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MEMORIA DESCRIFTIVA
para solicibar
PATEUTE DB INVENCION
en
ESPANA
por VEINTE afios
a nombre de FIC CORPORATION, entidad norteamericana, esta-
blecida en 1617 Pennsylvenia Boulevard, Filadelfia, Pensil
vania, Estados Unidos de América, por: ‘
U LETODO DE FIJAR IUTUALESHTE EN RELACION EI\TE‘BEI'@ADA SOLA
?ABA DOS FORCIOIES DZ BAYDA POLIZERA ORIENTADAS POR ESTIRA
.‘1}0"‘.—

-~

Estehiﬁvenﬁo se refisre a un método de fijar mubtua--
mente en relacién de enfrentamiento dos porciones de una -
benda plana, por ejemplo dos porciones solapadas de una ==~
banda de refuerzo que se extiende élrededor de una caja o
similar, o los exbremoé de dos handas separadas; Yas parti
cularmente, el invento se dirige a un método de unir o fi=-
jer mutuamente dos porciones de banda polimera orienteda -
por estirado, del tipo que dGltimamente va genendo en popu-
laridad como sustituto del precinto de fleje de acero lar-

‘

ganente ubilizado,
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Tia bande polimera apropiada pars su utilizacibn en
el ca:spo del embalaje puede estar formada de nusierosgos -
polimeros y copolimeros formadores de pelicula, lineales,
de cadena larga. FPor razones de economie, un material pre
ferido es el polipropileno y el invento se describirs es-
pecificamente como aplicado a una banda de polipropileno;
Jin eubarzo se ha de sobreentender que el invento es apli
ceble a bandas formadas por otros polimeros ¥y copolimeros
tales como otras poliolefinas, poliesteres, poliamidas y
resinas acrilicas. '

ElL método exacto o especifico de formar une banda -
de polimero depende del polimero en particular, pero en -
general la bands se Torma extruyendo el polimero fundido
o través de un orificio para formar una estructura en que
las noléculas de cadena larga del polimero estan orienta~
das heterogéneamente. Bsta estructura inicial tiene una -
tenacidad relstivemente baje y un alto alargamiento o bien
una. elevadsa fragilidad; 8in embargo, estirando la estructu
ra longitudihalmente, usualmente a temperatura elevada, ==
las moléculas orientadas uniexislmente prinicipalmente en
el sentido longitudinal de la estructura y se aumenta gran
demente la tenacidad, sl miémo tiempo que se reduce sustan
cialmente el alargamiento y/o la fragilidad, Esta estructu
ra resultante es el tipo de bande hacia cuya fijacidn estd
Girigido el presente invento, ¥y la misma serd citada como
"banda polimera orientada por estirado”. La mayor parte de
ia veces la banda polimera orientada par estiredo tiene --
un punto de fusidén francamente bajo, pero si es calentada
incluso haste la temperstura en que fue orientada por estl

rado, (ue puede estar considerablemente por debajo del pun

‘2“
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to de fusibén, se contracrd hasta aproximsdemente la longi-
tud que tenfa antes del estirado y perderd su orientacibn
nolecular uniaxial, y consecuentemente perderé tenacidad.

El objeto general del presente invento es proporcio-
nar un método de Pfijar mubusmente dos porciones de banda -
orientada por estirado, de manera tal que la unidn sea ca-~
paz de soportar sustancialmente tanta tensidén como la ban-
da en si,

Un objeto mis especifico de este invento es propor--
cionar un método répido de soldar por calor mubuamente dos
porciones de banda polimera orientada por estirado de mane
ra tal que se impide une pérdida sustancial de orientacién
moleculax,

Refiriéndonos ahora a los dibujos anejos:

Ia fig. 1 es una vista esquemitica en alzado lateral
que ilustra ﬁna forma del aparato apropiado pare ejécutar
el método;

Le fizura 2, es una vista en seccibn tomada sobre la
linea II-IT de la figura 1;

Lo figura 3, es une visbe similar a la figura 2 que
muestra otra fase del método;

y la figura 4, es una vista en perspectiva, grandemen
te aumentada, de una porcidn extreﬁa de la banda después -
que ha sido acondicionada para la soldadure por calox.

