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MEMORIA DESCRIFTIVA
que se presente pare unir & la solicitud
de
PATENTE DE INTRODUCCION
formulada el 21 de Mayc de 1966, con el nvmero 326,994
en
EsPAfla
por DIEZ afios
& nombre de EASTMAN KODAK COMPANY, entidad norteamericana,
eatablecida en 343 State Street, Rochester, Nueva York,
Estados Unidos de América, por:
"UN METODO PARA HACER UN HILO SINTBIICO"

B e TR = ==
Esta invencién se relaciona con la fabricacién de un
hilo sintetico que se mgsa pera hacer prodnctos de cordeleris,
cano sogas, cordones, cordeles, cuerdes y otros similaeres y
ugarlos como tales, especialmente le cuerda. Un componente
5 ventajoso del materiel es que comprende una cuerda que ge
presta pars usarse con las mdquinas de atar balas de heno auto-
néticamente.
Los hilos que se hecen de materiales de origen -
vegetal, camo el yute, cdfiama, sisel y slgodén son sus- -
10 ceptibles al deterioro ceusaedo por la descomposicién, log -
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roedores e inseclos y la humedad. Generaluente, los hilos
que se hacen de materiales sintéticos, poliméricus, re-
glgfen eses condiciones degtructivas. Sin embargo, los
hilos sintéticos, peliméricos, son por lo genersl resha-
logos. Por eso, no ofrecen suficiente friccidn para ha-
cer nudos que presten seguridad. Como resultado, este pro-
blema es serio en el caso de la cuerds qu.é se usa en las
méquinas de ator bzlas de heno awnbomdticamente. General-
nente, estes méquinas amarren com nudos dobles, perc los
nudos no son apretados fuertemente por la mz:iquina. I ves
de eso, los nudos son apretados por la tensidn graducl

de la cuerda como resultado de la expensidn de la bala
después que ésta se ha amarrado. in esas condiciones, el
hile sintético, polimérico, con Trecuencia no hace un nu~
do fijo, sunque el caré.g'fzer del hilo puede ser tal que
la resistencia del nudo, una vez atado, sea suficiente.
La introduccidn en las composiciones poliméricas de agen-
tes dsperos puede mejorar las caracteristicas de fijacién
del nudo formado con hilos hechos con esas composicones,
pero entonces tales agentes dsperos ejercen generalmente
cierta aceidn abrasiva perjudicisal para el equipo mecdni-
¢o que meneja el hilo.

La presente invencidn se relaciona con hiles
sintéticos, poliméricos sin superficies dsperas ni aditi-
vos adhesivos o abrasivos para atar nudos que presten se-
guridad. Por razdn de esa propiedad, ademds de otras co—
racteristicas inherentes, ¢l producto de la invencidn se
presta especialmente para usarse como cuerda sintética
para miquines de atar balas de heno aubtomdticamente y pa-

ro usarse como corddn y otros productos de cordeleria si-
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milores, en olras aplicaciones en 1ss que se emplean tu~
Ies productos de origen vegebal o sintético.

Se sabe que es posible preparsr cinbas largas y
fibrosos de materisl esintético, polimérico, de gren orien-
tacidn molecular longitudinal. EL producto de la proesente
invencidn sc hace de tal materisl, pero no es Iitroso ni
se prepara haciendo fibrss de 1a pelicula del material
sino tratando la pelicule para que ocurra un sinndmero
de cortaduras longitudinales, descontinuadss y copecladas
sin orden, en toda la pelicula del maberial, cortoduras
que son paraleles ol eje longitudinal de la pelicala.

EL nuevo hilo comprende una peliculs alargada
con profusas cortadures longitudinales y retorciGa, de un
matericl sin‘bético; polimérico, Ge gran orientacidn mole-
cular en la direccidn longitudinel. 1 hilo nodaris des-
eribirse ademds como corscherizado por unz profusidn de
cortaduras longitudinales descontinuadss que son caesl pa-
ralelos el eje lonzitudinel de la pelicule, cortaduras que
ocurren en diversas posiciones, de vorias longitudes a lo
largo de 1a pelicula, ¥ que estén espaciades sin orden fi-
Jo tronsversalmente, y diches cortadurss longitudinales
hacen hebras articuladas de une coniiguracidn rcctongular
transversalmente. Preferiblemente, los bordes exteriores
de 1la pelicula son esencislmentc continuos y estdn intac-
tos completamente. Tios hebras que definen las cortuauras,
preferiblenente son de anchuras diverses gue pueden defi-
nirse en una relacidn de anchure a espesor que se exticnde
desde la proporcidén de 8 a 1 hasta una de 150 a 1, o un
promedio como de 30 a 1, que es preferido, para cuerdas

gruesas como las que se usan en los embaladores de heno.
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De acuerde con la invencidn, un preducto espe-
cialmente Uil es la cuerda sintética hecha de pelicula
de polipropilenc cristaline y dicha cuerda tiene vn Gid-
mefro casi igual al de la cuerda que Se usa para embalar
heno, hecha de fibras vegebales. La cuerda sintética po-
see un grado vonveniente de rigidez asi como también su-
ficiente flexibilidad. ,

