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La presente invencidn se refiere ,
a un procedimiento para la produccién de estructu-'
ras en banda o cinta, en particular a estructuras
que comﬁrenden un alma de filamentog précticamente

5 paralelog y un revestimiento termopléstico orgénico.
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‘turas en banda o cinta con propiedades sensiblemente mejores

‘ timiento exterior de material orginico termopléstico, se ca-

articulos similares y son de longitud sensible si se compara

-

Se conocen estructuras de cuerda compuestas
de un alma de fibras naturales précticamente parale}as o fi-
lamentos sintéticos empotrados en caucho 0 materialzde plés-—
tico sintético y en la patente Briténica 1.164.842 se descri-
be un procedimiento para la produccién de dichas estructuras
que tienen un alma de Ffilamentos continuos y propiedades me-
Jjoradas.

Hemos averiguado que el procedimientd de

la patente 1.164.842 se puede modificar para producir estruc-

que las estructuras disponibles con anterioridad a este in~

vento.
El procedimiento segin la presente inven- .

cibén, para la produccién de estructuras en banda o cinta for-
mada por un nicleo de por 1o menos un haz de Pilamentps préc-
ticamente paralelos, y si hay presentes m&s de uno de dichos

haces estos son pricticamente paralelos entre sf, y un reves-

racteriza porque el haz o ensamblaje de haces de filamentos
dlspuestos como una banda de fllamentos se compacta haciéndo-
lo pasar a través de un primer molde y, mlentras se compacta,
se somete a pre516n-atmosfér1ca reducida y después se recubre
por extru516n con un revestimiento orgénico termopléstlco ex-
terior en un segundo molde. , '

Los térmmnos pandé:o cinta, segin se empleal
en la presente memoria, cuando sé refierep a un alma filamen~
taria o a.una estructura completa seglin el invento, signifi-

can una estructura que tiene una anchura sensiblemente mayor

que su espesor. Dichas estructuras se emplean como correas y
- = i
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bilidad de la forma en seccibn thansverszl cuando se incurva

. puede producir directamente con el tamafio requerido como un

con su espesor y anchura. El término banda, cuando se emplea
para describir la forma de un alma filamentaria, comprende
ensamblajes de filamentos que son continﬁos 0 discontinuos a
través de la anchura del ensamblaje, seglin se describird con
més detalle mis adelante,

Las bandas y cintas segin el invento tiénen
una gran resistencia a la traccién como alma filamentaria don
de la resistencia reside en estructuras sin retorcer y muy
compactadas. Bl alto grado de compactacién posible por medio
de este invento produce una estructura que tiene mejor esta-

o se somete a flexiédn.

El término "ha%" ée émﬁleg en la preéenfe
Memoria para indicaf un grupo de filamentos dispuestos en pa-
ralelo, Dicho grupo se puede ensamblar combinando junto sin
retorcer una pluralidad de hilos filamentarios para producir

el haz mayor necesario para una banda o cinta, o el haz se

haz de filamentos, o sea uh haz alineado de filamentos para-
lelos sin torsién. Los hilos filamentarios, gegﬁn se producer
normalmente, contiehen una cantidad de torsién muy baja, que
se conoce como torsidén de fabrica, que suele ser menos de 2
vaeltas o espiras por cada 25,4 mm, y frechentemente es in-

ferior a una vuelta o espira por cada 25,4 mm, y que no es
necesario eliminar en la preparac16n de los haces para la
fabricacién de una banda o cinta.

Se puede utilizar cualquier filamento sin-

tético en forma de Ffilamento continuo, como mater1a1 del al-|

ma y los filamentos pueden ser de seccién transversal circu-

lar o0 no circular o en forma de cintas. Es preferible utili-
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zar filamentos sintéticos que tengan un elevado mddulc de a- |

largamiento y preferiblemente también wn pajo alargamierito al

punto de rotura como, por ejemplo, filamentos de polietilente;

reftalato o polipropileno isotactitico. Los filamentos prepa-
rados a partir de mezclas de polietileno y polipropilenc ra-
mificados o mezclas de copolimeros de polipropileno y olefina
elastomera también se puede emplear. Para el procedimiento dej
presente invento se pueden emplear también mezclas de fiia~
mentos sintéticos que contengan una elevada proporcién de fi-
lamentos con un elevado mdédulo de alargamiento. La eleccidn
de los materiales empleados en la pristica dependerd princi-
palmente de las proéiedades requeridas y del coste de los ma-
teriales y la mezcla elegida puede comprender filamentos de
menor dédulo de alargamiento como, por ejemplo, Ffilamentos de
nilén 6 o de nildén 66. En ciertos usos se necesitan fibres -
que tengan una gran densidad ademis de gran resistencia y e~
levado mbédulo de alargamiento, en cuyo caso son muy apropia-
das las fibras de vidrio y ciertas fibras de celulosa regene
rada. '

