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- El presente invento estd dirigido a un método

En la fabricacibn usual de fleje de pléstico
para uso en el atado de paquetes y similares, un mate-
rial pelimero termoplédstico, orientable, tal como una
resina que incluya polipropileno, nyldn o poliéster, -
como parte principal de la misma, se extruye en fusidn
y es enfriada bruscamente para proporcionar una estruc-
tura continua con la seccibn transversal deseada. Esta

estructura de pléstigo configurada es luego estirada -

tar sus moléculas y comunicar asi una resistencia mejo-
rada a la traccidn, una resistencia mejorada a la - -
fluencia y otras caracteristicas deseables, a tal eg—-
tructura.

Las estructuras de pléstico estiradas longi-
tudinalmente, asi como las laminadas bajo presibn, pre-
sentan una orientacién molecular longitudinal, siendo
predominante y més pronunciada la orientacidn longitu-
dinal de las moléculas de la estructura orientada por
estirado. As{, una y otra estructuras de plAstico mole-
cularmente orientadas tienen propensién a desfibrarse
o hendirse longitudinalmente cuando son sometidas 8 —-
fuerzas aplicadas transversalmente a las mismas, sien-
do esta tendencia mis manifiesta en la estructura de -
pléstico estirada longitudinalmente que presenta mayor

orientacidén y, por tanto, més resistente.

longitudinalﬁente 0 es laminada bajo presibén para orien-

2

para fabricar un fleje de pléstico mejorado que posee pre-
dominantemente una orientacién molecular longitudinal y qug

presenta una resistencia mejorada a la abrasién de borde.
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La divisién longitudinel de estructuras de -
plédgtico orientadas puede, muy bien, dar lugar a que -
se produzcan enredos de tales estructuras en mdguinas,
Utiles y cierres y similares, muy problemédticos, pero
en general carece de importancia una vez que tales es-
tructuras de pldstico estén aplicadas a un paquete, ——
Las propuestag para reducir al minimo esta divisién o
hendido incluyen, por ejemplo, la incorporacién de par
t{culas inorgdnicas dentro del material plédstico de —-
que estdn formadas tales estructuras, formar relieves
en las estructuras de pldstico sigulendo su orienta- -
¢ién y fundir al menos una de las superficies latera—-
les opuestas de las estructuras de pldstico orientadas
hasgsta una profundidad de por lo menos 0,00254 cnm,

Este dltimo procedimiento se describe con —-
cierto detalle en la patente norteamericana n? 3.394045
concedida a Gould, en la que unsa hoja de polipropileno
es reducida de espesor por compresién entre rodilles -
calientes, lo que da lugar a un flujo de pldstico en -
dirececién longitudinal; es enfriade hasta una tempera-
tura comprendida entre 38¢C y 1219C mientras se encuen
tra bajo la accién de fuerzas de compresién, y luego -
es estirada en direccidn longitudinal para dotarls de
una orientacidén plana; es calentada instantdnesmente -
hagta une temperatura comprendida entre 1912C y 274¢C
para provocar ls fusién de las superficies de la hoja
hagta una profundidad de aproximadamente 0,00254- -
-0,00762 cm; y, después de enfriar dicha hoja, se cor-
ta lo misma en flejes de anchuras deseadas.

La técnica de calentamiento instantdneo des-
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crita en la patente antes sefialada implica una reduc--
c¢ién del espesor efectivo del fleje orientado resultan
te; es decir, el eépesor del fleje en que estén orien-
tadas las moléculas. Asi, esta técnica de calentamien-
to instantdneo conocida da como resultado unse reduc- -
cién de la registencia a la traccibén de la estructura

de plédstico, factor que puede ser importante, especial

mente con estructuras de pléstico orientadas por lami-

"~ nacién que poseen inherentemente resistencias inferio-

res a la traccibn que las estructuras de pléstico co--
rrespondientes orientadas por estiremiento en direc- -
cién'longitudinal. '

