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El presente invento se refiere z un corresje que tiene
une alta resistencia a la traccidn, con un método pare producirlo
y con un artfeulo lisdo obtenido a partir de éste.

El material cldsico pare esta finalided ha sido el corresje
de acero. Ha sido utilizafo para une amplis variedad de finalide-~
des de serviecio pesedo, por ejemplo para precintar, lisr y enfar-
dar cajones, cajas de ceartdn fino, ferdos y similer. Reunir, rete-
ner paquetes a eslabones de una cabeza sinfin, reforzer el materid
en planchas capaces de desgarrerse, tales como por ejemplo en lu-
geres de scceso de granos para vagones de ferrocerril, y pere m-
chas otras finelidades donde se necesite una alba registencia a
la traccidn en el correaje.

EL correaje do acero tiene cilertas desventajas que han sido
objeto de diversos estudios hasta el momento. Por esta razdn, ha
sgido u'bilizado‘ con gren exito el corresje producido de cuerdas
yuxtapuestas de un material sintético de alta resistencie a la
traceidn wnidas en forme sdhesivae en la direccidn lateral. Este
correaje compuesto de partes de diverse naturaleza tiene la des-
ventaja que debe ser reunido en una forme especial y que se tie-
nen que menipulsr elementos miltiples, 1o cual representa wn pro-
bleme de montaje en le produccidne EL correaje de cuerdas es ven-
tajoso por el hecho de que no se introduce en los paguetes y puede
ger asegurado mediante grepas o cilerres herméticos eplicados en
forne simple y rdpida. Sin embargo, el corresje de cuerdas ha sido
reletivemente costoso de producir y es generalmente mds volumino-
80 que el correaje de acero de resistencis comparaeble.

Tedricamente, el correaje hecho de un material plastico
homogéneo serfe deseable desde un punto de vista de produccidn
debido a que los materiales plédsticos pueden ser retiredos facil-

mente por presidn segiin longitudes continuas. Sin embargo, pese



35

40

45

50

55

60

-3 -

e la capacidad de uwtilizacidn de una emplia variedad de materie-
les plésticos y & la capacided de los expertos en pldsticos para
dotarlos con innumersbles propiedades diferentes, el materiael
pldstico que tiene la combinacidn exscta de propiedades para wi
corresje de alta resistencie a la traccidn no ha sido utilizable.

E1l problema parece haber sido que log expertos en correajes
no estén perfectamente familiarizados con la cepecided de los
materiales poliméricos capaces de ser estirados por presidn, de
cuyo uso se han desenimado, al encontrar materiales fales que,
en general, tenfen ceracteristicas indeseables en donde se re-
quieren propiedades de alta resistencis a la traceidn y otras
propiedades de los corresjes. Aparentemente no advirtieron que
las caracteristicas desfavorables gue hebian estudiado podien
ger suficientemente superadas como para convertir el correaje
flexible en una reslidad prdctica como articulo comercial. De ma-
nera similar, los expertos en la materie de los polfmeros capa-
ces de ser estirados por presidn aparentemente no estaban sufi-
cientemente femiliarizedos con los problemas de los correajes pa-
ra consegulr un meteriel, que tenga le combinacion exacta de
propiedades como parse cumplir con las necesidades requeridas por
un correaje de elta resistencie a la traccidn.

Los materieles plesticos existentes, estirados por presidn
para otras finalidades, cerecen de las propiledasdes requeridas
por los correajes. Estas circunstancias estédn confirmedes por
una sugestidn hecha recientemente con respecto & log correajes
de pldstico que tienen porciones gruesas y delgadas que se ex-
tienden en forma longitudinel, de que en ellos la Aisposicidn
moleculer en las porciones respectivas esta especialmente ajus -
tada de menera que la resistencile transversel & le traccidn del
correaje por unided de seccion transversal es mas grande en las

porciones delgadas que en las porciones grueses. Egte correalje
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que surgiri{a de las sugestiones del solicitante, vendris como
resultado de rechezer el concepto de ubilizar un correaje plds—
tico que tenga un espesor uniforme a traves de su ancho debido
a log inconvenientes para utilizar y producir un correaje de
material plastico que se puede obtener por esfirado por presidn.

Teniendo en cuenta lo precedente, el solicitante ha desarro
1llado wn materiel pldstico para corresje que supera los concep-
08 errdneos existentes en le materia y que puede ser utilizado
para muchas de las aplicaciones actuales de los correajes de
acero o de cuerdass

