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La presente invencién se refiere a perfeccionamientos
en la fabricacidén de cuerdas v cordeles de material sin=-
tético, mis particularmente de cordeles sintéticos apro=-
piados para ser utilizados en mdquinas atadoras automde
ticas, tales como las empacadoras de heno, embaladoras
y similares. Los cordeles obtenidos segin la invencidn
estdn formados de filamentos de un polimero sintético de
alta densidad, preferiblemente polietileno o polipropi-
leno, al gue se le ha impregnado un gas, por ejemplo
aire, para alterar sus propiedades y superar la natural
inadaptabilidad de los mismos para el atado mecdnico de
nudosa

En la agricultura y en muchas ramas de la industria,
se ha visto que resulta antiecondmico y poco deseable
atar bultos a mano. Paquetes grandes requieren el trabajo
conjunto de varias personas con el consiguiente alto cos=
to resultante de la mano de obra. Incluso en el caso de
paguates pequefios el ligado con su nudo se hace despacio.
Ademds, a menos que sean empleadas personas habilidosas,
el cordel puede quedar indebidamente atado y los nudos
pueden resultar no consistentemente seguros.

Consecuentemente, una amplia variedad de mdquinas
han sido desarrolladas que automdticamente lian un
paguete con un cordel, lo cortan vy hacen el nudos Tal
vez, las m&s corrientes son las llamadas empacadoras de
heno, que por lo genexal forman nudos de una sola gazas
Mquinas atadoras son utilizadas para ligar periédicos,

papel moneda, bultos de correspondencia, catdlogos,
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revistas, articulos de papel, productos de tabaco, carnes,
ropa lavada, productos textiles, artfculos de cuero, taw
les como suelas y plantillas, plantas de viveros tales
como cepas de semilleros, arbustos y pequefios &rboles,
rollos ce alambre y clentos de otras clases de paquetes
duros o blandos. Las miquinas atadoras son frecuentemenw
te ajustables, a veces automdticamente, a diferentes
tamados de los bultos, pueden atar diferentes tipos de
nudos, de una sola gaza, de doble gaza, de lazo, etc.,

y rueden envolver y ligar paquetes a un promedio de 15

a 30 por minuto. Asf, bajo los témminos cordeles para
ngtar» vy cordeles para membalar®”, que se emplean en la
presente descripcidén han de entenderse comprendidos
todos los cordeles que pueden ser utilizados en todas
las clases de mdquinas arriba mencionadas.

En la mayorfa de los casos, dichas m&quinas utili=-
zan cordeles hechos de fibras naturales, principalmente
de algoddn, yute o de sisal, y un cordel determinado se
selécciona atendiendo a su resistencia a la traccién y
a otras particularidades. Por ejemplo, los cordeles de
algodén tienen la tendencia a ser suaves, aunque no tan
fuertes como los de sisal, y son empleados cuando los
articulos que deban ser atados sean blandos. Sin embargo,
estas fibras naturales son fécilmente obtenibles tan sélo
en clertas partes del mundo vy su abastecimiento y precio
dependen de las condiciones de la cosecha, disponibili-
dad de los embarques y otros factores. Como todos los

productos naturales, su calidad no es uniforme. Conse-
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cuentemente, hay una verdadera necesidad de un cordel
hecho de un material sintético.

Esfuerzos considerables se han reslizado en la
blsqgueda de un cordel sintético que sea apropiado. Muw
chas clases de fibras sintéticas han sido probadas. Sin
embargo, estas fibras, por lo general, han sido encon~
tradas como no satisfactorias debido a gue no pueden
ser atadas con nudos corrientes en las arriba citadas
miguinas. Por razén de las superficies resbaladizas y
de otras propiedades, los nudos se deslizan y el cordel
se desata. Consiguientemente, los cordeles sintéticos
no han sido ampliamente aceptados.

En una solicitud anterior del inventor, ha sido
descrita una solucidn al problema segin la cual el cordel
es de polietileno o polipropileno que lleva un adhesivo
y abrasivo para aumentar la friccidn en una cantidad
apropiada y con ello adaptar el cordel a los atados
mecdnicos de nudos. Aunqgue el cordel es completamente
satisfactorio, el inventor ha continuado sus investiga=
ciones con vistas a reducir mds todavia los costos.