También tiene importancia el que el proceso
de calentamiento instantdneo oomoeido no consigue reme
diar o reducir al minimo la tendencia de que el fleje
orientado molecularmente se convierta en polvo 0 se =
desfibre cuando es sometido a abrasién a lo largo de -
sus bordes longitudinales. Esta tendencia es evidente,
en grados variables, con flejes orientados por lamina-
cibn, tanto si estdn formados y orientados como unida-
des individusles como si estén obtenidos por divisién
a partir de hojas orientadas por laminacidn, pero es -
particularmente notable con flejes de pldstico orients
dos por estirade. Evidentemente, es probable que un —-
fleje obtenido por divisidén a partir de hojas molecu-~
larmente orientadas, tratadas por calentamiento instan
tédneo, experimente cierto desfibramiento o se convier-
ta en polvo a lo largo de sus bordes longitudinales, -
ya que el nicleo molecularmente orientado de tal fleje
estd al descubierto en sus bordes longitudinales, La -
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formecién de relieves en el fleje moleculermente orien
tado no alivia este problema de la formacién de polvo
en los bordes y puede muy bien agravarlo interrumpien-
do la continuidad de la superficie a lo largo de los -
bordes del fleje.

» Mds especificemente, el estirado longitudi--
nal de un fleje permite conseguir un pronunciado o ele
vado grado de orientacién de las moléculas del polime-
ro en la direccién longitudinal del fleje, 1o que se -
evidencia por un cardcter fibrilado a lo largo de los
bordes de tal fleje y por mindsculas f£ibrillas que so-
bresalen desde la superficie de tales bordes del fle—-—
je. Cuando este fleje muy orientado es sometido a abra
sién de bordes, por ejemplo durante el trénsito por --
una médgquina o un Uil de colocar flejes, el deshilacha
do de los bordes del fleje da como resultado el que —-
las mindsculas fibrillas que sobresalen desde le super
ficie de los bordes del fleje, asi como las fibras que
se extienden a lo largo de tales superficies de borde,
gsesn desalojadas en forma de polvo fino.,

Cago de no llevarse a cabo una limpieza fre-
cuente, tediosa y larga de las méquinas y de los Uti—-
los con que se emplea tal fleje, los depbésitos de este
polvo de leos flejes quedardn recogidos répidamente den
tro de tales mdquinas y de tales Utiles e interferirdn
con demagiszda frecuencia en forme importante con sy —-
funcionamiento. En consecuencia, un objeto principal -
de este invento es la provisidén de un fleje de plédsti-
co molecularmente orientado, mejorado y en general mds
satisfactorio, y de un método y de un aparato pera fa-
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bricarlo.

Otro objeto es la provisidén de un fleje de -
plastico molecularmente orientado, en general rectangu
lar, que tiene une resistencia mejorada a la abrasién:
de bordes.

Todavia otro objeto es la provisidn de un ~-
fleje de pldstico en general rectangular que estd mole
cularmente orientado en una direccidén predominantemen-—
te longitudinal, carece sustancialmente de fibrillas -
que sobresalgan de sus bordes y presenta una resisten-
cia mejorada al desprendimiento de polvo & lo largo de
sus éuperficies de borde longitudinales.

Otro objeto es la provisién de un método me-
jorado en el que un fleje de pldstico en general rec-—-
tangular se orienta molecularmente en forme predominan
te en direccién longitudinal y es dotado de una resis-
tencia mejorada a la abrasidén de bordes, sin que se -~

produzeca ninguna reduccilén material en su resistencia
a la tracecién o en sus otras caracteristicas deseables.

Aln otro objeto es la provisién de un apara-
to para uso en el tratamiento de superficies de borde
longitudinales opuestas de un fleje de pldstico molecu
larmente orientado, en general rectangular, en movi- -
miento, para comunicar al mismo una resistencia mejora
da, y en general uniforme y consistente, a la abrasién
de bordes. |

Estos y otros objetos del presente invento -
gse consiguen mediante un fleje de pldstico molecular-~
mente orientado, en general rectangular, en el que las

superficies de sus bordes longitudinales opuestos estén
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sustancialmente libres de fibrillas sobresalientes y -
tienen, por lo menos, partes de las mismas fundidas y
esencialmente libres de orientacidén molecular. Las par
tes fundidas de las superficies de borde del fleje pue
den ser sustancialmente continuas y, en todos los ca—
sos, la fusién queda confinade a esencialmente las su-
perficies de borde del fleje y tiene una profundidad -
minima; es decir, es tan somera como pueda conseguirse
proporcionando sin embargo los resultados deseados,

