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MEMORIA DESCRIPTIVA

para s o lic ita r
P A T E N T E  DE I N V E N C I O N

a n
S S B A Ñ A

p o r VEINTE años
a nombre de SOLVAY & CIR., entidad belga, establecida en 
33 Brinoe A lbert. Ixellea , Bruselas, Bélgica, por:
"UN PROCE3TMIENTO PARA LA FAERICAŒON DE COMPOSICIONES A 
BASE DE P0LI3TIIEN0 Y DE RESINAS POLITHÏPENICAS"

El presente invento concierne a composiciones a base 
de po lie tileno , que contienen resinas politerpénie as y mas 
particularmente a composiciones a base de p o lie tilen o , 
de a l ta  densidad y de a lto  peso molecular..

Estas composiciones oonvienen particularmente para la  
fabricación de pelícu las transparentes, de pelícu las e s t i ­
radas biaxialmante. de filamentos y de objetos conformados 
ta le s  como frascos y recip ien tes sim ilares, cajea con cubier­
ta  y maletas.

El po lie tileno  de a l ta  densidad, que por o tra  parte
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está  apropiado para la  fabricación de objetos dafodas*las 
dimensiones, ea poco u tilizado  para la  fabricación de p é n ­
calas. En efecto, la s  películas fabricadas per extrusión 
soplada a p a r tir  de este po lia tileno  son inertemente opalí- 
nicas* Las pelícu las, extruidas por medio de una h ile ra  pla­
na y que han sufrido simultáneamente un enfriamiento ráp i­
do y un estirado , son transparentes, pero sus propieda­
des mecánicas son mediocres, y en p a rticu la r, su resis ten ­

cia a l  choque y a l desgarramiento segdn la  dirección del 
estirado , es pequeña.

Se ha probado en remediar esto , y la s  pelícu las de po-
lie t l le n o  de a l ta  densidad y de a lto  peso molecular, e s t i ­
radas biaxialmente, no presentan estos defectos. Sin em­
bargo. e l  estirado biaxial de las películas no es posible 
mas que en un campo estrecho de temperaturas superiores 
a 100SC. Por poco que sobrepase l a  velocidad de estirado 
un determinado lim ite o por poco que la  temperatura, en e l 
momento de su estirado , sufra una ligero  descenso, la  orien­
tación se acompaña de una opaoificadL ón muy marcada.

Se han propuesto diversos medios de mejorar la  trans­
parencia de la s  pelícu las, de los filamentos y de loe ob­

je tos conformados de po lie tileno , pero ninguno de e llos 
ha aportado una solución sa tis fa c to ria . Las diversas me­
joras propuestas, cuando aumentan la  transparencia, per­
judican a  otras propiedades interesantes del po lietileno  
y eapecialmente su propiedades mecánicas.

Además, e l  po lie tileno  de a lto  peso molecular es d i f í ­
cilmente moldeable por inyecdL ón*

El presente invento tiene como objeto composiciones 
a base de po lie tileno  de a l ta  densidad y de a lto  peso mo-



5

10

15

20

25

30

le calar y de resinas politerpénicas a razón de 1 a 20%
en peso, y preferentemente de 2 a 10%. de resinas p o lite r-  
penicas y de 99 a 80%. y preferentemente 98 a 90%. de po- 
lie tile n o .

El invento conoierne igual nsnte a la  fabricación de 
mezclas de po lie tileno  de a l ta  densidad y de a lto  peso mo­
lecu lar y de resinas politerpénlcas.

El empleo de estas composiciones permite no solamente 
ev ita r la  opacificación de la s  pelícu las, de loa filamen­
to s  y de los objetos conformados, sino que aumenta ade­

más la  re s is ten c ia  a l  choque y a l alargamiento en la  rotu­
ra  de estos.

En p a rticu la r, para la  fab ricad  6n de pelícu las, l a  
incorporad 6n de resinas politerpénicas a l  po lie tileno  de 
a l ta  densidad f a c i l i t a  e l  estirado en í i i o ,  s in  a lte ra r  la  
re s is ten c ia  reforzada que confiere este  estirado en f i l o .  
Además, permite e l  estirado  b iax ial a temperaturas del 

orden de 40ac a 80$C; las  pelícu las asi obtenidas poseen 
propiedades mecánicas sensiblemente mejores que las de 
una pelícu la  no orientada.

