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Se sabe que se puede obtener, por estirado de po-
liolefinas cristalinas, monofilamentos cilindricos que se
pueden utilizar solos o en asgociscidn para fabricar cuerdas,
cordajes o cables.

No obstante, tales monofilamentos deben ser asocia-
dos con vistas a conseguir una resistencia satisfactoria en
las cuerdas a obtener; si se utilizaran estos monofilamentos
solos, se obtendria una excesiva rigidez que impediria prin-
cipalmente la formacidn de nudos o ataduras. Ahora bien, la
fabricacidn y la realizacidén de la asociacién de tales mono-
filementos son operaciones costosas; as{, el empleo de estos
monofilementos estd limitado a usos nobles para los que el
precio de coste no es un factor imperativo.

Ta entidad solicitante ha estudiado sistemética-

mente las condiciones que pueden intervenir para la fabri-

cacidn de cuerdas a partir de pelfculas de polimeros supe-
riores termopldésticos orientables por estirado y retorcido.
Tgualmente ha tratado de evidenciar las condiciones que es
necesario respetar con vistas a conseguir una cuerda muy re-
gistente, flexible y de anudedo fécil.

En la calidad de estes cuerdas intervienen mumero-
sas condiciones, especialmente el peso molecular de la matew-
ria utilizada, el estirado a Que es sometida la misma, la
formas del material que se somete al tratamiento con vistas
a obtener las cuerdas, el grado de torsidn al que se somete
la meteria en el curso del tratamiento con vistas a dar a
las cuerdas una forma recogida, estable, que las protege con-
tra log enganches, desgaerres, deshilechados, las disociacio-
nes y las hendiduras,

En sus estudios, la entidad solicitante ha podido
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determinar con la mayor precisidn posible cuales debian ser
estas condiciones para el caso dd polipropileno. De este mo-

do ha evidenciado la naturaleza de estas condiciones que se
deben cumplir simulténeamente con vistas a obtener unas cuer—
das que respondan a los criterios de buena calidad anteriormen-
te mencionados,

El peso molecular del polipropileno utilizado desem~
pefia un papel capital en las cualidades perseguidas de la cuer-
da que se desea obtener,

Se podria pensar que en el estado en que Se encuen-—
tra la materia en la cuerda, es decir, muy estirada y orienta-
da, siendo las macromoleculas casi perfectamente paralelas,
las fuerzas de enlace intermoléculares que se oponen al des-
lizamiento de las cadenas o de las fibrillas (asociacidn ele-
mental de cadenas), serian tento mds grandes cuando mayores
fueran las longitudes de contacto entre cadenas, 1o que debia
conducir al asumento de la resistencia de la cuerda que es en
realidad la suma de estas resistencias elementales; se podia
pensar asi que habris el msyor interés en utilizar un polipropi-
leno de peso molecular medio muy elevado. Ahora bien, la enti-
dad solicitante ha evidenciado que era necesario que el poli-
propileno utilizado para la fabricacidén de la cuerda tenga un
peso molecular comprendido en un intervalo preciso; el peso mo-
lecular del polipropilenc se observa por la viscosidad reduci-
da medida () r) en las siguientes condiciones: 0,1 gr. de po-
1{mero se disuelven en 100 cm> de Decaline a 13580 y se apre-
cia la viscosidad segin la norma americana A. S. T. M., D.
1601-~61.

Bl polipropileno utilizado de acuerdo con la presenw—

te invencidn tiene une viscosidad reducida comprendida entre
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1,1 y 5,0 y preferentemente comprendida entre 1,5 y 3. Estas
viscosidades reducidas equivalen a {ndices de flumidez (grado
medido a 230¢C bajo una carga de 5 kg, en ol aparato standard
descrito en la norma AFNOR N.F.T. 51.016) de 10 pare una visco-

pidad reducida de 3 y de 250 para una viscosidad reducida de

. 1,50

51 el polipropileno utilizado tiene un peso molecu-
lar superior al correspondiente al intervalo de viscosidad
reducida definido mds srriba, las peliculas de tal polipro-
pileno se estiran con dificultad y en tales condiciones es
pricticamente imposible reorientar la materis convenientemen-
te. Esto lleva consigo wna limitacidn préactica del grado de esti
rado a causa de las roturas que pueden producirse y esto cuales-
quiera que sean las condiciones del estirado; se obtiene asi
con tel polipropileno, una cuerda de una resistencia insuficien—
te & la traccién.