Un método para hacer un hilo sintético, de acuer-
do con la presente invencidn, consiste en los siguientes
pasos: (1) tratar una pelfculs largada de material sin-
tético, polimérico, de gran orientacidén molccular lorgi-
tudinal , para formar en la pelicula un sinmimerc de cor-
taduras descontinuades, longitudinales, sin hacer casi
ninguna fibra de la pelicula, y (2) rebtorcer la pelicula
asi tratada. Una pelfcula de material polimérica crista-
lino podria orientars‘e convenientenente de acuerdo con
proecedimientos conccidos, estirdndola longitudinslmente
hasta clerdo grado hajo ecalor.

LT nuevo producto, y el método de hacerlo se
describirdn més completamente con referencia a los dibu~
jos adjuntos, en los cuales: ‘

Lia Tigura 1 es une proyeccidn esquemftica late-
ral del aparabo para eonvertir una pelicula polimérica en
hilo de acuerdo con la invencidn; '

_ La figura 2 es una proyeccidn esquemdtica la—
teral, para mostrar un arreglo en las piezas de un apara~
to en el cual la pelicula orientada previamente puede ser
partida longitudinelmente y retorcida para former el me-
terizl nuevos

La Figura 3 es una vista esquemdtica en perspec—
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tiva similar a la Figura 2, para mostrar un arreglo de
las piezas para converbtir la pelicula estiroda ol nueve
materiol;

La Mgura 4 es una seccidn longitudinal de ung
close de inyecltor que se presta para cousar las cortadu-
ras longitudineless |

La Fgura 5 es una scccidn Iongitudinal pora
mostrar un inyector mds detalladamente;

La Flgure 6 representa una fotomicrografia de
una porcidn de una seccidn transversal de un hilo para
mostrar le configuracién de les hebras;

La FMgura T es una vista plana de una parte de
una secclén longitudinel de une pelfcula que ha sido cor-
tada Longltudinalmente de scuerdo con la invencidn, perc
que todavia no se ha torcido;

La Figura 8 es un dibujo lineal dGe une fotrogra-
fia de segmentos longitudinales cortos, escogidos sin nin-
guna preferencia, de una cuerda sintética de embalar he-
cha de acuerdo con la invencidn; y

La Figura 9 es una representacidn ecsquemdtica
de una pelicula cortads, sin torcer pera mostrer la dis-
tribucidn y extensidn de les corteduras longitudinales.

‘Refiriéndose a la Figura 1, el mimero 1 repre-
genta 1a fuente de suministre, es decir, un rollo o un
tambor de pelicula polimérica,. La peliculsa es halada de
la fuente de suministro por los rodillos 2 y posoda por
un horno 3 en el cual 12 pelicula cs estiradsa Longitudinal-
mente bajo alta temperatura en una relacidn alta de anchu—
ra a espesor de por ejemplo 8~16 a 1. EL estiramiente ne—

cesario de la pelicula es controlado por la velocidod de
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los rodillos 6 en relacidn con la de los rodilles 2. Los
métodos y sparatos para estirer peliculas sintéficas po-
liméricas, para orienfar sus molécules en una direccidn
longitudinal , son bien conocidos en el arte. _

La pelicule orientada y pasada por el horue 3 es
glinmcntada por leos rodilles 6 8 un inyector 7 cuya estruc-
ture se ve més detalladamente en las Flguras 4 y 5. La ac-
cién de un escape de gas a grem velocidad que pasa por el
inyector, hace vibrar la pelicula causando las cortaduras
Tongitudinales, pero la pelicule sufre mmy poca o easi
ninguna tensidn durante esta vibracidn. V

La pelicula asi partide que szle por el inyector,
pasa & un par de rodillos de presidn 9 y una gufa, al dis-
pasitivo de reboreer 10 el cual tuerce la pelicula para
formar el hilo. Ln una variacién de este método, la peli-
cula asi cortada se puede enrollar en un carrete de toma
sin retorcerla, pero en este case la peliculs se retorce—
ria en otra operacidn.

Con referencia a la Figura 2, la fuente de su~
ninistro 52 es de pelicula polimérica orientada que se ha
cortado a la anchura desee;.da y estirado suficientemente
(pero no partida longitudinslmente) en une operacidn an—
terior. La pelicula pretratada pasa por un dispositivo
gula apropiado 2 les rodillos 53 que elimenten &l inyec—
tor 54, y la velocidad de la alimentecidn de los rodilloes
es conbrolable (por medios normales que no ge ilustran)
para proporcionar la slimentacidn necessris de pelicula
orientada al in;\reo’cor; Un escapa Ge airea gran velocidad
por el inyector causa las cortaduras longitudineles de la
pelfcula. La pelicula asi cortada que sale por el inyector
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es tomada por un retorcedor comin y corriante para hacer
¢l retorciniento deceado.

