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"trelazado entre las fibrillas transversales, siendo unldas luego

.detalles especificos de una facilidad de fabricacidn en virtud de la

La prsente invencidn se relaciona con una ciptg, pa;tiqular-
mente una cinta para atar paquetes, que consta de fibras largas,
cafda&as ¥y paralelas pero no hiladas, mantenidas entre'si por in-
gredientes del tipo del apresto, que pueden ser de varias clases y
particularmente de naturaleza resinosa.

La ointa segin esta invencidn consta de fibras naturales o

artificiales, dispuestas paralelamenie pars establecer cierto en—

dichas fibras por la accidn aglutinantes del apresto y sometidas
seguidamente a una elevada presion para formar un elemento muy liso
cuyas superficies pueden imprimirse para darles un aspecto atraotivo
sencial requisito comercial &e cualquier producto del tipo sn cues~
tidn.

Lacinta se obtiene directamente por la lamina de la cerda, que
se hace pasar a traves de ls solucidén aprestadora, satinidndose y ali
séndose luego para poner a dicha cinta en condiciones de ser impresa.

Seguidamente se describira un prooeso que puede adoptarse para

producir esta cinta, cuyo proceso se explicara para aclarar mas los

cual puede obtenerse una reduccion en los costes de produccidn.

Un detalle especifico de la ointa segin esta invencidn reside
en su resistencia tensil, que para una cinta de 5 mm. de anochura no
es inferior a 9 kg. probadd en una muestra de 50 cm. de longitud;
se supone que la ointa segin esta invencidn, sera fabricacidn en va-
rias anchuras, desde 4 a 100 mn. y ms.

Se describira la invencion con referencia & los adjuntos dibu-
jos, en los que:

La figura 1 muestra una porcion de la ointa, sin ninguna im-
preaién, en proporciones muy exagereades.

' La figurs 2 muestra una porcion de la cinta, sobre la que se
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han imprimido figuras.

Las figuras 2-38 muestram une proyeccion vertiocal lateral es-
quematioa del conjunto de maguinas,cada una de ellas de un tipo co~
nocido, usadas para la fabricacidn de la cinta.

Y las figuras 4-42 muestran una vista superiorven proyeccion
horigontal del conjunto de maquinas mostrado en lé figura 3.

Con referencia a los dibujos, la figura 1 ilustra la constitu-
cidn de la cintal, que comprende las fibras largas 2 provistas de las
fibrillas transverséles, uniéndese luego la diversidad de fibras por
el apresto en la forma que se deséribiré mas adelante, presentando
dicho apresto la caracter{stica esencial de unir firmemente las fi-
bras entre s{ permitiendo la férmacién de las superficies planas,
muy lisas, de las cintas.

‘La figura 2 ilustra la forma en gque es posible, gracias a la
lisura de las superficies, imprimir en una o ambas superfiocies de la
cinta, ya sea en un solo color o con detalles polécromos; leyendas
inscripociones o figuras de cualquier tipo, que a modo de ejemplo so-
lamente se han sefialado por el nimero de referencia y en dicha figuraZ.

Considerandoshora mas especificamente la fabricacién de la cint7
v el agente aprestador que se usa para aquella fabricacidn en una ver
sion preferente, expuesta solo a modo de ejemplo, la cinta esta fa-
bricada con remio. |

En otra version diferente, la cinta contiene un ;5% de ramio
¥y un 25 % de rayon brillante. En adelante, todas las ¢ifras puestas
entre paréntesis se refieren a este segundo tipo de cinta.

El apresto destinado a la union de la fibras de la cinta, for-
mado por una resina de polivinilo uréico, tiene preferiblemente la
siguiente formulacion: 500 gramos de "Keurit" (resina de ureaformal-
dehido condensada ¥y modificada): 600 gramos de agua caliente a 80¢C,

2000 gramos de auga fria a 15~169C: 60 gramos de "Butoxil" (Acetato
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‘de metoxibutilo)s 100 gramos de etileno glicol: 2400 gramos de "Vi—

nivil M V 50" (emulsién de acetato de polivinilo plastificado): 2800
gramos de "vinivil N" (emulsién de acetato de polivinilo pastificado)s
500 gramos de agua a 15-162C y 50 gramos de cloruro magnésico en for-
ma de cristalina.