Si se utiliza un polipropileno gue tenga un peso mo-
lecular més bajo que el correspondiente a las viscosidades re-
ducidas definidas mds arriba, las fuerzas de enlace intermole-
culares proporcionales g la longitud de las cadenas, unas fren-
te & otras, ya no son suficientes para oponerse al deslizamien~
to; una cuerda obtenida con tal polipropileno tieme asi una re-
gsistencia a la traccién relativamente baja y la pelicula esti~
rada es muy frigil en el sentido perpendicular al sentido de
orientacidn.

De acuerdo con la presente invencidn, la eleccidn
de la masa molecular del polipropileno uwtilizado conduce asi
a la obtencidn de una cuerda de lz mayor resistencia. Ademds,
se ha comprobado que esta elececidn permite realizar las mayo-
res velocidades de'estirado; se ha podido proceder con poli-

propileno cuya viscosidad reducida estd en el intervalo de-
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finido enteriormente, a un estirado satisfactorio a veloci-

dades que pueden alcanzar e incluso sobrepasar 100 m/minuto.
Por otra parte, la pelicula de polipropileno que

se somete al estirado debe presentar una organizacién macro-

molecular tal que se estire facilmente sin rotura a valores

0s4 yeces 1la longitud inicial

por lo menos iguales a 0,90 e
(siendo e el espesor expresado en micras).

Bl grado de alargamiento a la roturs de una peli-
cula que se presta particularmente bien, medido con el dina-
mémetro sobre probetas de longitud dtil 50 mm., ancho 30 mm.

g 202C para une velodiad de estirado de 300 mm/minuto es:
A% = 90 x e 0’4.

Tal pelicula de polipropileno puede obtenerse pre-
ferentemente por estirado en estado fundido, inmediatamente
después de la extrusidn, en el curso del cual se produce una
preorientacidn, que asegure la distribucidn de las moléculas
y de sus disposiciones elementales, estirado seguido de un
temple que permite conseguir una estructura microcristalina,

El grado de alargamiento a la rotura es caracteris-
tico de estos fendmenos de preorientacidn y es especifico y
del grado de cristalinidad y de la finura micrmecristalina,

Seglin la invencidn, se utilizan peliculas de poli-
propileno que responden a estos criterios; ademds, es prefe-
rible utilizar peliculas cuyo espesor esté comprendido entre
0,015 y 0,30 mﬁ. y preferentemente entre 0,025 y 0,15 mm.,
Este intervalo permite disponer de unas peliculas homogéneas
y regulares. Segln la igvencidn se utilizan preferentemente
peliculas de un espesor préximo a 0,07 mm. y cuya anchura esté

comprendida entre 10 y 250 mm, para las condiciones précticas

de obtencidn de la cuerda,
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El estirado a que se someten las peliculas de

polipropileno que responden a las condiciones definidas
anteriormente, es una operacidén que modifica profundamen-
te la organizacidn de la materia; las esferulitas yuxta-
puestas, es decir, las pequefias particulas constituidas
por haces de moléculas replegadas o enrolladas sobre si
mismes, se distribuyen en el curso del estirado y se de-
sarrollan en una manera de derrame en estado sélido; se
producen deslizamientos intermoleculares méds o menos nu-
merogos que dan nacimiento a una organizacidén mds regular
y ésto hasta la rotura si se prosigue el estirado,

Segin la invencidn, se fija el grado de estira-
do en un valor comprendido entre 2,5 y 12 para temperatu-
ras de estirado comprendidas entre 80 y 1602C y preferente-
mente entre 95 y 145¢C,

En realidad, para escoger el grado de estirado,
es necesario tener en cuenta varios factores, especiad—~
mente el peso molecular del polipropileno a estirar., A
continuacidn se expone una relacidn existente entre la
viscosidad reducide del polipropileno y el grado de esti-
rado 1{mite al que se puede someter la pelicula sin provo-
car su rotura; este grado es el que permite obtener la ma-
yor resistenecia final de la cuerda. Se ha wutilizado una pe-
ifcula de 0,7 mm. de espesor,80 mm. de ancho, retorcida
antes del estirado a razdn de 100 vueltas/metro y estira-
da a 982C. Se dan a continuacidn los resultados obtenidos,
eéstando expresada la resistencia de la cuerda 2 la rotura
en kg/gr. por metro lineal, lo que corresponde a la resis-
tencia de una cuerda de la misma calidad que pesaria 1 grawo

