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Desde hace algin tiempo se intenta sustituir
los flejes metdlicos utilizados para rodéar paquetes
¥ cajas con cintas de materia termopléstica. Pero si es-

tas cintas presentan, gracias a un estiramiento conve-

niente, resistencias mecénicas considerables en el senti

" do longitudinal, son en general muy frégiles para todos

los pliegues que se realizan transversalmente, Esta fra-
gilidad transversal es por lo demés perfectamehte com~
prensible dado gue el estiramiento de las cintas en el.
sentido longitudinal provoca una orientacidén de todas
las macromoléculas en un sentido preferencial, lo que
produce una anisotropia considerable del material.
Aungue en la presente memoria descriptiva se
describa un procedimiento para 1la reélizacién de cintas
de materia pléstica que tienen en el sentido longitudi-
nal una muy bueva resistencia a la traccién y, en el sen
tido transversal una buena actitud para doblarse, tan
solo se hace para una mejor compresidén del objeto del
invento, puesto que lo Gnico que en realidad se reivin-
dica es un fleje de materia plastica, el cual se identi-
fica plenamente con la figura 1, limitandose por consi-
guiente el Jjuego de dibujos a esta figura sin perjuicio
de que en la mewmoria descriptiva aparezcan otras figuras
que corresponden a la patente n2, 348,548 de la cuzl el
presente lodelo de Utilidad es divisional. El procedi-
niento aludido estid caracterizado porque se somete la
materia plastica & una temperatura de 25 a 1002 por de-

bajo de su teuperatura de fusidén cristalina, a un tra-
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tamiento mecéanico que tiere por objeto el de adelgazar

localmernte la cinta de ﬁateria pléastica siguiendo un
cierto nGmero de gargantas dispuestas longitudinalmente
vy porque a continuaciédn se estira longitudinalmente la
cinta de materia obtenida & esta forma, para conferir-
le, de manera conocida, la resistencia mecanica éptima
en la direccién del estiramiento. El procedimiento segﬁn
el invento esta caracterizado de esta forma por la rea-
lizacién de las gargantas gracias a un trabajo-mecénico
apropriado, por la temperatura del material en el momen-
to en que se realiza este trabajo mecénico, por el esti-
ramiento longitudinal del producto obtenido, y finalmente
por el hecho de que este'fleje estd constituido por ma-
teria pléstica.

Varios elementos del invento estén represénta—
dos sobre las figuras 1 a 14.

La figura 1 representa en corte transversal
ampliado, un elemento de cinta con garganta; se notaréa
la estriaciodn formada'espontaneamente sobre la cara de
la cinfa no atacada mecanicamente, por lo menos en el
caso en que la cinta inicial estd atacada tan sélo sobre
una de sus caras.

La figura 2 representa, en corte transversal
ampliado, el ataque de una cinta, sobre una de sus caras,
mediante una moleta cuyo angulo de atague es de 309,

La figura 3 representa por una parte el
ataque de una cinta, sobre una de las caras de ésta

por un tren de moletas (figura 3%a) y, en corte, el
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resultado obtenido sobre la misma cinta (figura 3b).

Después del estiramiento final, la anchufa de esta -
cinta quedard muy reduvecida,

La figura 4 repressenta en corte, un dispo-
sitivo que nuestra una disposicidn poéible de las mno-
letas alrededor de un cilindro sobre el cual la cin-
ta de materia plédstieca se enrolla,

La figura 5 muestre en corte, una manere.
de formar las gargantas por ataque‘mecénico de una
cinta mediante cables metélicos;

La figura 6 representa el corte VI-VI del

" dispositivo representado en la figura 5,.

La figura T representa él corte VI-VI de
un dispositivo cuya vista de frenfe, es énéloga a la
de la figura 5, pero que utiliza un rodillo provisto
de nervios, |

Las figuras 8 y 8a, 9 y 9a, representan el
esquema de instalaciones complétas de preparacidn de
los flejes seéﬁn el invento,

La figura 10 representa, en corte transver-
sal, una cinta de material estratificado, utilizado
para la fabricacibén de un fleje.