Refiriéndose a la Figure 3, le pelicula prees-
tirada (erientads) 62 que sale de la fuente de suministro
61 pasa por la guila 63 y alrededor de una parte mds gronde
del rodillo alimentador 64 y por ¢l imyector 65. Ls peli-—
culs corbada resultante es impulsada por la boce de dec—
carga del inyecltor en ua 4nsule 66 elrededor de la cir-
cunferencia menor Gel rodille 68 y después nlrededor del
rodillo 69 sl retorcedor T0. ElL dngulo que se Ve en 66 no
es critico. Bs posible paser el material cortedo, en di-
reccidén recta, del inyector gl retorcedor. Lo importante
es proveer una alimentacidn abundante a fin de que el mo~-
teriol en 66 pueda vibrar bajo la accidn del inyector.

Refiriéndose & lus Figures 4 y 5, la construc—
eidn detallada de los inyectores puede verse claramente
en estos figuras. ¥in embargo, los inyectores de estn
clase general se describen adends en las Patentes U.Se
2,884,756 pare Head, y 2,924,868 para Dyer. HL inyector
puede ser del llmade "tipo de ranura" cuyo pasadizo para
La pelicula es rectangular y de tamafio suficiente para
impedir la deformecidn de la pelicula; es decir, doblada
o estrujada pare entrar en el inyector. Por otro lado, un
inyector con un pasadizo cireular, segin seccidn hransver—
sel, es conveniente aunque el pasadizo sea de menor did-
metro que la anchure de 1e pelicula. Por ejemplo, un in-
¥ector con pasadizo circular de 9,5 mm. en didmetro, es
convenicnte para el tratamiento de pelicula de 0,025 mm.
de espesor y 127 mm. de anchura. In la patente UsSe =

2,924,868 se anoten verias dimensiones convenientes de
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inyector, empezendo en la I1Iinea 33 de la columne 6. EI mo-
do en que La pelicula es estrujada o doblada 2l entrar en

el inyector no parece critico. Tanto el aire como el vapor

son apropiados pare el inyector, pero tambidén espowible
emplear obros goses. L1 control apropiado de les cordicio-
nes en que se hace el tratamionto de cortar la pelicula
Llongitudinalmente tendrd como resultado una pelicula cor—
tada convenientemente.

En general, ¢l mimero de cortadurss producidas en
una operacidén disminuye segin eumenta la velocidad del pa=-
so de la pelicula por el inysctor. L1 nudmero de cortadu—
ras aumenta segin aumenta la presidn de alre. Quicre de—
eir que, la esnchura promedio de la hebra en el producta
terminado se puede variar ajustando convenientemente la
presidn de aire que pasa por el inyector y la velocidad
de la pelicula orientada segin pasa por el inyector. Ge-
neralmente, cuanto mds baja es la presidn de sire, tanto
mds rdpido es el paso de la pelicula, mds grandes son los
filamentos produeidos.

La presidn del fluido que se use en el inyector
tiene que variarse en proporcidn al espesor de la pelicu-
la orientada presentada al inyector si los productos han
de ser de culidad uniforme. Por ejemplo, si es necesario
emplear una presidn de inyececidn de 4,2 Kgs/em2 para una
pelicula de 0,076 mu. de espesor, para producir las cor—

aduras necesarias, seria tal vez suficiente usar uns
presidn de 1,4 lcgs/cm2 para producir la misma cantidad de
cortadures en una pelicula de 0,013 mm,
Como es evidente de lo que ya se ha dicho, la

operacidn de producir el nuevo producto puede llevarsge a
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cabo como un proccdimiento continuo o en varies combina-
ciones de operaciones., Por ejemplo, la pelicula se puede
formaxr por el procedimiento de estirsr a presidn en una
primers operacidén. In una segunda operacidn, i es nece-
seria, puede ser corbads a Ia anchurs necesaria. In ana
tercera operacidn, pucde ser orientada. Lizs cortaduras
longitudincles ge pueden hocer en una cuarbta operacidn.
EL retorcimiento de la pelicula cortada para formar el
producto final se puede hacer en la quinfa y dltima ope—
rocidn. Por otro lado, estas opersciones pueden llcvorse
a cabo suceslvamente a fin de que el meberizl polimérico
ge mueve cantinuamente de una o otra hasta producir el
producto final.