Este correaje estd en la forma de una cinta o tirs conti-
nua que es preferiblemente de una seccidén transversal sustan-
cialmente recteangular o que tiene por lo menos un espesor que
no fluctde a través del sncho de la cinta y del cusl la super-
ficie es sustancilalmente uniforme, hecho de un material polimé-
rico homogéneo estirado por presidn que tiene une alta resisten-
cia a la traccidn en la direccidn longitudinal, una buene resis-
tencia al desgarremiento en la direccidn transversal, y de wna
construccidn equilibrada de manera que no se enrosque en forme
helicoidal cuando se relaja. Esta combinacidn de ceracterisbticas
puede ser producida en la forma de una cinta estirando por pre-
sion al megerial polimérico de manera que cuando la cinta pase
a través de la metriz sea calentada en forma sustancialmente
uniforme sobre todos sus ladog, luego enfriar a la cinta en
forma sustencialmente uniforme y relstivamente lenta, luego
calentar a la cinta por debajo de su punto de ablandamiento y
estirarle para orientar a las moléeules en forma uniexil, es
decir, longitudinalmente a la cinta, luego recocerla por calen-
tamiento haste une temperaturs mas alta que la temperatura de
transicidn de segundo ordén del polfmerc, por debajo de su pun-

to de ablandamiento, bajo condiciones de relejacion, para eli-
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El correaje preferido de acuerdo con el presente invento
tiene las siguientes caracter{sticas. Tiene un espesor sustancial
mente wniforme comprendido dentro del orden de alrededor de
0:25 mm a 1,52 mm y un ancho comprendido entre alrededor de 3,1
mm y elrededor de 50,8 mm. EL correaje sufre un estiramiento que
no es mayor de alrededor del 12%, preferiblemente no mayor al
10% y una resistencis a la traccion de por lo menos alrededor de
4200 kg/cm. Tiene la capacidad de transmitir por lo menos alre—
dedor de un T0% de la tensidn alrededor de un angulo . de 90%°.
Tiene una densidad menor que la del agua. Es resistente a la
abragidn, a los acidos, & los alcalinos y es impermeasble. Ls
sustencialmente inmune al efecto de degradacidn producido por la
luz ultra-viclete sobre los materiales poliméricos. Tiene une
energia a la rotura de por 1o menos alrededor de 7,2 kg/eml. Bs
flexible en forma continua sin perder la resistencia a la frac-
cidn. Tiene una alta resistencia dieldefrica y una amlta resis-
tencia al desgarramiento en la direccidn lateral. El correaje
es de une congtruccidn equilibreda, es decir no se enroscerd en
una direceidn helicoidal con respecto a su eje geomdétrico normal.

Los materiales precisos a partlr de los cuales se pucde fabri
car ol corresje y lams condiciones precisas de produceidn, se ha-
rén evidentes a los expertos en la materia a partir de la siguien
te descripeion.

El presente invento sers descrito con mayor detalle hacien-
do referencia a los adjuntos dibujos en los cuales se ilustra
una realizecidn preferida y en los que:

La figura 1 es una vista en alzado de un correeje percial-
mente seccionado de acuerdo con el presente inventoe.

Ta figura 2 es un corte por la linea 2-2 de la figura 1.
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Ia figura 3 es una vista horizontal que ilustra los extre-
mos libres de un correaje de acuerdo con el presente invento
unidos conjuntamente medlante wne forma de ligado.

Ta fige. 4 os un corte transversal axil a lo largo de la
linea 3-3 de la figura enterior.

La fige 5 es wna vista en perspectiva que ilustra wn correa
je de acuerdo con el presente invento en posicidn alrededor de
un articulo embalado.

Le fig. 6 es wna vista horizontal que ilustra los extremos
libres de un correaje de acuerdo con el presente invento, liga-
dos conjuntamente mediante otra forma de unidn.

Lg £ige T es un alzado lateral del correaje y el sujetador
ilustrado en la figura anterior.

La flg. 8 es una vista horizontal gque llustra los extremos
libres de un correaje de acuerdo con el presente invento, liga
dos conjuntamente mediante otra forma de unidn.

Lg fige 9 os un corte transversal axil a lo largo de la
linea 9-9 de la figura anterior.

Haciendo referencia en forma mds particular a los dibujos,
la forma de correaje del presente invento. ilustrada en la
figuwra 1, es una bobina o rodillo a partir de una longitud
continua A de un materisl polimérico homogéneo capez de ser
estirado por presidn que tiene una seccidn transversal subs-
tencialmente rectangular. Ies caracteristicas precises del co-
rreaje son descritas mas adelente.

Se ha ilustrado el correaje de secceidn transversal rectan-—
gular para faciliter la explicacidn. Ia distincion que se desea
hacer es con respecto a la cinta que tiene una seccidn transver-
sal ondulante que alterna entre porciones gruesas y delgadas a

través de su ancho. Debe quedar entendido que el presente correg
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Jje no tiene que ser exactamente rectangular sino que puede
ser de un espesor algo mds shusado, es decir con una porcién
relativamente gruesa en el centro hagte porciones mes delga-
das en los bordes o viceversa, o los bordes pueden ser algo
redondeados. Pueden emplearse dispositivos de registro tales
como por ejemplo una o veariag pestafias que sobresalen de una
superficie de la cinta adaptados para enfrentarse con una o
varieg depresiones en la otra superficie de ls cinta pare fa-
ciliter simplemente el arrollamiento del correaje en bobinas.
Pero, la finalidad es que el corresje sea para todos los propo-
sitos y finalidades una cinte de grosor sustancislmente unifor-
me que cerece de porcilones gruesss y delgadas a través de su
anchure y que en este agpecto sea gsimller el correaje de acero
¥y que difierea del correaje de cuerdas y del correaje de mete-
rial pldstico que tiene una pluralidad de salientes gruesos
que se extienden exilmente unidos mediante tendones relativa-
mente delgedos. Las ventajas del presente correaje radican en

su espesor de uniformidaed relgtiva o0 en el hecho de que no

tiene una superficie que no sea uniforme como en el caso del
correaje de cuerdas o del correaje de pldstico con pestafias
con salientes y puede ser memipulado en ese aspecto en forme
similar al correaje de scero.

