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ZSHORIA DESCRIFITVA
¢ue se presemta para unir a la solicitud
de
EATENTE D& INVERCION
foraulade «1 31 de Qctubre de 1,964, con el Nim, 305,552
en
EsPARA
por VOIITE afios
a nonbre de F.IC CCRPCRATION, entidad norﬁeamericana, estable~
cida en 1617 Pennsylvania Boulevard, Filadeliia, Pensilvania,
Bstados Unicdos de América, por:
W3TCD0 DiE ORIUNTAR POR SSTIRALISITO UIA CIFTA D DATIRIAL FO
LITERC CALISNTEY

dsta invencibén se refiere a un método aejorado de hacer
una cinta de gtadura de gran resistencia formacda de wabterial -
poliiero formacor de pelicula y de fibra. iias venbejosanente =
1a presente invencién se refiere a un mitodo mejorado de orien
tar por estiramiento las moléculas del poliuero, con lo cusl -
vusde obtenerse un control mejorado de la forma de la seccidn
transversal y pu.de eliwinarse la tendencig de la cinta a to--
mar una f£ijacidn helicoidsl permanente o reducirse zapliawmen-

te.
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La cinba hocha seglin la presente invencidén es
lzruente adecusda wira servir como sustitubo nmejorado sara -
la atadura con fleje de zcaero,

Bn general, las cinbas del tipo al cusl vertenece esta
invencidén se hacen por extrusidn en fundido de un polimciv o
copolizero a través de un orificio rectangular, enfriendo el
producto extruido hasta solidificarlo, estirédndolo pars oxrien
tar las moléeculas ¥ con ello sumenbar su resistencia a la -
treceidn y finslmente arrollandolo en for:a de paguete, Depen
diendo primariamente del polizero particular, la cinta puede
enfriarse completauente después de la extrusién y luezo calen
barse de nuevo anbes del estiramiento o puude estirarse wien
tras aun contiene algo del calor Ze extrusidn. De todos modos
es generalinente deseable que la cinba esté caliente durante
la orientacidn por estiramiento. La temm ratura efectiva en
el momento de estivar y el valor del estiramiento coaunicado
a la cinta dependen de la natursleza del polimero y de las =
ceracteristicas deseaaés de la cinta terminedsz,

. Bl método normal de orientar por estiramiento las molé
culas cGe la cinta es haciendola pasar slrededor de dos mres
de tambores o rodillos, siendo conducido el segundo par al que
s¢ aplica la cinta a mayor velocidad que <l primero,

La cinta se abraza alrededor de los tambores de arbos
pares y toca una parte sustancial de la »eriferia de los baur
bores, Para mantener una orientacidén molecular permenente es
necesario enfriar la cinta mientras estéd todavie bajo la ten
gl 6n de estiramiento, pues de otra mansra se relajaria al en
friarse y con ello perderfa aljuna o todala orientacién comm
nicada por el estiramiento. For eso se ha acostumbrado a na

tener los segundos bombores de estiramiento o mfs répidos a
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una terperatura bastante baja a fin de enfriar la cinta rdpi-
camente inmediztamente después del estiramiento, manteniendose
los tambores mas lentos a une temperatura elevada a fin de na
‘tener la cinta caliente durante el estiramiento, Se ha encon--
trado que este procedimiento de estiramiento da como resultado
wna cinte que tiene una combadura o seccién transversal curva-
da y bambién tiene una tendencia permanente a arrollarse, ha--
ciendose referencia aqui a esta tendencia a arrollarse como fi
jacién helicoidal. Si bien una pequefia cantidad de combadura -
no es de ordinario motivo de abjscidn y realmente ofrece cicr-
tas ventajas, hay ocasiones en las que se desea unz cinbta que
tenga una seccidn transversal cospletamente plana. Ia fijacidn
helicoidal, por otra parte es casi siempre motivo de objecildn
puesto cue lz accibn Gel arrollamiento difimlta la colocacidn
de la cinte adecuadamente alrededor del objeto a atar.