La Figura 6 es une ampliecidn de la configure=
cidn transverssl de las hebras que formen un hile produci-
do de ncuerdo con esta invencidn. Lia gran proporcidn de
anchura~a~espesor, asi como la forma rectangular de las
hebras formadss por las cortaduras, se ven claramcnbe. Al-
gunags de las hebres se ven dobladar o inclinadas cono 1 e-
sultado del retorcimiento en el producto. Los nimeros de
referencia 3L y 32 designan los bordes de la pelicula qe
son bastante continuos en todo el largo del hile. Lios ni-
meros de yeferencia 33 y 34 designan csda uno la termina-
cidn de una cortadura o donde existe una cortadura, pero
no hz ocurrido movimiento de separscidn de 1sz hebras con-
tlgues. Se ilustran otros puntos, pero no estén numera-
dos.

La Flgure 7 ilustra, ademds, la naturaleza de
las hebres producidess por las cortaduras lavges en la pe-

1icwla, y el productc estd representado en la condicidn
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gue resulta del estiramiento de la pelicula cortada en
direceidn fransversel para snchar las corbtaduras, como
por ejemplo, en el modo de expandir tiras de metal. La
naturaleza articulada de las hebras es evidente observane—
do esta figura y la figura 9.

La naturaleza nitids de los hilos, de acuerds
con la invencién, es evidente en la Figura 8, que demes-
tra que las punbas sueltas de hebras y fibrillas casi no
existen, .

Lia Figora 9 representz la eshbructura de uno sec-
cidn de pelicula orientada con sus cortaduras, pero no
de otro modo fisicamente deformada. EL objeto de esta
figura es ilustrar la naturaleza, posicidn y exbensién
de las cortaduras, como en 35, formadas en la pelicula,
¥ la naturaleza, posicidn, extensidn y condicidn articu—
lada de las hebras definidas por las cortaduras.

Lios siguientes ejemplos servirin de ilustracidn
adicional del caracter del nuevo producto y d¢e los méto-

dos usados en su produccidén.

Ejemplc 1
Una pelicula de 940 mm. de ancho y 0,127 mm. de

espesor fué estirada de polipropileno cristslino. Lia pe-
1fcula fuéd cortada en anchuras de 26 mm y enrollada en

carretes. La pelicula se sacd de.uno de las carretes y

se pasé por un horno de estirar de eire caliente, a une
veloeidad de 10,2 n por minubo. La temperatura del horno
de estirar era de 171L2C. La pelfcula fué sacada Gel hor—
no de esbirer & una velocidad de 122 m. por minutc para

una proporcidn de estiramiento de aproximadamente 12:1.

- 10 -
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Entonces la pelicula se posd a un inyector que era de
una Tforma como la ilustrada en la FMigura 4. La estructu—
ra del inyector se hs discutido en detalle en la Patente
U.Se Noo 2,884,756,

AL inyector se le aplied aire a una presién
manométrica de 4,2 kgs por cm2, ¥ la velocidad del aire
era casi sénica. La temperaturz del aire era la del am-
biente. La accidn del aire de gran velocidad y nregidn
sobre la peliculs causd que la pelicula Se portiera del
modo descrito mds arriba, formsndose un sinmimero de cor-
faduras descontinuades, longitudinales, sin orden fijo,
casi poralelas. La pelicula ssi cortada fué proyectada
por el inyeelor a una velocidoad de poco menos de 122 m.
por i nubo ¥ se¢ enrollo en un correcle. nbonces se re—
torcieron siete de estos peliculas osi cortades, de com
rretos separados, a razén de una vuelta por 25 mm, para
formar una cuerde de un pese aproximada de 7000 Denier.
(Denier (Dinerc): unidad de peso para hilos de geda, ra-
yén, etc. izual a 0,05 gramo por 450 metros.) Hsta cuer-
da fué tratada o color en una bobina rebtorcedora durante
7 minutos o 1008C. para reducir su enroscenmiento. La ro-
sistencia a la roturs de la cuerds fué de 55,8 kgs y
39,2 kgs a la rotura del nudo. In la sesunda prueba, se
combinaron diez peliculas partidos con una vuelta de re—
torcimiento. La cuerda asi formada olcanzd une recisten=—
cia a la rotura de 79,7 kgs. Il nudo de la cuerda alcan—
zd wna resistencia a. la rotura de 54,5 Lkgs. Lstos cuer—
das se evaluaron como substifubtas de cuerda de sisal en
un embalador de heno disponible comercialmente (Interna-
tional Harvester). EL hilo actud aceptablemente.

- 11 -
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Ejewplo 2.

