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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se presenta para unir & la solicitud
. d e | -.‘:c'.
PATENTE ©DE INVENCION

L 3

formulada el 2 de Diciembre de 1964, con el Nim. 306.§§§,
en
ESPANA
por VEINTE eafios

a nombre de SOCONY MOBIL OIL COMPANY, INC., entidad nortea-
mericana, establecida eﬁ 150 East 42nd Street, Nueva York,
N.Y., Estados Unidos de América, pofs

"UN PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION DE UNA FELICULA

ESTRATIFICADA DE MATERIALES TEHMO?LASTICOS"

- . e e g e st ——— i i S . S o
- —_——

La presente invencién se refiere a peliculas estratifi-
cadas de materiales termbplésticos ¥, en particular, a tales
peliculas Utiles para embalajes como envolturas exteriores.
Adn més en particuler, la presente invencidén se refiere a pe-
1fculas estratificadas, Utiles para tales embalajes, que se
pueden cerrar herméticamente por calor en un intervalo bas-
tante emplio de temperaturas, y que poseen propiedades muy sa-
tisfactorias, incluyendo elevadas resistencias del cierre her=-
mético, y a la traccién.

En el procedimiento de cerrar herméticamente por calor
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las peliculas de pldstico, se juntan dos o més trozos de pe-
licula y se someten a calor y presién. Para realizar un cierre
hermético, es necesario que se funda o se reblandezca el ma-
terial que comprende las superficies de las peliculas'éuefse
estén cerrando herméticamente por calor, y que luego se.fusione
conjuntamente, de manera suficiente para que la unién;aée.spués
de enfriar, se mantenga junta con la suficiénté resistengia para
que sirva a los fines deseados. Cusndo se cierran hermét?ﬁap
mente por calor'pol:[meros cristalinos, es necesario, en general;
que la temperatura cie las superficies se eleve esencialmente
hasta el punto de fusién del polimero. En el caso tipic.q',”el

*ee?

cierre hermético por calor de una pila de dos o més trozos, de

. ’
.

peliculas se realiza aplicando calor a la superficie exterior

de l= pile, generalmente mediante una superficie o plao‘é meté-
lica calentada. Con objeto de realizar répidamente la operacién
de cerrar herméticamente por calor, 'sin usar una presidn exce-
siva; es necesario gue el calor se transmita al interior de la
pila de peliculass de una manera répida. Esto necesita el uso

de temperatures de la placa sustancialmente mayores gue la ten-
peratura minima de la pelicula necesaria para cerrar herméti-
camente por calor. as{, se ha de establecer un gradiente de tem-
peraturas suficiente para hacer que la temperatura de la cara
interior de la superficie de la pelicula més alejada de la pla~
ca se eleve hasta la temperatura de cierre hermético por calor,
en el tiempo esignado. En general; este gradiente de tempera-
tura es tal que la temperatura de todos los puntos de la pila
mas préximos a la placa que la cara interior mds alejada de la
placa, estard por encima de la temperatura de cierre hermético
por calor del polimero que se estéd soldando por calor. Puesto
que a temperaturas por encimsa de la temperatura minima de cierre
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hermético por calor, los polimeros no tienen virtualmente nin-

gune resistencia (son 1liquidos viscosos), esto significa que du-
rente el tiempo de cierre hermético, la pila de peliculas no
tiene esencialmente ningwna resistencia.; y se encontrai:’éﬁ-.:agu-
Jeros en la pelicula si se aplica incluso la més minime-fuerza

de traccidn. , _ celer
Ademds, si se estd cerrando herméticemente por calex.la
pelicula de un extremo de un paquete con envoltura exte?@éﬁ,
habré dreas en las que solo hay una capa de pelicula, adyacen-
tes a dreas en las que hay mﬁltiples capas de pelicula gqperse
han de cerrar herméticemente entre si. Si se eleve la tembira-

*ee®

tura de la placa 1lo suficiente para asegurar el cierre 1:1€I:£ﬂ.éti-

.0

co por calor de la cara interior més profunda de la regic’;n.fie
pila miltiple, la regién adyacente de capa dnica se ele*;éré casi
instanténeamente muy por encima del punto de fusidén del poli-
mero y; por ta.nto; quedard en estado semi-ligquido. La més ligera
fuerza asociada con las operaciones de envolver en méquinas, e,
incluso las fuerzas de catraccidén liberades del interior de la
pelicula al fundir, serén causa de qué se fomen agujeros en es-
ta capa unica de pelicula. |