Pars llevar a cabo el prooeso, se usa un conjunto de maquinas
de tipo conocido, no pretendiendo esta invencidn reivindicar ni su
constitucion ni los medios en virtud de les cuales éon usadas, sino
simplemente su combinacidén, en cuanto tal combinacidn da forma al
prooeso que a su vez permite la fabricacion de la cinta.

Con referencia a los dibujos y partiocularmente a las figuras
2 y 4, la mezcladora de cuatro cabezas 4 es cargadaoon 32 porciones
de ramio, con un peso cadaAuna de 25 gramos por metro, y mediante un
tiro que asciende a 6, se obtiene una lamina de unos 18 cm. de anchurﬁ
recogiéndose dicha lamina dentro de un tanque 5.

| Si se desease obtener el segundo tipo de cinta, se cargaria la
mezclado:a 4 con 24 porciones de ramio, pesando 25 gramos por metro
y con 8 porciones de rayon brillante ( 25 gramos por metro).

Luego se lleva el tanque a la posicion 5', desde donde se hace
pasar la lamina V & un bastidor de estirado 6 donde se ponen en rela-—
cion paralela las fibras de nuevo mientras se somete la lamina a un -
tiro de 11,5 (7,5), formando la cinta N.

| Debido a laaccion de este tiro, la cinta tiene un peso de 11,6
(7,6) gramos por metro: poco déspues de extraerse del bastidor de es-
tirado, la cinta entre en el hafio apreatédor 7, donde se halla con-
tenido el apresto cuya formulacion preferente se indico antes a modo
de ejemplo. Al salir del bafio aprestador, la cinta N, entra en la
unidad secadora8, donde se.seca aquella y se produce %a polimoriza=-
cions manteniéndose en dicha secadora una temperatura gro ximada de

150¢C.
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Al salir de la secadors, se recoge la cinta en un rolao gue

se lleva entonces (posicién 9') a una alisadora 10, donde se hace
pasar la.cinta entre dosclindros 10' y 10'' del tipo usado para la
fabricacionde papel, ¥ el cilindro metélico calentado, 11, cuyos tres
cilindros son presionados entre si por medios no mostrados, que son
de naturaleza conocida, bajo una presién de unas tres toneladas. De
esta forma la cinta adopté una superficie lisa, adecuada para su im—l
presion. Luego se enrolla la cinta N, sobre un rodillo 12 que se~
lleva a la posicidn 12' para pasar la cinta a través de una maquina
de imprimir para su impresidn, si asi se desea, cortandose luego en
la estacidén 14 para formar la cinta final deseada.

Por ejemplo, le cinta original puede cortarse en tiras de 5 mm.
de anchura, volviéndose a enrollar en 32 bobinas, conteniendo cada
una de ellas una cinta de 250 (200) metros de longitud, mediante una
maquing enrolladora 15 de tipo conocido, o bien puede enrollarse en
32 bobinas que contengan, cada unha, una cinta de 1000 metros de lon-
gitud, mediante una méquina enrolladora de uso unico, no mostrada en
la figura.

Es de advertir, que momo queda dicho, las diversas maquinas que
hasta ahora se han citado son bien conocidas en el arte, consideran-
doge por consiguiente innecesario describirlas unas por una.

A t{tulo de ejmplo, se puede indidar que una cinta de 5 mm. de
anchurg, medida en direccién normal & su longitud, tiene un peso de
0,4 gramos (0, 55 gramos) por metro, comprendiendo dicho peso un 11%
de aprestof

Evidentemente la maquina impresora 13 puede ser tal que imprima
sobre ambas superficies de la cinta; sin embargo, tal maguina puede
limitarse a imprimir una sola superficie, ¢ bien podria prescindirse
deello sin afectar a los detalles de la cinta a obtener.

Igualmente, a titulo de ejemplo no limitativo, es pogible indi-

car que el bastidor de estirado podria ser del tipo conocido en el
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Otra posibilidad ofrecida por esta cinta podria ser la de em-

plearse como cinta de una superficie adherente o de doble superficie
adherente, En este caso la cinta original secada y alineada en la
forma expueste, se hace entrar en una maquina que, en el caso de una
sola superficie adherente, aplica un adhesivo, por una sola cara, de
tipo conocido aquel y por la otra»cara una pel{cula anti-adherente,
tambien oonocida en el arte. En el caso de la doble superficielad—
herente, se aplica por el contrario el adhesivo sobre ambas_caras;
en los dos casos, despues de 1a aplicaci5n de la sustanqia adhesiva
se corta la cinta originsl y se enrpl;a en la forma expuesta. En
el segundo caso, una lamina anti-adherente sepdra las dos'superficies
activadas.

