremo de
dicha mesa, en cuya psrte inferior se halla el electrowmotor
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~48-, dotado de variador y reductor de velocidad, para tempori-
gar el avance de los envases segin las necesidades de cada tipe
de fabricacidn, los cusles, al llegar al borde extremo de la

mesa =36°-, caen en la caja G¢ cmbalaje ~49- que los ha de conw

. tener, la cual se halla situada sobre la plataforma de un sis-

tema de embalaje automftico ~50~, previsto al efecto.

En la fase cuarts del método de fabricacidn eontinua de
sacos de malla. tubular, que dejamos deserito, se ha previsto
1 posibilidad de incorporar la lémins impresa en el interior

‘de 1la malla tubuler, pero tembién puede hmcerse dicha incorpo-

racidn por la parte externa de la malle eslibrada y planchads,
e cuyo caso la instalscidn requerida para ésta operacidn, que

. e la representads por la vista alxede de Fig. 8, es mucho nés
. geneilla., - . ‘ L : :

- Segin ésta variante del sistema, la benda laminar que se
desea incorporar’'a le perte externa del envase, ‘egtd contenida

" en una bobina =35°-, gue se superpone a la malle. continua -,

que avanza sobre un plano horizontal,’ arrastrada por los pares

- de rodillos =51- =51°~ «51’’~,. asegurdndose la adherencia eutre
‘las dos partes s unir por medio de un rodillo prensor 520

" -Ias instelaciones esquematizadas representadas en los dibu-

- jos de referencia y correspondientes a las digtintas fases del

nétodo de fabricacidn continus de envases que se deses paten—

 tay, podrédn variar y'sufrir"variaciones y modificaciones, en

todo aquello que no resulte esencial, siempre que se Cumpla la

‘funoidn especffica de cada conjunto- de'mecanimuos, para lograr,

primero, la fabricacidn de la malla..conﬂnua‘- luege su estirado,
seguido de un calibrado del tubo de malla obtenido: segin el an~
cho de los énvages s fsbricar, ¥ po-sr't;er:'i.orm.ente. la inCorpora~
cidn de la banda laminar, ya sea en el interior del envase o




365

13@‘"

-adosada su parte exierns, para pasar. finalmente al seccionamien—

%0 de dicha malla tubular- contfnua en fragmentos: adecuados a la
longitud del envase o saco .que se desea fabriecar, cuyas porcio-
nes cortadas son arrastradas y conducidas hasta la méquina que
ge cose su fondo, pare finalmente pasar al control de fabrica-

‘eidn y embalaje sutomdtico de los envdses obbtenidos. .

la Patente de Invencidn, por: YMETODO DE FABRICACION, EN
PROCESO CONTINUO, DE ENVASES DE MATERIAL TUBULAR RETICULADO",
cuyo privilegic de explotacidn en 'Espafia se solicita por un
perfodo deo 20 afios, deberd recaér sobre las particvlaridedes
gue se coneretan en las siguientes, : ' :
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REIVINDICACIONES
18,~ "METODO DE FABRICACION, EN PROCESO CONTINUO, DE ENVASES DE
MATERTAL TUBULAR RETICULADO", caracterizado por el hecho de que
la materia termopléstica para la formacidn de la malla tubular
es aportada, en forma continua, por una preusa de extrusidn a
husillo sin fin, gque la suministra a un cabezal acoplado = la
misma, & través de una tubuladura equipada con un temiz, que
es atravesade por la materia termoplédstica para ser impulsada
hacia una recédmars anular y coaxial con el 4rbol principal del
cabezal, ¢l cual estd dotado de discos perforados y de coronas
de pasos oblfcuos, susceptibles de girar en sentido inverso al
&rvol principal central, de modo que, al realizarse la coineci-
dencia de los pasos o conductos convergentes de los discos y
coronas, se produgca un cruce de los monofilementos que fluyen
por dichos pasos y toberas, y en el punio extremo de cruce, en
el momento en que se enfrentan las dos series de monofilamentos
formados por las respectivas toberas o pasos, se produce la
unidn de la interseecidn, que origina la formacidén de la mangue-
ra tubular de pared reticulada, en forma de malla, la cual, une
vez formada, es conducida y arrastrada por un juego de rodillos
qus 1la obligan a pasar por el interior de una cubeta de refri-
geracién, mentenida a temperatura conveniente y constante, pa=-
gendo seguidamente la malla tubular a tomar la forma de una ban-
da aplanada, a trevés de rodillos tensores que la entregan al
tren de estiraje.
28,~ "METODO DE FABRICACION, EN PROCESO CONTINUO, DE ENVASES DE
MATERIAL TUBULAR RETICUTLADO™, caracterizado por el hecho de que,
el estiraje de la malla, obtenids segin se ha deserifo en la
peivindicacidn 18, se logra haciendo pasar la banda continua
por un Juego de cilindre y rodillos que determinan su eatiraje
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para conseguir el alargemiento de la misma, a ouyo fin la ma-
lla pasa por un bafio de agua calentada por resistencias elécw
tricas, que contribuye 2 mantenerla en un estado relativamen-
te reblandecido para que se complete sl éstiraje,-, al ser

arrastrada por ofre juego ﬁe rodillos tangentes con un ciiin-
dro, que produce el mrrastre y d4 la tensidn conveniente para

- el estiraje deseado.