El presente invento ofrece igualmente un in terés 
considerable en la  fabricación de filamentos. La incorpo­
ración de resinas politerpénicas a l  po lie tileno  de a l ta  
densidad y de a lto  peso molecular permite una disminución 
de la  temperatura de estirado de los filamentos, aumentan­
do a l propio tiempo la  re s is ten c ia  de éstos. El empleo de 
composiciones seg&n e l  invento es igualmente muy ventajo­
so para la  fabricación de objetos conformados, y en p a r ti­
cu lar de frascos.

Además, se ha descubierto que la s  composiciones de p<^

** 3 **
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lie ti le n o  de a l ta  densidad y de a lto  peso molecular y de 
resinas politerpénicas poseen propiedades de f le x ib i l i ­
dad próximas a la s  del polipropileno iso tác tico , es decir 
que presentan, seguidamente a un ligero estirado uniaxial, 
una desacostumbrada resis tenc ia  a la s  flem ones rep e ti­

das. Ssta p?opiedad permite e l moldeo por inyección en 
una sola pieza de objetoB ta le s  como la s  cajas con cubier­
ta  y maletas, en los que la  unión entre e l  fondo y la  cu­
b ie rta  está  constituida por una o varias lengüetas de la  
misma materia, que sirven como charnelas. Inmediatamente 
después del desmoldeo, e s ta s  leng&etaB son flexadas mas 
a l lá  de su lim ite e lástico  y sufren por este hecho un l i ­
gero estirado  uniaxial. la s  lengüetas asi estiradas pue­
den s u f r ir  un número de flexiones superior a 10.000 s in  
deteriorarse.

SI po lie tileno  que se emplea en e l  procedí, miento del 
presente invento es un po lie tileno  de baja presión que 

tiene una estructura lin e a l asi como un a lto  peso mole­
cular. Sstá caracterizado por una densidad comprendida 
entre 0,94 y 0,97 y un índice de fusión (melt Índex) in­
fe rio r a 50, y comprendido preferentemente entre 0,2 y 10.

Bntre la s  resinas politerpénicas empleadas figuran 
le s  productos de polimerización del /Ó pineno que reepon- 
den a la  fórmula siguiente:

30
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Un producto particularmente ventajoso en la  puesta 
en p rác tica  del presente invento es e l  producto vendido 
en e l  comercio bajo e l  nombre de "Piccolyte". Estas re s i­
nas poseen un peso especifico de 0.95 a 1 y son solubles 
en los disolventes orgánicos usuales. Las d iferentes c a li­

dades de resinas politerpénicas se caracterizan por su 
punto de fusión, que varia de 10 a  135*C. Las resinas de 
punto de fusión in fe rio r o igual a 55*C convienen particu­

larmente a la  realización  del invento.
Las nuevas composiciones seg&n e l  invento pueden ser 

preparadas por cualquier medio conocido.
Se pueden introducir especialmente e l  po lie tileno  y 

la  resina  politerpenica en un mezclador interno tipo  "Ban- 
bury" mantenido a  una temperatura de 150*C, y mezclar e l  

producto durante 5 a 10 minutos. La mezcla obtenida puede 
entonees ser transportada a un extrusar que extruye junqui­
llo s  que son cortados en granulos deqrnás del enfriamien­
to .

Se puede t ambiòn fundir la  resina politerpenica ca­
lentándola a l baño Maria a 100*C. Por o tra  parte se in tro ­
duce e l  po lie tileno  en polvo y los estabilizadores en un

'¿i 457§
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Mezclador de f  lu id itación  tipo  "Henschel" y se v ierte se** 
guldameáe de manera lenta la  resina sobre e l  po lie tileno  
por ana tubería  dispuesta en la  cubierta del mezclador. 
Después da 10 minutos de a g ita d  ón, se obtiene un polvo 
no adhesivo que puede serv ir para alimentar un extrusor en 
que e l  producto es mezclado en fundido a 200ac y extraido 
en forma de junquillos. Estos son enfriados y cortados des­
pués en granulos.

Dos ejemplos s i guíentea estén destinados a hacer com­
prender mejor e l  e sp ír itu  y e l  objeto del invento, sin  te ­
ner s in  embargo un carácter lim ita tivo .