La figura 1l representa, en corte trans-
versal, una cinta constituida por juncos adjuntos,

utilizable para la fabricacién de un fleje,

7 |
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La figura 12 represeﬁta en corte transver-

sal, otra cinta que puede ufilizarsé para la fabri-
cacibén de un fleje.

La figura 13 representa, en corte transver-
sal, el fleje obtenido por ataque mecdnico de la cin-
ta representada en la figura 10. |

La figura 14 representa, en corte transver-
sal, un fleje obtenido por ataque mecdnico de la cin-
ta representada en la figura 11.

| las gargantas del flejé estdn obtenidas -
por ataque meéénico de una cinta; ;Simplé o conmpleja,
de materia pldstica; este ataque se pfodﬁce cuando -
la materia plédstica estd en estadé sélido total o paf~
cialmente,

Cuando el afaque mecdnico se pfoduce sobre
una de las caras de la cinta se oﬁtiene por ejemplo;
un fleje del cual se representa un elemento en corte
transvefsal sobre la figura 1. Se notard por una par-
te el dngulo de abertura A de la garganta, el cual -

es en este ejemplo de 452, las partes redondeadas Ar

obtenidas automaticamente sobre los bordes de la gar-

ganta porque la materia fluye y debido a la estria-
cibn S que se forma espontaneamente sobre la cara de
la cintia opuesta a la cara de ataque por la moleta,

permitiendo esta estriacidn obtener, en relacibn con

noo,//-oo
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la garganta, un perfil particularmente‘adaptado en

forma de bisagra resistente,

Sin embargo, segin el invento se puedextgm—
bién preparar las gargantas del fleje mediante ata-
que mecanico simultaneo de las dos caras de la cinte,
Fn la mayoria de los casos las dos caras de la cintz
e¢stdn atacadas simultaneamente‘a lo iargo de unas =
generadoras que se corresponden dos a dos por una y
por otra parté de. la cinta. | |

Las garsantes pueden estér formadas_por me-—
dio de moletas por ejemplo. Un afaque de éste tipo se
representa en la figura 2, teniehqb en este caso la -
moleta un dngulo de ataque ihferidr a 1202, incluido
preferentemente entre 30 y 902 y ﬁnavparfe redondeada
en el vertice del radio incluida énfﬁe P/4 y P, sien-
do P igual a la profundidad de la‘gérganta.

La profundidad de ataque es tal que el espe-
sor en el fondo de la garzanta estd incluido entre 15
y 50% del espesor inicial ¥y estand6 esta profundidad
tanto més reducida cuanto mAS importante es el espe-
sor inicial, E1 espesor residual no serd superior a
0,8 mm., ni inferior a 0,2 mm., Después del estiramien-
to lonzitudinal, este espesor se hallard de nuevo in-
cluido entre 0,05 y 0,3 mm.

¥l ndmero de garsgantas se elize segun la

S
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anchura de la cinta, Cada garganta estd realizada -~

por ejemplo mediante uvna o varias moletas sucesivas.

Cuando se quiere1realizar'varias gargantas
se puede bien utilizar moletas fijas, en cuvyo caso -
la materia empujada fuera dé las garsantas engorda -
las zonas intersticiales, lo que modifica en algo el
estado de orientacién en esfas zonas, pero sin que -
se produzca ninguna pérdida sensible de tenacidad -
para la cinta estirada fiﬁal, o bien utilizar unas
moletas seguidoras que.se aeslizan 1aferalmente S0~
bre su eje,'posicibnéndose'naturalmente cada una de
ellas en la garganta realizada por la moleta, que la
precede, En este caso, las moletas de ataque estén -
situadas a distancia fija. La figura 3a ilustra esta
maners de proceder, La compresién de la materia por
las moletas ensancha progresivamente la cinta., lLa -
figura 3b muestra una cinta de este tipo antes y des
pués de la formacibn de las gargantas,

las moletas pueden estar dispuestas segin
un plano o al contrario puede colocarse alrededor de
un cilindro sobre el cual la cinta de materia plésti-
ca viene a aplicarse, Esta (ltima disposicibn estd -
ilustrada en la figura 4.