Por =so0, un objeto de la presente invencidn es propor--
cionar una cinta polimera en fijacién helicoidal sustancialmen
te reducida y cuye combadura pucde controlarse o eliminarse, =
si asi se desea.

La invencidn se describird detalladaments aplicada a la
produceidn de una cinta de polipropileno, perc serd evidente -
que ¢l principio bdsico de ellas es aplicable iguslmente a la -
produceidén de cintas formadas de otros polimeros gue forwmen f£i
bras y pelicula. Por ejemplo, la cinta puede formarse de otras
poliolefinas, tal como polietilenc o policarbonatos; poliésto-
res; poliamidas, bal como adipamida Ce polihexametileno: resi-
nas acrilicas, poliestireno o cualquiera de un gran admero de
otros polimeros linecales de cadena larga. Zstos materiales =
pueden constituir ataduras de gran resistencia por =l procedl

miento de extrusidn de fundido; esto es, el polizero fundido

£

!



10

15

20

25

esto es, el polimero fundido se exbtruye a través de un orifi
eio rectangular para former una bira o cinta. Tal coxo se =
encuentren en el estado orizinal de extrusidén, sus moléculas
estén dispuestas heterogeneamente y desorientadas. La cinta
desorientads se caracteriza por baja tenacidad y ténto bor
Zran elongacidén como por fragilidad, dependiendo del polidﬂj

mero particular. Estos inconvenientes pueden vencerse esti .

-

rando o sometiendo a braccidén la cinta desorientads para =-°°

-

producir una orientacidén uniaxial sustancialmente de las ﬁg{ )
léculas segln la longitud de la cinta. SR
nefiriéndose shora a los dibujos:

La figura 1 es una vista diagramatica en alzudo late
ral de un aparato para realizar un método previamente como-
cido de hacerd una cinta de polipropileno.

La figura 2 es una vista diagramatica en alzado .late-
ral de aquella vparte de un sparato de fadricacidn de cintas
dtil pars practicer una forma del método de la presente in--
vencidn,

La figura & es una vista similar a la figura 2, pero
representando un aparato para practicar otra forma o variedad
ae la inwencién;

La figura 4 es una seccibén transversal de una cinta =
hecha seglin los procedimientos representados en las figuras -
lyz2,

La figure 5 es una seccibén transversal de una cinta he
cha segln los procedimientos representados en la figura 3,

2l método general de hacer una cinba de polipropileno
con la,ayuda del aparato representado en la figura 1, se des=
cribe con detalle en la patente belga La; 644,265 y se hard -
referencia a 81 agui solamente de un modo general, Grénulos =

-d -



10

15

20

20

de resina de polipropileno se descargan dentro de una tolwva,
1o, de un extrusor de fundido, 11, desde el cual la resiha -
se extruye en direccién hacie abajo a través de un orificio
sustancialmente rectangular en la boquilla de descarga, 12.~
Bl mebterial descargado por el extrusor,se hace pasar inmédig
tamente entre un par de rodillos frios de enfriado y calibrg
do 13 y 14, a fin Ge enfriar répidamente el exterior del ma=-
terial extruido que estd entonces en forma de cinba o tiré,nv
15; Desde los rodilles, 13 y 14 se conduce la cinba a través
de un recipiente de enfriamiento, 16, para efectuar un en--¥ 
friamiento y posterior solidificacidén del interior de la ois
ma; Te cinte se estira desde el recipiente de enfrieamiento -
por un grupo de rodilles, 17, de donde se hace pasar a tra=-
vés de un calentador, 18, en el cual se calienta de nuevo -
hasta la temperatura de estiramiento deseads, siendo esta tem
peratura en el caso de polipropileno entre aproximadamente -
602 C; hasta aproximadamente 1502¢, preferiblements dentro -
del limite entre 822C y 1102C. Desde el calentador la cinta
se hace pasar alrededor de un par de tambores, 19 y 20, que =~
se mantiene a una temperatura elévada y desde alli alrededor
de un par de taabores frios, 21 y 22, que se mantienen a ten
peratura aproximadamente de 7080, Los tambores 21 y 22, se -
hacen girar a mayor velocidad que los tambores 19 y 20, con
1o cual la cinta se estira cuando pasa entre los tambores 20
¥y &1, sirviendo la aplicacidn sustancial de la cinba a los =
tambores wara frenar la cinta e impedir el deslizawiento, Se
gin se describe en la solicitud arriba mencionada la cinta -
se estira preferiblemente hasta aproximadanente ocho veces =
su longitud previa; Después de abandonar el tambor, 22, la -
cinta, ahora orientada es conducida alrededor de un rodillo