Asi, puede verse que el cierre hermético por calor de las
peliculas homogéneas de pléstic o; tal cano polietileno y poli-
propileno, es una operacién critica en la que se han de contro-

lar cuidadosamente el tiempo, la temperatura, presién y fuerza

disruptiva, si se quiere obtener cierres herméticos uniformes y

" 8#in agujeros. BEn la préectica, ain cuendo se usan cantroles muy

exactos de temperatura, y se tanan todas las medidas précticas
posibles para evitar la aplicacidn de fuerzas de traccidn a la
pelicula mientras estd caliente; el cierre hermético por calor
de peliculas de pléstico cristalino homogéneo, en las ‘operacio-
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nes de envolver exteriormente, sigue siendo una operacién préc-
tica marginal. En general, no se pueden fijar temperaturas,
presién y tiempos en velores de funcionamiento canocidos, y ob-
tener con certeza, de formma rutinaria, tuenos cierresf@eéméti-
cos, Las ligeras variaciones casuales del tamafio, geometdia,
temperatura o blandurs del objeto que se estd envolvienao, exi-
gen los correspondientes ajustes de presidn, temperatyra-y/o
tiempo; y en la mayor parte de las operaciones comerciﬁ%ég ac=
tuales el operador de la méquina ha de ajustar frecueﬁtemente
las condiciones de la méquina, produciendo peguetes ma&.qqrra-
dos o que contienen agujeros, mientras se estén hacienggv;os

LA

ajustes. L et
Las peliculas heterogéneas, tal como la pelicula.d§ celu=
lose regenerade revestida con un material termopldsticd de bajo

punto de fusibn, no san criticas para cerrar herméticamente,

simplemente debido a que la pelicula de base tiene un punto de

fusién muy alto y, por tanto, conserva su resistencia durante
el cierre hermético por calor de las superficies revestidas.
Sin embargo, la manufactura de estas peliculas es ﬁucho
mds cara que la de las pelicules corrientes de.pléstico homo-
géneo, tal cano poliolefines. Segin la presente invenciébn, se
ha descubierto éue'las peliculas de puntos de fusidn relativa~-
mente bajos, cano por ejemplo polietileno, se pueden modificar
de tal manera que se eliminan estas dificultades que se presen-
tan cuando se cierran herméticamente por calor estas peliculas.
Como se describe de foma méds campleta en lo que sigue, los
productos de la presente invencién camprenden estructuras poli-
méricas de bajo punto de fusién, que se han reforzado interior-
mente para evitar que se distorsionen y quemen cuendo sus su-
perficies exteriores se exponen a temperaturas superiores a su
' 306¢CE L
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punto minimo de cierre hermético por calor, y & cuyas tempera-
turas tales estructuras no tienen virtualmente ninguna resis-
tencia. ..

En general, las peliculas estratificadas Que aq&i:ge
abarcan son estratificados extruidos de materiales termoplés-
ticos, y comprenden por 1o menos tres capas de tales maierlales,
con una capa interior que estéd campuesta por un material'ter—
mopldstico gque se reblandece o funde a una temperatura?ﬁ;&or
que aquella a la gue se reblandece o funde el material que com-
prende las capas exteriores, teniendo dichas peliculas:un-espe=
sor total de hasta 0,25 mm, preferiblemente de hasta 0;928 mm,
para su uso cumo peliculas para envolturas exteriores.,idémés,
las peliculas sa caracterizan por el hecho de que la capa.de di-
cho termopldstico que funde més alto canprende no méds dé 20% en
volumen de la pelicula estratificada total. Las peliculas es-
tratificadas que aqui se sbarcen se preparan por extrusidén de
una masa fundida caliente por una boquilla, formindose la es-
tructura estratificeda de la pelicula dentro de la boquilla,
con lo que la pelicula sale de la boquilla en forme estratifi-
cada y se pone después en contacto can un medio de enfriamien-
to adecuado, tal camo un rodillo de enfriamiento rotvatorio o
un bafio de agua, para solidificar la pelicula estratificada.

Especificemente, la presente invencién proporciona una
pelicula estratificada que canprende por lo menos tres capas
de un material termopldstico, una capa interior de la cual peli-
cula estéd compuesta por un material termopléstico que tiene un
punto de fusidén més elevado que las capas exteriores de dicha
pelicula; siendo diche capa interior no més del 2% en volumen

de la pelfcula total, habiéndose preparado dicha pelicula es-

tratificeda por extrusién de un estratificado fundido previa~
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mente formado.

La presente invencidn proporciona ademds un procedimiento
para preparar una pelicula estratificada de materiales termo-
pldsticos, el cual comprende hacer circular una capa csgﬁfnua
de un primer material termopldstico fundido a través de-uﬁa zona
confinada que se mantiene a una temperatura suficiente ﬁé?a man-
tener a dicho material termopléstico en forma fundida, ed-mis-
mo tiempo gque se pone en contacto, en dicha zona; cada‘iaié de

la bande de dicha capa fundida con una capa, que circula con-

currentemente de un material termopléstico de punto de fpsidn

mas bajo que dicho primer material termopléstico y se extriye

L 4

desde dicha zona un estratificado fundido previemente formsdo,

. o .

que comprende dicho primer material termopléstico como capa in=-
PR

L]
LX)

terior.