Ejemplos 1 a 6. -  Un po lie tileno  de una densidad de 
0,95 y da un indice de fusión de 0,25* en lo que sigue de­
nominado po lie tileno  A, ha sido mezclado en fundido a 2009C 
por medio de un extrusor, con los diversos ingredientes que 
figuran en la  tab la  1 que sigue. El extruido del extrusor 
ha sido cortado en gránuloa c ilind ricos de 3 mm. de diá­
metro y de 3 mm. de longitud aproximadamente. Se ha medido 
por nmdio de un viscosimetro de extrusión, sim ilar a l des­
c rito  por B.B. Bagley -J.Appl. Physica, 1957, mayo, p.624, 
la  viscosidad de estas  mezclas a 25090 y bajo un gradiente 
de velocidad de 100 sec** .̂ Se ha medido igualmente e l  in ­
dice de fusión seg&n la  norma ASTM -D 1238. Seguidamente 

han sido moldeadas la s  mezclas, a l  estado de granulos, por 
compresión bajo una presión comprendida entre 50 y 100 k g ./ 
cm ,̂ en un molde positivo calentado a una temperatura com­
prendida entre 16090 y 1809C, durante 20 minutos. Después 
de este lapso de tiaapo, e l  molde ha sido enfriado por 
circulación de agua f r í a  en un canal previste a este efec­
to , y se han desmoldeado placas de 120 X 250 mm, de diver-

-  6 -
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sos espesores. En estas placas, ee han tomado muestras pa­
ra  la  medida de la s  diversas propiedades mecánicas sí guien- 
tes:
-ensayo de tracción según l a  norma ASTM-D 638
-ensayo de choque en tracción según e l  meto<& descrito  por
C.3. Bragav-Modern P lástica  1956. junio, p.199- 

-medida de la  temperatura de frag ilidad  según la  norma 
ASTM-D 746.

Los resultados de estos ensayos figuran en la  tab la  
1 siguiente y muestran que la  incorporación de resinas po­
l i  terpénicas aumenta la  re s is ten c ia  a l choque y a l a la r­
gamiento en la  ro tu ra  del po lie tileno  a l  que han sido in ­
corporadas. Disminuyen los esfuerzos a l lim ite elástico  
(yield s tre s s ) , lo que sign ifica  que la  res is ten c ia  a ven­
cer para provocar e l  estirado en f r ió  queda disminuida. Ade­
más, la  parte  estirada  en f r ió  de la s  probetas que contie­
nen la s  resinas poli te tá n ic a s  es transparente, lo  que no 
es e l  caso para la s  probetas de referencia, o que contienen 

estos ad itivos.

Tabla 1

Ejemplo N? 2 3 4 5 6

25

30

Polietileno  A
Compo- Ionol ____
sición Cera de parafina(a) 
g. Cera de po lietileno(b)

Resina poli tarpò nica A(c) 
Resina politerpònica B(d) 
Resina politerpénica C (e)

1000

100

100

100

100

-  100
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Tabla 1 (Continuaci 6n)

Ejemplo Na 1 2 3 4 5 6

Viscosidad a 2503C, 
100 seg. **1 . pdses 9500 7200 8000 7000 7500 8000

5 In<& ce de fusiÓn(1903C, 2,16 Kg. ) esfuerzo 0,25 0,36 0,28 0,43 -

a l lím ite e lá stico , Kg./cm^
Ensayo tensión de ro tu - de ra , Kg./cm^ tracción 277 272 247 211 220 250

10
alargamiento en (50 mm/min)la ro tu ra ,% 133 116 112 103 110 110

aspecto de la 50 53 53 - 9 3 -__ §5 60
porción estirada opaco opales­cente opaco transparente.

Resistencia a l choque en tracción, Kg. cm/cm^ 140 80 100 150 140 100

15 Temperatura de fragilidad,, 3C -119 - lo o -104 -91 -85 -80
(a) cera de parafina con un panto de fusión de 72-743C
)b) cera de po lie tilene  AC-6 A (ALLIBO CHEMICAL)
(c) resin a  politerpénica A:punto de fusión 103C
(d) resina politerpónica B:punto de fusión 55*C
(e) resina politerpénica C:punto de fusión 115^0

Ejemplos 7 a 12. -  Un polieti3e no de una densidad de 
25 0,96 y de un índice de fusión de 5.5. en lo  que sigue de­

nominado po lie tileno  B, es mezclado con diversos ingredien 
te s  y tratado  siguiendo la  misma técnica que la  descrita  
en los ejemplos 1 a 6.