En la figura 1, se designa por 1O una banda sola con

" una poreidén exbtrema libre 11 y una porcidn 12 que, o se ex~

tiende hacia una alimentacidn, o puede ser por si misma un
extreno real de la banda. Las dos porcionszs de la banda se
extienden entre los rodillos de guia ilustrados o son man-

tenidos de obra maners en relacidén de enfrentamiento sepa-



rado. Tal como se indica en ol dibujo, la separacién entre

las porciones ¢e banda es determinada por @poyo de las por
ciones contra un par de elementos 13 y 14; Preferibleuente,
los elementos 13 y 14 se mantienen en estado frio por wedio

de wn liquido de enfriamiento hecho circular a su través, =

[ 1]

Bl 1iguido de enfrismiento es suministrado al elemento 13 a
través de un tubo 15, y después de circular a través de un
canal 16, es evacuadc a través de un tubo 17; El elemento -
14 es enfriado similarmenté, siendo introducido el agente =
10 liqguido de enfriamienta‘é ﬁravés de un tubo 18 y descargado
& través de un bwbo 19; |
Pars preparar las dos porciones Ge banda 11 y 12 para
su Pijecidn aubua, se introduce sufici.nte energla entre --
lag caras ofuestas de las parciones de banda para fundr -
15 7 hacer viscoszs las 4reas enfrentadas y wna zona de la ban
‘de inzediatamente adyacente a las areas enfrentadas. Prefe-
riﬁlemente, la energia es de la forma de calor de radiacidn
seministrado.por un elemento de caldeo delgado y laminar 20,
a1 elec@ﬁto 20 es conectado al pistdén de un cilindro neimi-
2 tico 21 por medio del cual puede ser impulsado desde una -~
posicidn retraida, mostrada en le figura $, hasta una posi-
cidn enbre las porciones de banda sepéradas 11 ¥ 12, y fuera
de contacto con ellas, tal como se muestra en la rigura 2, -
Guando el elemento 20 estd en su posicién retraida, su exbre
o5 mo esté situado entre un par de dispositivos de caldeo 22 7
26 por uedio de los cusles es mantomido & una teaperaturs --
sustancialumente elevada. Para acondicionar las parciones de
banda nara solderlar por calor unubtuazente, el elemonto &0 o8
novido amuy brevemenbe hecia una posicidén entre las dos por--

30 ciones <e banda, tal como se indica en la fizura 2, Cuaxde la
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banda estd foruada de polipropilenc se reblandecera a und

temperatura baja de 1l072C aproxzimadamente y fundird a 155
a¢ eproximadamente, Se ha encontrado que cuando el elemen
to de caldeo 20 es mantenido a una temperatura entre 5952
C y 6502C gproximedamente, y las dos porciones de banda -
astdn cada una de ellas a 1,5 mm, aproximadamente del ele
mento, las caras interiores de la banda =e fundirén, hasba
una profundidad de 0,08 o 0,1 mm,, por insercidén del ele~
mento de caldeo entre ellas durante un periodo de tiempo
extrenndamente corto, del orden de unos milisezundos., Ya
que la banda serd normalmente de 0,5 ma. aproximadamente
de espesor, resultard evidente que este procedimiento de-
jard sin afeitar la mayor parte de la seccidn transversal
de le banda aunque, adenéds de la zona fundida, la bands -
puede ser reblandecida hasta el punto de una desorienta--
eibén molecular, en 0,05 a 0,08 mm, adicionales, En la fi-
gura 4, la zona fundida de la porcidn extrema 11 de la ban
de estd indicada por 24,

De acuerdo con el presente invento, la banda no se con
traerd en ninguna extensidén sustancial a causa de guez sola-
menbe una porcién relativansnte pequella de vodo el espesor
de la banda ss afectada por el calor y el drea no afectada
proporciona suficiente resistencia o rigidez para impedir
la contraccidn del 4drea reblandecida. Cuando las dreas en-
frentadas de la banda estin asi fundidas, el elemento de -
caldeo 20 es devuclto a la posicién de la figura 3 y las -
treas de banda fundidas son inmediatamente apretadas embre
si por el elemento 13 que se muave contra el elemento 14,

tal como se muestra en la fijura 3. Las porciones de banda

son mantenidas bajo presidn hesta que las porciocnes fundi-
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das se fusionan entrs si y, en el caso de uns banda de poli-
propileno, el periodo de tiempo requerido para lozrar esta -
fusién puede ser tan corto como de 1/2 segundo. Ya que el e-
lemento de caldeo es insertado enbre las dos porciones de --
banda solamente durante unos pPocos milisezundos, el procedi=
alento entero se puede complebar en un tieapo muy hreve;

