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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se presenta para unir a la  solicitud 
de

PATENTE DE INTRODUCCION
formulada e l 21 de Mayo de 1966, can e l número 326.994

e n
E S P A Ñ A  

por DIEZ aRos
a nombre de EASTMAN KODAK COMPANY, entidad norteamericana, 
establecida en 343 State Street, Rooheater, Nueva York, 
Estados Unidos de America, por:

"UN METODO PARA HACER UN HILO SINTETICO"

Esta invención se relaciona con la  fabricación de un 
hilo sintético que se usa para hacer productos de cordelería, 
como sogas, cordones, cordeles, cuerdas y otros similares y 
usarlos como ta les, especialmente la  cuerda. Un componente 

5 ventajoso del material es que comprende una cuerda que se
presta para usarse con las máquinas de atar balas de heno auto­
máticamente .

Los hilos que se hacen de materiales de origen 
vegetal, ccmo e l  yute, cáHama, s isa l y algodón son sus- 

10 ceptibles al deterioro causado por la  descomposición, los -
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roedores e insectos y la  humedad. Generalmente, los hilos 
que se hacen de materiales sin téticos, poliméricos, re­
sisten  esas condiciones destructivas. Sin embargo, los 
hilos sin té ticos, poliméricos, son por lo  general resba­
losos. Por eso, no ofrecen suficiente fricción para ha­
cer nudos que presten seguridad. Como resultado, este pro­
blema es serio en el caso de la  cuerda, que se usa en las  
máquinas de atar balas de heno automáticamente. General­
mente, estas máquinas amarran con nudos dobles, pero los 
nudos no son apretados fuertemente por l a  máquina. En vez 
de eso, los nudos son apretados por la  tensión gradual 
de la  cuerda como resultado de la  expansión de la  bala 
después que ésta se ha amarrado. En esas condiciones, el 
h ile  sin té tico , polimèrico, con frecuencia no hace un nu­
do f i jo , aunque el carácter del hilo puede ser ta l  que 
l a  resistencia del nudo, una vez atado, sea suficiente.
La introducción en la s  composiciones poliméricas de agen­
tes  ásperos puede mejorar la s  características de f ijac ió n  
del nudo formado con hilos hechos con esas composicones, 
pero entonces ta le s  agentes ásperos ejercen generalmente 
c ie rta  acción abrasiva perjudicial para el equipo mecáni­
co que maneja el h ilo .

La presente invención se relaciona con hilos 
sin té ticos, poliméricos sin  superficies ásperas n i ad iti­
vos adhesivos o abrasivos para a ta r nudos que prestan se­
guridad. Por razón de esa propiedad, además de otras ca­
rac terís ticas  inherentes, el producto de la  invención se 
presta especialmente pana usarse como cuerda sin té tica  
para máquinas de atar balas de heno automáticamente y pa­
ra  usarse como cordón y otros productos de cordelería s i—
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mil ares, en otras aplicaciones en las que se emplean ta ­
le s  productos de origen vegetal o sin té tico .

Se sabe que es posible preparar cintas largas y 
fibrosas de material sin té tico , polimèrico, de gran orien- 

5 t  ación molecular longitudinal. EL producto de la  presente
invención so hace de t a l  material, pero no es fibroso ni 
se prepara haciendo fibras de la  película del material 
sino tratando la  película para que ocurra un sinnúmero 
de cortaduras longitudinales, descontinuadas y especiadas 

10 sin orden, en toda la  película del material, cortaduras 
que son paralelas al eje longitudinal de la  película.

EL nuevo hilo comprende una película alargada 
con profusas cortaduras longitudinales y retorcida, de un 
material sin té tico , polimèrico, de gran orientación molc- 

15 cubar en la  dirección longitudinal. EL hilo podría des­
cribirse además como caracterizado por una profusión de 
cortaduras longitudinales descontinuadas que son casi par- 
rale las ol eje longitudinal de la  película, cortaduras que 
ocurren en diversas posiciones, de varias longitudes a lo 

20 largo de la  película y que están espaciadas sin orden f i ­
jo transversalmente, y dichas cortaduras longitudinales 
hacen hebras articuladas de una configuración rectangular 
transversalmente. Preferiblemente, los bordes exteriores 
de la  película son esencialmente continuos y están ín tac- 

25 tos completamente. Las hebras que definen las  cortauuras, 
preferiblemente son de anchuras diversas que pueden defi­
nirse en una relación de anchura a espesor que se enti ende 
desde la  proporción de 8 a 1 hasta una de 150 a l ,  o un 
promedio como de 30 a l ,  que es preferido, para cuerdas 

30 gruesas como las  que se usan en los embaladores de heno.

