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pe i det vasentlige organiske-, ikke-metalliske bdnd er
anvendelige til snoningsbinding og omfatter et polymert
materiale, der udviser gummi/glasovergangsegenskaber.
polymere bidnd, der er deformeret under trakspending ved
25°C, udviser flydespanding mellem ca. 35 og 630 kg/cmz.
Adskilte langder af band er i stand til at blive solidt

fastholdt som snoningsbindinger, der kan lgsnes igem, nar
man ved drejning deformerer terminale ender af disse F:I(;.EB.
l#ngder omkring hinanden. Bindene kan omfatte polymere,
sésom polyalkylen—terephthalater, polyvinyl-chlorider,
styren-acrylonitril-copolymere og polystyrener. Valg-
frie polymere materialer omfatter elastomere slagstyr-
kemodificerende midler og blgdgeringsmidler. Bindene er
mere praktisk anvendelige og udviser bedre bindings-

og genbindingsegenskaber end de kendte bdnd af denne

art.
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Opfindelsen angdr et lukkeband til dannelse af en fast-
holdende snoningsbinding, der kan l¢snes igen, isar til
poselukning, hvilket band er pd basis af polymert form-

stofmateriale.

Ved snoning fungerende lukkeband omfattende en midter-
trdd, der er centralt indelukket i et plast- eller papir-
band, anvendes overalt som lukkeorganer, f.eks. for at
lukke plastposer, for at fastge¢re planter til pinde, for
at sikre, at elektriske kabler forbliver sammenbundtet og
til andre fastgerelsesopgaver. Den meget udbredte anven-
delse af saddanne band er et resultat af de talrige for-
delagtige egenskaber. Det samme ved snoning fungerende
lukkeband, som kan anvendes ad mekanisk vej, f.eks. til
bre¢dposer og lignende, ved en operation med he¢j hastig-
hed, kan f.eks. ogsd anvendes ad manuel vej ved en opera-
tion, der er noget langsommere, med kun en lidt ste¢rre
fysisk anstrengelse end roterende snoning med fingerspid-
serne. Sadanne metalliske, ved snoning fungerende lukke-
band kan genanvendes adskillige gange med kun lille re-
duktion af fastg¢relseskapaciteten. For eksempel Kkan sé-
danne lukkebadnd genanvendes ti gange eller mere uden
svigtende funktion. Desuden kan s&danne lukkeb&nd snos
uden hensyn til retningsbestemt rotation, dvs. snos i
modsatte rotationsretninger. Metalliske snoningsband er
ogsa funktionelle, dvs. de kan anvendes til at binde, til
at lgse op og til at binde igen, og de vil holde med en
sikker snoning over et bredt interval af temperaturer fra

under -10 °C til over 65 °C.

sadanne metalliske snoningsband anvendes dog ikke univer-
selt til en del anvendelser pa& neringsmiddelomrddet pé
grund af visse ufordelagtige egenskaber. Mange ferdigt
tilberedte retter er f.eks. pakket sdledes, at de kan op-
varmes i deres oprindelige pakning i mikrobglgeovne.
Imidlertid vil metalliske snoningsband frembringe ugnsket

buedannelse, nar de udsattes for mikrobglgeudstraling ved
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en intensitet, der er almindelig for sadanne ovne.

I andre tilfzlde er det almindelig praksis at inspicere
pakkede naringsmidler, f.eks. skiveskaret br¢d, med hen-
blik pd den mulige tilstedevarelse af fremmede metaller,
f.eks. stumper, grus eller spaner fra skareblade eller
andet mekanisk udstyr. I denne henseende er det ¢nskeligt
at inspicere sddanne skiveskdrne naringsmiddelprodukter
med metaldetektorer efter den sluttelige pakning. Anven-
delsen af metalliske, ved snoning fungerende lukkeband
forhindrer en sdadan praksis. I overensstemmelse dermed
bliver mange skiveskarne neringsmiddelprodukter og nez-
ringsmidler, der er hensigtsmassige til tilberedning i
mikroovne, emballeret i formstofposer, der er fastgjort
med ikke-metalliske lukker, sasom lukker udformet som
flade strimler af polymert materiale, der har abninger,
der afgrenser posens hals, som beskrevet i US patent nr.
3 164 250, eller klazbeband. Lukker, der er udformet som
flade strimler af polymert materiale, er ofte ugnskede pé
grund af deres relativt h¢je pris og ringe forseglingska-
pacitet. Klazbebdnd er u¢gnskede pad grund af, at de er
vanskelige at l¢sne, og fordi de generelt ikke har nogen
evne til at blive fastgjort igen.

Man har udfg¢rt mange forsg¢g pd at fremstille ikke-metal-
liske polymere, ved snoning fungerende lukkeband, som ud-
viser de ¢nskverdige egenskaber af metalliske, ved sno-
ning fungerende lukkebé&nd. Ved disse forspg er det hidtil
ikke lykkedes at reproducere et tilstrakkeligt antal af
de ¢nskvaerdige egenskaber af metalliske, ved snoning fun-
gerende lukkebdnd til tilvejebringelse af et generelt ac-
ceptabelt lukkeband. Man har f.eks. fremstillet polymere
lukkeband ud fra et band af blegdgjort polyvinylchlorid
indeholdende op til ca. 20% blg¢dg¢ringsmiddel eller der-
over. Effekten af sd&danne h¢je niveauer af bledgprings-
middel er at reducere den polymeres glasovergangstempera-

tur, f.eks. til under ca. 30 °C. NAr sadanne i he¢j grad
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bledgjorte lukkebdnd udsattes for temperaturer i nzrheden
af eller over glasovergangstemperaturen, l¢psnes snoede
band let. Sadanne lukkeb&nd er kun effektive, nar de er

bundet i en knude.