Tos elementos 13 y 14 son elementos Ge apriete o pren~
sado, ¥ se exbtienden deseablemente sobre un drea de las ca--
ras exberiores de las parciones de banda nayor que el &frea -
de las caras interiores fundidés; La razda de ésto es asezgu-
rar que tode el drea fundida de cada pord én Ge banda sea pren
sada firmemenme contra la otra porcidn de banda de wmanera -
gue no permanezes ninguna parte, de la porcidn de banda que
ha sido fundida, sin enlazar con.la otra porecidn de banda,=-
Jungue la banda resulta desorientada molecularmente solamen
te en un porcentaje relativeamente pecuefio de su seccidn ~ =
transversal, su resistencia total se debilitba, desde luego,

‘
en este punto, Peroc cuando las porciones solapadas resulban
fusionadas entre s, el espesor totel de la banda no afecta
da es nayor en la unidn que en el resto de la longitud de =
la banda, Tal como se muestra en la fizura 4 aumentada, la
zona fundida, v por ello viscosa, 24 no se exbtiende hasta =
la misna punte de la porcidn extrema 11 de la banda, 81 la
porel dn fundida 24 se extendiese botalmente lhasta lu punba
de la poreidn extrema 1L, seris muy probavle que la poreidn
12 se hubiese fundido mds 2lld del punbo de solepamiento -
con la porcibn extremall, y Ssto dejaria wna seccién trans
versal de la banda, inmediatamente adyacente & la unidn, nds
débil que el resto de la banda, Si la poreidn de handa 12 se

extiende haste una alimentecidn, tal couo se indica en la -
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fizure 1, después gue la unidn hg sida hecha, dicha por= -
cibn es cprtadavde la alimentecidn a una distancia ligsra-
mente separada del drea fundida, asegurando asi que toedo =
el drea fundide de la porcidn 11 egbé fusionada con la por
clén de la bande 12,

Los elemenbos de prensado 13 y 14 son mantenidos frios
PaTe asegurar que lea mayor parte de la secclén transversal
de las vporciones de banda solapades, se manbenga en estado
orientado por estirado, impidiendo al oalér emigrar & tra=-
vés de la banda desde las caras interiares fundidas duran-
te el tiempo en que se mantiene la presién;

Bs necesario, pera obbener una fusidn apwpiada y --
con ello una buena soldadura entre las parciones de banda
solepadas, que al menos una de las dreas de las caras de -
banda enfrentadas sea fundida efectivamente, es decir pues
te a una terperatura por encima del puntp de reblandeci- =
niento, Se ha encontrado que la banda puede ser fundida en
una zond que incluye las caras interiores de las porciones
solapadas, e inmediatamente adyacente a ellas, sin afectar
a la mayor parte de estas porciones, empleando una te.pera
tura relativamente alta durante un periodo muy breve de --
tiempo, Guan@a se utiliza una temperabura menor y un bienm~
po wmés largo, resulba dificil, por no decir imposible, im~

pedir que sea fectada toda la seccidn transversal. Existen

taxbién venbajas en separar la banda del elemento de cal--

deo y en radiar el calor u bravés del espacio de aire has=-

ta la banda, Por ejemplo, cuando la banda se pone en contac
to con el " 2 i (e s m
on elemento de caldeo existe la Probabilided de gue

parte de la porcidn fundida de la banda se adhiera al ele-

menta de caldeo ¥ por ello no esté disponible para fusionar
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entre =i las porciones de banda cuando son apretadgs sub-
siguientenente por los elementos de prensado 13 y 14. Ade
wés, acuamularse pucde un revestimiento de material de ban
da sobre el eleaento Ge caldeo, e interferir la transai--
sidn de calor propiamente dicha. #s posible obbener bue--
nas soldaduras incluso cuando la banda se pone an contac-
t0 con el elemento de caldeo, pero preferiblemente se de-
berd impedir tal contecto directo.