-  3 -



5

10

15

20

25

30

326994
De acuerdo con la  invención, un producto espe­

cialmente ú t i l  es l a  cuerda sin té tica  hecha de película 
de polipropileno cristalino  y dicha cuerda tiene un diá­
metro casi igual al de la  cuerda que se usa para embalar 
heno, hecha de fibras vegetales. La cuerda sin té tica  po­
see un grado vonveniente de rigidez asi como también su­
fic ien te  flexib ilidad.

Un método para hacer un hilo sin té tico , de acuer­
do con la  presente invencidn, consiste en los siguientes 
pasos: ( l)  tr a ta r  una película largada de material sin­
té tico , polimèrico, de gran orientación molecular longi­
tudinal, para formar en la  película un sinnúmero de cor­
taduras descontinuadas, longitudinales, sin  hacer casi 
ninguna fibra de la  película, y (2) retorcer l a  película 
así tratada. Una película de material polimèrica c ris ta ­
lino podría orientarse convenientemente de acuerdo con 
procedimientos conocidos, estirándola longitudinalmente 
hasta cierto grado bajo calor.

El nuevo producto, y el método de hacerlo se 
describirán más completamente con referencia a los dibu­
jos adjuntos, en los cuales:

La Figura 1 es una proyección esquemática la te ­
ra l del aparato para convertir una película polimèrica en 
hilo de acuerdo con la  invención;

La figura 2 es una proyección esquemática la ­
te ra l ,  para mostrar un arreglo en la s  piezas de un apara­
to en el cual l a  película orientada previamente puede ser 
partida longitudinalmente y retorcida para formar el ma­
te r ia l  nuevo;

La Figura 3 es una v is ta  esquemática en perspeo-

-  4 -



326994
tiva  sim ilar a la  ligara 2, para mostrar un arreglo de 
las  piezas para convertir la  película estirada si nuevo 
material;

La Figura 4 es una sección longitudinal de una 
5 clase de inyector que se presta para causar las cortadu­

ras longitudinales;
La Figura 5 es una sección longitudinal para 

mostrar un inyector más detalladamente;
La Figura 6 representa una fotomicrografia de 

10 una porción de una sección transversal de un Mio para 
mostrar la  configuración de las hebras;

La Figura 7 es una v ista  plana de una parte de 
una sección longitudinal de una peLícula que ha sido cor­
tada longitudinalmente de acuerdo con la  invención, pero 

15 que todavía no se ha torcido;
La Figura 8 es un dibujo lineai de una fotrogra- 

f ía  de segmentos longitudinales cortos, escogidos sin  nin­
guna preferencia, de una cuerda sin té tica  de embalar he­
cha de acuerde con la  invención; y 

20 La Figura 9 es una representación esquemática
de una película cortada, sin torcer para mostrar la  dis­
tribución y extensión de las  cortaduras longitudinales.

'Refiriéndose a la  Figura 1, el número 1 repre­
senta l a  fuente de suministro, es decir, un rollo  o un 

25 tambor de película polimèrica,. La película es halada de 
la  fuente de suministro por los rodillos 2 y pasada por 
un homo 3 en el cual la  película es estirada longitudinal­
mente bajo a lta  temperatura en una relación a lta  de anchu­
ra  a espesor de por ejemplo 8-16 a 1. EL estiramiento ne- 

30 cesario de la  película es controlado por la  velocidad de
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los rodillos 6 en relación con la  de los rodillos 2. Los 
métodos y aparatos para e s tira r  películas sin té ticas po- 
lim éricas, para orientar sus moléculas en una dirección 
longitudinal, son bien conocidos en el a rte .

5 La película orientada y pasada por el homo 3 es
alimentada por los rodillos 6 a un inyector 7 cuya estruc­
tura se ve más detalladamente en las  Figuras 4 y 5* La ac­
ción de un escape de gas a gran velocidad que pasa por el 
inyector, hace vibrar l a  película causando Tas cortaduras 

10 longitudinales, pero la  película sufre muy poca o casi 
ninguna tensión durante esta vibración.

La película, así partida que sale por el inyector, 
pasa a un par de rodillos de presión 9 y una guía, al dis­
positivo de retorcer 10 el cual tuerce la  película para 

15 formar el h ilo , Un una variación de este método, la  pe lí­
cula así cortada se puede enrollar en un carrete de toma 
sin  retorcerla, pero en este caso la  película se retorce­
r ía  en otra operación.

Con referencia a la  Figura 2, l a  fuente de su- 
20 ministro 52 es de película polimèrica orientada que se ha 

cortado a l a  anchura deseada y estirado suficientemente 
(pero no partida longitudinalmente) en una operación an­
te r io r . La película pretratada pasa por un dispositivo 
guía apropiado a los rodillos 53 que alimentan al inycc- 

25 to r 54! y la  velocidad de la  alimentación de los rodillos 
es controlable (por medios normales que no se ilustran) 
para proporcionar la  alimentación necesaria de película 
orientada al inyector. Un escapa de airea gran velocidad 
por el inyector causa la s  cortaduras longitudinales de l a  

30 película . La película asi cortada que sale por el inyector
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es tomada por un retorcedor común y corriente para hacer 
el retorcimiento deseado.