por metro linealj el grado de estirado limite estéd definido



por la relacidn de las masas especificas lineales antes y

después del estirado, estas masas especificas estan medi-

das en reposo,

WQ r

grado de estirado limite
s realizar en la practica

resistencia en kg/gr/m
de la cuerda obtenida

5 552
2,9
1,9
1,0

3
4
6
12

30
40
42
32

Bl grado de estirado al que se somete la pelicula

10. depende igualmente del estado de preorientacidn de la pell-

cula en el curso de su preparacidn, cuando estd estirada en

estado fundido y de la estructura microcristalina resultan-

te del temple,

Bl grado de estirado depende también del espesor

15. de la pelfcula utilizada. las peliculas gruesas se pueden

estirar con wn grado de estirado més elevado.

En el cuadro expuesto a continuacidn se dan las

resistencias a la rotura obtenidas por los grados de esti-~

rado 1{mite diferentes en funcidn del espesor de la pelicu-

20. la utilizada.

e |

.
e (mm) Grado de estirado |Resistencia a la rotura

1{mite préctico

en kg/gr/m correspon-
dientes

2,9| 0,2 5 35

0,07 4 40

0,020 2,8 37

25. 1,9 | 0,2 T 36
0,07 6 42

0,020 3,2 39
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Examinando este cuadro se pusde observar que los
mejoras resultados se obtienen por un lado para un espésor
de pelicula de 0,07 mm. y por otro lado para una viscosidad
intrinseca de 1,9. Le casa solicitante ha podido evidenciar
egtos valores Sptimos ¥Ynicemente después del estudio siste-
mético que ha realizado de todos los factores que intervie-
nen en las cualidades de la cuerda fabricada por estirado
y retorcido de una pelicula de polipropileno. |

Bl grado de estirado depende igualmente de la
temperatura a la que se efectia este estirado. Se puede
egtirar & temperatura ambiente, pero entonces la zona de
roturs se alcanze entes de obtemer la resistencia Optima;
igualmente no es posible estirar a gran velodidad sin pro-
vocar roturas, dado que no hay tiempo de efectuarse la dis-
tribucién de las macromoléculas que se producen en el cur-
so del estirado.

Por el contrario, entre 80 y 1602C es posible
estirar de una manera suficiente con vistas a alcanzar
la resistencia fptima ¥ esto a elevada velocidad; las tem-
peraturas més apropiadas estan comprendidas entre 95 y
1452C,

Por encima de 1602C la temperatura es demasia-
do préxima al punto de fusidn del polipropilenoc y es muy
diffcil realizar el estirado; ademds, el efecto obtenido
es irregular y la cuerda fabricada se compacta entonces
de una manersa exagerada y tiene muy poca flexibilidad.

As{, en el intervalo de temperatura definido
més arriba es conveniente elegir una temperatura tanto
nds elevada cuanto mds elevado es el peso molecular del

polipropileno.



50

10.

15,

20.

25.

30,

7319247

Una cuerda obtenida de acuerdo con la invencidn

v
i e

e

4

tal como se ha indicado anteriormente, debe sufrir un re-
torcido con el fin de presentar una forma recogida y regu-—
lar teniendo simultdnesmente una gran resistencia longitu-
dinal y una buena cohesidn transversal; de este modo no de-
be deshilacharse al manipularila.

Si la pelfcula estirada no ha sufrido ningin re-
torcido, el producto resultante tiene una fragilidad muy
grande en el sentido transversal y una tendencia excesiva
a la formacién de hendiduras; es totalmente inapta para
una utilizacidén directa como cuerda.

El retorcido a que es sometida la cuerda de
acuerdo con la invencién antes y/o durente el estirado, pro-
voca un compactado que impide gu destorcido y su deshilacha-
do. Este retorcido no debe ser excesivo, si no el compacta-
do que provoca lleva consigo riesgos de roturs en el curso
de suw fabricacidn, una disminucibn de la flexibilided y de
la resistencia y en fin , una reducida aptitud para la for-
nacidn de nudos, asi como una tendencia al crujido. Bl cru-
jido designa la particularidad que presenta una cuerda al
marcar un pliegue blanguecino duradero cusndo se pliega 8in
que no obstante haya comienzo de rotura y clara reduccidn
de la resistencia.