Las composiciones examinadas y los resultados obte- 
30 nidos figuran en la  Tabla 2 siguiente. Batos resultados
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muestran, igual que le s  de los ejemplos 1 a 6, que la  in ­
corporación de resinas politerpénicas mejora la  resistenc ia  
a l  choque y e l  alargamiento en la  rotura, y hace transpa­
rente a la  porción estirada  en f r ió  de la s  probetas.

Tabla 2
Ejemoloa N* 7 8 $ 10 11 12

Polie tileno  BCom-po- lonol
1000

0,2

eìón Cera de parafina(a) 100

Cera de polietileno(b) 100

Resina politerpénica A(c) 100

Resina politerpénica B(d) 
Resina politerpénica C(c)

100

- 100

Yiscosidad a 250*0,100 seg"^ poises 2300 1500 1600 1700 1700 1700
Indice de fusión(190*C,2,16hg) 5,5 8,4 7.9 7t9 6,6 6.8

Enea- esfuerzo a l lim ite el&s yo de tico  Kg./cm2 "  296 .(* ) -(x) 236 238 271
2tra c -  tensión de ro tu ra , kg/6m 160ción .  ̂ .alargamiento en la  ro­tu ra , %

288 281 150 110

aspecto de la  porción estirada opaca opalescente ¡- opaca transparente
Resistencia a l  choque en -  tracción, Kg. cm/cml 60 31 51 80 76 45
Temperatura de fragilidad.*C -82 432 442 45 47 420
(a) ib) ic) id) ie) : Vease Tabla 1

(x) la  ro tu ra  se produce en e l "punto de lim ite elastico"

10 Ejemplos 13 a 17. -  El po lie tilene  A, de los ejemplos

—  9
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1 a 6, añadido con diferentes dosis de la  resina p o lite r-  
pénica A, segdn la  tabla 3 siguiente, es mezclado en fan­
dido a 200SO por medio de an extrasor* El extraído del ex­
tra so r ha sido cortado en gránalos c ilindricos de 3 mm de 

5 diámetro y de 3 mm de longitud. Satos granulos han sido 
introducidos en una prensa de inyecci ón equipada de un 
molde conforme a la  norma ASTM-D 643, y que permite fa b ri­
car probetas en forma de halteras destinadas a ensayos de 

tracción segdn la  norma ASTM-D 638. Estos ensayos de trao - 
o ción han sido efectuados a la  velocidad de 50mm/min y a

238C. Los resultados comprenden e l  esfuerzo a l  lim ite e lás­
tic o  y la  tensión de estirado p lástico . Se observará que 
e l  efecto beneficioso de la  incorporación de resinas p o li-  
terpenicas sobre la  transparencia de la  porción estirada 

5 en f r ió  de la s  probetas, y sobre la  re s is ten c ia  a l  plagado, 
asi como sobre la  fací lidad de estirado  en f r ió  (medida 
por la  diferencia Y-Z), es muy notable a p a r t i r  de dosis 
de 20 g. de resina politerpénica por Kg. de po lie tileno , 
o sea 2% en peso aproximadamente.

20
Tabla 3

Eje molos N8 13 14 1$ 16 17
P olietileno  ACam­po- Ionol

1000

0.2
$5 s i -ción. Resina politerpenica A 0 20 50 100 200

esfuerzo a l  lim ite e lástico  (Y)*kg/cm? 230 210 190 170 150
"Tensión de estirado plástico"(Z) kg./cm2 130 120 120 110 110

30 Y - Z ,  kg/cm2 100 90 70 60 40
Aspecto de la  pord. Ón estirada . opaca tra sp a re n te - —

-  10 -



Ejemplos 18 y 19.-  Un po lie tileno  de densidad 0,95 
y de indica de fusión 0.7, en lo que signe denominado po li- 
e tileno  C, ha sido mezclado en fundido a 200RC oon los in -  
gradientes que figuran en la  tab la  4 siguiente, por medio 

$ de un exprusor.
Las mezclas son tratadas seguidamente de la  manera 

descrita  en los ejemplos 13 a 17. Los ensayos de tra e d ó n  
han sido efectuados a la  velocidad de 50 mm/min, y a d i­
versas temperaturas.