Refiriéndose a la  Figura 3) la  película prees­
tirada (orientada) 62 que sale de la  fuente de suministro 
61 pasa por la  guía 63 y alrededor de una parte más grande 
del rodillo alimentador 64 y por el inyector 65. La pelí­
cula cortada, resultante es impulsada por la  boca, de des­
carga del inyector en un ángulo 66 alrededor do la  cir­
cunferencia menor del rodillo: 68 y después alrededor del 
rodillo  69 al retorcedor 70. El ángulo que se ve en 66 no 
es c rítico . Es posible pasar el material cortado, en di­
rección recta, del inyector al retorcedor. Lo importante 
es proveer una. alimentación abundante a fin  de que el ma­
te r ia l  en. 66 pueda vibrar bajo la  acción del inyector.

Refiriéndose a las Figuras 4 y 5, l a  construc­
ción detallada de los inyectores puede verse claramente 
en estas figuras. 3in embargo, los inyectores de esta 
clase general se describen además en la s  Patentes U.S. 
2,884,756 para. Head, y 2,924,868 para. Dyer. El inyector 
puede ser del limado "tipo de ranura" cuyo pasadizo para 
l a  película es rectangular y de tamaño suficiente para 
impedir la  deformación de la  película; es decir, doblada 
o estrujada para entrar en el inyector, por otro lado, un 
inyector con un pasadizo circular, según sección transver­
sa l, es conveniente aunque el pasadizo sea de menor diá­
metro que la  anchura de la  película. Por ejemplo, un in ­
yector con pasadizo circular de 9,5 mm. en diámetro, es 
conveniente para el tratamiento de película de 0,025 mm. 
de espesor y 127 mm. de anchura. En la  patente U.S. — 
2,924,868 se anotan varias dimensiones convenientes de
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inyector, empezando en la  lín ea  33 de la  columna 6. El mo­
do. en que la  película es estrujada o doblada al entrar en 
el inyector no parece c ritico . Tanto el aire como el vapor 
son apropiados para el inyector, pero también esposible 

5 emplear otros gases. EL control apropiado de le s  condicio­
nes en que se hace el tratamiento de cortar l a  película 
longitudinalmente tendrá como resultado una película cor- 
t  ada conveni ent ement e .

En general, el número de cortaduras producidas en 
10 una operación disminuye según aumenta la  velocidad del pa­

se de la  película por el inyector. El número de cortadu­
ras aumenta según aumenta la  presión de a ire . Quiere de­
c ir que, la  anchura promedio de l a  hebra en el producto 
terminado se puede variar ajustando convenientemente l a  

15 presión de aire que pasa por el inyector y l a  velocidad 
de la  película orientada según pasa por el inyector. Ge­
neralmente, cuarto más baja es l a  presión de a ire , tanto 
más rápido es el paso de la  película , más grandes son los 
filamentos producidos.

20 La presión del fluido que se use en el inyector
tiene que variarse en proporción a l espesor de la  pelícu­
la  orientada presentada ai inyector s i  los productos han 
de ser de calidad uniforme. Por ejemplo, s i es necesario 
emplear una presión de inyección de 4,2 Kgs/cm para una 

25 película de 0,076 mm. de espesor, para producir la s  cor­
taduras necesarias, sería t a l  ves suficiente usar una 
presión de 1,4 kgs/cm para producir l a  misma cantidad de 
cortaduras en una película de 0,013 mm.

Como es evidente de lo que ya se ha dicho, la  
30 operación de producir el nuevo producto puede llevarse a
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cabo como un procedimiento continuo o en varias combina­
ciones de operaciones. Por ejemplo, la  película se puede 
formar por el procedimiento de e s tira r a presión en una 
primera operación. En una segunda operación, s i es nece- 

5 seria, puede ser cortada, a la  anchura necesaria. En una 
tercera operación, puede ser orientada. Las cortaduras 
longitudinales se pueden hacer en una cuarta operación.
El retorcimiento de la  película cortada para formar el 
producto final se puede hacer en la  quinta y última ope- 

10 ración. Por otro lado, estas operaciones pueden llevarse 
a cabo sucesivamente a f in  de que el material polimèrico 
se mueva continuamente de una a otra hasta producir el 
producto fina l.