Segin el invento es posible formar verios

flejes a partir de una sola cinta de anchura apropia-
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da. Las gargantas realizadas por las moletas consti-

tuyen unas }ineas de pre-corte y la orientacidén trenc
versal en el espesor restante favorece un corte fran-
co. lste corte se prqduce antes del estiramiento. Se
hace bien utilizando moletas c¢on aristas vivas,bin 7o
cuchillas circulares,

El ataque mecdnico de la cinta de materia
pléstica puede realizarse también con ayuda de cables
metdlicos convenientemente tensados que se aplican a
la fuerza sobre la cinta de materia plédstica que se
desenrolla sbbre'un.rodillo de superficie lisa; este
ataque puede hacerse también gracias a una cinta de
acero de superficie lisa que se aplica a la fuerza
sobre uno de los lados de la cinta de materia plés-
tica que pasa sobre un rodillo,motor, cuva superfi-
cie estd debidamente provista dé-ﬁervios.

Estos procedimientos de ataque estén esque-
matizados sobre las figuras 5, 6 y 7.

La figura 5 muestra una de las realizacio-
nes del invento, Uno o varios cables estdn colocados
alrededor de dos rodillos motofes ly 2, cuya sepa-
racibn es ajustabvle. Otro rodillo 3 asegura una ten-
sién conveniente y tambidn regulable. La cinta 4 de
materia pléstica pasa sobre un rodillo 5 cuya super—

ficie es lisa, Ajustando la posicidén relativa de los

NVIERE
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rodillos 1, 2, 5 y de la tensidn de los cables gra-

cias al rodillo 3, los cables se imprimen en la cinta
de materia pléstica mientras ésta se desenrolla ¥

ahuecan en ella las’gargantas previstas.

La-figura 6 representa el corte VI-VI del

dispositivo representado sobre la figura 5. - Se nota

en ella el rodillo.5 sobre el cual se acaba de apli-
car la cinta 4 de materia'pléstica; ademés, se ven en
ella tres cables 6 que se imprimen sobre la superficie
superior de la cinta 4.

La impresidén del cable metélico kn la cinta
de materia pléstica se efectué,pfinéipalménte cuando
esta cinta pasa. entre los rodillos}l ¥y 5 por una par-
te y los rodillos 2 y 5 por otra pérte. El rodillo 3,
cuya posicidn es ajustable ﬁiene por'objefo esencial
el de impedir cﬁalquier deslizamieﬁtélreciproco de
los cables y de la cinta.

También es posible segin el invento, utili-
zar un dispositivo ligeraménte diferente del cual una
vista de frente es anfloga a la queﬁée representa so-
bre la figura 5. En este caso se utiliza, enrollada
alrededor de dos rodillos 1 y 2 una cinta de acero 6

de superficie lisa. Esta cinta puede tensarse conve-

nientemente mediante el ajuste de la posicidn de un

rodillo auxiliar 3; la cinta tensada de esta forma

voi//en
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aplica a la fuerza la cinta 4 de materia pldstica

contra un rodillo 5, cuya superficie presenta unos
nervios continuos dispuestqs perpendicularnente al
eje de giro del rodillo 5. Una representacién en -
corte VI-VI de este dispositivo se da en la figura

7. Se nota en ella la cinta de acero 6 que apoya la

-cinta de materia plastica 4 sobre el rodillo 5, el

cual estd provisto de los nervios 7.