Un carrete de pelicula de polipropileno de 25 mm.
de ancho y 0,127 mm. de espesor, fué preparado y ls peli-
cula pasaoda por un horno de estirar, a uns velcci@ad de
9,8 m. por minute y sacada a una velocided de 118 m por
minuto. La Gemperatura del aire en el horno era de 171eC.
La proporcidén del estiramiente ers de 12:1. Lia pelicula
estirada se calentd en un horno a 1492C. Como es bicn so-
bido en el arte, el ssentamiento a calor de una pelicula
oricntada, reduce el grado de encogimiento que ocurriria
si 1a pelicula se sometiera posteriormente a temperaturas
elevadas, Si la pelicula orientada no se va a someter a
temperaturas elevadas, o 51 el encogimiento no es perju-
Giclal, enbtoneses no es necesario el tratamiento s calor.
La pelicula se sacd del horne a razén de 118 m. por minu-
to. La pelicula Tué entonces cortads por tretomiento ba-
Jo uns corriente de aire de gran velocidad, de uno pre-
sidn de 4,2 kgs por c:m2 en un inyector como el del Ljem-
plo 1L, ¥ se enrolld. Dos de estas peliculas entonces se
retorcieron con una wvuelbta por 25 mm. de retorcimiento ‘
Y se probaron para determinar las unidades totales Denler,
resistencia a la rotura por gramo de peso, reoistencia a
la_“l;ensidn por gramc por Denier, por eiento de alargamnien—
te, resistencia a la rotura del nudo, resistencia g la
tensidn del nudo por gremo por Denier y por ciento de
alargamiento. También se calewld el fachor de constencia
de rgto;'cimier_lto, tgtas pruebas se repitieron con cuerdas
de 2, 3, 4, 5, 6, T ¥ 8 vueltas reforcidas por 25 mm.

Los resultados se anotan en la Tabla de més abajo. Bsta

serie de ensayos girve para establecer que un factor de

-12 -
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constencia de reforeimiento (K) de 180 proporcionaria
$ptima resistencia a este tipo especial de cuerds. il
factor de constancia de reforcimiento se define como K =
T multiplicado por la rafz cuadroda de D, donde K es el
factor de constancia de retoreimiento, D es el Denier, y

T es €l rebtorcimiento en 12 cuerds.

TABGA 1
DATOS DE LAS PRUEBAS

Rotura Rotura

cuerda nudo

£ranos gremos Congtancia

por por De Retor,.
Retor Denier Gramos Denier % A Gramos nier % A (K)
v

1,0 2208 8762 3,97 6,4 6499 2,94 10,2 45
2,0 2230 9998 4449 8,0 6229 2,79 7,7 0
3,0 2300 11470 4,99 1045 6530 2,84 7,2 135
4,0 2281 311318 4,96 11,1 6741 2,96 9,3 18
5,0 2339 11200 4,79 12,2 6658 2,85 9,9 225
6,0 2312 8410 4,07 12,7 6296 2,72 10,9 270
7,0 2476 9736 3,93 13,4 6809 2,7513,0 315
8,0 2493 9340 3,75 1447 6223 2,50 12,4 360
Retor.~ Retorcimiento; Vv - vueltas por 25 mm; A ~ Alorgo-
niento.
Ejemplo 3

Una pelicula de 0,127 fué estirada de una compo—
sicidn de polipropilenc que contenis un pigmento negro pa~

ra resistencia a la degradacidn ultravioleta y un antio-

-13 =
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xidante para resistencia al calor. Una hoja de esta peli-
cula de aproximadamente 279 mm de anchura fué pasada por
un par de rodilles 2 11,4 m por minubto = una zona de co-
lor para estiramiento de la cual la pelicula fué sacada

a razén de 137 n. por minuto por un segundo par de rodi-—
1llos para obtener una proporcidn de estiramiento de 12 a
1. ha pelicula después de estirada media aproximadamente
127 mm. de anchura y 0,025 mm. de espesor. La pelicula es—
tirada entonces se pasd por un inyector como se describid
en la patente de Dyer U.S. No. 3,081,951.

. T dinyector i‘Eé alimentado con aire a una pre-
sidn menométrica de 2,7 kgs por cm.2 y ajustado Ge modo que
la pelicula de 127 mm. de anchura reecibid de 80 a 100 cor—
faduras longitudinales en su anchura. Las hebras descon-
finuadas producidas por las cortadures eran transversol—
mente rectangulares y de un fdrea de un promedio de 0,032
m® transversalmente. Posteriormente, la pelicula retorci-
da a razén de 0,63 de vuslth por 25 mm. en un retorcecor-—
enrallador pars producir u:na cuerda apropiads para uso en
niquines embhaladoras de heno disponible comercialmente.
La cuerda, de 25.000 Denier, tenfa un didmetro Ge unoe
4,8 mm. y representaba un rendimiento de unns 220 metros
por kilogramo. La resistencia del nudo era de 45,4-59 kgs.
v la resistencia de la tensidn era de 67,5 a 112,5 kgs.

Cuando la cuerda fué probada en un embolcdos
de heno disponible comercialmente (New Holland), &id bue=
nos resultados sin enrollarse ni embollarse en el mecanis-
mo del embalador. Los nudos que la mdcuina oté no indies-
ron ninguna tendencla a soltarse ni de otro modo a fallar.

TLa euerda posefa la flexibilidaed y rigidez necesaries para

- 14 -
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1la buena operacidn.