Som et alternativ har det varet foresldet at fremstille
polymere, ved snoning fungerende lukkebdnd ud fra ikke-
bl¢dgjort polyvinylchlorid. Der Kkan i denne henseende
henvises til US patentskrift nr. 3 565 738 som beskriver
polymere lukkeband i form af et halvstift band, der er
fremstillet af formstofmateriale med en h¢j brudstyrke og
med de¢dfoldningsegenskaber af lignende art som dodfold-
ningsegenskaberne af en trad. Det har vist sig, at disse
pand ikke kan tilpasses til mekaniske apparater, der gor

brug af binding ved snoning.

Andre ikke-metalliske polymere lukkeorganer, f.eks. til
formstofposer, er beskrevet i US patenter nr. 3 334 805,
3 535 746, 3 604 066, 3 662 434, 3 945 086, 3 974 960 og

4 079 484.

Det er opfindelsens formal at tilvejebringe ikke-metal-
liske, ved snoning fungerende lukkeband, der kan lukkes,
lg¢snes og genlukkes adskillige gange, anvendes sé&vel ma-
nuelt som maskinelt og holde solidt over et bredt tempe-
raturomradde svarende til den forventede brug. Bandene
skal sadledes kunne erstatte metalliske, ved snoning fun-
gerende lukkeband i eksisterende automatiske lukkeudstyr.

Dette form&l opnas med lukkebadnd af den indledningsvis
navnte art, og som ifglge opfindelsen er ejendommeligt
ved, at bandet er uden metaltrdd og er af polymert mate-
riale bestdende af mindst 50 vagt-% polyalkylen-
terephthalat, polyvinylchlorid, polystyren eller styren-
acrylonitril-copolymer eller blandinger heraf og eventu-
elt indeholdende partikelformet slagstyrkemodificerende
gummi og/eller blepdgeringsmiddel, hvilket materiale har
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en glasovergangstemperatur over 30 °C, en glas-gummiover-
gangstilstand i temperaturintervallet 10-40 °C og ved de-
formation under trzkspaznding ved 25 °C med en spandings-
hastighedsendring pa 0,1-0,5 cm/cm/min udviser flydning
ved en spanding mellem 3,45 og 62,05 MPa.

Ved visse foretrukne udfgrelsesformer indeholder bandet
op til 50 vagt-% af et partikelformet, elastomert slag-
styrkemodificerende middel. Det er generelt ¢nskeligt, at
s&danne band har et tversnitsareal, der i det vasentlige
er ensartet over langden deraf, og i mange tilfzlde, at

sadanne band har mindst én ribbe langs sin langde.

Opfindelsen forklares narmere under henvisning til teg-

ningen, hvor

fig. 1, 2 og 3 illustrerer kurver over belastning/defor-
mation, hvilke kurver er anvendelige til at karakterisere
bandet ifgplge opfindelsen, og

fig. 4 illustrerer en partiel tversnitsafbildning af en
udfgprelsesform for bandet ifplge opfindelsen.

I det £folgende er procentangivelser af blandinger pa
vegtbasis, med mindre andet er angivet, og temperaturer i
°C.

Bandet er et filamentagtigf segment, der har en 1langde,
der er meget stor i1 sammenligning med dets tversnitsdi-
mensioner. Et sddant band kan vare i det vasentlige tyndt
og fladt, eller det kan have et uregelmassigt tvarsnit,
sdsom et tyndt, fladt tversnit, med en eller flere rib-
ber. En sa&dan ribbe kan tilvejebringes i praktisk taget
enhver langde, der er ¢nsket i forbindelse med den til-

strabte anvendelse.
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De termoplastiske eller elastomere polymere bandet bestar
af, kan foreligge som en enkelt fase, f.eks. en blanding
af forligelige organiske polymere, eller som multifaser,
f.eks. kan en blanding af ikke-forligelige organiske po-

lymere.

Betegnelsen "ikke-metallisk" betyder et materiale, der
ikke udviser nogen reduceret metalfase, f.eks. en konti-
nuerlig, reduceret metalfase, sdsom en metaltrad. Det i
det vasentlige polymere materiale, der anvendes 1 bandet
ifplge opfindelsen, kan imidlertid indeholde dispergeret
metalsalt eller metaloxid, sdsom strazkkemidler, stabili-

seringsmidler, smgremidler og proceshjzlpemidler.

Betegnelsen "glasovergangstemperatur" betyder den tempe-
ratur, ved hvilken det polymere materiale undergar en
overgang fra den glasagtige tilstand til den gummiagtige
tilstand. Glasovergangstemperaturer bestemmes sadvanlig-
vis ved differentiel skanderende calorimetri. Band ifglge
opfindelsen bestar af polymere materialer, der har glas-
overgangstemperaturer péd 30 °C eller derover. Der fore-
trakkes glasovergangstemperaturer pd mindst ca. 40 °C og

fortrinsvis mindst 65 °C.