Aunque se han mostrado y descrito ciertas versiones conoretas
de esta invenocidn pare ilusirar la aplicacim de los prinecipios de
la misma, ha de entenderse que la invencion admite otras versiones
8in apartarse de tales principios.

REIVINDICACIONES

En resumen: La Patente de Invencion que se solicita recaera
sobre las reivindicaciones siguientes:

1e.- PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE CINTAS PARA ATAR
PAQUETES, caracterizados porque la cinta se fabrica con fibras largas
cardadas y dispuestas en copog, de cualquier naturaleza, unidas entre
si por una.resina pars formar superficies lisas capaces de recibir
formas impresas.

28,- Perfeccionamientos, segun la reivindicacidn 1%, caracte-

rizados porque las fibras largas que forman la cinta estan provistos

~de fibrillas transversales que ayudan al material aglutinante a man-

tener la estabilidad de la unidad.
38.,~ Perfeccionemientos, segun las reivindicaciones 18 o 28
caracterizados porque las superficies dedicha cinta son impresas,

cualquiera de ellas o ambas, en un solo color o con leyendas o figuras
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de nastureleza diversa.

48.— Perfeccionamentos, segun las reivindicaciones 18 y 28
caracterizados porgue cualquiera de las superficies, o ambas, de di-
cha cinta son provistas de un adhesivo laminado y si solo se reviste
una de las superficies con el adhesivo, se aplica un anti-adhesivo
en forma de pelicula a la ptra superficie.

b8, = Perfeccionamientos,>segﬁn las reivindicaciones 18 y 48
caracterizados porque la cinta es de 4 a 100 mm. o mas, de anchura,
y tiene un reisistencia tensil, probada en una muestra de 5 mm. de an
chura, no inferior a 9 kg. para una longitud de muestra de 50 cm.

6#.~ Perfeccionamientos, segun las reivindidaciones 12 a 58,
caracterizados porgue las fibras de la cinta sonde ramio.

78.~ Perfeccionamientos segun las reivindicaciones 1% a 59,
caracterizados porqﬁe las fibras que forman la cinta son de ramio
y rayon mezclados.

88,~ Perfeccionamientos segun las reivindicaciones 78,carac-
terizados porque las fibras de ramio se hallan’presentes en lg pro-
poroidn de un 7% y las fibras de raydn e una proﬁoroién del 25%.

98 ,— Perfecciohamientos segﬁn las reivindioaciones 18 s 8e,
caracterizados porque el aﬁresto destinado a aglutinar ias fibras,
consiste en una resina de urea-polivinilo, destinado & produoir un
efecto polimerizador durante la fase de secado.

108,~ Perfecoionamientos, segin la reivindicacidn 98, caracte=
rizados porque didho apresto contiene, admmas de la resina de urea-
formaldehido, etileno glicol, acetato de metoxibutilo, una emulsion
de polivinilo pastificado, una emulgion de pdivinilo no plastificado
y cristales de cloruro magnesico.

1le,- Perfeccionamientos, segun las reivindicaciones le g 10%

caracterizados porque la cinta se produce mediante un prooeso gue

incluye las operaciones de estirado de una lamina en dos subsiguientef

fases y bajo diferentes tesiones, inmersion en el bafio aprestador,

secado y polimerizacidn del apresto, slisemiento de diocha laming
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bajo presion, impresion si el caso lo requiere o aplicacidn del ad~

hesivo, y corte de la cinta original abtenida para producir los ro-
1los finales de la ointa definitiva.

128,~ Perfeccionamientos,segun las reivindicaciones 1% a 118,

‘caracterizados porque el tratamiento de estirado en dos fases se

lleva a cabo conwalores de tiro que ascienden a 6 y 1145,

138.~ Perfeccionamientos, segun la reivindicaoién 128, carac~
terizados porque el tratamiegto do estirado en dos fases se lleva a
oazbo con valores que ascienden a 6 y 7,5,

14#,~ Se Teivindice por ultimo,como objeto sobre el que ha de
recaer la Patente de Invencion que se solicita:

"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE CINTAS PARA ATAR PA-
QUETES"

Todo oconforme que-da descrito y reivindipadp en la presente
memoria que consta de ocho paginas escritas a maquina y debujos ad-
Juntos.

Madrid, 24 de Marzo de 1.960

ALFONSO UNGRIA
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