En este caso, la impresién de los nervios
dé rodillo 5 en la cinta pldstica se efectua princi-
palmente al pasar esta cinta entre los rodillos 1 y-5
por una parte y 2 y 5 por la 6tra parte,

El presente invento no estd limitado evi-
dentemente para la fabricacidbn de las gargantas, a

la utilizacibén de un solo aparato tal como el que -

. estd representado en las figuras 5-6 o 5-7, sino que

incluye igualmente la posibilidad de utilizar en se-
rie, varios aparatos del mismo tipo. En caso de que
se utilizaran varios aparatos en serie, dado que ca-
da uno de ellos puede operar en unas condiciones dis-
tintas (por ejemplo, temperatufa de‘la cinta), unas
pruebas industriales indicardn cual es el tipo de -
aparato (5-6 4§ 5-7) més indicado. Queda entendido -
que 168 varios aparatos montados eﬁ serié podrédn ser

del mismo tipo o de tipo distinto y que la cinta de

NV/ERY
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materia pldstica podréd estar sometida entre cada uno

de ellos a los tratamientos férmicos y/0 mecdnicos -
convenientes,

La forma del cable metdlico o de 10S ner=
vios de 1los cuales estd previsto el cilindro 5 puede
ser trisngular, cilindrica U otra cualquiera. ¥1 dngu-
lo de ataque puede ser superior, inferior o igual =a
1209, Las figuras 6 y 7 representan unos elementos -
de ataque cuya forma, en corte, es semicircular, pero
eéta forma también puede ser eliptica o casi eliptice.
Adends, cuando se utilizan varios aparatos 5-6 o 5-7
en serie tal y como se ha dicho mds arriba, estos va-
riog aparatos pueden estar provistos de elementos de
ataque de forma diferente, estando naturalmente estos
elementos adaptados al grado de impresidn qué se tra-
ta derrealizar ¥y & las condiciones operatorias utili-
zadas,

Las figuras 8-8a y 9-9a representsn unos =
esquemas de instalaciones completas de preparacidén -
de los flejes, segun el invento.

Le figura 8 representa una instalacién pare
la extrusién, la medaniZécién mediante moleta y el -
estiramiento de cintas termopldsticas seagin el proce-
dimiento del invento. Ia cinta estrujada, enfriada -

por inmersién y secada se introduce en un tren de ci-

cos//oes
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lindros situados en una estufa 1, se pone a la tempe-

ratura elegida en el cilindro principal 2 sobre el -
cual se realiza la accibn de las moletas, es recogi-~
da por unos cilindros arrastradores, conducida al hor--
no 3 donde se produce el estiramiento y se introduce
en el tren de cilindros de arrastre 4, cuya veloeidad
periférica es igﬁal 8 n veces la velocidad periféri-
ca de los rodillos anteriores, siendo n igual a la re-
lacién de estiramiento.

la figura 8a'representé une instalacidn muy
parecida a la anterior pefo que difiere de ells porgue
la cinta estrujade estd enfriada por contécto sobre -
una calandra de cilindros Qoptrolaéos por termostato
1, ¥ a continuacién porque la cinta estésintroducida
entre unos cilindros calentadores cdntrolados‘por‘term
mostatos 2, al éontacto de los cuaiéé se calienta a
la temperatura deseéda, y finalmente esté moleteada
por un cilindro 3 de gran didmetro, provisto de ner-
vios,

Los rodillos gde pfe-calenfémiento son bien
locos o bien arrastrados, con excepcidn del rodillo
de entrada el cual es motor, Ademds, estén_bien Pro~
tegidos por una tapa oibien situados en una estufa.
El rodillo principal sobre ellcual se realiza la ope-

recidén de moleteado es motor, asi{ como los demds ci~-

ees//oun
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lindros situados mds abajo. En particular, la trac-

cién rio arriba respecfo al horno debe de ser sufiéier
te para que no haya tensidn demasiado eslevada al nive)
del cilindro de moleteado y para que no ,se produzca
estiramiento longitudinal prematuro lo cual harfa im-
posible un ranurado regular,