De acuerde con la presente invencidn, el cordel es
fabricado de una resina sintética, preferiblemente de
una poliolefina, vy més preferiblemente de polietileno o
polipropileno, que haya sido impregnado con una contro-
lada cantidad de gas. En general, la impregnacidn de
gas tlene la tendencia a reducir la resistencia a la
traccidn de los plésticos y aumentar su elasticidad,

pero se ha encontrado gue limitando la cantidad de gas
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a aproximadamente un 35% del volumen, se conserva sufie-
ciente resistencia a la traccidn, mientras que las pro=-
piedades del cordel resultan adaptadas a las mdquinas
auvtométicas de atar nudose

Sorprendentemente, el nuevo cordel es apropiado
para el atado mecdnico aun cuando su superficie no haya
sido tratada para alterar sus caracterf{sticas de fric-
cidn. La razdén de tal comportamiento no es completamente
comprendida, pero se cree debe estar relacionada por lo
menos en parte con cambios en la flexibilidad y comprew
sibilidad del cordel. Asi, mientras que el resbalamiento
de los nudos en los cordeles sintéticos siempre se ha
creido era causade por la relativamente resbaladiza
superficie de los plésticos, se ha visto que por lo
mencs parcialmente es el resultado de su relativa inflew
xibilidad e incompresibilidada

La invencidén es ilustrada en los dibujos, en los
cuales:

La Fig. 1 representa en perspectiva una porcién de
un cordel compuesto de una pluralidad de filamentos rea~-
lizado de acuerdo con la invencién; y

la Fig. 2 es una vista ampliada de una porcién de
uno de los filamentos del coxdel de la Fige 1, visto
desde un extremo.

Las resinas sintéticas preferidas son el polietileno
v el polipropileno. El polietileno empleado puede ser el
llamado polietileno de alta densidad, tal como el descri-

to en la Patente de los Estados Unidos NQ 2,692.259, o
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el obtenido por el llamado procedimiento Ziegler. Estos
polietilenos de alta densidad tienen extraordinaria
buena resistencia a la traccién. Otros tipos de polieti-
lenos pueden ser empleados, siempre y cuando un nimero
suficiente de cabos de tamailo apropiado sean utilizados
para dar un total satisfactorio de resistencia a la
traccién. Los polipropilenos incluyen aquellos desarro=
llados por Natta gue han sido descritos en el Diario de
la Sociedad Americana de Quimica, Vol. 77, pdgina 1708~10
(1955), vy han side més recientemente descritos con mayo=
res detalles. Estas v otras apropiadas poliolefinas
termoplésticas pueden ser tratadas con neéro de carbén,
anti-oxidantes para aumentar su resistencia a la luz o
agentes atmosféricos, o con pequeflas cantidades de adie
tativos que alteren en cierta medida el coeficiente de
friceidn superficial, preferentemente antes de que el
material termopldstico sea transformado en filamentos
Debe entenderse gue los términos polietileno y polipro-
pileno incluyen también copolimeros, entre ellos o difee
rentes monémeros que sean similares al polietileno y
polipropileno, y apropiados para cordeles, excepto en
cuanto a las dificultades arriba mencionadas en el

atade mecdnico de los nudos.

El polimero puede ser impregnado con aire u otro
gas inerte antes o después de la extrusidén o de otra
forma de conformacidén del filamento, preferiblemente de
tal manera que, ademis de quedar disuelto el gas, fomme

pequeilas cavidades de gas, conectadas o separadas entre
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si, substancialmente distribuidas de manera uniforme en
todo él. Métodos apropiados para fabricar tales filamen-
tos ya son bien conocidos para los entendidos en la
materia y no forman parte de la presente invencidn. Sin
embargo, a titulo de ilustracidén, tales métodos pueden
incluir las operaciones de inyectar aire u otro gas al
polimero mientras esté en la midquina de extrusidén antes
de extruirlo como filamento. Es también posible impreg-
nar el polimeroc bajo presién con un liquide voldtil que
sea gaseoso a temperaturas normales y permitir la evapo-
racién del ligquido, es decir, cuando el polimero es calen-
tado a una temperatura a la cual se halla parcialmente
ablandado o »plastificador. En otra forma de realizacidn,
el gas puede ser producido por agentes cquimicos que libew
ren gas a temperaturas elevadas.

La cantidad de gas empleada estd limitada a un
méximo. Variard en algo de acuerdo con los tipos y cali-
dades del material, pero, en general, el limite superior
serd de 30=35%. No hay limite inferior, pero por lo.
menos alrededor de un 5%, preferiblemente por lo menos
un 10%, debe estar en el pldstico para gue operen los
principios de la invencidn. Cualquier substancia, que
sea gas a temperaturas oxdinarias (por encima de 40°)
puede ser utilizada vy la seleccidén dependerd del método
para introducirlo. Por ejemplo, aire, freones, didxido
de carbono, nitrdgeno, etc., son apropiados. La substan=
cia no debe, naturalmente, afectar al polfmero.