La Figura 6 es una ampliación de la  configurá­
i s  ción transversal de la s  hebras que forman un hilo produci­

do de acuerdo con esta invención. La gran proporción de 
anchura-a-espesor, así como la  forma rectangular de las  
hebras formadas por las cortaduras, se ven claramente. Al­
gunas de la s  hebras se ven dobladas o inclinadas comore- 

20 sultado del retorcimiento en el producto. Los números de 
referencia 31 y 32 designan los bordes de la  película que 
son bastante continuos en todo el largo del h ilo . Los nú­
meros de referencia 33 y 34 designan cada uno la  termina­
ción de una cortadura o donde existe una cortadura, pero 

25 no ha ocurrido movimiento de separación de las hebras con­
tiguas. Se ilustran  otros puntos, pero no están numera­
dos.

La Figura 7 ilu s tra , además, la  naturaleza de 
las hebras producidas por las cortaduras largas en la  pe- 

30 lícu la , y el producto está representado en la  condición
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que resu lta  del estiramiento de la  película cortada en 
dirección transversal para anchar la s  cortaduras, como 
por ejemplo, en el modo de expandir t i r a s  de metal. La 
naturaleza articulada de la s  hebras es evidente observan­
do esta figura y la  figura 9.

La naturaleza nítida^ de los h ilos, de acuerdo 
con la  invención, es evidente en l a  Figura 8, que demues­
t r a  que las puntas sueltas de hebras y f ib r il la s  casi no 
existen.

La Figura 9 representa la  estructura de una sec­
ción de película orientada con sus cortaduras, pero no 
de otro modo físicamente deformada. El objeto de esta 
figura es i lu s tra r  la  naturaleza, posición y extensión 
de la s  cortaduras, como en 35, formadas en la  película, 
y la  naturaleza, posición, extensión y condición articu­
lada de las  hebras definidas por las cortaduras.

Los siguientes ejemplos servirán de ilustración  
adicional del carácter del nuevo producto y de los méto­
dos usados en su producción.

Ejemplo 1
Una película de 940 mm. de ancho y 0,127 mm. de 

espesor fué estirada de polipropileno c ris ta lino . La pe­
líc u la  fuá cortada en anchuras de 26 mm y enrollada en 
carretes. La película se sacó de-uno de los carretes y 
se pasó por un homo de e s tira r  de a ire  caliente, a una 
velocidad de 10,2 m por minuto. La temperatura del homo 
de e s tira r era de 1719C. La película fué sacada del hor­
no de e s tira r a una velocidad de 122 m. por minuto para 
una proporción de estiramiento de aproximadamente 12:1.

-  10 -



5

10

15

20

25

30

326994
Entonces la  película se pasó a un inyector que era de 
una forma como la  ilustrada en l a  Figura 4. La estructu­
ra  del inyector se ha discutido en detalle en la  Patente 
U.s. No. 2,884,756.

41 inyector se le  aplicó aire a una presión2mancmótrica de 4,2 kgs por cm , y la  velocidad del aire 
era casi sónica. La temperatura del a ire  era la  del am­
biente. La acción del aire de gran velocidad y presión 
sobre la  película causó que la  película se partiera  del 
modo descrito más arriba, formándose un sinnúmero de cor­
taduras descontinuadas, longitudinales, sin  orden f ijo , 
casi paralelas. La película así cortada fué proyectada 
por el inyector a una velocidad de poco menos de 122 m. 
por minuto y se enrollo en un carrete. Entonces se re­
torcieron siete de estas películas así cortadas, de ca­
rre tes separados, a razón de una vuelta por 25 mm, para 
formar una cuerda de un peso aproximada de 7000 Denier. 
(Denier (Dinero): unidad de peso para hilos de seda., ra­
yón, eto. igual a 0,05 gramo por 450 metros.) Esta cuer­
da fué tratada a calor en una bobina retorcedora durante 
7 minutos a 100SC. para reducir su enroscamiento. La re­
sistencia a la  rotura de la  cuerda fué de 55,8 kgs y 
39,2 kgs'a la  rotura del nudo. En la  segunda prueba, se 
combinaron diez películas partidas con una vuelta de re­
torcimiento. La cuerda asi formada alcanzó una resisten­
cia a la  rotura de 79,7 kgs. El nudo de la  cuerda alcan­
zó una resistencia a. la  rotura de 54,5 kgs. Estas cueru­
das se evaluaron como substitutas de cuerda de s isa l en 
un embalador de heno disponible comercialmente (Interna­
tional. Harvestcr). EL hilo actuó aceptablemente.

^ 2
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Ejemplo 2.