Se emplea un correaje de este tipo para fines de emba-
laje pars los que se habien utilizado anteriormente correasjes
de acero o corregjes de cuerdas. Un uso tipioo del correaje
es en el de embalaje de un reciplente tal como se ilustra en
las figures 3 a 5. EL correaje A estd ilustredo rodesndo al
recipiente B en las direcciones transversales y se ilustra
a los extremos libres del correaje mentenidos en forme unida
mediante un sujetedor Ce. Bste sujetador estd ilustrado en la

Patente Canadiense N¢ 688.731, publicado el 16 de junio de
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1.964 por la Canadien Ribbon Tappe Co. ILtd., y consiste en una
pieza de un metal en planchas doblado en le forme de wn mangui-
t0 o un tubo pleno. Las porciones que se superponen del metal
en plenchas estén aseguradas en formas conjunta medimnte una sol
dadurs eléctrica por puntos o una linea continue de soldadura.
EL metal que forma el sujetedor estd acemalado tal como se ilug
tra con 17 transversalmente a las porciones que se superponen
del mismo para proveer rigidez al sujetador y permitir el uso
de un metal de espesor relabivamente pequefio.

Los dos extremos del correaje estdn roscados a través
del sujetador C y la cinta eg estirada para que se ponge tensa
alrededor del fardo B luego de lo cual el sujetedor es doblado
totalmente hacla adentro transversslmente a su asncho de manera
que se introduzca dentro del plastico del materiel del correa~
je a fin de producir una sujecidn segura sobre el corresje.
Los dobleces proveen @si una accidn de fijacidn que impide que
los extremos de la cinte se deslicen uno sobre el otro y gue
se desplacen hacia el exterlor del sujetedor. Ademas de los
dobleces transversales, el sujetador tambien es deformado en
direccidn hacie el interior con respecto a los bordes latera-
les del correaje tal como se ilustra en 20 a f£in de proveer
une sujecidn mas segura de la cintae.

La cualidad de retencidn del sujetador tembidn puede
ser mejorada sin debilitar en forma seria al corresje mediante
la produccidn de depresiones w hojelos 21 orientados hacia el
interior dentro de los dobleces transversales 18 y 19. La
dispogicion asegura un buen ssimiento del correaje lo cual
sin un dispositivo de este tipo podria ser dificultoso para
unir debido a las propiedades de evagion del material ples-

tico que impide que sean unidos o conectados de otra manera
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Iag figuras 6 y 7 ilustren otro dispositivo de conexidn
Util en combinacion con el correaje del presente invento.
Este dispositivo emplea una hebilla que estd formada por una
pieza unica de un alsmbre preferiblemente redondo, el espesor
del cual puede variaer de acuerdo con el tamafio y de la resis-
tencia deseada de la hebilla. Tal como se ilustra en la fig. 6
la hebilla es de forma sustencialmente rectangular y comprende
un par de brazos que ajustan una correa sobre dog lados opueg~
tos de la misma. Uno de los dos pares de brazos comprende un
primer brazo 110 y un segundo brazo 111 y el otro per compren=
de un primer brazo 112 y un segundo brazo 113. Los dos pares
de brazos son sustancialmente paralelos entre si, tal como lo
son los brazos individuales de cads par. El brazo 110 consti-
tuye una porcidn terminal del alambre y un extremo de dicho
brazo esta conectado, mediante un elemento de corredera recto
114 Adel alambre a un extremo del brazo 112 constituyendo este
Wltimo brazo un segmento intermedio del alembre. El brazo 111
egtd conectado por un elemento de corredera recto 115 del
alambre, & un extremo del brazo 113, estando ubicado el ele-
mento de corredera 115 en un planc comun con el elemento de
corredera 114 y yaciendo debajo del elemento de corredera 1l4.
El otro extremo del brazo 113 termina en un gancho 116 que se
extiende debajo y en forma parcial alrededor del brazo 112
E1 gancho 116 termina en una direccidn ascendente. E1 brazo
111 esta conectado mediante un elemento de corredera recto
118 del alambre a wn extremo del brazo 112. Tal como se ilus-
tra en la figura 6, un plano verticel se extenderia a travds
del elemento de corredera 1138 formenio un éngulo con un pla-
no verticel a traves del elemento de corredera 114; pero, si

ge prefiere, el elemento de correders 118 por ester ubicado en
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un plano vertical que es paralelo a wn plano vertical a
travds del elemento de corredera 114, siendo lograda esta
ultima disposicidn mediante el brazo de alargamiento 111 de
maneira que ¢s de la misma longitud gue el brazo 112. Tal
como se ilustra en la fige T, los brazos de cada par de bra-
zos estén espaciados entre si, segin une distancie suficien-
te como para permitir que una correa 119 esté arrollaja entre
entos y log brazos 111 y 113 estén ubicados en un plano comin
de manera que la hebilla permanecera plena sobre un objeto
tal como una caja 120.