En overgangstilstand glas/gummi reprasenterer et tempera-
turinterval, over hvilket det polymere materiale i bandet
ifplge opfindelsen udviser brudopfe¢rsel under spaending,
hvilket kan illustreres under henvisning til fig. 1, 2 og
3 pad tegningen. P& disse figurer reprasenterer ordina-
terne, der er betegnet "belastning", anvendelsen af trzk-
spending. Abscisserne, der er betegnet "deformation",
reprasenterer spanding pa den polymere pr¢ve oOg svarer
generelt til den procentiske forlangelse, dvs. endringen
af lengden pr. enhed af oprindelig langde. Kurver repra-
senterende belastning/deformation og dermed associerede
parametre, sasom brudstyrke, flydestyrke og -spanding,

bestemmes let i overensstemmelse med American Society of
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Testing and Materials (ASTM) standardprgvemetode D-882
med benzvnelsen "Standardpr¢vemetoder til spandingsegen-
skaber af tynde formstofplader".

Fig. 1 illustrerer en kurve, der viser belastning/defor-
mation for et sk¢rt polymert materiale under spandingsde-
formation. "X" ved slutningen af kurven viser svigtende
funktion af den under spanding stdende prove ved brud. Et
sadant brud kan forekomme, nar de intermolekylare krafter
overvindes i de svageste omrader af materialet.

Fig. 2 illustrerer en kurve, der viser belastning/defor-
mation for et polymert materiale i en overgangstilstand
glas/gummi. En katastrofal svigtende funktion af det un-
der spanding stdende materiale, dvs. ved brud, kan frem-
komme efter deformationen hinsides flydepunktet (betegnet
"A"), efter deformation i et spa&ndingsblgdggrende, dvs.
"indsngringsomrade" (svarende til omradet mellem punkter-
ne "A" og "B"), efter deformation i et forlangelsesomride
(svarende til omrddet mellem punkterne "B" og "C") eller
under deformation i et spandingshardende omrade (svarende
til omradet mellem punkterne "C" og "D"). Det antages, at
et polymert materiale, der udviser forlangelse, svarende
til en i det vaesentlige vandret kurve i B-C omrddet, un-
dergar konstant volumendeformation uden dannelse af hul-
rum. Det antages yderligere, at et polymert materiale,
der udviser spandingsherdning, svarende til en i opad-
gdende retning haldende kurve, sé&som i C-D omradet, un-
dergadr deformation med en volumenforggelse, f.eks. ved
dannelse af hulrum, et fznomen, der generelt betegnes
"revnedannelse". I nogle tilfzlde kan begge typer defor-
mation forekomme samtidigt i forskelligt omfang, svarende
til en kurve i B-C omrddet, der halder 1lidt i opadgéaende

retning.

Fig. 3 illustrerer en kurve, der viser belastning/defor-

mation for et elastisk -eller gummilignende polymert mate-



10

15

20

25

30

35

DK 166200 B

riale under spandingsdeformation. Polymere materialer
over glasovergangstemperaturen vil generelt udvise en sa-

dan gummilignende opf¢rsel.

Polymere materialer over deres glasovergangstemperatur,
f.eks. elastomere materialerbeller i h¢j grad blgdgjorte
termoplastiske materialer, vil generelt udvise en kurve
svarende til belastning/deformation som illustreret pa
fig. 3, uafhengigt af den hastighed, hvormed spzndingen
@ndrer sig. En sadan belastning/deformationsopfgrsel er
karakteristisk for sdkaldte "elastiske" polymere materia-
ler. Polymere materialer, der udviser en sddan elastisk
opfe¢rsel ved temperaturer under ca. 30 °C, kan ikke
anvendes til fremstilling af badnd ifglge opfindelsen.
Polymere materialer, der udvalges til anvendelse ved
opfindelsen, udviser foretrukkent en sadan elastisk oOp-
fersel ved h¢jere temperaturer, f.eks. ved ca. 60 °C.
Sadanne band omfattende elastisk materiale vil ikke bi-
beholde en solidt fastholdt snoningsbinding, ndr de ud-
sattes for en forventet h¢j temperatur. Imidlertid kan
andre termoplastiske materialer, f.eks. ikke-elastomere,
polymere materialer under glasovergangstemperaturen, ud-
vise kurver, der viser belastning/deformation, som illu-
streret pa fig. 1 eller 2, afhangigt af den hastighed,
hvormed den spanding, som det polymere materiale udsattes

for, @®ndrer sig.

