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MEMORIA DESCRIPTIVA
DE UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINIE xf0S Ei mspAfia,
A FAVOR DE CONSERVATOKE-IFDUSTRIE, DE NACIONALIDAD
FRANCESA, RESIDENTE EN 22~24 BOULEVARD GEORGES CLEMEN-
CEAU (92) - COURBEVOIE - FRANCIA,

"PERFECCIONAMIENTOS EN LOS PROCESOS PARA IRRADIACION DE

PRODUCTOS TERIOPLASTICOS EMPIEADOS EN LA FABRICACION
DE EMBALAJES"




El presente invento se refiere a perfeccionzmientos
en los productos utilizados en forma de peliculas, films o |
tubos para la fabricacidn de embalajes, siendo estos produc—
t08 & bhase de poliolefinas j espe cialmente de polietileno.

Se= Los films constituidos por materias plédsticas
pueden adquirir propiedades llamsdsgBe memoria pléstica, que
permite utilizarlos pera formar embalajes que, bajo el efec—-
to de un tratamiento térmico sencillo, se contraen sobre el
objeto que 5& gsido embalado,

10~ Se ha propuesto mejorar las propiedades fisicas
de estos cuerpos sometiéndoles & una irradiacibn, especial-
mente a una irradiacién fuerte. Los films asi ﬁreparadés
presentan propiedades fisicas sensiblemente mejoradas en
relacidn con los films no irradisdos, especialmente en lo

; 154~ gue se refiere & la conservacibén o mejora de dichas propie-
dades a temperaturas elevadas. Pero los fimls obtenidos con
dosis de irradizcidn de 10 a 30 mwgarads son, en general,
dificiles de soldar y presentan en ciertos casos una fragi-
lidad al desgarramiento que puede ser perturbadora.

20 4= El presente invento se refiere a perfeccionamien—
t0s en la fabricacidn de films o tubos de esta naturaleza
¥ a los productos que tienen propiedades mejoradas en rele-
cibén con los productos conocidos, en particular en 1lo que
concierne a la sencilleg del tratamiento, la facilidad de

25 o ‘ empleo, una soldabilidad mejorada y una buena resistencia
e los desgarramientos,

Los perfeccionamientos a los films o fundas tubu-
lares de materia plédstica a los cuales se les confieren pro-
piedades de memoria pléstica y destinados a lz fabricacidn

304~ de embalajes retrdctiles, se caracterizan en que se le
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tico, un ensanche en una o dos direcciones para darle una
orientacidn mono o biaxial, pudiendo ser obtenida esta orien—
tacibn, por otra parte, directamente por la operacidn de
Sem hilado (extrusibn) en que se somete al producto, de preferen—
| cia en forma masive, tal como rollo, plegado en acordedn o
apilamiento de léminas prevismente cortadas, & una irradia-
cibn ionizente que produzca una dosis de irradiacién compren-
dida entre 1 y 5 megarads, preferentemente comprendida entre
10.~ 1'5 v 3'5 megarads, en que se utiliza un elemento de dicho
producto para envolver un objeto, que se cierran los bordes
del elemento preferentemente por soldadura y que se liberan
las contracciones adquiridas precedentemente por el ajuste
del embalaje sobre el objeto calentando el producto de emba-
T 154 laje a una temperatura comprendida entre 120 y 1452C.
A continuacidn se describirid una forma preferida
de regliéacién del invento. Se utiliza un films o envuelta
tubular producido por extrusidn en caliente de polietileno,
sufriendo el producto en caliente una extensidn en una o dos
20~ direcciones tales que después del enfriamiento presenta pro-
piedades de memoria pldstica en la o en las direcciones dichas,
Los ensanches (extensiones) pueden =r producidos
por la extrusidén (hilado) propiamente dicha o bien ser aplica-
das separadamente al producto despuds de le extrusidn. El
25 e~ alargamiento aplicado para produecir las tensiones apropisdas
estd preferentenente comprendido entre el 25 y el 45¢% de
las dimensiones iniciales del producto. Si se trata de un
producto fabricado en continuo los alargamientos pueden ser
dirigidos en una o dos de las direcciones longitudinal y