De acuerdo con el método del presente inven-
to, un fleje de pléstico en general rectangular se tra
baja primero para orientar las moléculas del mismo pre
dominantemente en su direceidn longitudinal, luego se
aplice calor esencialmente a s6lo las superficies de -
los bordes longitudinales opuestos del fleje trabajado
para fundir por 1o menos las fibrillas que sobresalen
desde ellas y para dotar a dichas superficies de borde
del fleje de por lo menos partes que’estéh esencialmen
te libres de orientacidén molecular, después de lo cual
se enfrian las partes de borde fundidas del fleje has-
ta la temperatura ambiente.

La aplicacidén de calor a las superficies de
borde del fleje se consigue de preferencia mediante —--
placas calientes o medios similares, merced a los cua-
les la aplicacidén de calor &, esencialmente, las super
ficies de los bordes del fleje y la continuided y la - .
profundidad de la fusién, pueden controlarse de manera
efectiva. Con el aparato como se ha descrito en lo que
antecede, se consigue una aplicacibén de calor mientras
el fleje es hecho avanzar longitudinalmente de manera




10

15

20

25

30

Hoja nam. 8 20057_

continva con respecto a una placa caliente o elemento
similar y, de preferencia, pero no necesariamente, tra
téndose en secuencia las superficies de borde del fle-
je.

Tal como se ha empleado en esta memoria, la
expresién "fleje de pléstico rectangular" se refiere a
fleje formado de material polimero termopléstico orien
table, tal como polipropileno, con una seccidn itrang—-
vergal en general rectangular en la que su anchura es
muchas veces su espesor. Un fleje de esta clase, deg—-
pués de orientacidén, puede tener un espesor de desde -
aproiimadémente 0,0254 a aproximadamente 0,1016 cm y -
puede estar formado con una diversidad de anchuras, co
mo por ejemplo, desde aproximadamente 0,635 a aproxima
damente 2,54 cm 0 mds. En vista de la delgadez de tal
fleje orientado, es evidente que cualquier desorienta-
cién que se produjese & lo largo de sus lados daria co
mo resultado una reduccién drédstica de su resistencia
a la traccién y, por tanto, debe evitarse. Una deso- -
rientacidén a lo largo de las superficies de borde del
fleje, de acuerdo con el método del presente invento,
debe ser tan ligera como conmensurada con la resisten—
cia a la abrasién deseada en el fleje acabado. Eviden~
temente, una desorientacidn a lo largo de las superfi-
cies de los bordes del fleje de 0,00254 cm, por ejem—-
plo, dz como resultado una pérdida despreciable de la

resistencia a la traccidn del fleje en comparacién con

la que se experimentarla con una desorientacién simi--
lar & lo largo de las superficies de los lados del fle

Jjea
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Las ensefianzas del presente inventc son espe
cialmente ventajosas con fleje de pldstico que haya si
do trabajado por estiramiento longitudinal para efec—-
tuar su orientacibén longitudinal predominante. En con-
gsecuencia, con fines de gimplicidad, este invento se -
deseribe en lo que sigue en detalle aplicado a flejes
que han sido orientados longitudinalmente por estira——
miento con una relescidén de estiraje de desde 6 & 12, ¥
deseablemente de aproximadamente 8.

Con referencia al dibujo,

la figura 1 es una ilustracién diasgramitica
del aparato del presente invento;

la figura 2 ilustra a escala mayor, un miem-
bro del aparato representado en la figura 1;

la figura 3 es una viste de extremo del miem
bro representado en la figura 2; y

la figurae 4 es una seccidn, ilustrada a esca
la agrendads, tomada a lo largo de la linea IV-IV de -
la figurs 2.