En los estudios sistemdticos de la casa solici-
tante, se ha comprobado gque el retorcido definido como era
el numero de revoluciones por metro corriente de cuerda
estirada, debia variar sensiblemente en sentido inverso
del peso de la cuerda por metro corriente; debia ser de
15 a 100 veces 1/V™m, siendo m la masa de la cuerda esti-

rada en gr/metro, Asi, para una cuerda que pese 1/gr. por
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metro, el grado de torsidn debe estar comprendido entre
15 y 100 y para una cuerda que pese 10 gr. por metro, de-
be estar comprendido entre 5 y 30,

Si se emplean grados de torsién inferiorses al
intervalo definido més arribs, el retorcido no es regu-
lar y la cohesidn trensversal de la cuerda es insuficien-
te; por el contrario, si se emplean grados superiores al
intervalo indicado mds arriba, la compacidad de la cuerda
es entonces excesiva.

En resumen, por razones précticas, es preferible
realizar el retorcido de la cuerda dén una sola vez, es de-
eir, bien seas antes, o bien en el curso del .estirado de la
pelfcula de polipropilenc. En el segundo caso, el estirado
se efectla en dos etapas: la primera tiene lugar sobre la
pelicula a continuacidn de su extrusidn y recorte y prece-
de al retorcido y al bobinado; la segunda etapa tiene lu-~
gar seguidamente sobre la pelicula parcislmente estirada
¥y retorcida; permite as{ completar el estirado para obte-
ner el grado buscado y al mismo tiempo fijar los efectos
de retorcido,

.Seg&n la invencidn, se realiza de una manera
particularmente ventajosa un primer estirado en caliente,
es decir, a una temperatura comprendida entre 140 y 1602C,
estando el valor de este grado de estirado prdximo al 70%
del grado de estirado final al que se quiere someter la
pelicula y se procede 'al retorcido, por dltimo se realiza
el segundo estirado de la pelicula parcislmente estirada
y retorcida a una femperaturs comprendida entre 95 y 1402C,

Procediendo de este modo, el primer estirado tie-

ne por finalidad aumentar ls resistencia de la pelicula por
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la orientacidn de las macromoléculas a la vez que se rea-

liza la distribucidn de las cadenas largas y de sus aso-
ciaciones, sin provocar roturas locales de las mismas. El
retorcido es mds fdecll de este modo y se pueden alcanzar
los mayores valores del intervalo definido mds arriba, sin
inconveniente, dado que los nefastos efectos que puede te-
ner un compactado excesivo quedan reducidos considerable-
mente y el compactado en s{ queda limitado, dado que el
segundo estirado después del retorcido es relativamente
pequelio; no obstante este segundo estirado permite reali-
zar la orientacidn dSptima de las macromoléculas y alcan-
zar asi la mayor resistencis posible.

Se han definido anteriormente las diferentes
condiciones a las que debia operar a partir de una pe-
1{cula de polipropilenc pera la obtencidén de wa cuerda
que presente las mejores cualidades. Respetando el conjun-~
to de estas condiciones, se consigue obfener una cuerda
excelente de inmejorable resistencia a la rotura, que no
se deshilacha y es flexible.

No obstante es posible mejorar la flexibilidad
de la cuerda con vistas o disminuir ein mds la tendencia
gl crujido perjudicial en lo que respecta al aspecto de
la cuerda y aumentar también su aptitud para la confececidn
de nudos.,

De este modo y segin la invencidn, se puede pro-
ceder a realizar un suavizado de las cuerdas obtenidas des-
pués del estirado., Para esto, se puede proceder a efectuar
un destorcido mecdnico seguido de un retorcido eldstico
asigtido de la cuerda o a un tratamiento por frotacidn y

e un laminado de la cuerda entre trenes de rodillos, e
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incluso combinar estos dos medios. Seguidamente se dé a

titulo de ejemplo, la descripeidn de cuatro medios de rea=
lizar este suavizado.

BJBEMPLO l.- Suavizado de una cuerda estirada y
retorcidas

Se realiza la destorsidn seguida de wna retor-
sibén igual con ayuda de un dispositivo esquemdtizado en la
Pigura 1 adjunta,

El bramante 1 de la cuerda se desarrolla de la
bobine 2 con una determinada tensidn, mantenida constante
g un valor determinado y obtenida por frenado de la bhobina,
Pasa por 3 sobre un primer juego de rodillos con gargéntas
miliiples 4 y 5, igualmente frenados por friceidn regula-
ble, luego se introduce por el anillo 6 en un torniquete
constituido por dos roldanas con gergantas miltiples 7 y
8 animedas de un movimiento de rotacidén rdpido alrededor
del eje 9 y que giran libremente alrededor de sus propios
ejes. Ia rotacidn alrededor del eje 9 estd mandada por un
dispositivo de arrastre a velocidad variable.