‘Se hace constar que el didmeltro y Denier de
una cuerda, de acuerdo con la invencidn, son determinados
por un mimero de factores, como son la anchurs de la peli-
cula, el espesor de la pelicula y densidad del meberial
polimérico que se use. Por ejemplo, si una nelicula no
estirada, de 254 mm. de anchura y 0,127 mm de espesor
es usada para le producecidn de cuerda de embolar, serd
eztirade normalmente a wuna onchura de 127 mm ¥y un cupe—
gsor como de 0,025 mm. Tiag cortaduras esbardn limitodrs o
una produccidn de un promedio de 100 corbtadurss por Lea
anchuro del producto. Cuando se usa polipropilenoc cris-
tolino, les hebras producides por los cortedurss enton—
ces tendrdn, cada uns, un peso de 250 Denier, de modo que
el peso del hilo serd de unos 25.000 Denier.

Cucndo una pelicula que se ha trotado on un in—
yector bajo una presidn de 2,1 kgs/cm2 cuadrads es des—
Plegada de antes de ser retorcida, y los bordes s¢ sepa=—
ran, un examen visusl revela numerosas hebrus largoes,
planas y articuledes, como se ve en la Fipsura 7. Cuando
estins hebras se retuercen para formar el hilo este mate-
rial tiene, preferiblemente, la spariencis general de una
cucrda sin pelusa, como Se ve en la Figura 8.

En alpunos casos, el retoreimicnto de la peli-
cula cortada se puede dejar para después. Por c¢jemplo, si
el material no reborcide se va a user despuds pora prepa—
rar cordeleria gruesa juntando varios grupos del meterial,
tel vez no sea necesario retorcer el moberisl antes de
la operacidén de hocer una cuerda., vin embarge, cuando bo-

das Ios peliculos parbtidas se han reunido, entonces se ha—
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ce el retorecimicento gpropiado. Sin embargo, la produccidn
de soga generalmente requiere trabajar con varias peli-
eulos previamente fetorcidas. |

La cantidad de orientecidn molecular producida
en la pelicula antes del tratamiente de partirla, equi-
vale preferiblemente, a la que.se obtiene estirando a ca-
Ior el polipropileno cristaline en una proporcidn dentro
de lag escalas Ge 8 a 1 y 15 a 1, inclusivemente. EL .al—
to grado de orientacidn molecular en la pelfcula tiene
como resultado lineas de divisiones incipicentes o pé,ten-—
ciales que son bastante parelelas azl eje largo de la pe-
Ifcula y no eruzan los bordes de la pelicula significati-
vomente. Por eso, el producto final tiene muy pocas o
ningunas hebras con puntas sueltas. Quiere decif, me el
olto grado de orientacidn molecular significa que las
hebras serdn Gefinidas por la divisidnes linesles que son
paralelas, o casi paralelas, &l eje largoe de la peliculs.
Con una orientacidn menor, las divisiones linezles se for—
marfan oblicuamente al eje longitudinal, la que tendria '
como resultado hebras con puntas sueltas que terminarisn
donde las Iineas divisorios cruzan un borde de la pelicu-
la. Asi pues, en un compgnente preferido de nuestra in-
vencidn, el producto comprendé un sinmimero de hebras cu-
yos bordes estdn delineados por 1limeas que tienen una
relacidn casi paralela al eje longitudingl de la pelicu-
1la.

E alto grado de la orientacidn de la pelicula

necesario para hacer los nuevos productos, también asegu-
ra productos que poseen gran resistencia a la tensidén y

bajo alargamiento (o estireamiento bajo tensidn antes de
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romper)., Lias divisiones lineales formadss durante el tra-
tamiento de la pelicula pueden ser de 127 a 381 ﬁm. de
largo, o un promedio de unos 254 mm. Las posiciones y }
longitudes de las corbtaduras determinan las posiciones,
anchuras y longitudes de las hebras en el producto, asi
como tambidn la naturaleza de cuslesguiera junburas o co-
nexiones entre filamentos adyacentes en el producto. Debi-
do al muy alto grado de erientacidn que se usa para pro-—
ducir divisiones de lineos paralelas, se foma un mimero
casl infinito de divisiones de 1ineas incipiecntes ¢ po-
tencioles en la pelicula, y la pelicula es susceplible a
un grade casi infinito de rotura. Por lo tanto, el trata-
miento de 1a pelfcula tiene que ser hecho de modo o im=
pedir la formacidén de fibras. La formacidn de Libres ro—
sultaria en una masa conteniendo un mdmero infinito de
fibras muy finas que ftienen anchuros iruales o menores que
sus espesores, lao que produciria un melerial similar al
hilo de hebra de algoddn que no se presta para los fines
de la presente inventidn. Lias ventajas del nuevo producto
dependen de la ex:i.s%encia de hebras relativemente anchas
¥y descontinuadzs, de tamsflos varies y ecpaciadas sin or-
den fijo ninguno. Por lo ftanto, el trotamiento de la pe-
1{cula termina cuando se ha producido la canlidad necesa~
ria de hebras de htamaflic en la escala descada. Para hilos
sintéticos, de acuerdo con la invencidn, con frecucncia
eg ventajoso que tengen algunas hebrog de anchures hasta
de 3,81 mm. ¥y ninguna de une anchurs ten pequefia como su
espesors