Det har vist sig, at udvalgelsen af polymere materialer,
der er anvendelige som snoningsbindende organer ifglge
opfindelsen, vil have spandingsegenskaber, der kan karak-
teriseres som spaendingsforhold, der vil approximere de
spendingsforhold, der foreligger i forbindelse med band i
automatiske apparater med snoningsbindeband, samt de
spendingsforhold, der foreligger i forbindelse med band,
der snos manuelt. Eksempler pd automatiske apparater til
snoningsbindeband er illustreret i US patent nr.
3 138 904 og nr. 3 919 829. Polymere materialer, der om-
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dannes til band ifglge opfindelsen, kan udvise en opfgr-
sel af den sk¢re type, illustreret pd fig. 1, nar de ud-
settes for spanding med en stor hastighed af spandingsan-
dringer, f.eks. 10 cm/cm/min, men alligevel udvise en
glas/gummi overgangsopfg¢rsel som illustreret pa fig. 2,
nar de udsattes for spandinger med lavere hastigheder af
spandingsandringen, f.eks. 0,1 til 0,5 cm/cm/min. I denne
henseende har det vist sig, at man kan udvalge polymere
materialer til at fremstille bénd, der vil fungere som
snoningsbdnd ifgplge opfindelsen pé& basis af en udvist
glas/gummi overgangsopfe¢rsel mellem ca. 10 og 30 °C,
f.eks. ved 25 °C, nar de udsattes for trakstyrke ved en
hastighed, hvormed spandingen &ndres, pd mellem ca. 0,1

og ca. 0,5 cm/cm/min.

De polymere materialer udviser flydning ved en spanding
mellem ca. 3,45 og ca. 62,05 MPa fortrinsvis mellem ca.
13,79 og 27,58 MPa. Under henvisning til fig. 2 betyder
dette, at de polymere materialer vil udvise en kurve, der
viser spanding/deformation, der i det mindste passerer
hinsides punkt "A" ved de ¢nskede temperaturer og i det

¢nskede interval for flydespanding.

Det polymere materiale i bandform vil udvise en kurve for
belastning/deformation, som udstrazkker sig til i det
mindste punkt B af kurven p& fig. 2, hvilket indikerer
spandingsbl¢dgering, dvs. indsngring, af det polymere ma-
teriale, der stér under spanding. Det foretrazkkes, at det
polymere materiale i bandform yderligere udviser forlan-
gelse efter flydning som angivet ved omrade B-C pa& kurven
i fig. 2. En sédan forlangelse kan variere i afhangighed
af den hastighed, hvormed spazndingen @ndrer sig. I nogle
tilfelde kan det polymere materiale omdannes til band,
der er anvendeligt som snoningsbindeband, nar omfanget af
deformation ved forlangelsen er 1lille, f.eks. under ca.
30% eller endog mindre, f.eks. under ca. 10% eller endog

negligerbar. En sadan deformation i forbindelse med for-
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langelse ledsages ofte af spandingshardning f¢r svigtende
funktion. Bandene udviser sadvanligvis en vasentlig
deformation ved forlangelse, f.eks. ca. 200% eller mere.
Det foretrazkkes at kurven for belastning/deformation i
forlangelsesomradet B-C er i det vasentlige vandret eller

svagt hazldende i opadgdende retning.

For at band skal vare anvendelige som snoningsbindeorga-
ner, er det o¢nskeligt, at det er i stand til at blive
snoet til en solidt fastholdt binding, er i stand til at
blive lgsnet og snoet igen, i det mindste ca. 10 gange,
og fortrinsvis mindst ca. 30 gange. Kravet om en sadan
gentagen snoning er baseret pa den generelt forventede
manuelle gentagne binding af bdnd for at sikre emballere-
de materialer, f.eks. omhyllinger omkring bre¢d. De kendte
polymerband udviser ofte svigtende funktion i form af

brud hidrorende fra trzthed.

En sadan svigtende funktion hidrg¢rende fra trathed Kkan
karakteriseres ved en "GENBINDE"-parameter, der bestemmes

ved, at man manuelt snor bandet med tre fulde omdrejnin-

ger i én retning, at man l¢gsner bdndet, og at man binder

det igen med tre fulde omgange i den modsatte retning -
osv., indtil der indtrader svigtende funktion. Band ifgl-
ge opfindelsen er i stand til at blive snoet mange gange
i sddanne alternerende retninger, idet de udviser en
GENBINDE-parameter pd mindst 10 uden svigtende funktion.
Der foretrzkkes badnd med en GENBINDE-parameter pd mindst

30 uden svigtende funktion.

En anden metode til at karakterisere svigtendé funktion
hidrerende fra trathed er ved "D@DFOLDNING", der bestem-
mes ved manuel foldning af badndet i en 180° foldning i
alternerende retninger, indtil man iagttager svigtende
funktion hidre¢rende fra brud. Et polymert materiale, der
er anvendeligt i bandene ifglge opfindelsen, wudviser

mindst 10 fulde 180° alternerende foldninger f¢r svigten-
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de funktion, dvs. en de¢dfoldning pa mindst 10. Foretrukne
materialer udviser en D@DFOLDNING pa mindst 50.

Anvendelige polymere er polyalkylen-terephthalater, sdsom
polyethylen-terephthalater og polybutylen-terephthalater,
styren-acrylonitril-copolymer, polyvinylchlorid 0og poly-
styren og blandinger deraf. Bandet bestdr af mindst 50%
og op til 100% ved visse kvaliteter af polyethylen-
terephthalat og polyvinylchlorid.