El bramente pasa seguidamente en 10 por el ani-
1lo 11 sobre un segundo tren de rodillos con gargantas 12
¥y 13. E1l rodillo 12 que es el rodillo motor de arrastre
impone la velocidad de desenrollado; finalmente el braman-
te se enrolla sobre la bobina 14 arrastrada por un dispo-
sitivo de friecidn.

El torniquete provoca entre el rodillo 4 y ls
roldana 8 una destorsidn; la retorsidn se produce entre
la roldana 7 y el rodillo 12. Estes dos torsiones son
iguales pero opuestas y se anula su efecto. Los rodillos

¥ las roldanas con gargentas tienen como fihalidad prin-
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cipal permitir esta destorsidén y esta retorsidn, impidien-

do el deslizamiento giratorio del bramante. Por lo tanto se
construyen en un material anti-derrapante (caucho duro, fie
bras por ejemplo). La velocidad de rotacidn del torniquete
es proporcional a la velocidad de paso del bramante y a su
grado de retorecido inicial; se escoge de tal modo gue la
destorsidn y la retorsidn sean iguales a la torsidn inicial.

En ciertos casos, puede ser interesante practicar
una destorsidn y una retorsién de un valor superior al gra-
do de retorcido inieial.

EJEMPLO 2.- Suavizado de uwna cuerda por simple
laminados

Bl bremante se estira simplemente a través de un
tren de pifiones con dientes poco profundes y muy redondes~
dos, engrandndose unos en otros; el conjunto de estos rodi-
1llos, todos idénticos, que constituye el tren de laminado
esta arrastrado por cadena a la misma veloecidad. Un ejemplo
de un dispositivo Util para este medio se dd en la Figura 2
adjuntae

EJEMPIO 3,~ Suavizado de una cuerda por laminado
¥y laminado por rodillos con efecto combinado de destorsidn
y retorsidén iguales.

El torniquete del ejemplo 1 se sustituye por lo
menos por un par de "rodillos-oruga" entre los que se la-
mina y presiona el bramente. ILos rodillos-oruga que consti-
tuyen un mismo par, estdn inclinados entre si y con relacién
al bramante, en forma de X siguiendo la direccidn de paso
del bramante, segin un dngulo inferior © igual a 452, Se vé
tal disposicidn esquematizada en la figura 3 adjunta.

Los sistemas de desenrollado y de reenrollado son



5.

10.

15,

20.

25,

30.

idénticos a los descritos en el ejemplo 1. Bl bramante se
encuentra as{ mantenido de tal forma que gire sobre sf mis-
mo sin deslizemiento. La inclinacién de los rodillos sobre
la direccidén del bremente es ajustable a voluntad, segin
el grado de laminado y de destorsién que se desea obtener.

Cada rodillo estd constituido por uma sucesidn
de agujas o de radillos cilindricos paralelos y muy conti-
guos, que pueden rodar sobre wn ndcleo fijo que presenta por
1o menos una cara plana. Las agujas pueden estar directamen—
te en contacto con el bramante; en este caso, estdn moletea~
das para impedir el deslizamiento en rotacidn de este dltimo.
También pueden estar recubiertas de una banda sin fin, enti-
derrapante y flexible (por ejemplo de caucho), que asegura
wun contacto mejorado con el bramante. En la figura 4 se ha
dado wn esquema de un rodillo utilizable.

EJEMPLO 4,- Suavizado de una cuerds por laminado
¥y aplansgdo:

Todo el resto permanece idéntico al ejemplo 1, el
torniquete se reemplaze por una sucesién de pares de rodie
llos cilindricos paralelos, dispuestos alternativamente en
dos planos perpendiculares, cuya linea de interseccidn es
la direccion de paso del bramente. En un mismo plano, los
pares de rodillos estén inclinados alternativemente hacia
adelante y hacia atrds en un dngulo inferior o igual a 452
siguiendo la direccidn de paso.

El bremante queda as{ aplanado y laminado en to-
dos los sentidos, El entrehierro de los pares de rodillos
eg ligeramente decreciente a lo largo de todo el tren, con
el fin de aumentar progresivamente suw accidn de laminado,

En la figura 5, anexa, se ha representado el esquema de
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tal dispositivo.