Con referencia a la figura 1 del dibujo, el
nimero 9 indica un fleje de polipropileno usuwal, no --
orientade, en general rectangular, que es hecho avan—-
zer desde wn suministro adecuado, no mostrado, por un
grupo de rodillos 11 y luego a través de un horno 13 -~
bajo la influencia de tambores aceionados 15, 17, 19,
21 y 23. Dentro del horno 13, que puede estar calenta-
do por ldmparas de infrarrojos o por gas, el fleje 9 -
es calentado hasta una temperatura comprendida entre ~
aproximadamente 609C y 1492C, de preferencia de desde
aproximadamente 822C a aproximademente 1102C, Fuera --
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del horno 13, la temperatura del fleje 9 es controla-
da estrechamente por los tembores 15, 17, 19, 21 y —
23, estando los tambores 15 y 17 calentados interior-
mente a una temperstura de aproximadamente 127°C y es
tando refrigerados los tambores 19, 21 y 23 a una ten
peratura de aproximadamente 7,222C.

Los tambores 15 y 17 son hechos girer de ma
nera conjunta a una velocidad comin, como ocurre con
los tambores 19, 21 y 23, siendo la velocidad de los
tambores 19, 21 y 23 mayor, de manera que el fleje 9,
al ser cogido por el tambor 17 y el rodillo 18, sea -
estifado iongitudinalmente durante su desplazamiento
en los tambores 17 y 19. El estiramiento del fleje 9
se realiza con una relacién de estiraje de desde 6 a
12, y de preferencia de aproximadamente 8. Al ser es-
tirado el fleje 9 de polipropileno hasta una dimen- -
sién aproximadamente igual a2 8 veces su longitud ori-
ginal, sus moléculas estdn orientadas predominantemen
te en la direccién longitudinal del fleje, encontrén-
dose aproximadamente un 60% de las moléculas orienta-
das dentro de un dngulo de 102 con respecto al eje -~
geométrico longitudinal del fleje, Naturalmente, cuan
to mayor sea la relacibén de estiraje mayor serd la —-
orientacién molecular longitudinal y mayor seréd la re
sistencia del fleje 9 a la traccidén y menor su alargs
miento. Asi, las caracteristicas deseadas en un fleje
9 particular, molecularmente orientado, dictardn la -
relacidn de estiraje que se seleccione.

Durante el paso sobre los tambores 19, 21 y
23, el fleje' 9, ahora molecularmente orientado, es en
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friado por lo menos superficialmente y, si se desea, -
puede ger enfriado aln mds, por ejemplo mediante un --
desplazamiento ampliado a través de la atmésfera am- -
biente 0 a través de un depdsito de enfriamiento., Pa—-
res de rodillos 25 y 27 mantienen al fleje 9 aplicado
primero con la periferia de un disco 29 accionado y —-
Juego con la periferia de un diseco 31 accionado, simi-
lar, después de lo cual el fleje 9 es recogido en for-
ma de wn rollo 33.

Como ge muestra en la figura 4, el fleje 9 -
se desplaza con el disco 29 y durante tal desplazamien
to su borde longitudinal 35 es tratado como se descri-
be en lo que sigue., Similarmente, el borde longitudi~-
nal 37 opuesto del fleje 9 es tratado de igual manera
durante su desplazamiento con el disco 31, como se des
cribird también mds adelante.

Con referencia a lag figuras 2-4, el disco -
29 estd enclavado en wn eje 39 que estd ﬁontado a rotg
c¢ién en soportes fijos adecuados 41 y 43. Una rueda ~—-
dentada de cadena 45 estd fijada también al eje 39 y -
es accionada en el sentido indicado en la figura 1, -——
por un motor, no representado, a través de una cadena
47, E1 disco 29 puede egtar formado de metal, tal como
aluminio, y & lo largo de un lado del mismo estd reba-
jado en 49 para la recepcidn de un anillo de material
51 termoailslante que estd fijado en posicidn, por ejem
plo por pegado.

Un anillo de calentamiento 53 estd montado -
en el soporte 41 por una serie de cortos espérragos 55

con resortes 57 que circundan a tales espdrragos 55 ¥
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que empujan elédsticamente al anillo de calentamiento -~
53 a aplicacién con el anillo 51 termoaislante del dis
co. Como se muestra de la mejor maners en la figura 4,
el anillo de calentamiento 53 tiene seccidn transver——
sal acanalada con alas 59 y 61, la Wltima de las cugw—
les sobresale més 8lld de la periferia del disco 29 ¥
estd destinada s aplicarse con el borde longitudinal -
35 del fleje 9, De preferencia, y como se ilustra en -
la figura 2, solamente se calienta una parte del ala -
61 del anillo, por ejemplo mediante un elemento 63 de
resistencia eléetrica, que estd conectado por cables -
65 y'67 a-una fuente de alimentacién eléctrica adecua-
da.,