Las figuras 9 y 9a representan une instala-
cién segun la variante‘del procedimiento, ¥sta vez -~
la cinta estrujade estd recibida sobre una caiandra 1.
con o sin laminacidn, preferentemente a un bafio lo -
que permite un mejor control del enfriamiento; a con-
tinuacidn pasa inmediatamente sobre el cilindro de mo-
leteado 2, Las dos versiones del dispositivo de mole-
teado figuradas en 8, 8a, se encuentran aquf{, Final=-
mente la cinta estd recogida por una instalacién clé-
sica de estifamiento. Durante su. paso sobre el tren
de cilindros situados rio arribdba, la cinta se enfria .
mucho y la cristalizacibén se terminae, ILa cinta se -
calienta de nuevo en el horno a la temperatura prefe-

rida para el estiramiento., Tales son las varias rea-

‘lizaciones mecdnicas que pueden utilizarse para la -

preparacién'de los flejes seguin el invento., Las gar-

“gantas realizadas de esta manera tiene preferentemente

en su parte menos espesa, un espesor inclufdo entre -

0,15 y 0,5 veces el espesor de la cinta iniecial, la

/A
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cual tiene siempre prédcticamente un espesor inferior

\

2 5 mm. La anchura de las gargantas puede ser varia-
ble; de hscho,es & menudo interesante que las gargan-
tas sean relativamente anchas y que presenten en su
fondo una especie de parte plana, la bisagra,antes -
del estiramiento, obteﬁida en estas condiciones es ~
relativamente ancha resvecto a su espesor y si se -
tiene en cuenta tan sélo la parte con espesor rela-
tivamente constante de dicha bisagra ha de tenerse
preferentemente la relaciébn :

Anchura de la bisazra

Fspesor de la bisagra ;;3 2

La temperatura en la que se ha de efectuar
el trabajo mecédnico tiene una cierta importancia; de-
be preferentemente ser de 25 a 1002C por debhajo de la
tempefatura de fusidn cristalina del material utili-
zado, 51 la temperatura utilizada es demasiado baja,
se nota que-las fuerzas qﬁé'se hen de utilizar son -
muy grances durante el %rabajo mecdnico, lo que con-
duce a la vtilizuzcidn de un aparato pesado y costoso;

N

si al contrario la cinta estd mecanizada a temperatu-
ra demasiado elevada se obtiene, debido al trabajo —
mecénico, un efecto de orientacién de la materia mu-~

cho menos pronunciado y la cinta quedard relativamen-

te fregil en el lugar de las gargantas cuando se sone-

eos//ous
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ta el fleje a dobleces sucesivos., Ademds, la cinta

sometida sl trabhajo mecénicé no debe necesariamente
presentar en todos los puntos, repartidos en su éSpem
sor, la misma tenperatura. Tanto es asi, por ejemplo
que, mediante una seleccién juiciosa de una tempera-
tura superficial de la cinta relativamente baja y de
una temperatura con profundidad bastante elevada se
pueden obhtener orientaciones de ciertas capas de ma-
terizles tan solo y/o efectos particulares sobre cin-
tas constituidas de varios materiales como esto se =
mostrard més adelante.

Despuéds de la formacidn de las gargantas,
la cinta de materiz mantenida a la misma temperatura
o ligeramente recalentada estd sometida a un estira-
miento longitudinal de manera que se le confiera las
propiedades mecénicas requeridas para su utilizacién
ulterior. De manera sorprehdente, se ha comprobado -
que la orientacién transversal de la materia, al ni-
vel de las gsrgantas, provocada localmente por el tre
hajo mecdnico y que confiere alla cinta obtenida su
caracteristica de poder plegarse en el sentido trans-
versal, se conserva casi integralmente durante el est
raniento longitudinal, de tal forma que, la capacidad
de doblarse del material se mantiene después del es-

tiramiento,

coo//eua
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El procedimiento segin el invento se aplica

a todas las materias pldsticas cristalinas suscepti-
-bles de estrujarée 0 moldearse en forma de cintas; -
en particular es el caso del polietileno, del polipro-
pileno, o0 de las poliamidas. El1l polipropileno consti-
tuye sin embargo el material preferido para la pueste
en préctica del invento; en este caso particular, lo
preparacidn dé las gargantas se realiza a una tempera-
tura de 70 a 1402C, preferentemente a una temperatura
iﬁcluida entre 95 y 130¢C, yvel estiramiento se efec~
tua a una temperatura inferior a 1402C con una tasa
de estiramiento incluida entre 6/1 y 10/1. Pero el
fleje de materia plédstica puede igualmente prepararse
a partir de cintas complejas tales como las represén-
tadas por ejemplo sobre las figuras 10 a 14,

Se utiliza en este caso un material estra-
tificado, constituido por varias materias nldsticas
depositadas bien bajo la forma de capas superpuestas
que cubren cada una toda la anchura de la cinta ini--
cial, o bien hajo la forma de jun¢os adjuntos de di-
versas formes, cuyo conjunto forma la cinta definiti-
va sometida al trabajo mecdnico ¥y al estiramiento.