El cordel es formado con una pluralidad de tales
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filamentos, qgue pueden ser torcidos entre sf. Debe menw
cionarse que el término »filamentos» es utilizado para
referirse a cuerpos plésticos individuales alargados.
Este término se emplea a veces para designar a un
cuerpo individual pléstico continuo, por ejemplo, a un
monofilamento, para diferenciarlo de los hilos formados
por el proceso de hilar utilizando fibras cortas. Sin
embargo, no se pretende hacer tal limitacidén, ya que
los hilos formados con fibras de pequefla longitud y los
monofilamentos son igualmente apropiados para la reali-
zacidén de esta invencién.

En teneral, el tamalio y la estructura del cordel
variardn de acuerdo con la clase de atado que se preten=
da. Sin embargo, el grosoi por lo general estaré compren-
dido dentro de los limites de alrededor 6,000 a 28,000
deniers. Los cordeles pzra los atados en general serdn
del orden de 6,000 - 18,000 denieis, y los cordeles
para empacar del orden de 19,000 a 28,000 deniers. Zn
ciertos casos, el cordel de empacar ruede cer utilizado
en ¢randes méguinas atadoras, pero las cuerdas gruesas
de este tino, no obstante, serdn denominzdas cordeles de
embalar & los =factos de su clasificacidén. Los filamen-

J

tos individuales pueden variar en el titulo de alrededor
65 a 950 denieré, por ejemplo, de unos 4 a 15 mils (milé~
sinas), y pueden ser del mismo o dé diferente grosor. Los
filamentos pueden ser redondos, cuadrados o de cualquier

otra configuracidn, redonda o no redonda.

El grosor de los filamentos y cdel cordel detemmina-
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rén el nfmero de filamentos. Esto es, mayor nimero de
filamentos serdn utilizados a medida que el didmetro de
los mismos disminuya. El nfmero total de filamentos
deberd dar una resistencia a la traceidén de 12.5 libras
(5,6 kgs) o m&s en los coxdeles de atar en general y por
lo menos 180 libras (81,5 kgs) en los cordeles de empacar.
Los filamentos pueden estar colocados juntos, ¥ si se
desea, torcidos. En la mayoria de los casos, los cordeles
torciéos son preferidos, aun cuando cordeles no torcidos
son apropiados para ciertos usos. Cuando el cordel esté
torcido, el grado de torsidn puede variar. Sin embargo,
normalmente no excederd de diez vueltas por pulgada
(25,4Nmm), y preferiblemente serd de menos de cinco
vueltas por pulgada (25,4 mm). Corxdeles muy satisfacto-
rios tienen un torcido de 1/2 a 2/3 vueltas por pulgada
(25,4 mm).

En algunos casos, puede ser deseable pre-ensamblar
los filamentos en varios pequefios grupos del mismo ©
diferente tamafio, y usarlos juntos. Los grupos individua-
les pueden estar torcidos en la misma o contraria direc~
cidn antes de que sean torcidos entre si.

los filamentos individuales y/o el cordel pueden ser
sometidos a alglin tratamiento de estiraje, contraccidn,
calentamiento o enfriamiento, qué no afecte o altere
desfavorablemente la composicidn del gas y su distribu~
cidén. Por ejemplo, el cordel torcido puede sexr fi jado al
calor bajo suficiente tensidn para evitar contraccién,

o estirado hasta un 10%. Sin embargo, un calor excesivo

ooty
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de cerca o por arriba del punto de ablandamiento puede
conducir a una pérdida indeseable del gas o a la igual-
mente indeseable acumulacidén de gas en pocas grandes
bolsas de tamaXo irregulér. Una moderada fijacidn al ca-
lor de los cordeles torcidos =s convenliente, ya que tienw
de a fijar el torcido y a hacer compacta la estructura.

El cordel terminado puede, si se desea, ser reves-
tido con un adhesivo y abrasivo en la manera descrita,
pero resulta innecesario para la mayoria de usos.

El siguiente ejemplo ilustra la invencidne

Ejemplo

Un cordel fué hecho torciendo conjuntamente cuarenta
filamentos de poliprcpileno dindoles 2/8 vueltas por pul-
gada (25,4 mm). Cada filamento ternia alrededor de 9 mils
(milésimas) de didmetro y fué hinchado con suficiente
aire para aumentar.su difmetro a cerca de 11.5 - 12 mils
(milésimas). Bl cordel, que era de alrededor 23,000
deniers en difmetro, fué brevemente fijado al calor
mientras estaba sujeto a suficiente tensién para evitar
contraccién. Fué sometido a prusbas en una empacadora
de heno corriente, en la que se ataron fuertes nudos de
una sola gaza, no resbaladizos.