Dispuesto frente al anillo de calentamiento
53 y montado mediante tormillos 69 parz girar con el -
disco 29, hay un anillo de presién 71 que tiene un ala
que sobresale sobre la periferias del disco. Resortes -
75 montados en torno a los védstagos de los fornillos e
interpuestos entre el anillo de presiémn 71 y tuercas -
T7, cargan elédsticamente al 2la del anillo de presién
a contacto con el borde longitudinal 37 del fleje 9 pg
ra mantener asi al borde longitudinal opuesto 35 de di
cho fleje 9 apretadamente en contacto con el anillo de
calentemiento 53.

El disco 31 es de comstruccién similer gl -—-
disco 29 y coopera con los anillos de calentamiento y
de presidén, tales como los anillos 53 y 71l antes deg—
critos. Sin embargo, en este caso, los anillos de cgw~
lentamiento y de presidn estédn destinados a aplicarse,
respectivamente, con los bordes longitudinales 37 y 35
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de]l fleje 9 cuando éste se degplaza con la periferia ~
del disco 31, Asi, la rotacién del disco 31 y la posi-
cifn de sus anillos de calentamiento y de presién rela
cionados son tales como las que podrian ser adoptadas

por el disco 29 y los anillos 53 y Tl al girar los mis
mos en un 4ngulo de 1802 hacia un observador del dibu-
jo desdesus posiciones representedas en la figura 1.

En el uso del aparato antes descrito, un fle
je 9 de polipropileno rectangular, no orientado, es =-
precalentado, de preferencia a una temperaturs de 82-
~1492C, durante el paso a través del horno 13; se man~
tiene aproximadsmente & su temperatura de precalenta-—-
niento durante_el desplazamiento con los tamborss cae-—
lientes 15 y 17; es orientado molecularmente de modo -
predominante en su direccidn longitudinal al ser esti-
rado durante su avance entre los rodilles 17 v 19, y -~
luego es enfriado hasta la temperaturs ambiente duran—
te ol desplazamiento con -los rodillos 19; 21y 23 y, -
i se desea, merced a medios de refrigeracidén suplemen
tarios tales como un depédsito de enfriamiento.

Durante el estiramiento longitudinal del fle
je de polipropileno, los bordes longitudinales opues—-
tos del mismo adoptan un cardcter fibrilar, sobrese- -
liendo con frecuencia fibrillas diminutas desde las su
perficies de tales bordes longitudinales. En consecuen
cia, el fleje de polipropileno zhora orientado molecu-
larmente es enlazado sobre el disco 29, en donde su su
perficie de borde longitudinal 35 es calentads por el
anillo de calentamiento 53 hasta una temperatura tal -
como, de por ejemplo, 204-~2602C para el fleje de poli-
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propileno, con el fin de fundir al menos las fibrillas
que sobresalen desde dichas.superficies ¥, por tanto,
desorientarlas, El anillo de presibn 71 se ap;ica el@g
ticamente con el borde longitudinal opuesto 37 del fle
je 9 y empuja asi al mismo apretadamente contra el ani
1llo de calentamiento 53. Naturalmente, el grado de ca-
lentamiento puede variarse y, si se desea, la superfi-
cie del borde longitudinal 35 del fleje 9 puede fundir
ge sustancialmente de manera continua en toda su longi
tud. Solamente es necesario un calentamiento somero --
del borde 35 del fleje y, por tanto, dicho borde 35 se
enfria rdpidamente merced a la atmésfera ambiente., Si
fuese necesario, podria emplearse una refrigeracién -~
forzada del borde 35 del fleje.