As{, las estructuras de pelicula que agqui se abarcan es-
tan compuestas por estratificados formados en una bogquilla de
extrusidén, tal como una boquilla de tipo de pelicula plana o
tubular, con lo que el estratificado fundido. caliente que sale
de la boquilla se enfrie hasta la temperatura de solidificacidén
sin soﬁeter el estratificado a una orientacién, a no ser en el
grado relativamente pequeﬁo; si es que existe, que lleva nor—
malmente consigo tal operacidn de extrusién. Dicho de otra for-
ma, los estratificados abarcados o fomados directamente por tal
procedimiento se pueden distinguir de las peliculas estratifi-
cadas que se preparan superponiendo capas previamente formap
des del estratificado finel, y/o de los estratificados tales que
comprenden una cepa O capas componentes previamente formadas
que se han orientado, por ejemplo, sanetiéndoles a una operacidn
mediante la cual la capa o capes previemente formadas se estiran
sustancialmente en la direccidn longitudinal o en la transversal,
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0 en ambas, proporcionando una estructura de pelicula oriente-
da gque posee adherencia entre las capas en virtud de la opera-
cién de oriemtacién. L.

En una forme de realizacién ilustrativa, las estiutturas
de pelicula que aqui se abarcan san estructuras de treé’?&pas
en las que la capa interior, de termopléstico de punto'ﬁg'fup
sidn més elevado, es‘polipropileno, y las capas exteridrbé‘son
de polietileno, y en las que el polipropileno ccmprendéfh;:més
de 20% en volumen de la estructura de tres capas. Tales estruc-
turas de pelicula estratificada, para su uso en embalejee cano
envolturas exterior, tienen generalmente un espesor totali@@ pe-
licula que no sobrepasa de 0,038 mm, y generalmente es Q?iﬁprden
de 0,025 mm, y en la que la capa de polipropileno comprg@@q de
5 a 15% en volumen de la pelicula total; o, expresado de 6tra
manera; para el caso de una pelicula estratificada que tenga
un espesor total de 0,025 mm, la capa de polipropileno campren-
de preferiblemente un espesor menor de ¢,005 mm, 0 por ejemplo
de 0;0013 a 0,0038 mm. Especialmente, con referencia a tales es-
tratificados delgados péra uso camo envolturas exteriores en
embalajes, la presente invencién proporciona estructuras de pe-

licula de tipo estratificado; qQue hasta ahora no han estado dis-
ponibles, en las gque la capa interior es excepcionalmente delga~
da; v todavié més en relacidén con el espesor de conjunto de la
estructura leminer.

Asi; tales estructuras se caracterizan por poseer ciertas
ventajas proporcionadas por el material termopldstico del tipo
que funde més alto (la capa interior) sin disminuir sustancial-
mente las propiedades deseadas de los materiales termoplésticos
de las capas exteriores.

Ademés de las formas de realigzacidén anteriores, se han pre-

306755
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parado estructuras termoplédsticas estratificadas segin la pre-

sente invencidn, las cuales comprenden, andlogamente, tres capas
componentes, cuyas capas exteriores consisten en un material de
copolimero de etileno/acetato de vinilo, y el material éeﬁia ca-
pa interior es un termopléstico que funde més alto, tal vano
polipropileno. Se' ha descubierio que esta estructura con»c‘%.reta,
ofrece tembién un intervalo de cierre hermético por calem dmy
aumentado, en comparacidén con las peliculas homogéneas~éé$§bli-
propileno o polietileno o copolimero de etileno/acetato de vi-
nilo, por ejemplo. Ademds, esta cambinacidén de termoplésticos
permite producir peliculas parabembalajes en intervalos e¥trema~

‘es"*

demente delgados, por ejemplo del orden de 0,013 mm & 0,018um.

Generalmente, las peliculas termoplésticas homogéneas que:ogp—
tienen 100% de polietileno o polipropileno o copolimero &é‘eti~
leno/acetato de vinilo en este orden de espesor tienen tendencia
a pincharse y desgarrarse con mucha facilidad durante el trans-
curso normal de las manipulaciones y cerrado hermético que se
encuentran en las operaciones de envolver. Sin embargo, las es-
tructuras estratificadas de copolimero de etileno/acetato de vi-
nilo y de polipropileno de la presente invenoién poseen resis-—
tencia al desgarre y resistencia a los pinchazos relativamente
més altas, ademés de su resistencia aumentada a ser quemadas en
todo su espesor en virtud de la presencia de la capa interior

de polipropileno, que funde més alto. Las proporciones preferidas
de la capa interior de termoplédstico de temperatura de fusidén més
elevada; polipropileno, por ejemplo, son genersalmente menores de
20% en volumen de la estructura estratificada total, y preferi-
blemente estan canprendidas entre 5% y 15% en volumen. Por ejem—
plo, en el caso de'una}estructura'estratificada con un espesor

de cdnjunto igual a 0,018 mm, la capa interior de poliprOpileno
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tiene un espesor menor de 0,0036 mm, y, preferiblemente, estd

comprendida entre 0,00089 mm y 0,00267 mm de espesor.