30 5532
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o bambor frio, 83, y dentro de un recipiente de acua, 24, pa
ra ol enfrismiento final coupleto., Al emsrger del recipiéhte
24, la cinta es secada por chorros de aire desde las bogui~~
llas, 25 y después de pasar alrededor de un tambor de gufa -
26, es arrollada en forma de paguebe en un ccrrete de arrclla
miento giratorio, 27,

Si bien el método arriba descrito da como resultado -
wa cinba que tiene muchas cualidades admirables, sezin se s2
flala en la patente belga n2 644,265, se hgbbservad que la -
cinta estd combada, segin representa la figura 4, y muesbra -
una fuerte tendencia a arrollarse sobre si miswma, cuando se
separa del paquete., El valor de la combadurs mostrado en la
fizurs 4, es algo exagerado, pero en la préctica efectiva -
aun cuando no tan fuerte, es muy perceptible.

Se ha encontrado shora que btanto la cambadura como la
fijacién helicoidel son originadas por la mecénica o la geo-
netria de la operacidn de estiramiento.

In la figura 4, la superficie de la cinta que se apli
ca al tambor de estiramiento frio, 21, se¢ indica en 16, y =
la combadure se piensa es originada por el hecho de qué la =
superficie 15', estaba endurecida o fijada debido & contac-
to con el tambor frio y de que la superficie opuesta se con-
trajo algo antes de ser estabilizada por contacto con el tan
bor frio, 22, originando asi la curvatura transversal o cou-
badura, Ademds, se ha enconbrado que la fijacidn helicoidal
estd en la direceidn en torno de la superficie del taunbor, =
21, aun cuando la cinta es arrollads en direccién opuesta cuan
do se empagueta, Si la cinta permanece en la condicién arro-
1llada de empaquetado durante un tiempo considerable, hay ten

dencia & que se compense la fijacidn helicoidal originada por el
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paso alrededor del tambor, 21, pero esta tendencia no s su
ficientemente fusrte pare vencer enbteramente la fijacidn he
licoidal originsndo por el tambor, 21. Si bien se ha diche
que la cinta s estire entre los tambores 20 y 21, de hecho
una parte del estiramiento biene lugar en la superficie ocur
vada del tambor caliente, 20 y se piensa que este estiramien
0 alrededor de una superficie curvada es uno de los facto-
res que intervienen para originar fijacidn helicoidal. Otro
factor se piensa sea el desigual enfriamiento de la cinta ;*.
cuando se hace pasar alrededor del tambor, 21, es decir el
lado 15' se enfrie mis répidamente que el lado apartado del
tambor;b