Uh. carrete de película de polipropileno de 25 mm. 
de ancho y 0,12? mm. de espesor, fuá preparado y la  pe lí­
cula pasada por un homo de e s tira r, a una. velocidad de 
9,8 m. por minuto y sacada a una velocidad de 11S m por 
minuto. La temperatura del aire en el homo era de 1712o. 
La proporción del estiramiento era. de 12:1. La película 
estirada se calentó en un homo a 149SC. Como es bien ssr- 
bido en el arte , el asentamiento a. calor de una película 
orientada, reduce el grado de encogimiento que ocurriría  
s i  l a  película se sometiera posteriormente a temperaturas 
elevadas. Sí l a  película orientada no se va a someter a 
temperaturas elevadas, o s i el encogimiento no es perju­
d ic ia l, entonces no es necesario el tratamiento a calor.
La película se sacó del homo a razón de 118 m. por minu­
to . La película fuá entonoes cortada por tratamiento ba­
jo una. corriente de a ire  de gran velocidad, de una pre-2sión de 4,2 kgs por cm en un inyector como el del Ejem­
plo 1, y se enrolló. Dos de estas películas entonces se 
retorcieron con una vuelta por 25 mm. de retorcimiento 
y se probaron para determinar la s  unidades to ta les Denier, 
resistencia a l a  rotura por gramo de peso, resistencia a 
l a  tensión por gramo por Denier, por eiento de alargamien­
to , resistencia a l a  rotura del nudo, resistencia a la  
tensión del nudo por gramo por Denier y por ciento de 
alargamiento. También se calculó el factor de constancia 
de retorcimiento. Estas pruebas se repitieron con cuerdas 
de 2, 3, 4, 5, 6, 7 y 8 vueltas retorcidas por 25 mm.
Los resultados se anotan en la  Tabla de más abajo. Esta 
serie de ensayos sirve para establecer que un factor de
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constancia de retorcimiento (K) de l 80 proporcionaría 
óptima resistencia a este tipo especial de cnerda, ü  
factor de constancia de retorcimiento se define como K = 
T multiplicado por l a  ra íz  cuadraba de D, donde K es el 

$ factor de constancia de retorcimiento, D es el Denier, y 
T es el retorcimiento en la  cuerda,.

10

TABEA 1
DATOS DE LAS PRUEBAS 

Rotura Rotura
cuerda nudo
gramos

por
Retor Denier Gramos

gramos
por

Denier % A Gramos

Constancia 
Dj3 Retor. 

n ier ^ A (K)V
1,0 2208 8762 3,97 6,4 6499 2,94 10,2 45
2,0 2230 9998 4,49 8,0 6229 2,79 7,7 90
3,0 2300 11470 4,99 10,5 6530 2,84 7,2 135
4,0 2281 11318 4,96 l l , i 6741 2,96 9,3 180
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 2,75 13,0 315
8,0 2493 9340 3,75 14,-7 6223 2,50 12,4 360
Retor. Retorcimiento; V -  vuelta!,s por 25 mm; A - Alarga-
miento.

Ejemplo 3
Una película de 0,127 fuá estirada de una compo­

sición de polipropileno que contenía un pigmento negro pa-
ra  resistencia a, l a  degradación u ltrav io leta  y un antio-
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xidante para resistencia a l calor. Una hoja de esta pelí­
cula de aproximadamente 279 mm de anchura fuá pasada por 
un par de. rodillos a 11,4 m por minuto a una zona de ca­
lo r  para estiramiento de la  cual l a  película fuá sacada 
a razán de 137 m.. por minuto por un segundo par de rodi­
llo s  para obtener una proporcián de estiramiento de 12 a 
1 . La película despuás de estirada medía aproximadamente 
127 mm. de anchura y 0,025 mm. de espesor. La película es­
tirada  entonces se pasá por un inyector como se describid 
en la  patente de Dyer U.S. No. 3,081,951.

El inyector fuá alimentado con aire a una pre-2sián manometrica de 2,7 kgs por cm. y ajustado de modo que 
la  película de 127 mm. de anchura recibid de 80 a 100 cor­
taduras longitudinales en su anchura. Las hebras descon­
tinuadas producidas por las  cortaduras eran transversal-
mente rectangulares y de un área de un promedio de 0,0*32 

2mm transversalmente. Posteriormente, l a  película re to rc i­
da a razán de 0,63 de vuelta por 25 mm. en un retoroeeor- 
enrollador para producir uná cuerda apropiada para uso en 
máquinas embaladoras de heno disponible comercialmente.
La cuerda, de 25.000 Denier, ten ía  un diámetro de unos 
4,8 mm. y representaba un rendimiento de unas 220 metros 
por kilogramo. La resistencia del nudo era de 45,4-59 kgs. 
y la  resistencia de la  tensián era de 67,5 a 112,5 kgs.

Cuando la  cuerda fuá probada en un embalador 
de heno disponible comercialmente (New Holland), diá bue­
nos resultados sin  enrollarse n i embollarse en el mecanis­
mo del embalador. Los nudos que la  máquina atá no indica­
ron ninguna tendencia a soltarse n i de otro modo a fa lla r . 
La cuerda poseía la  flex ib ilidad  y rigidez necesarias para

—  14 —
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l a  buena operación.