Este material estratificado estd formado
de por lo menos dos materias pldsticas, las cuales

son susceptibles de unirse fuertemente entre ellas

NIEY
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en caliente en el momento de la extrusién por ejemplo

o después de ésta mediante la utilizaciédn de procedi-
mientos conocidos. Natufalmente, es indispensabie -
que la unidn entre dichas materias plédsticas sea su~
ficientemente fuerte para que el material complejo -
obtenido pueda eéuantar el trabajo mécénico consi-
guiente sin separarse y que pueda fofmar a continua-
cibén un fleje particularmente-fesistente lo ﬁiémo en
el sentido longitudinal como en el éentido transver-
sal. Segin este principio se utiiiza preferentemente
un material constituido por una parte por‘un polipro-
pileno isotdctico y por otra parte de otfa poliolefi-
na o de un copolinero cristalino de X - olefinas.
Los elementos constitutivos prefefidos sén el poli-
propileno isotdectico y un copolimerd'queiconﬁiene por

10 menos 80% de radicales del tipo &

CH3

-CH, - CH~-

2
Los ejemplos no limitativos que siguen -

jlustran el invento :

BJIEMPLO 1

Se empieza con un polipropileno isotdctico
cristalino homopolimero, que .tiene un indice Qe flui-
déz en caliente igual_a 1{5>medido segﬁn N.F. "7,

51.016", pero a 2309C y con 5 Kg. de carga e isotac-

e
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ticidad igual 95%. Una ‘¢inta de anchura 1 = 30 mm, 'y

con espesor de e = 2-mm., con peso de 54 g, al metro,
estd ranurada previamente a la temperatura de 1102C,
Se forman tres-gargantas equidistantes tales que el
espesor permanente sea de 0,45 mm. A continuscidn se
estira la cinta con una rélacién de 8/1 y a la tempe-
ratura de 1202C, es decir, que 1los pesos para cade me-
tro entes y después tienen una relacién de 8/1, Ia -
velocidad de moleteado es de 8 m/m. y a la salida

de 64 m/mn. |

Se obtiene un fleje'de'0,7 mn. de espesor
en las partes llenas y de (0,15 mﬁ.len.el fondo de les
bisagras, con anchura de 13 mm, y'ﬁn peso de 6,8 g/m.
Ta resistencia a la rotura es de 298 Kg. o sea 43,8
Yg/g/m, (media de 10 medieciones) -la unidad Xg/g/m.
expresa la resistencia respecto a uh fleje ficticio
que pesa 1 gr. por metro; esta unidad estéd relaciona-
da con la '"resistencia métrica" que expresa la lon-
gitud del flejé, cuyo peso iguala la resistencia a
la rotura por la relacién 1 Kg/g/m = 1,000 m.

Después de 100 dobleces alternos a 1o lar-
go de la ranura central, el fleje queda intacto.
BITMPLO 2

| Operando en las mismas condiciones que en

el ejemplo anterior,pero sin moleteado se obtiene -

void/oes
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una cinta de anchura 11,5 mm.,, con un espesor uni-