Como ejemplos de materiales de revestimien-—

to apropiados se citan los recubrimientos de polietileno de

1

bajé 0 alta densidad o mezclas de los mismos, cloruro de poli
vinilo, poliuretano, polidsteres tales como polietilenteraf-
talato, poliamidas tales como polihexametilenadipamida o po-
lipropileno estereoregular y caucho natural. El revestimien-
to puede ser 1iso o tener una forma externa nervada. Es pre-
ferible emplear una forma lisa de superficie de revestimiento
y @ie el espesor general de la banda éea de menor de 10 mﬁ. Si
el material de revestimiento se somete a degfgdacién por ia

luz u otras influencias externas, se puede incorporar una
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sustancia estabilizadora o una ﬁezéla de sus;ancia estabili-
zadora en el material de revestiﬁiento orgénico antes de la
extrusién o la estructura revestida se puede tratar para pro-
ducir una capa superficial de material resistente. Muchas ~
sustancias que ejercen una seccidn estabilizadora en 103 ma-
teriales orgénicos termoplésticos son bien conocidas, por -
ejemplo aﬁsorbentes de luz ultravioleta y antioxidantes fené
licos en poliolefinas, compuestos organoestanosos en polime-
ros de hidrocarburos clorados y negro de humo en el caucho,

Para fabricar bandas o cinths segin este
invento, los filamentos que comprenden el alma se pueden dis-
poner en la estructura completa como una banda continua o
discontinua a través de la anchura de la estructura. Esta dl-
tima forma de alma es preferible para estructuras grandes y
anchas, para que la penetracidén de material de revestimiento
a travds de las discontinuidades en el alma mejore la &std-
bilidad en seccién transversal de la estructura final a'la
incurvacidén y la flexible, ' ’

L Por lo tanto, segfin otro aspecto de este
invento, se proporciona una banda o cinta que comprende una
banda segfin se ha definido anteriormente de filamentos préc-
ticamentg paralelos recubiertos con un revestimiento exteriox
de material oigénico termopléstico. " : S

- Las m&quinas para recubrimientos por ex=- |
trusmén son bien conocidas; por ejemplo, en la produccién de
cables eléctrlcos, comprenden una tolba que tntiene un sumi-
nistro de material de recubrimiento termopléstico, medios

para suministrarlo en estado fundido o termopléstico a la -

superficie del substrato, un molde de compresién para compac
tar el substrato antes del recubrimiento, y un molde recubri;
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miento por extrusién. Para utilizarse en el présente iﬁvento,
dichas miquinas de recubrimiento por extrusién deben estar V
provistas de un dispositivo para someter el alma de substrato
a una presidén atmosférica reducida durante el paso del alma
a través de la miquina. Frecuentemente es conveniente utili-
zar un molde de compresién y un'molde de recubrimiento por
extrusién en un aparato provisto de medios péra aplicar pre-
sién reducida en un punto entre los moldes junto con medios
para suministrar material de recubrimiento fundido al molde
de recubrir. Como ejemplo de miquina de recubrir apropiada
se cita la miquina de recubrir por extrusién Pasquetti (C.

Pasquetti, Varese, Lombardi, Italia) y la miquina de recubrir

de Bone (Bone Bros Ltd., Alperton, Wembley, Middlesex). En
estas méquinas, el alma ensamblada se introduce en un molde
de compresibén en cu&o centro se aplica presidn atmosférica
reducida por medio de una bomba de Qacio con su boca de admi-
sibn conectada al molde en este punto. El alma se somete de
este modo a una presidn reducida dentro del molde, que es -
éficaz en el extremo de en;rada del molde por: la accién au-
tobturadoré del alma que llena el molde, y en el extremo de-
salida por la misma accién combinada con la del revestimien-
to fundido, Mientras se encuentra sometida todavia a presién
atmosférica reducida, ia estructura compactadé se encuentra
con un flujo anular de polimero fundido que se aplica sobre
la estructura del alma y se.contrae sobre la misma al pasar
la estructuré recubierta en una distancia muy corta a un bafio
de agua refrigerante o chorro. Cuando el recubrimiento por
extrusién se lleva a cabo con el alma en posi&ién horizontal,
es necesario mantenerla bajo cierta tensién para evitar que