'Se hace constar que el diámetro y Denier de 
una cuerda, de acuerdo con la  invención, son determinados 
por un número de factores, como son la  anchura de la  pelí­
cula, e l espesor de la  película y densidad del material 
polimèrico que se use. Por ejemplo, si una película no 
estirada, de 254 mm. de anchura y 0,127 mm de espesor 
es usada para la  producción de cuerda de embalar, será 
estirada normalmente a una anchura de 127 mm y un espe­
sor como de 0,025 mm. Las cortaduras estarán limitadas a 
una producción de un promedio de 100 cortaduras por la  
anchura del producto. Cuando se usa polipropileno cris­
ta lino , las hebras producidas por las cortaduras enton­
ces tendrán, cada una, un peso de 250 Denier, de modo que 
el peso del hilo será de unos 25.000 Denier.

Cuando una película que se ha tratado en un ín - 
yector bajo una presión de 2,1 kgs/cm cuadrada es des­
plegada de antes de ser retorcida, y los bordes se sepa­
ran, un examen visual revela numerosas hebras largas, 
planas y articuladas, como se ve en la  Figura 7. Cuando 
estas hebras se retuercen para formar el hilo este mate­
r ia l  tiene, preferiblemente, la  apariencia general de una. 
cuerda sin pelusa, como se. ve en la  Figura 8.

En algunos casos, el retorcimiento de la  pelí­
cula cortada se puede dejar para después. Por ejemplo, s i 
el material no retorcido se va a usar después para prepa­
ra r  cordelería gruesa juntando varios grupos del material, 
ta l  vez no sea necesario retorcer el material antes de 
la  operación de hacer una cuerda, din embargo, cuando to­
das la s  películas partidas se han reunido, entonces se ha-
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ce el retorcimiento apropiado. Sin embargo, la  producción 
de soga generalmente requiere traba jar con varias pelí­
culas previamente retorcidas.

La cantidad de orientación molecular producida 
5 en la  película entes del tratamiento de p a r tir la , equi­

vale preferiblemente, a l a  que ̂  se obtiene estirando a ca­
lo r  el polipropileno crista lino  en una proporción dentro 
de la s  escalas de 8 a 1 y 15 a 1, inclusivamente. - E l.a l­
to  grado de orientación molecular en la  película tiene 

10 como resultado líneas de divisiones incipientes o poten­
ciales que son bastante paralelas al eje largo de l a  pe­
líc u la  y no cruzan los bordes de la  película s ign ifica ti­
vamente. Por eso, e l producto fina l tiene muy pocas o 
ningunas hebras con puntas sueltas. Quiere decir, que el 

15 alto  grado de orientación molecular significa que las
hebras serán definidas por la  divisiónes lineales que son 
paralelas, o casi paralelas, a l eje largo de la  película. 
Con una orientación menor, la s  divisiones lineales se for­
marían oblicuamente al eje longitudinal, lo  que tendría 

20 como resultado hebras con puntas sueltas que terminarían 
donde la s  líneas divisorias cruzan un borde de la  pelícu­
l a .  Así pues, en un componente preferido de nuestra in ­
vención, e l producto comprendí un sinnúmero de hebras cu­
yos bordes están delineados por líneas que tienen una 

25 relación casi paralela a l eje longitudinal de la  pelícu­
la .

El alto grado de la  orientación de la  película 
necesario para hacer los nuevos productos, también asegu­
ra  productos que poseen gran resistencia  a la  tensión y 

30 bajo alargamiento (o estiramiento bajo tensión antes de
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romper). Las divisiones lineales formadas durante el tra ­
tamiento de la  película pueden ser de 127 a 38l mm. de 
largo, o un promedio de unos 254- mm. Las posiciones y 
longitudes de las  cortaduras determinan la s  posiciones,

5 anchuras y longitudes de las  hebras en el producto, asi 
como también la  naturaleza de cualesquiera junturas o co­
nexiones entre filamentos adyacentes en el producto. Debi­
do al muy alto grado de orientación que se usa para pro­
ducir divisiones de líneas paralelas, se forma un número 

10 casi in fin ito  de divisiones de líneas incipientes o po­
tenciales en la  película, y l a  película es susceptible a 
un grado casi in fin ito  de rotura. Por lo tanto, el tratar- 
miento de l a  película tiene que ser hecho de modo a im­
pedir la  formación de fib ras. La formación de fibras re - 

15 su lta ría  en una masa conteniendo un número infin ito  de
fibras muy finas que tienen anchuras iguales o menores que 
sus espesores, lo  que produciría un material similar al 
hilo de hebra de algodón que no se presta para los fines 
de la  presente inventión. Las ventajas del nuevo producto 

20 dependen de la  existencia de hebras relativamente anchas 
y descontinuadas, de tamaños varios y espaciadas sin or­
den fijo  ninguno. Por lo tanto, el tratamiento de la  pe­
líc u la  termina cuando se ha producido la  cantidad necesa­
r ia  de hebras de tamaño en la  escala deseada. Para hilos 

25 sin téticos, de acuerdo con la  invención, con frecuencia 
es ventajoso que tengan algunas hebras de anchuras hasta 
de 3,81 mm. y ninguna de una anchura tan pequeña como su 
espesor.