forme e = 0,65 mm. que pesa 6,8 g/m; Se ha medido

una resistencie a la rotura R

302 Xe. (media de

10 mediciones) o sea R Ke/g/m

44,4 Xg. E1 fleje se
rompe al primer intento de doblarlo. .
BIZPLO 3

Se utiliza un polipropileno homopolimero,
de mesa molecular més elevada que 1los que se han uti-
lizeado ante¥iormente ({ndice de fusién : 0,5; isotac
ticidad = 96%). Se empieza con uﬁa cinta 1 = 50 mm,
vy e = 3 mm., que pesa 135 g/m., Se forman tres ranuras
equidistantes, con un espesor que queda én el fondo
de las ranuras = 0,6 mm. por moleteado a 1002, Des-
pués del estiramiento a 1202, con una relacién real
de 7,1/1 se obtiene un fleje de 22 mm, de anchura -
con uﬁ espesor de 1,1 mm. como méximo, un espesor en
el fondo de las raruras de 0,22 mm, Que pesa 19 g/m;
la velocidad de desplazamiento durante el moleteado
es de 5 m/mn, La resistencia es de 770 Kg., o sea -
40,5 Xg/g/m. 21 fleje aguanta mds de 50 dobleces -

alternos sin hendirse,

Se opera igual que en el ejemplo 3, pero
se utiliza un copolimero de propileno que contiene

A% de etileno. Se obtiene un fleje de 700 Kg. de re-~
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sistencia o sea 36,8 Kg/g/m. Después de 100 doble-

ces alterncs el fleje estd intacto.
EJEMIPIO 5
‘Mediante estrusién a partir de dos mdqui-

nas de hacer cilindros que alimentan la misma hilera

se realiza una cinta de materia estratificada cons-

“titufda por una capa de polipropileno que tiene un

espesor 3e y una capa de un copolimero propileno-
etileno de espesor e, Despuéds del enfriamiento del
&onjunto del material hasta una temperatura del or-
den de 909C se ataca mecdnicamente, mediante ruletas
o mediante un hilo.o nerviés graﬁados sobre un cilin-
dro, esta cinta sobre la cara de polipropileno de -
manera que se forme una garganta de profundidad. -
aproximadamente igual a 3e, E1 examen, en corte, del
fleje obtenido-de esta manera muestra la mayor par-
te del polipropileno sometido a esta accién mecdnica
ha sufrido una compresién y que se ha formado en el
‘sitio donde se ha producido esta accidn mecdnica unza
capa muy delgada de polipropileno estrechamente uni-
da a la capa subyacente de copolimero. lLas gargan-—
tas formudas de esta forma se han comprobado, después
del estiramiento como perticularmente resistentes y

no se desgarran a pesar de numerosos dobleces,

LIEHMPTO 6

eod/ /o
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Por el mismo procedimiento que el ejemplo

5 se ha realizado un méterial estratificado consti-
tufdo por una capa central de polipropileno y dos -
capas adyacentes a esfa capa central en copolimero
de propileno y etileno. Una cinta de este tipo estéd
representada, en corte transversal, sobre la_figura
10; se ve en esta figura la capa central (1) de poli-
propileno y las capas édyaéentes (2) de copolimero.
La cinta obtenida estd enfriada superficiel
mente de manera que el copolimefo se éolidifique ¥y
que el polipropileno interior cdnsérve uﬁa tempera~
tura suficiente para mantener un estado ﬁléstiCO fe-
cilmente .deformable, Yste materiél se somete enton-
ces a un trabajo mecénico de fabricaciénide las gar-
gantas al pasar entre una o varias barejas de rodi-~
1los, una de lés cuales por lo mehos estd provista
de nervios prominentes y a continuacidn se estira el
fleje obtenido. El examen, en corte de este fleje -
muestra que las dos capas superficiales de cépolime-
ro se han acercado, a veces hasta fdcarse, en los si-~
tios donde se ha realizado el trabajo mecdnico, Ias
gargantas realizadas de esta forma se han comprobhado
particulaernente resistentes bien a los esfuerzos de
traccidn, bien a las pruebasude doblez y de desggrre,

Ll fleje obtenf{do estd representado, en -

VT
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corte transversal, en la fisura 133 se ve en ésta

la capa de polipropileno (1), cuyo espesor ha sido
considerahlemnente reducido en los sitios que corres-
ponden a los puntos de ataque mecanico de la materia;

en (2) se han representado las capas de copolimero.