La Limitacidn necesaria de la cortadura de la pe-

1f{cula se obtiene controlando cuidadosamente las varias
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condiciones exisbtentes durante la operacidn de produecir
las cortaduras. Cuondoe las cortaduras son hechas por un
inyector de fluido, las condiciones importantes sou la
velocidad y volumen del fidide en el inyector, y el tiem~
po durante el cudl la peliovla es sometida a la accidén del
inyector. Con preferencia, estas condiciones son controla-—
des para producir ecortaduras relativamente bien.seporadas
en cantidades predominantes.

La falta de wniformidad en el espaciado de las
cortaduras en la pelicula es una funcidn (1) del grade
de orientacidn de la pelicula, (2) de la suspensidn de
Ia operacidn de cortar la pelfcula precisamente antes de
prodvcir fibras, y (3) dela naturaeleza de la cortadura
sin orden fijo obtenida, especialmente cuando la corbadu-
re ge efectlia por medio de la accidn de un inyector de
fldido de gran vclocidad.

Como la formecidn de fibrillas es minime, el pro-
ducto de la presente invencidn cesi no tiene ningin peli-
1Yo,. Sin embargo, con &1 es posible anudar con Seguridad
¥ puede hacerse al temalio de la cuerda de embalar con una
resistencia de nudo (por ejemplo, de 39,5 kgs que, es,
por lo menos 50 por ciento de la resistencia de la cuer=
da a la robtura. HS posible preperar uns cuerda apropiada
pera embalar, (1) estirondo a eslor una pelicula de poli-
propileno cristaline de 254 mm. de ancho y 0,127 mm de
espesor, en una proporcidn de 10-12 a 1, para former una
pelicula oricntada Iongitudinslmente como de 127 mm de
encha y un espesor como de 0,013 a 0,076 mm, preferible-
mente, como de 0,025 mm; (2) tratendo la pelicula orien~

tada para causar en la pelicula cortaduras descontinua-
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das longitudinales de modo que las cortaduras formen he—
brag descontinuadas de famaflos verios y espaciades sin
orden fijo, de un nimero como de 80 a 200 (preferivlemen-
te como 100) en cualquier punto dado a lo largo de la pe-
1fcula, dichas hebras con un Area transvei"sal en la esca-
la de 1-12 x 10 mm® aproximadamente, y el producio con
un peso total de 25.000 Denier; y (3) retorciendo la pe-
1fcula asl cortada para formar un hilo déndole entrs 0,5
¥ 2,0 vueltas por 25 mm, preferiblemente como 0,8 de vuel-
ta por 25 mm. Este producto formard un nudo seguro en las
méquincs embaladoras de heno que tienen un mecenismo para
atar la cuerds automfbicamente.

Para cuerda de embsalar, los hebras individua—
les ticnen preferiblemente un peso dentro de 1a escals
de 50 a 1000 Denier con un promedia de 250 Denier.

Los moterisles poliméricos dbiles en la presen—
te invencidn son polfmeros cristalinos que poseon un ol-
to grado de orientacidn molecular, especiclmente los po-
Iimeros olefinicos, inmcluso polietilencs cristalinos y
polipropilenos cristelinos y polislomeros cristolines (de
gran densidad). Los preferidos son los de polipropilecno
eristalinos. Si bien es posible usar polfmeros nezclados,
por 1o gdneral no permiten la gran orientacidn preferi-
dae

I1 espesor preferido de la pel:‘.ou_la antes del
estiramiento estd en la escala de 0,025 a 0,254 mm. para
Los productos de la imvencidn. Para la cuerda de embalar;
es preferido un espesor no estirado de (),12'71r mm, com una
tolerancia de mds o menos 0,013 mm. ER ediiraniento de es-

ta pelfcula ol grado necesarlo dejs un espesor de aproxi—
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madamente 0,025 mm. Como resulitado del estiramiento, se
formen divisiones lineales incipientes o potencisles. La
eperacidn de la cortadura convierte un ndmero limitado de
dichas divisiones linesles en corbaduras que dividen la
pelieula. Las cortaduras que varfan de longitudes entre
127 a 381 mn, (promedio de unag 254 mm.) se formen bajo
condiclones apropiadas para la produccidn de cuerda de
embolar. Egfas corteduras suelen ocurrir sin orden £ijo
entre ellas. Su nimero, posiciones y longlrudes deter-
minodos por la operacidn de producir las cortadurus de-
terminan las posiciones, anchuras y longltudes de Las he-
bres en el producto. .