Segin se ha mencionedo previamente, una pequefia can-
tidad de combadura es generalmente deseable y en la figura 2
se muestra un aparato nara producir una cinta combada que =
tienen poca o ninguna fijacidén helicoidal, Aquella parte del
sparato que precede la operacién de estiramiento puede ser la
misme mostrads en la figura 1 y no se ha repetido en la figu-
ra 5. Guando la c¢cinta 30, sale del calentador 18, se dirige
alrededor de un par de tambores calentados, 21 y 32 y un ro-
dillo de agarre, 33 aprieta a la cinta contra la superficie
del tambor &2 en el punto en que la cinta abandona el tambor,
Desde la distancia de agarre entre el tambor $2 y el rodillo
83, la cinba prosigue = una distancia de agarre entre un tapm
bor 34 y un rodillo 35, El tambor 34 es conducido a mayor ve
locidaed que el tambor 32 de modo gue la cinba es estirada en

tre los dos tambores y, distintamente a la disposicidn de la

figura 1, ningln estiramiento tiene lugar alrededor de la su
perficie curvada del tawmbor calentado 32, porgue el rodillo

de agarre, 33, impide cualguier deslizamiento de la cinta, =
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es decir, el rodillo de agarre, 33, impide que la traccidn
ejercida por el tambor, 34, afecte aquella parte de la cin
ta que precede a la distancia de azarre. Bl tambor 34 se =

:anbiene frio de mod que el lado de la cinta que se apli-';

(74

ca gl tambor se enfrie mis répidamente que el lado que se

aplica al rodillo de agarre 35, que se hace de caucho ¥y no

se enfria, Se nobard por el dibujo que la cinta no se cifie

alrededor de la superficie del tambor, 34, sino que pasa =

tangencialmente al mismo entre €1 y el rodillo de azarre,

10 35, Puesto que la cinta no se curva alrededor del bambor -
54, el taubor no causa una iLijacidén helicoidal en la cinta,
sino que, por esbar frio el tambor origina un enfriamiento
v une iijacidén de aquella superficie de la cinta aplicada a
él, de modo que la cinta se comba, siendo la curvaturs haciz

15 fusra del tambor; Es importante notar que el estiraniento se
limita enteramente a un segmento de lina recta de la cinta -
en contraste con la disposicién de la figura 1, donde una par
te del estiraniento tiene lugar en la superficie curvada del
taubor 20,

20 Después del estiramiento, la cinta se conduce scbre el

tezbor frio, 280 ¥y a través de un recipiente de szua, 24, para en

Priamiento final, Después de seca por los chorros de aire des

de las bogquillas 25, la cinta se hace pasar sobre el babor de

sufa, 26, y se arrolla en forma de paguete en el carrete de -

o
(9}

arrollaniento, 27, como en el caso del aparato de la figura l.
Al pasar una parte del recorrido alrededor del taubor frio &3,
la cinta, que no estd enfriada botalmente en ese momento touma

cierta fijecidn helicoidal, Bsta fijacidén helicoidal no es tan
fuerte como en el procedimiento de la figura 1, porgue la cin-

é0 te se ha enfriado hasta clerto grade antes de tocar el tambor,
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2%, y también la curvatura alrededor dél tambor es Lenor en
la disposiciébn de la figura 2 que en la disposicidn de la -
fizura 1. Ia pequefia cantidad de fijacidn helicoidal causa~
da por el tambor 23, en la disposicidn de la fizura 2 obli=
ga a la cinba a arrollarse en direccidn hacia la superficis
del tambor y esta fijacidén helicoidal puede eliminarse susban
cialmente arrollando la cinta en direccidn opuesta en el ca=~ .
rrete, &7,