Det kan vare ¢nskeligt at tilsaztte partikelformet slag-
styrkemodificerende gummi i m@ngder op til 50% af band-
materialet. Sadanne slagstyrkemodificerede midler er
f.eks. butadien-copolymer, blandinger af butadien-styren-
copolymer, butadien-acrylonitril-copolymer og acryliske
elastomere, sasom butylacrylat-copolymere og blandinger
deraf. Et anvendeligt butadien-acrylonitrilelastomert
materiale er en gummipode-copolymer med en gummikerne af
butadien-acrylonitril-elastomer bundet til en okkluderen-
de polymeroverflade af styren-acrylonitril, som beskrevet
i US patent nr. 4 510 287, del A i eksempel 1. Et
anvendeligt elastomert materiale er en af mange faser
bestdende sammensat interpolymer, der har en gummikerne
af butylacrylat-elastomer bundet til en okkluderende
termoplastisk polymeroverflade af methylmethacrylat,
sasom "ACRYLOID" KM-330 fra Rohm and Haas Company .

Det har vist sig, at sadanne slagstyrkemodificerende mid-
ler med fordel anvendes i smd partikelst¢rrelser til til-
vejebringelse af ensartet fordeling af det slagstyrkemo~-
dificerede middel i bandene ifglge opfindelsen, der gene-
relt har lille tvarsnit. Slagstyrkemodificerede midler,
der har partikelstg¢rrelsesdiametre under ca. 1 mm, har

vist sig at vere fordelagtige.

I nogle tilfazlde har det vist sig, at den blotte tilsat-
ning af ble¢dg¢ringsmiddel til visse termoplastiske mate-
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rialer, f.eks. polyvinylchlorid, kan tilvejebringe en
polymer, der er anvendelig i bandet ifglge opfindelsen.
Polymere materialer, der anvendes i ba&ndene ifglge opfin-
delsen, kan ogsd omfatte blandinger af termoplastiske
materialer, f.eks. termoplastiske polymere og slagstyrke-
modificerede midler, og dermed forligelige ble¢dg¢rings-
midler, forudsat glasovergangstemperaturen af det termo-
plastiske materiale ikke herved reduceres til wunder
30 °C, fortrinsvis ikke under 60 °C. Polymere materialer
vil ogsad ofte med fordel indeholde andre additiver, sasom
antioxidanter, proceshjazlpemidler, f.eks. organiske me-
talsalte, sasom magnesiumstearat, fyldstoffer, sdsom cal-

ciumcarbonat, pigmenter og lignende.

Band ifg¢lge opfindelsen kan foreligge i enhver o¢nsket
tvaersnitsform, dvs. i det vasentlige cirkulaert, ovalt,
kvadratisk, rektangulart, stjerneformet, knastformet
eller fladt. Ved en foretrukken udfgrelsesform er bdndet

tyndt og fladt, og har mindst én, fortrinsvis central,

ribbe langs lzngden deraf.

En sadan sarligt foretrukken udf¢relsesform er illustre-
ret pd fig. 4, hvor det tynde, flade bé&nd har en central
ribbe, der udstrakker sig fra begge sider. En sadan ribbe
kan have en bredde fra ca. 1 mm til ca. 10 mm, fortrins-
vis fra ca. 2 mm til ca. 6 mm. Den centrale ribbe kan vea-
re afrundet, kvadratisk eller tilspidset og have en total

tykkelse pd ca. 0,5 til ca. 4 mm, fortrinsvis fra ca. 1

til ca. 3 mm.

De polymere materialer bliver med fordel omdannet til

band ifplge opfindelsen ved at extrudere en blandet,
smeltet polymer af de f¢r beskrevne polymere materialer
gennem en dyse. I nogle tilfelde foretrazkkes en dobbelt
extrudering for at opnd en mere homogen smelte. Bandet
bliver fortrinsvis extruderet under spanding og afk¢let

ved at fere bandet gennem et vandbad, f.eks. ved en tem-
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peratur, der er mindst ca. 10 °C under glasovergangstem-
peraturen af det polymere materiale. Det afk¢lede band
bliver fortrinsvis optaget under spending, f.eks. pad spo-
ler til opbevaring f¢r anvendelse. B&nd ifgplge opfindel-
sen kan ogsa tilvejebringes i perforeret pladeform, hvor
en plade extruderes under betingelser, der ligner dem,
der anvendes til fremstilling af et band. En sadan plade
muligger, at bestemte langder af band let kan separeres

derfra.

I det f¢lgende skal specifikke udfgrelsesformer for op-

findelsen illustreres.

EKSEMPEL 1

Dette eksempel illustrerer fremstillingen af et band
if¢lge opfindelsen af polyethylen-terephthalat

Polyethylen-terephthalat, betegnet "KODAPET®" PET 7352,
Eastman Kodak Company, ("PET"), blev t¢rret i en ovn ved
130 °C i 12 timer og derpd smeltet og extruderet gennem
en dyse til en streng, der blev afke¢let i et vandbad med
en temperatur pd ca. 20 °C. Den afkglede streng blev der-
pa udskéfet til tabletter, der blev t¢rret i en ovn ved
90 °C i 3 timer. De te¢rrede tabletter blev smeltet og ex-
truderet gennem en dyse til et bdnd, der blev afk¢glet i
et vandbad ved ca. 20 °C. Et band, hvis geometri wvar af
lignende art som det band, der er illustreret pd fig. 4,
blev optaget pd& en spole under spanding. Bé&ndet havde en
bredde af ca. 3,8 mm og en central ribbe, der udstrakte
sig fra begge sider af bandet til en total'tykkelse af
ca. 1,2 mm. Bandet havde en basisvagt af ca. 1,9 g/m.