Con respecto al retorcimiento, el minimo reque-
rido congiste en 0,8 de vuclta por 25 mm para un producta
suficientewente ccherente. Sin embargo, es preferible evi-
tar un retorcimiento mayor que el necesario, ya que cusl-
quier retorcimiento adiclonal podria causar el enroscemien—
to del producto. Pero, a veces es posible usar un rebfor—
cimiento por lo mencs de 0,5 hasta 2,0 vueltas por 25 mm.

Bl egtbiramiento se lleva a cabo preferiblemen~—
te hasgta casi 10 por ciento de la tensidn necesaria pars
romper la pelicula.

S1i bien la invencidn se ha descrito con profu—
sidn de detolles, especialmente con referencia & ciertos
componentes, es posible hacerle variaciones y modificacio-
nes dentro del egpiritu y alcence de la invencidn agqui

descrita y como se define por las reclamaciones adjuntzs,.
D
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Los pntos de invencidn propie, no nueva, pero no es-

tablecida, practiceda ni divulgeda en Espsfla, que se presen-
ten para que sean objeto de esta solicitud de Patente de In-
troduceién por DIEZ afios, son los siguientes:

1¢.~ Un método para hacer wn hilo sintético de wna pe-
1f{cula é.largada de un material sintético polimerico de gran
orientacién molecnlar en la direccidn longitudinal, caracte-
rizado por los pasos (1) del tratemiento de la pelfcula para
foma.r una profusidn de cortadurss longitudinsles desconecte~
das, bastante peralelss, sin producir csei ningunes fibrilles
en la pelfcula, y (2) el retorcimiento de la pelicnla asf par-
tlda.

22.~ Un método de acuerdo con el punto 1, carscterize-
do ademds por el hecho de gqme se hacen las cortadurss en une
forma discontinueda y longlitudinalmente, que son casi parale-
las al eje longitudinal de la pelfcula, las cuales ocurren en
posiclones varias y se extienden en diversas lonsitvdes y es—
tén espacisias a travds de lae pelfenla sin orden algwno, y Gi-
chas cortaduras forman hebras articuledas gue poseen configu-
raciones rec“bangularea transversalmente.

32,~ Un método de acuerdo con el punto 1, en el cual
los bordes externos de la peliculs son esencialmente conti-
nuos y estén intactos.

42,~ Un método de acuerdo con el punto 2, en el cual
las hebras son de diverses anchuras.

5¢2,~ Un método de acuerdo con el punto 2, en el cuel

las anchmres & las hebres, en relacién con el espesor de la
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pelfculs, estén en las escalas de 8 & 1 y 150 & 1.

62.~ Un método de acusrdo con el punto 2, en el cual
la anch(xra promedio de las hebras es como 30 veces el espe-~
sor de la pelicula.

8 72,~ Un método de acuerdo con el punto 1, en el que di-
cha pelieula de polfmero olefinico escogido de un grupo que
consiste en polipropilenos cristalinos, polietilenocs y po-
lialomeros de alta densidad. .

82,~ Un método de acuerdo cmn el punto 1, en el cual
10 1a pelfcuis posee uma orientacidn longitudinal molecular
equivalente a la obtenida por el estiremiento a calor de po-
lipropileno cristelino en una proporeidén de 8 a 1 y 15 a 1,
ine hzsivémen*t:e .
9¢,~ Un método de acuerdo con el punto 1; en el que
15 el hilo se hace de polipropileno cristalino y tiene vn dié-
metro casi ignal al de la cuerda de embelar hecha de fibras
vegetales,
10%.~ Un método de acuerdo con el punto 9, en el que
el hilo posee casi le misme rigidez de la cuerda de embalar
20 hecha de fibres vegetales.
112.~ Un método de acuerdo con el punto 1, en el que
el hilo esté compuesto de una profusién de gebres retorci-
dase.
129,~ Un método de acuerdo con cualquiers de las rei-
25 vindicac:iones precedentes, en el que el hilo consiste en un
mfmero de hebraes largas, retorcidas, casi paraleles, anchas
¥ planas de forma rectemgular en seccidn transversal, y en
el que diches hebras estén compuestes de wn material sinté-
tico polimérico cristalino de gran orientacidn molecular en
30 la direccién longitudinel.
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132.~ Un mdtodo de acuerdo con el punto 12, en el
cual las hebras qQue forman dicho hilo tlenen diversas anchu-
rede

149.- Un método para hecer un hilo sintético.

Tal ¥y como se he descrito en la lMemoria gque antecede,
representedo en el dibujo qre se acompafia ¥ can los fines
que se han especificado.

Esta Memoria consta de Veintitres hojas escritas a mé-

quing por una sola cars. 1 NAR 60
Medrid,
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