Gracias a una hilera especial alimentada
por dos méquinas de formar cilindros, una de las -
cuales suministra polipropilenoc y la otra un copoli-
mero de propileno y de etileno, se realiza una cinta
quée incluye unos juncos, unidos entre.éi; constituf~
dos alternativamente con uno y otro de estos dos ma-
teriales, Una cinta de este'fipo estd representada -
en corte transversal sobre la figura 11; en ella se
ven en 1 los juncos de polipropileno y en 2 los jun-
cos de copoiimefo. Desbués del enfriamiento a una -
temperatura del orden de 602C se han realizado meca-
nicamente, en los juncos de copolimero, unas gargan-
tas y a continuacidn el cdnjunto ha sido sometido a
un estiramiento longitudinal., De esta.forma, se ha
realizado un fleje que presenta excelentes propieda-
des, que ha sido représentado enicorte-transversal -
sobre la figura 14, El ataqﬁe ﬁecénico se ha produci~
do aqui sobre las dos caras de la cinta en los sitios

donde el copolimero llega a la superficie de ésta. Se

cei//ens
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pueden utilizar también por ejemplo cintas compues-

tas de un alma de polipropileno sobre la cual estén
aplicadas, por extruéién simultanea, de sitio en si-
tio y sobre una o amhas caras, unas pequeflas cintas
de otros materiales termopldsticos; una cinta de estc
tipo estd representada en la figura 123 el trabajo
mecédnico de formacién de las gargantas se realizard
entonces sobre una o ambas caras de esta cinta en -
el emplazamiento de dichas pequeilas cintas, operan-
do como en el ejemplo 6, es decir, con un reparto -
de las temperaturas tal que el polipropileno situado
dentro de la cinta conserve un estado plédstico.

La cinta o la tira compleja gue sirve pa-
ra la preparacién delvfleje puede prepararse apreatanc
contra una cinta de polipropileno en estado fundido,
sobre una o sobre ambas caras, unae pelicula de copo~
limero. La pelicula de copolimero estd precalentada
¥ prensade a continuacidn sobre el poliﬁropileno por
medio de rodillos de los cnales uno por 1o menos pue-
de estar calentado hasta una témperatura de 1202C, =n
cuanto el material estratificado ha sido obtenido,
puede trabajarse inmediatamente, tal y como se dice
més arriba en el ejemplo 6 para la preparacibén del -
fleje.

En resumen, el lModelo - de Utilidad que se
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solicita, deberid recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Fleje de materia pléstica caracteriza-
do porque antes del estiramiento, el éspesor delt
material en el fondo de la garganta estid comprendi-
do entre 15 y 50% del espesor inicial de la cinta
de materia pléstica, siendo dicho espesor inicial
inferior a 5 mm, |

2, TFleje seghn la reivindicacién 1, carac-
terizado porque las bisagras (o gargantas), forma-
das mecanicamente por ataque de la,éinta inicial
sobre una o sobre ambas caras, presénfan éntes
del estiramiento, en sﬁ parté mas aelgada; un es-
pesor y una anchura tales qQue se oﬁﬁehga ia'rela—
cibén siguiente: | L

Anchura de la bisagrsa

Espesor de l-a‘bisag:r'aaL;;;B
3. Fleje segﬁn‘una de las énﬁeriores rei-
vindicaciones que ha édquirido medi%nfe estiramién-
to longitudinal una gran resistencia mecénica,
caracterizado porque lleva una o vérias gargan-
tas, dispuestas paralelamente en el éentido longi-

tudinal y cuya profundidad corresponde a un valor

~incluido entre 50 y 85% del espesor inicial de la

~cinta de materia pléastica que ha sido utilizada
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para la preparacién de dicho fleje.

4, Se reivindica por dltimo como objeto
sobre el que ha de recaer el Modelo de Utilidad’
que se solicita: "FLEJE DE MATERIA PLASTICA",

Todo conforme gqueda descrito y reivindi-
cado en la_presenté memoria descriptiva que consta
de veinticinco péginés mecanografiadas y dibujos
adjuntos.

Madrid, 1 Marzo 1969

BERNARDO UNGRIA
DPePe
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