Cuando se e s tiran  la s  probetas a velocidad cometan- 
te , la  fuerza aplicada a la  mordaza de la  maquina de e s t i ­
rado aumenta hasta un valor máximo; la  velocidad de es­

ta  fuerza maxima a la  sección in ic ia l  de la  probeta es de­
nominada "esfuerzo a l lim ite e lástico" (yield s tre ss ) , y 

13 representa la  resis tenc ia  a vencer para e s ti ra r  e l  mate­
r i a l  en e l  campo plástico* Después de haber pasado por un 
máximo, la  fuerza disminuye para mantenerse seguidamente 
sensiblemente constante hasta la  ro tu ra . Bata fuerza en la  
ro tu ra, dividida por la  sección in ic ia l  de la  probeta es 

2o denominada "tensi&n de estirado p lástico". Si la  diferen­
cia entre la  "esfuerzo a l lim ite e lástico" , y la"tensión 
de estirado p lástico" es grande, e l estirado en f r ío  es d i-  
f i o i l  y oorre e l  riesgo de ser impedido por una ro tura pre­
matura. Cualquier modificación de la s  condiciones opera- 

2g to rla s  o del comportamiento del m aterial que disminuye la
d iferencia  entre "el esfuerzo a l lim ite elastioo" y la  ten­
sión de estirado p lástico", tendrá oomo efecto f a c i l i ta r

30

e l estirado  y disminuir e l  riesgo de rotura prematura.
Loe ejemplos de la  tab la  4 muestran que. para un mis­

mo m aterial, e l  aumento de la  temperatura f a c i l i ta  e l  es-
**\\

/I
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tirado . IgiaL mente. la  incorporación de la  resina  p o lite r -  
pénica A a l polieti3ano disminuye la  diferencia "esfuerzo 
a l  lim ite e lástico" "tensión de estirado plástioo".

Las probetas que han sufrido un estirado en e l  campo 
p lástico  presentan una porción que ha sufrido una a s tr ic ­
ción. y cuya sección es menor que la  sección in ic ia l de 
la  probeta. Esta porción es transparente, para e l  p o lie ti-  
leno adioi onado con resina poli terpénica. cualquiera que 

sea la  temperatura a la  que se haya efectuado e l e s tira ­
do. Para e l  po lietileno  que no contiene resina pollterpó- 
nica. e s ta  porción no es transparente mas que cuando e l  
estirado ha sido efectuado a una temperatura superior o 
igual a 100*C.

Para cada una de las  probetas estiradas# la  porción 
estrechada ha sido f ijad a  entre la s  mordazas de la  maqui­
na de tracción y se ha medido e l  esfuerzo neoesario para 
provocar su ro tura. En todos los casos, la  tensión de ro ­
tu ra  de la  porción estrechada es superior a l a  tensión 
de ro tu ra  de una probeta no estirada . 31 estirado en f r ió  
provoca pues un refuerzo del m aterial. Los resultados 
expuestos en la  tab la  4- muestran que la  tensión de ro tu ra 
de la s  probetas reforzadas depende de la  temperatura a la  
que se ha efectuado e l  estirado , pero es sensiblemente la  
misma, contenga o no contenga e l  po lie tileno  una resina 
politerpénica.

Estos ejemplos muestran pues que la  incorporación 
de resina politerpénica a l  p o lie tileno  f a c i l i t a  su e s t i ­

rado en f r ió , s in  a l te ra r  la  resis tenc ia  reforzada que 
confiere este estirado en f r ió .

12  -



Tabla 4

Ejemplos NS 18
P olietileno  C 1000

Com-po- Iónol 0,2s i -oión Resina politerpénica A 100

Temperatura del e s t i -  rado SC
Resultados ^ „ (xj Y Z Y-Z X Y Z Y-Z X

20 263 139 74 -  225 169 56
40 203 165 38 -  167 144 23 800
60 146 131 15 1200 132 123 9 1100
80 112 10? 10 1300 101 93 8 1500

100 ̂* -
77 70 7 1800 70 63 7 1800

15 (x) Y: "esfuerzo a l lim ite e lástico" Kg/cm^
2: "tensión de estirado p lástico" Kg/cm 
X: tensión de ro tu ra de la  porción reforzada Kg/cm