3Cem transversal del producto.
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Se forma un conjunto compacto del producto previa-
mente enfiiado. Este conjunto puede realizarse en forma de
rollo, pof plegado en acordebén o por apiiamiento de elemen- --
tos cortados. |

4 continuacibén se expone el producto asi conforma-
do a une irradiacidén tal gque todas las partes del prodﬁeto
reciban una dosis comprendida entre 1'5 y 3'5 megarads. Se-
uiiliza venfajosamente un procedimiento y un dispositivo de --
irrediacién tgles como los deseritos en una o varias de las
solicitudes de invento citadas a continmacidn:

PV 997.132 del 2.11.64
PV 36,417 del 27.10.65
PV 30.418 del 27.10.65 h

2 uno de los nombres siguientes: Societe Szaint-Gobain Kucleairé
Yy Saint-Gobain Technigues Nouvelles,

Estos procedimientos y dispositivos de irradiacidn
consisten en hacer circular los productos a irradiar en la
irradiacién de una fuente constituida por un isbdtopo radio-
activo tal como el cesio 137.

El embalaje de obje%os con la ayuda del producto
asl obtenido se realiza a continvacidn en la forma siguientes .
se prepara un elemento del tamafio deseado, se efectia el
embalaje, se aproximen los bordes del elemento y se los
suelda por aplicacidn de una pieza o hilo calentado que rea-
lize simulténeamente la soldadura y el corte de los bordes
del elemento que forms el embalaje.

Gracias s la temperatura relativamente baja de
ablandeniento y de fusibn del producto asi preparado, la sol-
dadura puede realizarse también fécilmente por cualguier

ctro procedimiento conocido de soldadure térmica de meterias
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plédsticas tal como le soldadura por calentamiento a alta

frecuencia.

Cuando se ha realizado el clerre, se coloca el
objeto dotado de su embalaje en un dispositivo que asegure
el calentamiento del embalasje 2 una temperatura comprendidd .
entre 120 y 1459C que libere las contracciones internas y
asegure el apriéte ¥y ajuste sobre el objeto.

Los perfeccionamientos en la preparacidén del produc-
to pare embalaje de memoria pldstica que acaban de ser des—
critos se aplican tembién a films planos contimmos obtenidos
por corte longitudinal de uma enwvuelta tubular, efectudndose
el corte en una etapa cualguiera de l= fabricacibn. Se obtie-
nen los mismos resultados ventajosos cuando se utilizan
como materia de pertida films, continuos o no, producicdos
por hilado 2 través de una hilera (terraja) de hendidura,
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En resunmen, la presente solicitud recaerd sobre
las siguientes reivindicaciones.

12 .~ Perfeccionamientos en los procesos para irre-
diacibn de productos termoplésticos empleados en la fabrice-
cibn de embalajes, comsistentes en films o envueltas tubula-
res de mteriz pléstica, caracterizados porque se hace sufrir
g un films de materis pléstica una extensién en una o dos
direcciones para darle una orientacidn mono o biaxial, pudien-
do obtenerse ésta orienizcidn directzmente en el momento de
la operzcibén de extrusidn, en que se somete al producto,
preferentenznte en forma nasiva, tal como rollo, plsgado en
acordedén o apllamiento de ldminaes previamente cortadas, 2
una irrzdizcidn ionizante que produzca unz dosis de irradie-

cibén comprendidz entre 1 y 5 megarads, con preferencia
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28 ,- Perfeccionamientos en los procesocs para irra-
diacidn de productos termoplésticos empleados en la fabrica-
cibn de embalajeé, segin la reivindieacidn primera, caracte-
rizacios porq_ue- el elemen‘tq obtenido, que envuelve un objeto,
,eé cerrado por sus bordes por medio de soldadura, liberdndose
las contracciones precedentemente impuestas al producto por
medio de calentemiento a una temperatura comprendida entre
120 y 145eC.

.3‘-‘.- PERFECCIONAMIENTOS EN ILOS PROCESOS PARA IRRA-
DIACION DE PRODUCTOS TERMOPLASTICOS EMPLEADOS EN LA FABRICA-
CION DB EWBATLAJES,

Segin se describe en la presente memoriz que
consta de seis folios mecanografiados por una sola cara.

2.6 ABR. 1961

Madrid,
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