Durante el uso, un +rozo del material de correaje es
retirado de une fuente de suministro tal como un rodillo 121
vy estirado alrededor de la caja u otro articulo a ser liado ¥
se hace ascender al extremo libre de la correa a treves de
1a sbertura central de la hebilla y de allf alrededor del bra-
z0o 112, entre los brazos 112 y 113 y debajo del brazo 113 en

le forme indicada en la Fig. T. Se forma asi un lazo 122 en

!,

le correa y se lo hace ascender a través de la abertura cen-
tral de la hebilla. X1 lazo es doblado en la forma ilustrada
en la fige T y el extremo cerrado del mismo es movido en for-
me longitudinal al brezo 110 y fijedo sobre el extremo libre
de dicho brazo. Isto deja un exceso de correa en la vecindad
de la hebills pero medismte el estiramiento de aguells porcion
de la corres entre la hebilla y el rodillq__lzl, ge retirg el
exceso ¥y la corree es estirade en forma firme slrededor del
brazo 1l0. Puede entonces cortarse a la corree del rodillo en
un punto existente a una corta disbancia de la hevilla.

Te tensién puede ser apliceda e la corree on forma ma=-
nual o mediante una herramiente adecuada. Cualquier extremo

de la corres puede ser esgtirado haste quedar tenso, pero la
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porcidn que esté curvada slrededor del fardo no puede expan-—
dirse. Cuendo la porcidn 122 es arrastreda hacis la izquierda,
la poreion 123 se desliza en forme relativamente libre debajo
de esta hacia la derecha, perc cuando la poreidn 123 intenta
moverse hacia la izquierde, la porcidn 122 es oprimida debajo
de ésta y el brazo 11l de le hebilla no se moverd.

Ta tension apliceda sobre la corres produce una COWpOnen-
te de fuerza en sentido descendente sobre los brazos 110 y 112
vy el movimiento en direccidn descendente del brazo 110 esta
limitado en un exfremo por la combinacidn del elemento de co-
rredera 114 del alambre con el elemento de correders 115 y el
movimiento descendente del otro extremo de dicho brazo esta
limitado por la combinacidn del otro extremo libre del mismo car
el elemento de corredera 118, siendo importente para la resis-
toncis de la hebllla que el brazo 110 sea lo suficientemente
largo de manera que el extremo libre del mismo se superponge
sobre el elemento de corredera 118. E1 movimiento descendente
del brazo 112 este limitedo en un extremo por la gombinacidn
del elemento de corredera ll4 del alsmbre con el elemento de
corredera 115 y el movimient;0 descendente en el otro extremo
estd limitado por le combinacidn con la poreidn subyacente
del gancho 116. As{, la hebills deriva su capecided pera resis-
tir la deformscidn principalmente por el hecho de que ambos
extremos de los brazos 110 y 112 estdan sostenidos cuendo la
correa se halla bajo tensidn.

s evidente que, cuendo la hebillse es utilizada con
una coxrres que tiene dos extremos libres, puede combinarse
primero a la correa con cualquiera de los brazos 110 y 111
o los brazos 112 y 113 y entonces se la puede roscar posterior
mente a través del par restente. Sin embargo, cuando se la

utiliza con una corree que tiene s0lo un extremo libre, es
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necesario ajustar el extremo libre con los bragos 112 y 113
dado que ninguno de estos brazos tiene un extremo libre alre-
dedor del cual puede combinarse el lazo 122 de la correae.

In las figuras 8 y 9 se ilugtra una forma conocida en
la cuel se conecta a los extremos del correaje. La hebills,
comprende un miembro o una pieza semimanufacturada modelada
en le forma de un paralelogramo plano y que tiene dos lados
largos 210 y 211 y dos lados o extremos cortos 212 y 213
formende cada lado largo un sngulo agudo con uno de los lados
cortos. Preferiblemente la hebilla es modelada & partir de
une tira de acero que tiene un ancho igual a la digtancia per-
pendicular existente entre los lados 210 y 21l. Se provee una
aberture rectangular en el centro de la hebilla, teniendo di-~
che abertura paredes opuestas 214 y 215 que se extienden para-
leles = loz costados cortos de la pleza semimenufacturede ¥,
paredes opuestas 216 y 217 que se extienden perpendicularmente
e las paredes 214 y 215 y que definen el ancho de la aberturae.
Esta abertura central es preferiblemente ligeramente mas encha
que la correa con la cual se ha de utilizar la hebilla. Se
elimina el material de la pieza semimanufacturada para proveer
un par de renurass 218 y 219 gque terminan en aberturas que se
extienden paralelemente a los exbtremos cortos de la piezé.
semimanufacturada. Le ranura 218 esta entre la abertura rec-
tangular ceniral y el costado corto 212 de le pieza semimanu-
facturada y se sbre a traves del costado largo 210 mientras
que la ranura 219 se abre preferiblemente a traves del costa-
do largo 21l y estd ubicada entre la aberture central y el
extremo corto 213. Tal como se ilustre en la figura 8, el lar-
g0 de las ranuras 218 y 219 es sustancialmente iguel gl ancho
de la abertura central. As{ se provee une hebilla que %iene

un par de brazos 220 y 221 en un extremo y un par de brazos
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222 y 223 en el otro, egtandc sostenldos los brazos 220 y 222
en cade extremo y teniendo los brezos 221 y 223 un extremo 1i-
bre y no sostenido. Los bordes de las superficies que ajustan
a la correa estdn redondeados o achalflanados tal como se ilus-
tra en el dibujo para evitar que corten a la correa.