gotee hasta que se solidifica el revestimiento.
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7 ‘ Las bandas o cintas producidas segin esié
invento-muestran una tendencia mucho menor a la deformacidn
del revestimiento, o sea alteracién de la forma en seccidn
transversal, que ocurre cuando una longitud del material se
comprime axialmente o se dobla longitudinal o transversalmen-
te, si se compara con una estructura que se ha preparado sin
la aplicacién de vacio en el recubrimiento.’

Las bandas o cintas segﬁn este invento se

pueden utilizar en cualquler apllcac16n que exlga una banda

“

flexible de elevada resistencia como, por ejemplo, fleges de
embalar donde una o més longitudes del material se pasan al-
rededor del embalaje, y los extremos se sujetan por una grapa
o por costura. Las bandas del invento ofrecen una ventaja
particular a egte respecto, puesto que los extremos se pueden
sujetar por el procedimiento simple de soldarlos, que deberd
efectuarse para unir los materlales del alma en los extremos
iibres. Otra aplicacién donde la gran re31stencia y flexibi-
lidad de las bandas de este invento son muy convenientes, es
en el refuerzo de grandes recipientes, tanques, etc., particu
larmente donde las tensiones circunferenciales son grandes,
empléando ia banda enrollandola alrededor del recipiente y
quetando los extremos libres.

Los eJemplos que 31guen 11ustran el invento

-

y la forma en'queAse ‘puede poner en préctlca.
Ejemplo 1 '
Hilo de polietilentereftalato que tenfa 192
filamentos de un denier total deé 1000, una tenacidad de 8,3

gramos por denier y una torsién de fabrica de 0,75 espiras poz

cada 25,4 mm, se utilizd como materia prima para la produccidy -

del alma sin retoércer, que consistia en un solo haz formado -
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combinando sin retorcer 300 cabos del hilo de 1000 denier. El
haz de hilos se introdujo en el molde de compresidén de una mé
quinafde recubrir por extrusién 3one donde se;aplicé sobge
el mismo una presién reducida de 12,5 cm de mércurio dentro
del molde inmediatamente antes de recubrir con polietileno
ramificado fundido (densidad de polimero 0,919) cuya tempera-

tura era de 2052C. Una correa de 5 cm de ancho salfo del ﬁola
de y se enfrid con un chorro de agua antes de.enrollarla. Bl

espesor de la correa era de 1,5 mm compuesta poxr 1os Eiiamenw

tos del alma rodeados por un recubrimiento de polietileno de |

0,7 mm de espesor, La carga a la rotura de la-correa acabada
era de 2,4 toneladas correspondiendo a una tenacidad de 8,1
gm por denier, '
' Ejemplo 2

Un haz de hilos consistente en 70 hilos fi
lamentarios, segfin se hac{a utilizado en el ejemplo 1, se
introdujo en el molde de compresién de una méﬁuina de recu-
brir por ektrusiéniBone donde se aplicé una presién reducida
de 10 cm de mercurio dentro del molde inmediatamente antes de
recubrir el haz con un cloruro de polivinilo fundido (bian—
dura 4 B.S.S.) cuya temperatura era de 1708C, ‘en el cabezal
de recubrfn de 1a m&quina. Una coirea de 5 cm de anchura
salia del molde y se enfrié con un chorro de agua antes de.r
enrollarla. La correa tenfa un peso total de 4 kg/m v una -
carga a la rotura de 499 kg y una resistencla a la Elexlén .
(medida seggn se describiri més adelante) de 1,65 kg metro.