La limita,ción necesaria de la  cortadura de la  pe- 
30 líc u la  se obtiene controlando cuidadosamente las  varias

-  17 -



5

10

15

20

25

30

326994=2 JA

condiciones existentes durante l a  operación de producir 
la s  cortaduras. Cuando la s  cortaduras son hechas por un 
inyector de fluido, la s  condiciones importantes son la  
velocidad y volumen del flúido en el inyector, y el tiem­
po durante el cusí la  película es sometida a l a  acción del 
inyector. Con preferencia, estás condiciones son controla- 
dea para producir cortaduras relativamente "bien.separadas 
en cantidades predominantes.

La fa lta  de uniformidad en el espaciado de la s  
cortaduras en la  película es una función (1) del grado 
de orientación de l a  película, (2) de la  suspensión de 
l a  operación de cortar l a  película precisamente antes de 
producir fibras, y (3) déla naturaleza de la  cortadura 
sin  orden fijo  obtenida, especialmente cuando la  cortadu­
ra  se efectúa por medio de la  acción de un inyector de 
flúido de gran velocidad.

Como l a  formación de f ib r il la s  es mínima, el pro­
ducto de la  presente invención casi no tiene ningún peli­
l l o , .  Sin embargo, con él es posible anudar con seguridad 
y puede hacerse al tamaño 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 l a  resistencia de la  cuer­
da a la  rotura. Es posible preparar una cuerda apropiada 
para embalar, (1) estirando a calor una película de poli­
propileno cristalino de 254 mm. de ancho y 0,127 mm de 
espesor, en una proporción de 10-12 a 1, para formar una 
película orientada longitudinalmente como de 127 mm de 
ancho y un espesor como da 0,013 a 0,076 mm, preferible­
mente, como de 0,025 mm; (2) tratando l a  película orien­
tada para causar en la  película cortaduras descontinua-
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das longitudinales de modo que las cortaduras formen 'he­
bras descontinuadas de tamaños varios y espaciadas sin 
orden f ijo , de un número como de 8o a 200 (preferiblemen­
te  como 100) en cualquier punto dado a lo largo de la  pe­
lícu la , dichas hebras con un área transversal en la  esca- 

-2 2la  de 1-12 x 10 mm aproximadamente, y el producto con 
un peso to ta l de 25.000 Denier; y (3) retorciendo la  pe­
lícu la  así cortada para formar un hilo dándole entre 0,5 
y 2,0 vueltas por 25 mm, preferiblemente como 0,8 de vuel­
ta  por 25 mm. Este producto formará un nudo seguro en las 
máquinas embaladoras de heno que tienen un mecanismo para 
a tar la  cuerda automáticamente.

Para cuerda de embalar, las hebras individua­
le s  tienen preferiblemente un peso dentro de la  escala 
de 50 a 1000 Denier con un promedio de 250 Denier.

Los materiales poliméricos ú tile s  en la  presen­
te  invención son polímeros cristalinos que poseen un al­
te  grado de orientación molecular, especialmente los po­
límeros olefínicos, incluso polietilenos cristalinos y 
polipropilenos cristalinos y polialomeros cristalinos (de 
gran densidad). Los preferidos son los de polipropileno 
cris ta linos. Si bien es posible usar polímeros mezclados, 
por lo góneral no permiten la  gran orientación preferi­
da.

El espesor preferido de la  película antes del 
estiramiento está en la  escala de 0,025 a 0,254 mm. para 
los productos de la  invención. Para la  cuerda de embalar, 
es preferido un espesor no estirado de 0,12? mm, con una 
tolerancia de más o menos 0,013 mm. El estiramiento de es­
ta  película al grado necesario deja un espesor de aproxi-
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madamente 0,025 mm. Como resoltado del estiram iento, se 
forman divisiones lineales incipientes o potenciales. La 
operación de l a  cortadura convierte un ntimero limitado de 
dichas divisiones lineales en cortaduras que dividen la  

5 película . Las cortaduras que varían de longitudes entre 
127 a 38l mm. (promedio de unas 254 mía.) se forman "bajo 
condiciones apropiadas para la  producción de cuerda de 
embalar. Estas cortaduras suelen ocurrir sin orden fijo  
entre e llas . Su número, posiciones y longirudes detar- 

10 minados por la  operación de producir la s  cortaduras de­
terminan las posiciones, anchuras y longitudes de la s  he­
bras en el producto.