20

25

30

Ejemplos 20 y 21.-  Granulos, obtenidos segdn e l modo 
operatorio de los ejemplos 13 a 17 a p a r t i r  de p o lie ti le ­
ño C y de resina politerpénica A, han sido hilados, por 
medí o de un extrusor provisto de una h ile ra  c ircu lar de 
0,8 mm de diámetro, a l estado de un h ilo  de aproximadamen­
te  1 mm de diámetro que han sido enfriado en agua f r ía .  Se­
guidamente ha sido estirado este h ilo  por paso sobre un 
primer tren  de cilindros I  cuya velocidad p e rifé rica  es 
de 10 m/ain y seguidamente sobre un segundo tren  de c i­
lindros I I .  cuya velocidad p e rifé rica  es de 100 m/min. En­
tre  estos dos trenes de c ilindros e l  h ilo  pasa por un baKo

i- V-.'
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de agua a temperatura regulable. Bespuós del estirado ae 
obtiene un M io de aproximadamente 0,3 mm de diàmetro, 
del que ae mide la  resistenc ia . Loa resultados obtenidos 
figuran en la  tab la  5. Muestran que la  incorporación de 
resinas politerpénicas diminuye la  temperatura minima 
de estirado sin  ro tura y aumenta la  resis ten c ia  de los f i ­
lamentos.

Tabla 5
lo __________ Sjemplos NB __________________ 20 21

Compo- PoHeti3e no 0
s i -  lonol

ción. g/kg.Resina politerpánica A
^  Temperatura mínima de estirado sin  ro turase 90 40

Tenacidad dél M ío estirado a esta  tempera­tu ra , g+/dan3er 5 6

1000

0.2

100

20

25

30

Ejemplos 22 y 23. -  Los granulos obtenidos segán e l  mo­
do operatorio da los ejemplos 13 a 17 han sido transforma­
dos, por medio de una extrusor equipada con una M iera anu­
la r , en un tubo de 150 mm.. de diámetro y de 0,2 mm de espe­
sor, p<r e l procedimiento clasico de extrusión soplada.

Se ha cortado una longitud de 1 m. aproximadamente 
de este tubo y, conforme a la  figura 1 del esquema anexo, 
se ha sujetado de é l  un extremo, por medio de un co llar de 
aprieto 1 a una tubería 2 f i j a  acoplada a un manantial de 
a ire  comprimido 3. SI á r o  extremo ha sido fijado  par me­
dio de un co lla r de apriete 4 a un cilindro  macizo 5, so li­
dario de un equipo móvil que ejerce sobre e l  tubo 7 un es­
fuerzo de tracción ax ial, a la  ve loo i  dad de 500 mm/min. Al364579
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mismo t i  sapo, ae introduce por la  tubería  limitado a 0.9 

m^/h (medido a 2030 y a la  presión atmosférica). SI tubo 
7 es té  rodeado por un recinto  8 en e l  que c ircu la  aire 
a temperatura regulable, introducido por la  tuberia 9.

La tracción y la  presión provocan simultáneamente 
un estirado  longitudinal y un inflado del tubo, que se 
e s t i ra  pues biaxialmente. La relación  de estirado es apro­
ximadamente de 2:1 en la s  dos direcciones.

Se miden las  propiedades mecánicas de l a  pelícu la 
estirada  obtenida. Los resultados están consignados en 
la  ta b la  6. 31 estirado no se efectúa sin  desgarramiento 
mas que cuando la  temperatura del a ire  que c ircu la  en e l  
recin to  es superior a un determinado lim ite . La tab la  6 

muestra que para e l po lie tileno  exento de aditivos, este 
lim ite es próximo a 100 3 C. La incorporad, ón de resina po- 
lite rp én ica  desplaza este lim ite hacia 5030. Las propie­
dades mecánicas de la  pelícu la  estirada  obtenida no están 
sensiblemente influenciadas por l a  presencia de resina 
politerpánica.

Tabla 6

Ejemplos NS 22 23
Compo- P o lie tilene  C 1000

Ionol 0.2
Resina politerpánica A 100

Temperatura minima de estirado  sin  ro tura, SC 100 50
Tensión de ro tu ra  de la  (dirección(longitudinal 4 4pelícu la  estirada kg/mm2(d irecci6n(transversal 4 4
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Ejemplos 24 a 28. -  El po lie tileño  B. descrito  en los 
ejemplos 7 a 12, es mezclado en fundido a 200*0 con los 
diversos ingredientes que figuran en la  tab la  1 , por me­
dio de un extrasor.