Resulbard evidenbe qu: los elementos Ge prensada 13
vy 14 puden ser enfriados por nmedios distinbos que los arri
ba seficlados, ¥y que, para aprctar las porciones de banda -
rablandscidas entre si, el elamenbto 14 puede ser el elemen
t0o movible, ¢ los elementos 13 y 14 pueden ser movidos si-
multéneamente, Resultard tenhién evidente que el elemento
de caldeo £0 puedc conbener una unidad de caldeo eléctri-
o0 en vez de ser calenbado por los calentadores separados
%2 y 88, y el elemento de caldeo puede Tener un espesor -
sustancial en vez de¢ ser de forma leminar. También, el -«
elem@nﬁo'zo puede ser movido hacia y desde la posicidn en
tre las porciones de hands semsradas por modios distintos

que el cilindro neumdtico 21. Asi, el eparato particular

para ejecubter las fases del método arrive descrito puede ser

. -~

veriado consicderablemente.

asta solicitud que corrzsponde a la nresentada <n
los =zstados Unidos de América, con Zfecha & de Febrero de
l..%ék, bajo el Mdmero 543'.000, se acoze & los benefid 0s
del articulo 51 del vigenbe dstatuto sobre Fropiedad In-

dustrial.
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Los puntos de invencibén propis y nueva que se pre-
senten pare que sean objeto de esta salicitud de Patente
de Invencidn en Espaifla, por VEZINLE afios, son los siguien
tes;

12, - Un método de fijer mutnamente en relacibn en
frentada solapada dos porciones de handa polimera orien-
tadas por estirado, gue tiene preferiblemente una sec- =
cidn transverssl sustancialmente rectangular, que Propor
ciona caras opuestas, caracherizado por fundir al menos
una de las dos porciones de banda en-una zona que inclu-
ye wna de sus cafas e inmediatamente adyacente a ella =«
‘mientres se mantiene la mayor parte de dicha porcidn de
banda en estado orientado por esbirado; y prensar la zong
fundide de dicha poreién de banda contra una de las caras

de la otra porcibn de banda.

22, = Un método de acuerdo con la reivindicacidén 1,
caractefizado por que apbas porciones de banda son fundi-
das en Cicha zona y las zonas fundidas de las dos porclo-
nes de banda son prensadas una con otra hasta que resul--
tan fusionadas entre si;

32; - Un método Qe acuerdo con la reivindizecidn 1
§ 2, caracterizado por que las dos porciones estén colaca
das en relascibén enfrentada y separada, y dicha fusién se
efectfia por medio de energie introducida entre éstas.

42, - Un método de acuerdo cen la reivindicacién 3,
caracterizado por que la energia es calor fadiado, al que

las caras adyacentes de las dos porciones solapadas son =

sometidas brevemente.

]

58, = Un método de acuerdo con la reivindicacidn 4,
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caracterizado por que el celor es radiado desde un elemen-
$o de caldeo sibtuado entre dos porciones de banda y fuera
de conbacto con ellas,

62, - Un método de acuerdo con la reivindicacidn 5,
en que la bande es de polipropileno, caracteriza&o bor que
la temperatura del elemenbto de caldeo esté entre 5934C y
6502C aproximadamente, y el elemento de caldeo esté separa
do sproximadamente en 1,5 ﬁm. de.las porciones de banda,

72, - Un método de acuerdo con una cualguiera de las
preceéentes reivindicaciones, caracterigzado por gue las ca
ras interiores de las dos porciones de banda son prensadas
una contra otre forzando elementos frios de rrensadoe con--
tra las caras exberiores de dichas porciones.

82; - Un método de acuerdo con la reivindicacién 7,-
caracterizado por que los elementos de prensado se exbien=
den sobre un 4rea de las caras exteriares mayor cue el - =
dres de las caras inberiores de las porciones de handa,

93; - Un método. de acuerdo con una cualquiers de --
las precedentes reivindicaciones, caracterizado vor retl--
rar la banda desde unggalimentacidn, colocar la bands alre
dedor de un articulo de maners qﬁe prépercione Gichas por=
clones solapadas, una de las cuales es un exbremo libre de
la banda y la otra de las cuales se extiende hasbta la ali-
menbacidn, ¥y separar de la alimentacidn las porciones de -
vonde solepadas fijadas.

102, - Un nébodo de fijar mubuamente en relszcidén en-
frentada solapada dos porciones Ge banda polinera orieta-
das por estirado.

P2l y como se ha descrito en la Memoria que antecsde,

representado en el dibujo wue se acompeiia ¥ con los fines -

- 10 -



que se han especificado,
La presente Hemoria consba de once hojas, escritas a

méquina por una sola Ge sus caras.

Hedrid, 21 ENE 1965
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