Ejemplo 3 S . ”

Un haz de hilos, segﬁn se utilizé en el

ejemplo 2, se recubr16 por extru516n como - en dicho eaemplo

con un poliuretano fundido a una temperatura de 17090. La -
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. empuja la muestra 1entamente hacia fuera del borde hasta

correa de 5 com produéida tenia un peso total de 1,8 kg/ma,r
una carga a-la roturé de 470 kg y una resisteﬁcia a la fle~
xién de 0,93 kg metro.
Ejemplo 4

Un haz de hilos comé el empleado en el ejeﬂ
plo 2 se recubrid por extrusién como en dicho ejemplo, coa
un polietileno ramificado fundido (dénsidad 0,919) a una tem-
peratura de 20590. La correa.de 5 ch,producida tenia un peso
total de 1,2 kgﬁm , una carga a la rotura de 520 kg y una =
resistencia a la flexlén de 2,4 kg/cm,

Ejemplo 5

Un haz de hilos consistente en 150 hilos
filamentarios de rayén de'gran tenacidad, cada uno de 1,100
denier y una tenacidad de 4,5 gm/denier, se recubrid por:ex-
trusibéncon polietileno ramificado como en el ejemplo 1. La
correa de 5 cm producida tenfa una carga a la rotura de 726
kg que correspondfa a una tenacidad de 4,4 gm/denier. '

La resistencia a la flexién de las mues-
tras de correa producidas en los ejemplos~aﬁ%erioreaﬁsgfmi-: o
dibé como sigue. Una. longitud de mateiial’ée»tienda—piah&fso- »»ff
bre una superficie horizontal con un extremo sobresaliendo
ligeramente del borde. Se une un peso al extremo libre y se

que el extremo libre se abate‘desde la jorizontal en un &n-
gulo de 402, El momento requerido.para praducir este abati-
miento se calcula y es la resistencia a la flexién de 1la
muestra.
. NOTA =
Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la préctica,:-
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nilén 6, nilén 66, vidrio, una mezcla de polipropileno y poii‘

‘Pina elastomera.
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debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente in=-

cuanto no alteren su principio fundaméntal, siendo lo que cons
tituye la esencia del referido invento y por 1o que se solici-
ta Patente de Introduccién por 10 afio§ en Espafia,. sobré: PRO~
CEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE ESTRUCTURAS EN BANDA O CINTAj
caracterizéndose por lo siguiente:

12,~ Procedimiento para la produccidn de es-
tructuras en banda o cinta, estfuctura ue comprende un, alma
de por lo menos un haz de Filamentos pricticamente paralelos,
entre si los haces si es que hay més de uno presente, y un
revestimiento exterior de material orgénico termopléstico, -
caracterizado porque el haz o ensaqmblaje de haces de fila-
mentos se dispone como una banda de filamentos, se compééta
haciéndolo pasar a través de un primer molde y, mientras se
compacta, se somete a presién atmosférica reducida y después
se recubre pér extrusién con un revestimiento orgénico termo-
pléstlco exterior en un segundo molde.

’

23,- Procedimiento segiin la reivindica016n

léj caracterizado porque el material del alma comprende £11a9 =

mentos de polietilentereftalato, polipropileno isot&dtico,;-
tileno o una mezcla de polipropileno y un copolimero de ole-

32,- Procedimiento segqin las reivindicacio-
nes 12 6 23, caracterizado porque el revestimiento exterior .
comprende polletlleno de baja o-alta dens:dad cloruro de poli-

vinilo, polluretano, polméster, pollamlda 0 pollproplleno ese

‘tereoregular.

42.- Procedimiento segfin la reivindicacibén 3

- dicadas, son susceptibles de modificaciones de detalle en \\\ﬁe

-
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caracterizado porque el revestimiento es poljetilentereftala~
to. ' ‘ |

52,- Procedimiento segin la reivindicacién

32, caracterizado porque el revestimiento es polihexametilena;
dipamida. . -

6%, Procedimiento gegin cualquiera de las
reivindicaciones 12-53, caracterizado‘porque el alma se forma
por una pluralidad de bandas filamentarias separadas lateral-
mente para formar una banda discontinua, mientras que el ma-
terial de revestimiento penetra en los espacios y 10s relle-
na. ' ' ) ; - ' )

78,~ Procedimiento para la produccién de
estructuras en banda § cinta; tal y como queda'sustancialmentL
descrito en la presente Memoria. . ' )
Esta‘Memoria consta de 1l hojas escritas a
miquina por uha sola cara,
Madrid, 9% MAR. 1978
IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES.LIMITED,

A/GOMEZ KTEDD Y RuDEY
pe pe Flrmados L. Goels Feendndez
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