El extruido de éste es cortado en granulos c ilin d r i­
cos de aproximadamente 3 mm de diámetro y 3 mm de longi­
tud.

Las mezclas obtenidas son moldeadas por inyección 
de manera que se obtienen la s  probetas representadas en 
la  figu ra  2 del esquema anexo. Estas probetas son some­
tid as  a  flexiones repetidas segdn la  norma DIN 53374, a 
razón de 1000 flexiones por minuto, hasta la  rotura.

Tabla 7
15

20

Ejemplos N* 24 25 26 27 28
Com Polie tileno  B 1000

lonol 0,2
%/Ée Resina politerpénica Á o 20 50 100 200

Número de flexiones antee dela  ro tura 1200 4600 10 000 10 000 10 000

25

30

Se comprueba que la  incorporación de resina p o lite r-  
péaica a l po lie tileno  aumenta considerablemente e l  núme- 
ro de flex iom s que puede s u fr ir  una probeta antes de su 
ro tu ra . Las mezclas convienen pues para la  fabricación de 
lengüetas que sirven de charnelas y, lo que es particu lar­
mente in teresan te , para e l  moldeo en una sola pieza de 

objetos ta le s  o orno oajas con cubierta y maletas, en las  
que la  unión entre e l  fondo y la  cubierta eat& constitu i­
da por una o varias lengüetas del mismo m aterial, que

!, ^  "
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sirven de charnelas.
Esta so lic itud  que corresponde a la  presentada en 

Francia, con fecha 11 de octubre de 1*963 y bajo e l  nú­
mero 950*290, se acoge a los beneficios del articu lo  51 
del vigente Estatuto sobre Propiedad Industria l.

A.

- N O T A -
10

15

20
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30

Los puntos de invención propia y nueva que se pre­
sentan para que sean objeto de esta  so lic itud  de Patente 
de Invención en España, por VEINTE añcB, son les siguien­
te s :

i s .  -  Un procedimiento para la  fabricación de com­
posiciones a base de po lie tileno  y de resinas po llterpé- 
nioas caracterizado por que se mezcla, a una temperatura 
superior a 1003C. en aparatos de mezcla conocidos de por 
s i ,  del 1 a l  20% en peso^ y preferentemente de 2 a 10% 
de una resina politerpénica, y de 99 a 80%, y preferen­
temente de 93 a 90%, de po lie tileno  de una densidad su­
perior a  0,94 y de un indice de fusión in ferio r a 50.

23. -  Un procedimiento para la  fabricación de p e lí­
culas transparentes, de películas transparentes e s tira ­
das biaxialmente, de fi3amentos y de objetos conformados,
caracterizado por que se u tiliz an  composiciones de p o li­
etileno  y de resinas politerpénicas según la  reivindica­
ción 1 .

33. -  Un procedimiento para la  fabricación de pel^cu-

-  11 -
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las transparentes estiradas biaxialmente. caracterizado 
por que se estiran , a temperaturas comprendidas entre 40 ac 
y 8oaC, pelícu las constituidas por composiciones de p o li-  
etileno y de resinas politerpénicas segAn la  reivindica­
ción 1 .

4a. -  Un procedimiento para la  fabricación de ob­
je to s  en dos partes unidos por una o varias lengüetas 
que sirven de charnelas y en p articu la r de oajas con cu­
b ie rta  y de maTetas, caracterizado por que se fabrican
estos objetos a p a r t i r  de composiciones según la  re iv in ­
dicación 1, por que se efectúa e l moldeo por inyección 
de estos objetos referidos en una sola pieza y que des­
pués del desmoldeo, laa lengüetas que sirven de charnelas 
son flaxadas mas a l lá  de su lim ite e lástico  y sufren un 
ligero estirado uniaxial*

53. -  Un procedimiento para la  fabricación de compo­
siciones a base de polietileno  y de resinas politerpéni­
cas.

Tal y como se ha descrito  en la  memoria que antece 
de, representado en los dibujos que se acompañan y con 
loe fines  que se han especificado.

Ssta memoria consta de dieciocho hojas esc ritas  
a máquina por una sola cara.

Madrid,
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