Ved spandingsanalyser gennemfort ved 25 °C og 50% relativ
fugtighed udviste bandet en kurve belastning/deformation,
der lignede kurven pa fig. 2, og hvor der forekom defor-

mation til et punkt i B-C-omradet, som viste, at der
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forekom forlangelse efter fyldning. Det viste sig, at det
polymere materiale i bandet forela i en glas/gummi over-
gangstilstand ved hastigheder for spandingsandringen mel-
lem 0,1 og 10,0 cm/cm/min. Resultaterne af spandings-

analysen er vist i den fglgende tabel 1.

TABEL 1
Brudanalyse
Hastighed af
spendingsaendring Flydespending Deformation

cm/cm/min MPa %

0,1 25,1 >250

0,5 27,2 >250

10,0 30,5 750

Bandet, der blev analyseret for svigtende funktion pa
grund af trethed, udviste en GENBINDING, der var storre
end 30, og en D@DFOLDNING, der var st¢rre end 50, uden

svigtende funktion.

Bandet blev anvendt i en automatisk poselukke-~ og binde-
maskine (model 50-7, Burford Corporation) ved en emballe-
ringshastighed af 60 poser pr. minut. Maskinen frembragte
tette bindinger ("maskinbindinger") med mellem 1 og 1%

snoninger.

Snoningsbindinger fremstillet ud fra bandet blev indfert
i en ovn ved 65 °C i 30 minutter; béndene l¢ste sig ikke

op ("65 °C ovn": fastholdt snoning).
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EKSEMPLER 2-6

Eksemplerne 2-6 illustrerer fremstillingen af band ifplge
opfindelsen omfattende PET som i eksempel 1 og elastomere
slagstyrkemodificerende midler.

PET t¢rret som i eksempel 1 blev blandet med polymere ma-
terialer valgt fra fg¢lgende grupper:

(A) Acrylisk elastomer slagstyrkemodificerende middel,
"ACRYLOID" KM-330, der blev t¢rret i en ovn ved
80-90 °C i 12 timer ("AIM");

(B) Butadien-styren termoplastisk elastomer, "FINAPRENE"
416 (70% butadien/30% styren-blokcopolymer) FINA 0il
and Chemical Company, som blev te¢rret i en ovn ved
80-90 °C i 12 timer ("BIM"); og

(C) N-talg, toluensulfonamid bl¢dge¢ringsmiddel, MPX-
2097, Monsanto Company ("MXP").

Som i eksempel 1 blev de polymere blandinger extruderet
til tilvejebringelse af afkg¢lede strenge, der blev hugget
til tabletter; de te¢rrede tabletter blev extruderet til
band, der blev afke¢let og optaget pa spoler under span-
ding. Sammensztninger af og trazkspandingsresultater af‘
bandene er angivet i den f¢lgende tabel 2.
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TABEL 2

(a) (a)

Formulering Flydestyrke Deformation
Eksempel vagt-3% MPa %
2 95% PET 26,5 >250
5% AIM 30,3 >250
32,5 700
3 70% PET 16,7 >250
30% AIM 20,0 >250
26,9 600
4 61% PET 14,0 >250
30% AIM 15,8 >250
9% MXP 18,4 600
5 68% PET 15,3 >250
30% AIM 16,9 >250
2% MXP 18,9 400
6 70% PET 12,9 >50
30% BIM 14,5 >250
16,3 90

(a)Flydestyrke— og deformationsvardier males ved vardier

af andringen af spandingerne pa 0,1, 0,5 og 10,0

cm/cm/min.

Hvert af bandene i eksemplerne 2-6 udviste en GENBINDING,
der var steorre end 30, og en DODFOLDNING, der var st¢rre
end 50. Alle bandene, med undtagelse af bandene fra ek-
sempel 4 og 5, bibeholdt solide snoningsbindinger i en
ovn ved 65 °C i 30 minutter. Maskinbindinger af béndene

fra eksempel 2 havde % til 1% snoninger; fra eksemplerne
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3-5 1% snoninger og fra eksemplerne 6 og 7 1l-1% snonin-

ger.

EKSEMPLER 7-13

Eksemplerne 7-13 illustrerer fremstillingen af band af
polyvinylchlorid. Man fremstillede band udvalgt fra den
fgplgende gruppe af polymere blandinger:

(A) AIM (som i eksemplerne 2-6)

(D) Polyvinylchlorid, GEON® 30, granseviskositetstal:
1,03, BF Goodrich Company, ("PVC 30");

(E) Polyvinylchlorid, GEON® 110, granseviskosisitetstal:
0,68, BF Goodrich Company, ("PVC 10"); og

(F) sSom blg¢dggringsmiddel tjenende butylbenzylphthalat,
S-160, Monsanto Company, ("S-160").