2.~ "METODO DE FABRIGAGION, EN PROCESO CONTINUO, DE ENVASES DE
MATERTAL TUBUIAR RETICULADO®, segfin la reivindicacidn 28, ca-
racterizado por el heeho de que, una vez estirade la malla se
procede a la formacidn del tubo de malla calibredo segin el
én,chn de un molde p‘lanb, que determina la anchurs del envase

a fabriear, realizéndose dicho ealibrado por medio de una plan-
+illa que se introduce por el extremo de la malls tubular, pa~
ra darle la forma plana adecuada, procediéndose simulténeamen~
te al planchado de la malla sobre dicha plantilla, lo que se
realiza en el interior de una cdmara en la cual la malls es
arrastrada por juegos de rodillos que la haten pé.sar sobre la
plantilla ealibradora, al mismo tiempo que, medisante unas re-
sistencias eléetricas sumergidas, se ealienta el sgua conteni-
da en uno de los dos compartimientos en que se halle subdivi-
dida dicha cdmara, siendo el sgua impulsada por medio de uns
furbina, que la lanza contre las malla a calibrar, para faeili~
tar la formacidn del tubo planchado, que luego pasa &l segun-
do compartimiento de dicha cémara, cuyo fondo contiene agua
fria, que es igualmente impulsada contra la malla por medio

de otra turbina, siendo sometida la malls a la salida de die
cha cémara a un proceso de secado, mediante un electro«ventilaw
dor que inyecta aire para secarla. '

48 .« "METODO DE FABRICACION, EN PROCESO CONTINUO, DE ENVASES DE
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MATERIAL TUBULAR RETICULADO", segin la reivindicacidn 32, caw
racterizado por el hecho de que, en el interior del envase a
fabricar y a su largo, se incorpora una bands :!.aminar, ya sea
de papel o de material temopléstwo, en la que se han impre-
go textos alusivos al producto que ha de contener el envase,
realizé.ndose dicha incorporacidn por medio de un dispositivo
de arrastre fomado por 3uegos de roculloa, que conducen la
mella hasta une es:geoie de em’budo que la sbre, para dar 1ugar
a la intmducoid‘n de la banda laminar impresa, gue se halla

'oontenida en una bobins dispuesta en el jnterior del referido
rembudo, de modo que, cuando ge injicia el paso de 1la malla Ca~
‘1ibrada, dicha bende queda acoplada ‘a 1a misma por su tara in-

tema, sxende arrastradas ambas con;iuntamente gobre una plan-

'tilla de gu:‘.a v soporte, que tembién setda de medic sustenta~

dor de la bobina, realizdndose la adherencia entre ambas par-
tes, ya sea por efecto térmico y presién, si la lémina es de
material temoplést:.co, o por :.nterposica.d’n de un pegamento,

gi dichs hauda es simplmente de papel.

55.- “ME'I,’ODO DE FABRICACION, EN PROGESO CONTINUO, DE EIWASES DE
MATERIAI» TUBULAR RETICULADOY, segdn la reiv;.ndicacm&n 43 carac-
terizado por el hecho de que la banda impresa puede ser incor-
porada a la parte externa de la malla,, tubular auspenﬁiendo la
bobina sobre la malla, para que la banda vaya adepténdose a su
parte externa con ia ayude de rodillos que, bajo presién, con-
tribuyen a establecer la adherencis entrs ambas partes.

68,~ "METODO DE FABRICACION, EN PROCESO CONTINUO, DE ENVASES DE
MATERTAL TUBULAR RETICULADO*, segin las reivindicaciones prece-
dentes, ceracterizado por el hecho de que la malla calibrada,

~ planchada y con lg banda impresa incorporada, es reei‘nida 0=

bre una mesa cuya planta afecte forms de L, en la cual entra
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diecha malle arrastrads por un juego de rodillos, antepuestos a
una ¢uchilla que corta la mallas, segin la longitud deseada y
determinada por el g}.m de log referidos rodillos, pasando la
poreidn de malla cortada a la longitud correspondiente al tipo
de envase a fabricar, sobre un tablero que est4 dotado de wn
desplazamiento vertiesl ascendente y descendente, en virtud

de un sistema de pisfones neuméticos que permiten variar la
altura de dicho tablero, para que, una vez desplazeda dicha
poreidn de envase sobre la mesa de‘,arréstre-, pueda ser condu-
cida por las cadenas que la hacten deslizar sobre el plano de
la citada messay produciéndose, al propic tiempo, el avance de |
la -siguiente po"z‘ciJn de malla cortads, para asf{ no interrun-
pir ¢l avance de la que se ha de ir fraccionando. . .

78,~ "UETODO DE FABRICACION, EN PROCESO CONTINUO, DE ENVASES DE
WATERTAL TUBULAR RETICULADOY, segfn la reivindicacidn 68, ca~
rackerizado por el hecho de gue las poreiones de malls corta—~
da son sucesivamente arrastradas, & 1o largo de la mesa, por
un sistema de cgorreas de sujecidn, que conducen dichas por-
ciones de malla hasta frente a una méquina de cosery; que co=

se la parte gue constituird el fondo del envase, siendo luego
cortado el hilo del cosido para separsr ¢l envase ya fabrica-
do del que le sigue, siendo controlada la produccidn por un
contador dispuesto en el extremo de la referida mesa, desde

1a cuel cacn los envases directamente a la caja de embalaje
que-los ha de contener, la cual se halls colocada -sobre un
dispositivo de embalaje sutomdtico.,

88 .~ "METODO DE FABRICACION, EN PROCESO CONTINUO, DE ENVASES DE
MATERIAL TUBULAR RETICULADOY.~- Tal como se¢ ha deserito y demos=
trado en los dibujos adjuntos.
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Congta de dieciocho hojas foliadas y mecanografiadas por

ung sola caras. .
Barcelona a 4 2 DIL 1977

PA. de D. Juan M2 Torres -Riera
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