Las cuerdas simples obtenidas segin la invencién
tienen un peso por metro linegl comprendido entre 0,05 y
15 gr.

Bs evidente que es posible asocizr varias de estas
cuerdes, imprimiéndoles una torsidn para trensformarlas en
cables, de peso por metro y de resistencls mucho mayores.

Ia utilizacibn de bramantes realizados a partir
de peliculas estiradas de acuerdo con el procedimiento de
la invencidn, no estd limitada a las cuerdas. Su ligereza,
su gran resistencia especifica las hacen muy asdecuadas pa-
ra la confeccidn de cercados provisionales o desplazables.
Se pueden utilizar también para el trenzado de redes. Su
resistencia a las bajas temperaturas tales como -20%C, as{
como la resistencia de los nudos, es particularmente busna.

En todas estas aplicaciones para uso de larga du-
racién a la intemperie, se emplean preferentemente resinas
cargadas de una dosis conveniente de negro de carbono o de
diversos agentes de proteccidn,

Una de las cualidades més importantes para una
cuerds después de la resistencia, es un buen:.comportamien-
0 para el anudado. La confeccidn de los nudos debe ser fi-
cil, los nudos no deben producir una reduccidn importante
de la resistencia y no deben deslizarse. Las cuerdas prote-
gidas por la invencidn se preséan muy bien para la confec-
cién de nudos a causa de su flexibilidad.

Lo pérdida de resistencia a los nudos de diver-
sas cuerdas se mide por traccidn dinamométrics de estas
cuerdas sobre las gque se ha hecho un bucle. Se ha elimina-

do asi todo deslizamiento y toda influencia personal del
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La deslizabilidad se ha apreciado igualmente

operario.

en varios tipos de nudos:

~ en las mdquinas agricolas (cosechadoras-atadoras)

- nudo denominado "3e pescador",

El nudo tipo "méquina agricola" no d4 lugar a nin-
gim deslizemiento en cuanto se ha efectuado el apriste, y
los nudos denominados de "marinero" y de "pescador" dan lu-
gar g deslizamiento. |

No obstante, para las cuerdas protegidas por la
invencidn, el nudo no se desliza distemdticamente y el pun~
t0 de cesidn se sitds en la proximidad de la zoma de rotura
entre 70 y 80% de la resistencis propiz de la cuerda. Por
el contrario para los monofilamentos, el deslizamiento tie~
ne hugar mucho antes: sea para ungfuerze de traccién com- |
prendida entre 40 y 60% de la resistencia propia del mono-
filamento.

Es posible impedir el deslizamiento de los nudos
utilizando peliculas que tienen una superficie mate, que se
puede obtener a volutad, sea utilizando peliculas de blogueo
fpor adicidn de agentes especiales a la materia o por depd-
sito de tales agentes en la superficie de las peliculas, por
impresién, y esto antes del retorcido y del estirado).

A continuacidén se indica a titulo de ilustracidn
wnos ejemplos de obtencidn de las cuerdas segin la inven- -
cién evidenciando su neta superioridad con relacidn a los
monofilamentos, tanto en lo que respecta a su propia re-

sigtencia como a su sensibilidad a los nudose
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Se ha utilizado una pelicula de polipropileno

de las siguientes caracteristicas:

han sido:

densidad del polipropilenO.ssssescocsss0,907
vigcosidad reducida.ccceoccccessvsocasey
Erad0escsnssesceessescssasescssencscoss I
espesor............o.......ooo......o..55ﬁk
anchuraessesosssssscoeosesssonsssscoass (D MM,
PeSO POr MOtIOcesceececsoscccscscsencee3, 75 ar,

grado de alargamiento a la Boburas.....580%

Las condiciones de la fabricacidn de la cuerds

condiciones de estirado : en el agua a 98¢
gra.do de estirado....-..-..o.....-.....4,9

gz‘ado de retorCidanoooooooooocaooooocczs

Las cualidades de la cuerda obtenida son:

BEJEMPLO B.-~

Se ha wtilizado una pelfcula de polipropileno que

tiene las

peso por metro de cuerda retorcida acabada 0,77 gr,
resistencia especifica de la rotura

de la cuerda Sin nudOeeeeccossesscaes40,5 kg/an/ny
test con bucle (nudo de "pescador").33 kg/er/n
test con nudo agricul@....cecoceesss38 kg/or/n

siguientes caracteristicas:

densidadesessescoseressesosssscoans 0,807
viscosidad reducidBeseccecessssssese2,3
Erad0cecanssssssnsvsovsssossvecossne D
esPesor.....u............,..........Qijk
ANCNUTe s ee0sosssesosscnesosancocas D M,
PeSO POr MetrOoeseasvsvvsocsessosvsoebyd gr,

grado de alargamiento a la rotura...650%
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Las condiciones de fabricacidn de la cuerda han

~ condiciones de e8tirad0esicecsoscssesensesI02C
~ grado de estiradOscecsseccocosnresscsorsas 945
- grado de retorcidOsesssssccessossssensseel0
Las cualidades de la cuerda obtenida son:
- peso por metro de cuerda retorcidas

20aba0 e s e seoossrosesonsasessconanlylbd B,
- resistencia especifica a la rotura

de la cuerda Sin NUAOseecesevsesses38,5 kg/or/m
- test con un bucle (nudo denominado

"de pescador”)esessecsnssosesenane30 kg/er/m
- test con nudo 22ricO0lacecescssocsss3’ kz/ar/m

Se dan seguidamente comparaciones de barras de

polipropileno y de cuerdas obtenidas segin la invencidn,

estiradas a los grados limite prdcticos; es preciso obser-
var que estos ejemplos no han sido seleccionados para co=
rresponder a las condiciones mds favorables para las cua-

lidades de las cuerdass
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ibarra pelicula

barra pelicula

barra pelicula

Viscosidad reducida del poli-
propileno

Dimensgiones antes del estira-
do ¥ mm. (espesor en micras)

Peso por metro antes del
estirado (en gr.)

Resistencia a la rotura antes
del estirado kg/gr/m

Condiciones de tratamiento:
Grado de estirado
Grado de retorecido

Cualidades de los produg’
tos obtenidos.

Peso por metro del producto
estirado (en gr.)

Resigtencia a la rotura de
la cuerda sin nudo:kg/gr/m

Resistenoia con nudo de mé-
quina agricola kg/gr/m

- d2 - en % de la resisten-
cia inicial

Registencia con bucle simple
kg/gr/m

~ d2 - en % de la resisten-
cig inicial

2,9 2,9
@= 3,5 €780
9,3 5545
9,7 T,1
8,1 4,5
- 20
1,15 1,21
36,8 38,9
26 34,4
70% 88%
21,5 30,2
58% 827

g=t,2
12,5

8,9

9,2

1,36
35
26,5
6%
23,5

67%

1,8
e 110
7,7
4,7

5,4
20

1,42
39,8
35,8
90%

34,1

86%

1,8
¢=217
4,90

9,7

8,9

0,55
37,4
27,7
73%

22,1

59%

1,8

50

it

3,35
5,3

5,7
25

0,59
41,5
35,5
86%

32,0

7%

Hay que tener en cuenta que las barras menos orientadas al comien-

zo se estiran mucho mds que las peliculas.

Igualmente se ha procedido a realizar comparaciones de las cusr-

das obtenidas segin la invencidn con cuerdas hechas de diversas materias:

- monofilamentos de "Nylon"

- cordoncillos trenzados de "Nylon"

~ bramantes de yute.
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Muestras

Didmetro | Peso por metro | Resistencia | Resistencia a la ro-
it gr/m a la rotura | tura con un simple
kg/ar /n bucle

en kg/gr/m| en % de
resisten
¢ia ini-~
cial

Monofilamentos

de "Hylon"

Gordoncillo

trenzado de
"Nylon!

Bramante de
5., gisal

,88 0,785 18 11
8 . 0,40 45 21
1 0,96 37,17 23

3 65%
5 58, 5%
9
5

58%
62, 5%

0 2,5 23,5 16,5 70%
0 5,9 . 19,5 13 67%

10,

15.

20.

25.

Para todas estas muestras se confirma la gran sen-
sibilided a los nudos de los monofilamentos de didmetro bas-
tante grande.

Por otra parte conviene precisar que la fabricacidn
de monofilamentos més gruesos que éstos presentaria problemas
insolubles. Habria que estirar enormes barras y las que han
sido consideradas son el limite mdximo que se puede trabajar.

En cvuanto a los bramentes de sisal, su baja resis-
tencia especifica, comparada con la de las cuerdas o monofie
lamentos estirados, se vé claremente.