Polyvinylchloridmaterialet blev t¢rret i en ovn ved 130
°C i 12 timer. Polyvinylchlorid og blandinger af polyvi-
nylchlorid og andre polymere materialer blev tilfert til
en extruder, smeltet og extruderet i et vandbad ved 20 °C
til dannelse af et band med en geometri af lignende art
som den, der er illustreret pd fig. 4, og bandet optaget
pad en spole under spanding. Sammensatninger og trazkanaly-
seresultater af bandene er angivet i den f¢lgende tabel
3.
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TABEL 3

DK 166200 B

(a)

Sammensatning Flydestyrke Deformation
Eksempel vegt-% MPa %
7 100% PVC 110 26,5 50
29,3 -
35,2 -
8 70% PVC 110 18,6 250
30% AIM 16,9 250
20,3 300
9 95% PVC 30 18,8 20
5% AIM 18,8 15
25,0 -
10 90% pvC 30 33,1 -
10% S-160 36,9 -
42,0 -
11 80% pvC 30 14,3 50
20% s-160 18,6 195
27,0 -
12 60% PVC 30 (c)
40% S-160
13 75% PVC 30 50
15% AIM 21,7 185
10% s-160 27,9 -

(a)Flydestyrke~ og deformationsverdier er malt ved an-

dringshastigheden for spanding af 0,1, 0,5 og 10,0

cm/cm/min.



10

15

20

25

30

35

DK 166200 B

18

(b)Trakstyrke ved svigtende funktion pa& grund af ske¢rhed
for flydning.

(C)Béndet udviste gummilignende opf¢rsel som illustreret

pad fig. 3.

Bandene blev evalueret for svigtende funktion pa grund af
trathed og for at bestemme, om de kunne holde en sno-
ningsbinding ved 65 °C; resultaterne er vist i tabel 4.

TABEL 4
Trathedsanalyse
Eksempel Genbinding Dgpdfoldning 65 °C ovn
7 17 15 fastholdt
snoning
8 24 >50 fastholdt
snoning
9 2 32 fastholdt
snoning
10 1 25 usnoet
11 ‘ 10 >50 usnoet
12 (a) (a) (b)
13 3 43 usnoet

(a) Bandet var for elastisk til, at det udviste svigtende
funktion p& grund af trathed.

(b) Bandet var ikke snoet ved 25 °C.

Resultaterne af maskinbindingsanalyser er vist i tabel 5.



10

15

20

25

30

35

DK 166200 B

19
TABEL 5
Eksempel Maskinbinding, snoninger
7 <1
1-%
9 <1
10 -1
11 <1l
12 0
13 1-1%

De ovenfor angivne analyseresultater, hvad angadr trat-
hedsanalyse, viste, at bandet fra eksemplerne 9, 10 og 13
er uacceptabelt til anvendelse som snoningsbinding. Det i
hepj grad blg¢dgjorte band fra eksempel 12 med en glasover-
gangstemperatur pa& under 30 °C er ogsa uacceptabelt til

anvendelse som en snoningsbinding.

EKSEMPLER 14-15

Eksemplerne 14-15 illustrerer fremstillingen af band af
polystyren, Lustrex® 4300, en polystyren med he¢j slag-
styrke fra Monsanto Company ("HIPS") og af HIPS og AIM.

HIPS blev te¢rret i en ovn ved 130 °C i 12 timer. Det po-
lymere materiale blev forarbejdet til tabletter og derpa
til band som i eksempel 2. Sammensatninger og trekanaly-

seresultater er angivet i den fglgende tabel 6.
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TABEL 6

Sammensatning Flydestyrke(a) Deformation(a)
Eksempel vaegt-% MPa %
14 100% HIPS 16,5 >50
19,5 55
22,9 100
15 70% HIPS 15,2 >50
30% AIM 15,8 80
18,5 150
(a)

Flydespandings- og deformationsverdier er malt ved
hastigheder af spandingsendringen pd 0,1, 0,5 og 10,0

cm/cm/min.

Bandene blev evalueret, hvad angdr svigtende funktion pa
grund af trathed og for at bestemme, om de ville holde en
snoningsbinding ved 65 °C; resultaterne er vist i tabel
7.

TABEL 7
Trazthedsanalyse
Eksempel Genbinding Dgdfoldning 65 °C ovn
14 0 2 -
15 18 3 Fastholdt

snoning
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Sk¢nt badndene fra eksempel 14 udviste flydning og over-
gangsegenskaber glas/gummi, viste en trzthedsanalyse, at
bandet var for ske¢rt til at vare acceptabelt til anven-
delse som snoningsbinding. Bandet fra eksempel 15 udviste

en acceptabel snoningsbinding ved en maskinbindingsanaly-

se med 1% snoninger.

EKSEMPEL 16

Dette eksempel illustrerer fremstillingen af et band af

en blanding af en butadiengummi med en styren-acryloni-

tril-copolymer.

Man fremstillede en gummi-podecopolymer af butadien,
acrylonitril og styren og med lille partikelsesto¢rrelse
(ca. 0,18 mm) i henhold til del A af eksempel 1 i US pa-
tent nr. 4 510 287 ("ABS"). Dette ABS blev t¢rret i en
ovn ved 130 °C i 21 timer og blandet med AIM (ifglge ek-

sempel 2).

Den polymere blanding (90% ABS, 10% AIM) blev smeltet og
extruderet i et vandbad ved 20 °C til dannelse af en
streng, der blev udhugget til tabletter. Tabletterne blev
terret i en ovn ved 90 °C i 3 timer, smeltet og extrude-
ret i et vandbad ved 20 °C til dannelse af et band, der
blev optaget pad en spole. B&ndet havde en geometri af

lignende art som den, der er illustreret pa fig. 4.

