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El presente invento se refisre a cintas em-
paquatadoras de polipropileno isotdctico que por adicidn de
adecuados materiales de relleno, ds determinada concentraciénﬁ
pricticamente no presentan ninguna tendencia a astillarse, con
suficiente resistencia al daséérramianto, en comparacidn con
art{culos de poliolsfinas na rellesnadas.

Como es sabido, las cintas para empaqustar,
por ejsmplo, se nacesitan para poder transportar, como unidad
libre de resbalamisnto, materiales en piezas de todas clases
como por ejemplo planchas, ladrilleos, placas de chapa, atadu-
ras ds madera, chapas de material pléstiﬁo, etc.

En ella, la cinta para empaquata; se calo-
ca alrededor del material esmpaquetable y con ayuda de un ten=
sor de cinta, respsctivamente de un dispositivo empaquetador
automdtico se tiran tensadamente, Seguidamente, an asf llama-
do cerrojo corrido, antes del tensado, sobre sl hrincipinfy
el final de la cintas tensora, ss precinta con una tenaza de
precintado. Por, ello se alcanza que la cinta solapada queds
anclada fijaments an 91 cerro jo.

Tales cintas para smpaguetar se fabricaban
hasta ahora de polipropilenc isotéctico no rellenado y, sin
embargo, tenfan el inconvenisnte de que la cinta al ssr pra-
cintada se astillaba y al presentarse fuerzas de traccidn su=
periorss s& sacaba del precinto.

Otro inconvenisnte es que el estiramiento
de las cintas para empaquetar, fabricadas hasta ahora, se
efectuaba exclusivemente por medio de un estiramiento de ci-

lindros calentables, ya gue un estiramiento por interconexién

de un canal de aire circulante en lugar del estiramiento del




10

15

20

25

30

j
cilindro tenia por consecuencia upa tendencia superéor al
astillamiento de las cintas para empaguetar.

El invento tenfa por base el problema de excluir
la tendencia al astillamisnto y alcanzar, por lo tanta, un
mayor efecto de utilidad para la cinta empaqustadora. Esfa
tarsa segin el invento se resuslve por el prncedimientoldes-
crito en lo que sigue.

Primeramente, al material pléstico termopldsti=-
co existente en forma de polvo o de granulado, predominante-
ments polipropileno isotdctico se le agregaba un material de
relleno adecuado (por sjemple, en base de talco) en determi-
nada concentracidn. La mezcla obtenida se slabora entonces
en el procedimiento ds extrusién con subsiguients estiramien-
to monoaxil.

Por lo tanto, forman sl objstu dsl invento, cin-
tas para empaquetar, estiradas monoaxilmente, inastillables
de polipropileno isotdctico caracterizadas porque el polipro-
pileno isotdctico tiene agrsgado material de relleno mineral
en cantidades desde 1 a 30% de pesa.

Hasta ahora las poliolefinas rellenadas jamés
se smplearcn para talss fines con grandes solicitacionss de
traccidn. El prejuicio se fundaba en que, como es conocido,
la adicifn de materiales de relleno ocasiona un dsscenso de
la resistencia y se partia de la idea de qus una cinta para
smpaquetar, que ciertaments estd expuesta a la accién ds

grandes fuerzas de tragcién, no podfa tener la requerida re-

sistencia. “?

Los materiales de relleno minerales, que no de~

ben contener ninguna aqua de cristalizacidn, se amplean
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preferentsmente en cantidades de 5 a 20% de peso. Son ade=-
cuados especialmente, talco, éxido de zinc, sulfato de bario,
silicatos de aluminio, harina de asbesto, harina des pizarra,
didxido de titanio, carbonatp cdleico (tiza) o fibras de vi~
drio, |

Sorprendentemente, el material de relleno,’dis-
tribuido uniformgmentg en gl material termopléstico, impide
el sstrangulamisnto que se produce en otro casoc en materia-
les termoplésticos no rellenados al estirar, de tal modo que
ya no pusde observarse ninguna tendencia naotable al astilla-
misnta,

La utilizacidn, segdn el invento, de polipropie-
leno rellenado para cintas de empaquetar, ofrece, sn compa=~ .
racidn con el material hasta ahora usual, ventajas respscte
a las posibilidades de utilizacidn y respecto al procedimien=
to de fabricacidn.

Ejemplo 1

Un polipropileno isotéctico con un {ndice de fu-
sidn de 190/5 = 0,5 a/10' se mezcld con 10% de talco y se ex-
pulsd en el extrusor en las siguientes condiciones para for-

mar cintas para empaquetar:

Extrusor: 60 mm &

Tornillo sin fins: 3-zonas/longitud= 25
D/1:3

Ndmeroc de revolucicnes del -1

tornillo sin fin: 60 minutos

Tempsraturass )
Cilindros: 180, lg90, 220, 2402 C

Adaptador: 2509 C
Toberas 2302 C
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BaRo de agua: 208 C,

CONDICIONES DE ESTIRAMIENTO

Temperatura de estiramiento:
Relacidn de estiramiento:
Velocidad de extraccidn

de los cilindros «
astiradores

Grosor de cinta:z
Anchura de cintas

Nimero de cintas:

15049 ¢
l: 10,3

V,¢ 5,0 m/min,
V,152,7 m/min,
V:52,7 m/min,
D,4 mm,
10,5 mm,
3

La slaboracidén fue posible sin rasgaduras.

La resistencia al desgarre conssguida impartd

45,0 kp/mn®.

Ejemplo 2:

3 Un polipropileno isotéctico, como en el sjemplo
1, fue mazclado con 5% de didxido de titanio y se expulsd en

el extrusor de acusrdo con las condiciones en el ejemplo 1 pa

ra formar cintas para empaqustar.

La slaboracidn fue posible sin rasgadura.

La resistencia a2l desbarre conseguida importd

44 kp/mm2,
Ejemplo 33

Un polipropilenc isotdctico, como sn sl ejemplo

1, fue mezclado con 25% de talco y sa expulsd en el extrusor

de acusrdo con las condicienes en sl ejemplo 1 para formar

cintas para empaquetar.

La alaboracidn fue posible sin rasgedura.

La resistencia al desgarre cbtenida importd

34 kp/mmz.
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La prosente patente de invencidn, compronde las si-
gulentes reivindicaciones:

1.~ Procedimisnto para la fabricacidn de cintas am-
paquetadoras estiradas inastillablas de policlefinas, especial
ments de poliprepileno isotictico, caeractarizado poraque en -
una fasp previa el material de.rellenn mineral, libre de agua
de cristalizacifn se distribuye uniformesante en la proporci6T
de 1 a 30% en el palipropileno isobfctive, a centinuacidn as
extruye a temporaturas de 150 a 3002 C y finalmente se somate
a un astiramiento monoaxil en la relacidn de sstiramiento de
1:3 hasta 1:18.

2+~ Procedimiento seglin la reivindicacidn 1, carace
tarizado porgus las cintss cmpaquetadoras presentan de un §
a un 205 de peso de material de rallenoy, y como tal matorial
mineral de relleno se incorpora taleo al poalipropilsno.

3= " Procedimiento para la fabricacidn de cintas
empaquetadoras estiradas inastilléhles de polinlafinas®,

Seqin se describe y reivindica en la presenté mambe

nadrids & {{ NAR 1834
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