Con respecto al retorcimiento, e l mínimo reque­
rido consiste en 0,8 de vuelta por 25 mm para un producto 

15 suficientemente coherente. Sin embargo, es preferible evi­
ta r  un retorcimiento mayor que el necesario, ya que cual­
quier retorcimiento adicional podría causar el enroscamien­
to del producto. Pero, a veces es posible usar un retor­
cimiento por lo menos de 0,5 hasta 2,0 vueltas por 25 mm.

20 El estiramiento se lleva  a cabo preferiblemen­
te  hasta casi 10 por ciento de la  tensión necesaria para 
romper la  película.

Si bien la  invención se ha descrito con profe­
sión de detalles, especialmente con referencia a ciertos 

25 componentes, es posible hacerle variaciones y modificacio­
nes dentro del esp íritu  y alcance de la  invención aquí 
descrita y como se define por la s  reclamaciones adjuntas.

-*"9 ^
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Los puntos de invención propia, no nueva, pero no es­

tablecida, practicada ni divulgada en España, que se presen­
tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de in - 

5 troducción por DIEZ años, sen los siguientes:
l s . -  Un mátodo para hacer un hilo sintético de una pe­

lícu la  alargada de un material sintético polímerlco de gran 
orientación molecular en la  dirección longitudinal, caracte­
rizado por los pasos ( l)  del tratamiento de la  película para 

10 foimar una profusión de cortaduras longitudinales desconectar-
das, bastante paralelas, sin producir casi ningunas fib rilla s  
en la  película, y (2) e l  retorcimiento de la  película así paró­
tida.

23 .- Un mátodo de acuerdo con e l  punto 1, caracterlzar- 
15 además por e l  hecho de que se hacen las cortaduras en una

forma discontinuada y longitudinalmente, que son casi parale­
las a l eje longitudinal de la  película, las cuales ocurren en 
posiciones varias y se extienden en diversas longitudes y es­
tán espaciadas a travás de la película sin orden alguno, y dl- 

20 chas cortaduras forman hebras articuladas que poseen configu­
raciones rectangulares transversalmente.

3 s .-  Un mátodo de acuerdo con e l  punto 1, en e l  cual 
los bordes externos de la película son esencialmente conti­
nuos y están intactos.

25 43.- Un mátodo de acuerdo con e l  punto 2, en e l  cual
las hebras son de diversas anchuras.

53.- Un mátodo de acuerdo con e l  punto 2, en e l cual 
las anchuras cb las hebras, en relación con e l  espesor de la

28.2.67 21
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película, están en las escalas de 8 a 1 y 150 a 1.

62. -  Un método de acuerdo con e l  punto 2, en e l  cual 
la  anchura promedio de las hebras es como 30 veces e l  espe­
sor de la  película.

5 73 .- Un método de acuerdo con e l  punto 1, en e l  que di­
cha película de polímero olefínioo escogido de un grupo que 
consiste en polipropilenos crista linos, polietilenos y po- 
lialomeros de alta densidad.

82. -  Un método de acuerdo coi e l  punto 1, en e l  cual 
10 la  película posee una orientacién longitudinal molecular

equivalente a la  obtenida por e l estiramiento a calor de po­
lipropileno cristalino en una proporción de 8 a 1 y 15 a 1, 
inclusivamente.

92. -  Un método de acuerdo con e l  punto 1, en e l  que 
15 e l  hilo se hace de polipropileno cristalino y tiene un diá­

metro casi igual a l de la  cuerda de embalar hecha de fibras 
vegetales.

IOS.- Un método de acuerdo oon e l  punto 9, en e l  que 
e l  hilo posee casi la  misma rigidez de la  cuerda de embalar 

20 hecha de fibras vegetales.
l i s . -  Un método de acuerdo con e l  punto 1, en e l  que 

e l  hilo está compuesto de una profusión de gebras retorci­
das.

122. -  Un método de acuerdo con cualquiera de las re i-  
25 vindicaciones precedentes, en e l  que e l  hilo consiste en un

námero de hebras largas, retorcidas, casi paralelas, anchas 
y planas de forma rectangular en sección transversal, y en 
e l  que dichas hebras están compuestas de un material sinté­
tico  polimèrico cristalino de gran orientación molecular en 

30 la  dirección longitudinal.
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13s.- Un mátodo de acuerdo con e l  punto 12, en e l  

cual las hebras que forman dicho h ilo tienen diversas anchu­
ras.

14S.- Un mátodo para hacer un hilo sintético.
Tal y como se ha desorito en la  Memoria que antecede, 

representado en e l  dibujo que se acompaña y con los fines 
que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintitrés hojas escritas a má­
quina por una sola cara. <j ^

Madrid,

AVS.28.2.67
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