Consiguientemente se puede congluir cual es el gran
interds de las cuerdas obtenidas segin la inveneidn comparada
con 1o que es conocido hasta la fecha, El hecho de respetar
todas las condiciones especificadas més arribe pars la peli-
cula de partida y para el estirado y retorcido, conduce a la
obtencidn de una cuerde de excelentes cuslidades.

N O T A

La Patente de Invencidn, que se solicita por vein-
te afios, para Espefia, de acuerdo con la vigente Leglslacidn,

deberd recaer sobre: "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CUERDAS
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A PARTIR DE UNA PELICULA DE POLIPROPILENO", con Prioridad

de la demanda de Patente en Francia n? P.V. 993.733, de fe-
cha 4 de Noviembre de 1964, segin las caracter{sticas esene

ciales de las sigulentes:
REIVINDICACIONES

18,- Procedimiento de fabricacidn de cuerdas a par-
tir de una pelicula de polipropileno, orientable por estirado
¥ retoreido, caracterizado porque se utiliza un polipropileno
constituyente de la pelfcula de partida cuya viscosidad redu-
clda estd comprendida entre 1,1 y 5,0 y preferentemente entre
L,57 3

28,~ Procedimiento de fabricacidn de cuerdas & par-
tir de una pelicula de polipropileno, segin la reivindicacidn
18, caracterizado porque la pelicula de polipropileno que se
somete a2l estirado se estira fdcilmente sin rotura a valores

0,4 veces la longitud inicial

por 1o menos iguales a 0,90 x e
(siendo ¢ el espesor de la pelicula expresado en micrash

38,- Procedimiento de fabricacidn de cuerdas a par-
tir de una pelicula de polipropilemo, segin las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque la pelicula de polipropi-
leno tiene un espesor comprendide entre 0,015 y 0,30 mm. y
preferentemente entre 0,025 y 0,15 mm,

48,- Procedimiento de fabricacidn de cuerdas a par-
tir de una pelfcula de polipropileno, segin las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque la pelicula tiene un
espesor prdximo a los 0,07 mm. y su ancho estd comprendido
entonces entre 10 y 250 mm.

58,- Procedimiento de fabricacidn de cuerdas a par-
tir de wna pelicula de polipropileno, segin las reivindicacio-

nes precedentes, caracterizado porque se realiza el estirado
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2 un grado comprendido entre 2,5 y 12 para temperaturas de
estirado comprendidas entre 80 y 1602C y preferentemente
entre 95 y 1452C.

68,~ Procedimiento de fabricacién de cuerdas a par-
tir de una pelicula de polipropileno, segin las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque para una pelicula de 0,07
mn, de espesor que tiene une viscosided intrinsece comprendida
entre 1,5 y 3, se realizan grados de estirados comprendidos
entre 4 y 6.

7¢.~ Procedimiento de fabricacidn de cuerdas a pars
tir de una pelicula de polipropileno, segin las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque se realiza un retorcido
de la pelfcula antes y/o durante el estirado a un grado com-
prendido entre 15 y 100 veces 1/V T, siendo m la masa de la
cuerda estirada en gr/metro.

82,~ Procedimiento de fabricacién de cuerdas a par-
tir de una pelicula de polipropileno, segin las reivindicacio-
nes precedentes, carscterizado porque se realiza un primer esti-
rado de la pelicula a una temperatura comprendida entre 140 y
1602¢C, representando este primer estirado el 70% aproximada-
mente del estirade total, se realiza seguidamente el retorei-
do y finalmente se realiza un segundo estirado de la pelicule
parcialmente estirada y retorcida a una temperatura comprendi-
da entre 95 y 1402C.

98,- Brocedimiento de fabricacidn de cuerdas s par-
tir de una pelfcula de polipropileno, segim las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque se realiza un suavizado
de las cuerdas obtenidas despuée del estirado y del retorcido
por destorcido y retorcido eldstico asistido y/o por masaje y

laminado.
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108.~ PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CUERDAS A PAR-
TIR IE UNA PELICULA DE POLIPROPILENO.

Seglin queda sustancialmente descrito en la presente
memoria, que consta de veintitres hojas, escritas a miquina
por una sola cara y dibujos.

Madrid, 4 de Noviembre de 1965

SOCIETE NORMANDE DE MATIBERES PLASTIQUES
P, P

FRANcnscoﬁglA CABRER
P. P,

Firmado: M.? Dolores Jorquera
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