Bn la figura 9 se ilustra la hebille ajustada con una
correa 224 que se extiende alrededor de un fardo 225. Al ajus-
ter la hebilla, se empuje en direccidn ascendente a un lazo
226 de la corres & traves de la abertura central y luego se 1o
desplaza en direccidn lateral y se lo hace deslizer sobre el
extremo libre del brazo 221. Un lazo 227 en el otro extremo de
la corres estd ajustalo de menera similer a través de la hebi-
1lla. El ajuste de la correa es reaelizado mientras el fardo 225
estd bajo presidn en une prensa enfardadora y cuando se libera
la yprenga, cl fardo se expande estirando de esta menere a la
correa, torngndola firme y bajo una tensidn considerable. Debi-
do & la accidn de fijacidn de la correa alrededor de los brazos
de la hebilla no se produce un deslizemiento de la correa, y
sl existe, dste es muy pequefio.

Ta tensidn sobre la correa, debido al conjunto que estd
enlazado a través de la hebilla, impone fuerzas que tienden a
mover unos hacia otros tanto a los brazos 220 y 221 como &
los brazos 222 y 223. Ia fuerza ejercida sobre los brazos
220 y 222 estd wniformemente distribuida en los dos extremos
de los brazos debido & que embos extremos estan fijos, pero
debido a que los brazos 221 y 222 estdn sostenidos cada uno
sélo en un exbtremo la fuerza total debe por supuesto ser sopor
tada por el extremo sogtenido. A f£in de que log hbrazos 221
y 223 sean capaces de goportar una carge tan grande como la

que soporten los brazos 220 y 222, es necesario proveer una
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cantidad mayor de metal en la vecindad de los extremos sos-
tenidos de los brazos 221 y 223, y se verd en el dibujo que
esto es logrado inelinando g los costados 210 y 211 con res-
pecto & los extremos de. la hebilla. Ias lfineas de guiones
228 y 229 indican el tamefio de una pieza semimanufacturada
rectangular que seria necesaria para proveer la misma centi-
dad de material para sotener a los brazos 221 y 223 y se vers
gue une pleza semimanufactursds rectangular de este tamafio
proveeria tembien un soporte adicional pare el extremo izquier-
do del brazo 220 y el extremo derecho del brazo 222. Sin embar-
80, debido a que no es necesario que los brazos 220 y 222 ssan
sogtenidos con mayor fuerze que los brazos 221 y 223, la hebi-
1lle con los costados inclinados es de un aspecto préectico y
tan fuerte como une hebille producida de una pieze semimenu-
factureda rectengular y por supuesto en la que se emplea una
cantidad menor de metal.

El solicitente ha descrito los dispositivos de conexion
enteriores debido a que uno de los problemas que se pueden
plentear al aplicar un correaje de plastico, es la dificultad
Ae conectarlo debido a que no responde & la aceidn de los dis-
positivos de conexidn normales. El solicitante ha hallado que
cuando se utilizan los dispositivos de conexidn descritos en
conbinacidn con el correaje, se obtiene una conexidn segura
que no es comine
HATERTALES » -

Los expertos en la materia esbtarén rapidamente en
condicliones de elegir entre los diversos materiales poliméri-
cos capaces de ser estirados por presion, que pueden ser ubi-
lizedos aquéllos que son efectivos para proveer la combinecid:
de caracteristicas fisicas definidas en la presente solicitud

por el solicitante y, que sean efectivos para ser utilizados
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para correajes. Un materlal preferido es el polipropileno.
Sin embargo, se pueden utilizar muchos otros materiales, tal
como sers bien entendido por los expertos en la materia, por
ejemplo, oftras poliolefinas, por ejemplo, polietilenc, poli-
carbonatos, polidsteres, "nylons", resinas acrilicas, polies-
tireno, etc.

Tales materiales son polimeros lineales de cadenas
larga que son capaces de ser esgtirados por presidn para ser
convertidos en filementos y fibras mediante el procedimiento
de estirado a presion por fusidn. %1 solicitante no reivin-
dice "per se” ninguna téenica perticular pare el estirado
por presion o para un tratamiento posterior salvo de que esté
estirado por presion y el tratamiento posterior deben ger
trles que la cinta resultante tenga una alta resistencia a
la traccidn, estd equilibrada y tenga una alta resistencia
al desgarramiento en la direccidn laterel. Las precauciones
neceserias para proveer estas caracteristicas estan dentro
del conocimiento de los expertos en la materia del estirado
por preaién, une vez que estos tengan la informacidn necesa-
ria sobre lag caracteristicas deseadag.