Trzkanalyseresultater af bandet er vist i tabel 8.

[y
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TABEL 8
Flydespanding(a) Deformation(a)
Eksempel MPa %
16 15,7 ' >50
17,2 75
19,4(P) -

(a)Flydespandings— og deformationsverdier maltes ved has-
tigheder for spandingsandringer pa 0,1, 0,5 og 10,0

cm/cm/min.

(b)Svigtende funktion pa& grund af ske¢rhed ved 10,0

«Cm/cm/min.

Trathedsanalyse viste, at bandet udviste GENBINDING pa 26
og en DPDFOLDNING over 50.

Ved maskinbinding dannede bindebandet en solid snonings-
binding med 1% snoninger. Snoningsbindingerne blev fast-

holdt i en ovn ved 65 °C (3 timer).
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Patentkrzravwv:

b - - - —— - - o -

1. Lukkeband til dannelse af en fastholdende snoningsbin-
ding, der kan lgsnes igen, iser til poselukning, hvilket
band er pa basis af polymert formstofmateriale, k e n -
detegnet ved at bandet er uden metaltrad og er
af polymert materiale bestdende af mindst 50 vagt-% poly-
alkylen-terephthalat, polyvinylchlorid, polystyren eller
styren-acrylonitril-copolymer eller blandinger heraf og
eventuelt indeholdende partikelformet slagstyrkemodifice-
rende gummi og/eller blpdggpringsmiddel, hvilket materiale
har en glasovergangstemperatur over 30 °C, en glas-gummi-
overgangstilstand i temperaturintervallet 10-40 °C og ved
deformation under trazkspanding ved 25 °C med en span-
dingshastighedsandring pa 0,1-0,5 cm/cm/min udviser flyd-
ning ved en spaznding mellem 3,45 og 62,05 MPa.

2. Band ifglge kravl, kendetegnet ved, at det
under deformationen under den angivne trakspanding ved
25 °C med en hastighed af spandingsendringen mellem 0,1
og 0,5 cm/cm/min udviser flydning ved en spanding mellem
6,90 og 34,5 MPa, og at bandet udviser forlangelse efter
flydning og har en total deformation f¢r svigtende funk-

tion pa 50%.

3. Band ifgplge krav 2, kende tegne t wved, at
det bestar af 50 til 95 vagt-% polyethylen-terephthalat
og fra 5 til 40 vagt-% partikelformet slagstyrkemodifice-
rende gummi, der er en sammensat interpolymer af

multifasetypen med en gummikerne bundet til en lukkende

termoplastisk polymer overflade.

4. Band ifglge krav 3, kende tegmnet ved, at
mindst 80% af det slagstyrkemodificerende middel har en

partikelstgrrelsesdiameter pa under 0,25 mm.
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5. Band ifglge krav 4, kende tegnet ved, at det
har et tvarsnitsareal, der er i det vasentlige ensartet
over dettes langde, og har mindst én langsgéende, for-

trinsvis central ribbe.

6. Band ifplge krav 5, kende tegnet ved, at det
polymere materiale omfattende bandet har en glasover-

gangstemperatur, der er h¢jere end ca. 65 °C.

7. Band ifgplge krav 6, kende tegnet ved, at det
omfatter mellem 50 og 80% polyethylenterephthalat.

8. Fremgangsmade til fremstilling af et i det vasentlige
organisk ikke-metallisk band ifglge krav 1-7, ke nd e -

tegnet ved,

(a) at man i form af et band extruderer et smeltet poly-
mert materiale omfattende mindst 50 vagt-% af en el-
ler flere termoplastiske polymere valgt blandt poly-
alkylen-terephthalat, styren-acrylonitril-copolymer,
polystyren og polyvinylchlorid og op til ca. 50 vagt-
% af en partikelformet, slagstyrkemodificerende gum-

mi, og

(b) at man holder dette band under spanding, mens man af-
k¢pler bandet i et flydende bad ved en temperatur pa
mindst 20 °C under glasovergangstemperaturen af det

polymere materiale.

9. Anvendelse af et band if¢glge krav 1-7 til lukning og

sikring af en pose, hvorved

(a) man samler en aben ende af posen til dannelse af en

hals deraf,

(b) man omsngrer halsen med en langde af band, og
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(c) man ved en drejende bevagelse deformerer terminale
ender af denne langde omkring hinanden til en solidt
fastholdt snoningsbinding, der er dannet sdledes, at

den kan lgsnes igen.

10. Fremgangsmade til fremstilling af en perforeret fo-
lie, der kan opdeles i separate lengder af i det vasent-
lige organiske, ikke-metalliske band ifeplge krav 1-7,

kendetegnet ved,

(a) at man i form af folien extruderer et smeltet, poly-
mert materiale, der omfatter i det mindste 50 vagt-%
af en eller flere termoplastiske polymere valgt
blandt polyalkylen-terephthalat, styren-acryloni-
tril-copolymer, polystyren oOg polyvinylchlorid og op
til 50 vagt-% af en partikelformet slagstyrkemodifi-

cerende gummi, Og

(b) at man holder folien under spznding, mens man afkeler
bandet i et flydende bad ved en temperatur pd mindst
10 °C under glasovergangstemperaturen af det polymere

materiale.
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