Con un cordel similar, fabricado con 60 cabos de
filamentos de 6 mils (milésimas), cada filamento hinchado
a unos 8 =~ 9 mils (milésimas), y torcidos 1/2 vuelta por
pulgada (25,4 mm), se gbtuvieron resultados satisfac-

toriosa
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Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de ponerlo en préctica, se hace constar
que todo cuanto no altere, cambie o modifique su princim
pio fundamental, puede quedar sometido a variaciones de
detalle, siendo lo esencial y por lo que se solicita
Patente de Invencién, por veinte afios, lo que queda

resumido en las siguientes reivindicaciones:

12,. Perfeccionamientos en la fabricacién de cuerdas
y cordeles de material sintético, mds particularmente de
cordeles sintéticos apropiados para ser utilizados en
niquinas atadoras automdticas, caracterizados porque los
cordeles se constituyen por una pluralidad de filamentos
de materias sintéticas termopldsticas que contienen dis~
persa en ellos una substancia que es un gas a temperatuw
ras ordinarias, en una cantidad de hasta alrededor de
un 35% de volumen basado en el volumen de la materia

pldstica sintética.

28.,« Perfeccionamientos en la fabricacién de cuerdas
y cordeles segin la reivindicacidn 1%, caracterizados
porque dichos filamentos de materias sintéticas termow=
plésticas contienen disperso en ellos un gas en una
cantidad de un 5% a un 385% de volumen basado en el volu-

men de la materia pldstica sintética.
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32,- Perfeccionamientos en la fabricacién de cuerdas
y cordeles segiin la reivindicacidn 2%, caracterizados
porgue dichos filamentos de materias sintéticas termo=
plédsticas contienen disperso en ellos un gas en una
cantidad de un 10% a un 30% de volumen basado en el

volumen de la materia plistica sintética.

48, . Perfeccionamientos en la fabricacidn de cuerdas
v cordeles segln cualquiera de las reivindicaciones prece-
dentes, caracterizades porque los filamentos mencionados

se constituyen de una poliolefinaa

52.~ Perfeccionamientos en la fabricacidén de cuerdas
y corcdeles segin cualquiera de las reivindicaciones pre~-
cedentes, caracterizados porque los filementos menciona-
dos se constituyen de un material poliolefinico tal como
el polietileno o el polipropileno, o un copolimero de
etileno o propileno entre s{ o con otro monémero etilé-
nicamente no saturado cque tenga caracteristicas simila-

res al polietileno y al polipropilenc.

62, Perfeccionamientos en la fabricacién de cuerdas
v cordeles segln cualquiera de las reivindicaciones prece-
dentes, caracterizmados porgue las cuerxdas y cordeles se
constituyen por al menos un grupoe compuesto de una plura-

lidad de moncfilamentos y/o de hilos hilados.
78,. Perfeccionamientos en la fabricacidén de cuerdas

- 12 =
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y cordeles segin la reivindicacién 628, caracterizados

porcue dichos filamentos y/o hilos se tuercen entre s{.

82, ~ Perfeccionamientos en la fabricacidn de cuerdas
y cordeles segfin la reivindicacién 72, caracterizados
porque dichos filamentos y/o hilos se tuercen entre s{ a
un grado de torsidén mencr de diez vueltas por pulgada

(25,4 mm).

98,. Perfeccionamientos en la fabricacién de cuerdas
y cordeles seglin las reivindicaciones 72 y 82, caracte-
rizados porque dichos filamentos y/o hilos se tuercen
entre s a un grado de torsidn menor de cinco vueltas

por pulgada (25,4 mm).

108, Perfeccionsmientos en la fabricacidn de
cuerdas y cordeles segln las reivindicaciones 6% a 98,
caracterizados porque las cuerdas y cordeles 'se consti~
tuyen por una pluralidad de grupos de filamentos y/o de

hilos torcides entre si,

112,. Perfeccionamientos en la fabricacidn de
cuerdas y cordeles segin las reivindicaciones 62 a iOﬂ,
caracterizados porgue los filamentos individuales tienen
un didmetro que corresponde a un titulo de 65 a 950

deniersa
128.- Perfeccionamientos en la fabricacidn de

- 18 -
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cuerdas y cordeles seglin cualguiera de las reivindica=~
ciones precedentes, caracterizados porque las cuerdas y
cordeles se constituyen de un didmetro gue corresponde

a un titulo de 6,000 a 28,000 denierss

132, PERFECCICIIAMIEINTOS EN L& FABRICACYON DE
CURRDAS Y CORDELES DE MATERIAL SINTETICC,
tal v como cueda descrito y reivindicado en la presente
nemoria gue consta de catorce hojas mecanografiadas por

una sola cara v de una lédmina de dibujos.

BARCELONA, 18 de Agosto de 19635.

UXMAL CORPORATION, LIMITED
P.Pq

-14-



HOZ4 UN/CA

-y

-
'

LIMITED
J16845

ov,

UXMAL CORPORATY




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