Heblando en términos generales, es preferible mante
ner la temperature de estirado por presidn lo mas baja posi
ble para edaptar al material a la capacided de estirado por
presién spropisds, emplear una temperature de enfriamiento
lo mag alta pogible de manera que el enfriamiento no sea
brugsco, ¥ que le temperatura de orientacidn sea lo mas alta
posible gin que se funda el polimero. Ims condiciones espe-
cificag, hablando en teérminos cuantitativos, variaran depen-
diendo del polimero particular empleado. Pero teniendo en

cuenta las especificaciones reveladas en la presente solicl-



430

435

440

445

450

455

-16 -
tud en lo referente a las caracteristicas fisicas del mate-
rial pera correajes y a la naburalezs general de las condi-
ciones requerides pera producir este material, la seleccion
de las condiclones cuantitativas precisas paras producir el
correaje o partir de un polimero dado pueden smer elegidas
por los expertos en la materis.

Entre las precauciones que es necesario tomer esten
las siguientes. X1 polfmero debe ser estirado por presidn a
traves de una boquilla que tenga une abertura sustencielmen-
te rectangular y a una temperatura efective como pera mente--
nerlo en un estado fundido. La cinta estirada por presidn
resultante debe ser enfriaeda en forma suficientemente lenta
de menera que el materisl sea homogéneo a lo largo de todo
el egpesor del correaje y de maners que el enfrismiento no
origine influenciss extrefias que llegarimn al materisl final
del correaje. Iuego de enfriar a la temperatura ambiente, el
material del correaje es recalentado hagta la temperaturs de
transicion de segundo orden y mientras se 1lo calienta de
este menera es estirado para reorientar a las moléculas en
le direccidn longitudinal que es esencisl para brindar el
correaje la resistencia requerida e la traccidn.

Ivego de la orientacidn, el material es enfrisdo haszta
la temperatura normal pere proveer un correaje de scuerdo
con el presente invento. Segin el polimero especifico empleg
do, el material de un correaje puede tener caracteristicas
algo diferentes con respecto al correaje producido a partir
de otro material. Por ejemplo, en el caso del polipropilenc,
el correaje de las dimensiones egpecificadas puede hendirse
a lo largo del eje geométrico longitudinale Sin embargo,

esto no efecta & la resistencis a la traccidn y en cierto
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sentido el correaje puede ser comparado con un correaje de
hilos o de cuerdas en el que la resistencie a la traccidn se
produce casi totalmente en la direceidn longitudinal y las
cuerdas son simplemente mantenidas en la direceidn lateral
mediante medios adhesivos y pueden ser fdeilmente separadas.
Con otros materlales, la resistencia a la traccidn en la di-
reccidn lateral es mayor. En cuelquier caso, la orientacidn
del material evita que éste se hienda en la direccion late-.
rale.

Se ve as{ que el correaje de pldstico del presente in-
vento en su forma preferida tiene substancialmente la forma
de un corregje de acero, es decir es una cinta de espesor
sustanclalmente uniforme y equilibrado de memera que normgl-
mente no se enroscard cuando deja de estar bajo tensidn.

Aun tiene simultaneamente la flexibilided y la capacidad pa-
ra ser cortada del correaje de cuerdas sin que posea las
desventajag de ya sea el correaje de cuerdas o del correaje
de acero que ya han sido explicadas anteriormente. El correa-
Jje presenta las caraeteristicas'de wn material pléstice es-
tirado por presidn en forma simdtrica en el sentido de que
no existen fuerzas dentro del correaje como para producir
que esté desequilibrado o que se enrosque y =un presenta las
caracteristicas de haber sido orientado axilmente y poste-~
riormante recocido. Bgto resulta del calentamiento simétrico
en la matriz de egtiremiento por presidn y del enfriamiento
pimétrico para eviter las tensiones latentes exirafias en la
cinta posteriormente orientada y recocida que se producirian
si el calentemiento o enfriemiento no fueran simétricos.

En el caso de los materiales plésticos que son capaces

de ser degradados por la accidn de los rayos de lus ultra-
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violeta, el material pldstico estirado por presidn puede
ser rellenado de menera apropiads con un pigmento adecusdo
que colorea gl material y torna al producto resultante esfi-
rado por presion que ha de ser ubilizado perae correajes sus-
tancialmente estable a la accidn de la luz. Donde sea nece-
sario controler las propiedades fisicas se pueden agregar
& los materiamles plésticos plastificedores, y/u otros com-
puestos adecuados tales como resinas sintéticas y/u otros
egentes modificadores. Ias mezclas de plasticos empleadas
tambien tienen un coeficiente de temperatura relativamente
amplio de gblandamiento o de endurecimiento de maners que
el correaje no sea afectado por losg valores extremos norma
les de calor y de frio que se producen en los articulos lia-
dogs Es decir, no se torna demasiado quebradizo bajo condi-
ciones frias y no es dlandado o se torna eléstico bajo las
condiciones callentes que se producen durante el embarque
y menipulacion de los articulos a los que se aplica ol correa-
Jee

Descrite suficientemente en lo que precede la natursleza
v objeto de la presente solicitud, asi como el modo de lle-
varlo ventajosamente a la préctica y demostrade que se trate
de un positivo adelento sobre lo hasta shore conocido y prac-
ticado y que su adopeidn resulterd beneficiosa se solicita
registro de Patente de Invenocldn, con erreglo & les siguien-

tea:

REIVINDICAGCIONES

1% Un correaje de alta regigtencia a la traceion, caracterizado

por el hecho de que comprende una cinta continua de un ma-

terial polimérico homogéneo estirado por presidn, orientado

axilmente y recocido de una sececidn transversal sustoncisl-
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mente rectangular, que tiene un encho comprendido entre
alrededor de 3,1 mme y 50,8 mm. y un egpesor comprendido
dentro del orden de alrededor de 0,254 mme y 1,52 mm., una
alta resistencia al desgarramiento en le direccidn trans-
versal, siendo el correaje de una construccion equilibrada
que evita que se enrosque cuando se elimina le tensidn.
Un correaje de alta resistencia a la traccion, de acuerdo
con la reivindicecion 1, caracterizado por el hecho de que
comprende una cinta continue de un material polimérico homo-
geneo, estirado por presidn, orientado axilmente y recocido
de una seccion trangversal sustancialmente rectangular, que
tiene un ancho comprendido entre alrededor de 3,1 mm. y
50,8 mm. une alta resistencie e la traccidn en la direccidn
longitudinel y una alta resistencie al desgarrsmiento en la
direccidn transversal, siendo el correaje de una construc-
cidn equilibreda que evita que se enrosque cuando deja de,
estar bajo tensidn, sufriendo dicho correaje un alargamiento
que no es superior & alrededor de un 1(f»
Un correaje de alte resistencia a la traccion, de acuerdo
con la reivindicacidn 1, caracterizado por el hecho de que
comprende une cinta continua de un material polimérico homo-
géneo, estirado por presidn orientedo exilmente y recocido
de una seccidn transversal sustencialmente rectangular, que

tiene un ancho comprendido entre alrededor de 3,1 mm. y

50,8 mn. y un espesor comprendido dentro del orden de alre-
dedor de 0,254 mm y 1,52 mm, una alta resistencia a la trac.
cidn en la direccion longitudinal y una alta resistencia al
desgarramiento en la direccidn lateral, siendo el correaje
de una construccion equilibrada gque evita que se enrosque

cuando ge elimina la tensidn sufriendo dicho correaje un



550

555

560

565

570

575

Cel
s
3 ,‘;i:;: R

=20~
alarganiento que no es superior a alrededor de un 10f> ¥y una
capacidad pare transmitir por lo menos alrededor de un 707
de la tensidn alrededor de un dngulo de 90%.
Un correaje de alta resistencia a la traccidn de acuerdo con
la reivindicacidn 1, caracterizado por el hecho de que com-
prende wna cinta continua de un material polimérico homogé—
neo, estirado por presidn, orientado axilmente y recocido
de secclon transversal sugtancialmente rectangular, que tlene
n ancho comprendido entre alrededor de 3,1 mm y 50,8 mm
v un espesor comprendido dentro del orden de alrededor de
0,254 m y 1,52 mm, una alte resistencia a la traccion en la
dirececion longitudinal y una alta resistencia al desgarra-
niento en la direccion lateral, siendo de une construccion
equilibrada que evita que se enrosque cuando se elimina la
tensidn, sufriendo dicho correaje un alargamiento que no es
superior a alrededor de un 10% y wna capacidad pare transmi-
tir por lo menos alrededor del 707 de la tensidn alrededor
de un angulo de 90% y una energie a la rotura de por lo menos
752 Kg/em y que es flexible a lo largo de tode su extensidn

sin que pierde una resistencia sustancial a la traccion.

.Un correaje que tiene una slta resistencia a le traccion

de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado por el he-
cho de que comprende una cinta continue de un material poli-
mérico homogéneo, eshirado por presidn, orientado axilmente
y recocido de una seccidn transversal sustancialmente rec-
tangular que tiene un ancho comprendido entre alrededor de
Jslm y 50,8 mmn y un espesor comprendido dentro del orden
de alrededor de 0,254 mm y 1,52 mm, teniendo dicho correaje
una alts resistencia a la traccion en la direccidn longitu-

dinal y una alta resistencia al desgarramiento en la direc-
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eidn latersl siendo el correaje de una congtruccion equili.
brada.

Un correaje de elta resistencia a la traccidn, de acuerdo con
las reivindicaciones 1, 2 ¢ 3; caracterizado por el hecho

de que el material polimérico es poldpropilenc.

Un correaje de alta resistencia a la traccion, de acuerdo

con las reivindicaciones 4 ¢ 5; ceracterizado por el hecho de
que el material polimérico es polipropilenc.

Un correaje de alte resistencia a la traccidn de acuerdo con
lags reivindicaciones 1, 2 ¢ 3; caracterizado por el hecho

de que el meterial polimérico es "nylon".

Un correaje de alte resistencia a la traccidn, de acuerdo con
las reivindicaciones 4 ¢ 5; caracterizado por el hecho de que
el material polimérico es ™nylon'.

Un correaje de alta resistencia a la traccidn de acuerdo con
cualquiers de las relvindicaclones precedentes; carscterizado
por el hecho de que comprende una cinte continue de wn mate-
rial polimdrico homogéneo, estirado por presidn en forma simé’
trica, orientedo axilmente y recocido que tiene wna alta
resistencia a la traccidn en la direccidn longitudinal, una
buena resistencia al desgerramiento en la direccidn laterel
y que es de uns construccidn equilibrada.