Bn la figura 3 se representa un aparate para realizar
una forma de la invencidn que da como reéﬁltado una cinta que
no tiene ningina combadure ni ninguna fijacién helicoidal, -
Cuando la cinta sin orientacién, 40, se estira desde la cdma-
ra de calentamiento, 18, se dirige alrededor de un par de tam
bores calentados, 41 y 42 y se agarra contra el tambor 42, y
el rodillo 43 por medio de un rodillo de sgarre 438, Desde wna
disancia de agarre entre el tambor 42 y el rodillo 43 la cine
ta prosigue a un par de tambores 44 y 45 que son conducidos a
une velocidad mis albta que el tambor 42 a fin de estirar la =
cinba., Un rodillo de agarre, 46, empuja la cinta contra el tam
bor 44 en el punto en el que la cinta se aplica primeramente a
dicho tambor; Bl tambor 44 estd situado en un medio liguido, =
tal como un bafio de azwa, contenido en un recipiente 47, El =
agua del recipiente 47 y los tambores 44 y 45 pueden mantener=
se bastante frios o permitirseles que alcancen cualgquier tem-
peratura que pueda comunicarseles por la cinta calentada, Debi
do al agua del recipiente 47, ambos lados de la cinta estén a
la misma bemperatura cuando se hace pasar la cinba alrededor -
del tambor 44 y se evita asi la combadura originada por enfrig
niento desigual de los dos lados de la cinta, La seccifn trans

versel de la cinta es plana seglin representa la figura 6. Tam-

s
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bién a czusa de la temperabtura igual de los dos lados de la
cinta no se comunica ninguna fijacidn helicoidal a la cinta
debido a la aplicacidn a los tambores 44 o 45;

Desde el tambor 45, la cinta se dirije alrededor del
tambor de guia 23, que en este caos no estd enfriado, sinc
que se le permite alcanzar cualquier temperatura gue pueda
comunicarsele por la cinta, Puesto que el tambor 23 estaré
en esencia a btemperatura igual a la de la cinta, ninguna =,
fijacibn helicoidal producese en la cinta por sus pasos al=
rededor de este tambor; Un enfriamiento interno fingl de la
cinta se efectua haciéndola pasar a través del bafio de azua,
24, después de lo cual se seca por medio de chorros de aire
25 y se arrolla com¢ rollo en el carrete de arrollauiento,
27; Puesto que la cinte no tiene ninguna fijacidn helicoidal,
la direccidn de arrollamiento en el carrete carece de impore

‘banCia.

NOTA

Tos puntos de invencidn propia y nueva gue se presen-
tan ara que sean objeto de la presente solicitud de Patente
de Invencién en Espafia, por VEINTIE afios, son los siguientes:

12; - Método de orientar por estiramiento una cinta -
de material polimero caliente, caracterizado por comunicer -
estiramiento a un segmento rectilineo de la cinta, mientras
se impide imperativamente que se comunique cualquier estire-
niento a otre parte cualquiera de la cinta,

28, - Método segin la reivindicacidn 1, caracterizado
por comunicar el estiramienbo a la cinta entre un tazbor ca-
liente relativemente lento y un tambor fr;gﬂrelativamaﬁ%é??é

N
8t s
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pido, impidiéndose cualquier estiramiento en la superficis
curvada del tambor caliente agarrando la cinba contra el -
tambor caliente en el punto de partida de la cinta desde ~
é1.

32, = Método seglin la reivindicacién 2, caracterizes
do por dirigir la cinta tangencialmente al tambor frio y -
agarrarla contra el tambor en el punto de tangencia,

48, - Método seglin las reivindicaciones 2 § 3, carac
terizado por llevar ambos lados de la cinta a la misma tegr
peratura mientras estd aplicada al tambor rdpido.

52, - Método segln cualquiera de las reivindicaciones
1 - 3, caracterizado por enfriar répidamente un lado de la -
c¢inta, mientras se vernite enfriar lentamente el otro lado -
de la cinta, con lo cual el lado de la'cinta gue se enfria =
més lentamente se contrae hasta una anchura menor que el la-
do que se enfria rdpidamente para producir una cinta combada

transvsrsalmente,
2, - Método segin cualguiera de las reivindicaciones

1 - 4, caracterizado por sumergir la cinta en un medio 1iqui
do, mientras se le comunica el estiramiento,

72, - Hétodo de orienter por estiramiento una cinta -
de material polimero caliente.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede,
representado en el dibujo que ce acompaﬁé y con los fines que

se han especificado.
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