Al abandonar el disco 29, el fleje 9 entra -
en contacto ghora con la periferia del disco 31, donde
se calienta su borde 37 longitudinal opuesto de una ma
nera y en una medida como las descritas en lo que ante
cede,

Como se ha descrito anteriormente, los bor--
des 3% y 37 longitudinales del fleje 9 pueden calentar
se para fundir las fibrillas que sobresalen desde las
superficies de tales bordes 0 para fundir de manera --
sustancialmente continua tédles superficies de borde o
en cierto grado entre ellas. La extensién de tal fu- -
sién puede controlarse variando el grado y/o la durg——
c¢ibn del calentamiento y/o de la presién bajo la cual
las respectivas superficies de borde del fleje son em-
pujadas contra el anillo de calentemiento., Evidentemen

te, el fleje 9 puede serrecogido después de ser estira
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do longitudinalmente y, luego, subsiguientemente y en

forma independiente de su estiraje, puede ser tratado

para proporcionar la fusién de borde;deseada. Este pro
cego UWltimemente mencionado ofrece la ventaje adicio--
nal de que la profundidad o el grado de fusién del bor
de del fleje pueden reguwlarse también controlando la -
velocidad a que el fleje es hecho avanzar con respecto
a los anillos de calentamiento.

La fusién que se proporciocna a lo largo de -
lag superficies de borde del fleje, tanto si estd des-
tinada a fundir las fibrillas sobresalientes como si -
ha de reallzarse en mayor grado, paré proporclionar ung
caﬁa fundida continua a lo largo de una ¢ de cada una
de dichas superficies de borde, sirve para reducir y/o,
por lo menos, para reducir sl minimo el deshilachado y
el desprendimisnto de polvo a lo largo de tales bordeg
del fleje. Mds especificamente, las partes fundidas y,
por tanto, desorientadas, a lo.largo de las superfi- -
cies de borde del fleje, que quedan al descubierto, —-
tienen una menor tendencia o desprender polvo que las
egtructuras fibrilares hagta ahora conocidas, y sirven
para interrumpir el desfibramiento que podria ocurrir
cuando tales bordes del fleje fuesen expuestos a fuer-

zags de friccién o de frotamiento.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidén propia y nueva que se

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
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tente de Invencidén en Espafla, por VEINTE ailos, son los

que se recogen en las relvindicaciones siguientes:

la,~ Un método de fabricar un fleje de pléds-
tico generalmente rectangular que tiene wna resisten~—-
cia mejorada a la abrasidén de borde, que incluye las -
operaciones de trabajar un fleje generalmente rectangu
lar formado de material polimero, termoplédstico, orien
table, para orientar las moléculas del mismo predomi--
nantemente en su direccién longitudinal, por lo que --
los bordes longitudinales opuestos de tal fleje presen
tan wn cardcter fibrilar, caracterizado por aplicar ca
lor esencizlmente a sblo las superficies de los bordes
longitudinales de tal fleje trabajado para fundir por
lo menos f£ibrillas que sobresalen de ellos y dotar a -
tales superficies de borde del fleje de, al menos, par
tes que estdn esencialmente libres de orientacién mole
cular, y enfriar después las partes fundidas de las su
perficies de borde del fleje hasta la temperatura am--
biente.

28,- Un método segin la reivindicacién 18, -
caracterizado porque se aplica calor esencialmente a -
s6lo las superficies de los bordes longitudinales -~ -~
opuestos del fleje orientado molecularmente para dotar
a tales bordes del fleje de superficies fundidas, sus-

- tancialmente continuvas, que estén esencialmente libres

de orientacién molecular.

32.- Un método segin la reivindicacién 18, -
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| caracterizado porque dicho material polimero, termoplés-
tico, orientable, es polipropileno, y caracterizado por-
que dicho fleje de polipropileno es trabajado estiréndo-
sele en su direccidn longitudinal con una relacibn de =
estiraje de desde 6 a 12,

48,- Un método segln la reivindicacibn 38, ca-
racterizado porque se aplica calor esencialmente a sélo
las superficies de los bordes longitudinales opuestos -
del fleje de polipropileno estirado, para dotar a tales
bordes de superficies fundidas, esencialmente continuas,
que estén esencialmente libres de orientacién molecular.

5a,- Un método de fabricar un fleje de plésti~
co generalmente rectangular que tiene una resistencia me-
jorada a la abrasibn de borde.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompatian y La-
ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diecisiete hojas escritas

a mAquina por una sola cara.

Madrid, 26.SE1.15877
P.A.

Fernando de Elzaburwy
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