Un metodo parae producir un material para un correaje que tile-
ne wna alta resistencia a la traccidn de acuerdo con cual-
guiera de las reivindicaciones 1 a 10; caracterizado por el
hecho de que comprende el estiredo a nresidn por fusion en
forme simetrica, de un materiel polimérico homogéneo a tra-
vés de una matriz formedora de une cinte; retirar de la ma-
triz & la cinta asi{ formade y enfrierle en forma siméirica

y orientar posteriormente a la cinta resultante en forme
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uniaxil y luego recocerls.

Un método de acuerdo con la reivindicacidn anterior carac-
terizado por el hecho de que comprende el estirado a presidn
por fusion, de un material polimérico homogéneo a través de
una matriz sustanclalmente rectanguler en la feorma de una
cinta; suministrar calor de manera uniforme o la cinta sobre
todas sus superficies; retirar del orificio a la cinta asi
formada y enfriarla en forma uniforme y posteriormente ca-
lentar sl material haste debajo de su punto de ablandamiento
¥ mientras se lo caliente de esta manere estirarlo para orien
tar a les moleéculas en forma axil pare brindar al correaje
une alta resistencia a la traccidn y unse buena resistencia
transversal al desgarremiento, y posteriormente recocer =l
correaje pera eliminar tensiones pars obbener una construc-
cidn equilibrada.

Un método de acuerdo con le reivindicacidn anterior, carac-
terizado por el hecho de que el material polimérico es poli-
propilenc.

Un método de acuerdo con le reivindicaeidn 12; caracterizedo
por el hecho de gue el meterial polimérico es '"nylon".

Un método de acwerdo con la reivindicacidn 11, caracterizado
por el hecho de que para embaler un srticulo sdlido, se lia
con une cinta continua de wn material polimeérico homogeneo
estirado por presidn en forme simétrica, orientado exilmente
y recocido que tiene una alte resistencis a la traccidén en
la direccion longitudinal y una alte resistencis al desgarra-
miento en la direceidn transversal y de construccion equi-
librada y estirer en forme conjunta los extremos del correa-
je y coneckarlos con un dispositivo de fijacidn.

Un método de acuerdo con le reivindicacion 11, caracterizado
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por el hecho de que para embalar un articulo sdlido, se lia
con una cinta continua de un material polimdrico homogéneo,
estirado por presién, orientedo axilmente y recocido de sec=
cidn transversal sustencislmente rectenguler que tiene un
ancho comprendido entre alrededor de 3,1l mm y 50,8 mn y es
de un egpesor comprendido dentro del orden de alrededor de
0,254 mm y 1,52 mm, una alta resistencia a la traccidn en la
direccidn longitudinal y una alta resistencis el desgarra-
miento en la direccidn transversel y siendo de una construc
cidn equilibrade que evita que se enrosque cuando se elimina
la tensidn, estirer juntos & los extremos del correaje y conec
tarlos o un dispositivo de fijacion de meners que el correaje
ejerze una presidn de contencidn hacia el interior sobre las

superficies del articulo con el cual estd en contacto.

17.-Metodo de febricacidn de un correaje de alta resistencia a

18.

la traccidn, ceracterizado porque el trozo de correaje que
1ia al cuerpo sdlido de scuerdo con el reivindicado en 1-10;
es une cinta continue de wna cinta homogénea estirada por
presion en forme simétrica, orientada exilmente y recocida

de un material polimérico que tiene une alte resistencia a

la traccidn en la direccion longitudinel y une alta resisten-
cia al desgarraniento en la direccidn transversal y que es

de una construccidn equilibreda, donde log extremos libres
del correaje estén conectados en forma conjunte con un dig-
positivo de fijacidn de manera que el correaje esté bajo ten-
gidn y ejerce una presidn de contencidn hacia el interior so=-
bre lae guperficie del cuerpo con el cual esta en contacto.
Wétodo de fabricecidn, de un correaje de alta resistencia a
la traceidn, de acuerdo com la reivindicacidn anterilor, carac-
terizado porque la einta continua es de un meterial polimérico

homogéneo, estiredo por presidn, orientedo axilmente de sec~
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cidn tremsversel sustancialmente rectangular que tiene un
ancho comprendidoe entre alrededor de 3,1l mm y 50,8 mm y un
espesor comprendido dentro del orden de alrededor de (0,254 mm
vy 1,52 mm, una alta resistencia a la treccidn y une alta resig
tencila sl desgarremiento en la direccidn trensversal y que
es de una construccidn equilibrada, estendo los extremos li-
bres de dicho correaje conectados en forme conjuntbe con un
dispositivo de fijacién de maners que el correaje esta bajo
tensidn y ejerce una presidn de contencidn hacie el interior
gobre las superficies del cuerpo con el cual estd en contacto.

Ia presente Patente de Invencidn debe recaer sobre'
"ETOD0 DE FABRICACION DE UN CORREAJE DE AIMA RESISTERCIA A IA
PRACCION"
Todo ello segin queds sustancialmente descrito en la
presente Memoria y Reivindicaciones y representado en los ed-

juntos dibujos para los fines especificados.

Madrid, 23 de Junio de 1.965

Bl ] iero -.Agente
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