El copolimero de etileno/acetato de vinilo empleado como
capa exterior en la presente forma de realizecidn dé lé‘fﬁ%en-
c¢ién, puede contener cualquier relacién que se desee dé’égileno
a acetato de vinilo, segin las propiedades finsles qﬁe é%:heseen
en la estructura estratificada. Sin embargo, una camposiﬁi?n de
copolimero que ha resultado ser especielmente Wtil en lg‘ﬁéécti-
ca de la presente invencidén es aquelia que contiene un tanto por
ciento relativamente bajo de acetato de vinilo, esto esy~dé1 or-
den de 1% a 20% o més de acetato de vinilo copolimerizaép{éﬁn
etileno, y preferiblemente una relacidn de acetato de vi@iio a

etileno camprendida entre 3,8% y 96,2%. L

ve !

Las formas de realizacién adicionales de los produéfos es—
tratificados de la presente invencién que se han producido, in-
cluyen estratificados cuyas capas exteriores cauprenden polie-
tileno y cuyas capas interiores consisten én politereftalato
de etileno; polimero de fluorohalocarbono vendido bajo las mar-
cas registradas de Aclar; nylon; y polibuteno-l; todos los cue~
les materieles termoplésticos de capa interior funden més alto
que sus. respectivas capas exteriores de polietileno.

Antes de la extrusidén, en las capas de polimero, y en la
mayoria de 1os casos en las capas exteriores, de las estructuras
estratificadas, se pueden incorporar aditivds para canunicar pro-
piedades deseadag a la superficie de la pelicula. Se pueden em-
plear aditivos conocidos que se emplean frecuentemente en las
peliculas termoplédsticas. Por ejemplo, aditivos que reducen o
eliminan la tendencia de la pelicule a empafiarse con la humedad
condensada, cuando estd expuesta a articulos que emiten humedad,
tel como carnes y productos fréscos. Taﬁbién, aditivos antiesté-

308855
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ticos que reducen la tendencia de la pelicula a acumulaf cargas
de electricidaed estatica, y otros muchos, tal como aditivos con-
tra la adherencia, que promueven ei resbalamiento de la pelicula;
aditivos que reducen la tendencia a que se peguen entrq:séica-'

pas miltiples de pelicula. v
Tembién se ha de observer que les capas exterioregide las
estructuras estratificadas de la presente invencidn puedéh.com-

dev i e

prender mezclas de & ferentes polimeros termopléstlcos,vp wez—
clas de los mismos polimeros, pero que tengen dlferente; ;;rac-
teristicas flslcas, ¥y cuyas mezclas tengen un punto de fu31on
més baJo que el material que canprende la capa interlor:‘é;} ejem—
plo, en el caso de una estructura de pollet1leno/bollprop11eno/
polietileno, se puede mezclar una pequefia cantidad de p&iibropl—
leno con el material de polietileno que ha de constituir‘ias ca~
pas exteriores del estratificado. |

| Andlogemente, para ia capa interior se pueden usar mezclas
de diferentes polimeros, pero, de nuevo, tales mezclas sdn ague-
llas que proporcionen una cepae interior gue tenga un punto de
fusién mds elevado que el polﬁﬁero que cdmprende las capas ex-
teriores.

Como se ha dicho anteriormente, las estructuras de peli-
cula aqui abarcadas se preparen fomando interiormente el estra-
tificado en una boquilla adecuada; con lo que se extruye la pe-
licula fundida en foma estratificade, por el orificio de la
boquilla. Para producir tales estratificedos, usando para fines
de ilustracién le preparacién de estructuras de pélicula plana
tal como aqui se abarcan, tales estratificados se puedeﬁ prepa-
rar usando una bogquilla pa?a pelicula plana, del tipo que se
muestra en el‘dibujo adjuntb; y; tembién para fines ilustrativos,
echando el estratificado extruido sobre un rodillo rotatorio de
J0B=55
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enfriamiento, para solidificar el estratificado extruido. Por

reazones de conveniencia, el aparato del dibujo se describe cam

referencia al uso de polipropileno (material A) ¥ polietileno

. g_!

(material B). ' SN
En el aparato que se muestra en secc16n longltudinal en
la fige 1 y en vista en planta en la flg. 2, un extrusd?~in—
troduce materlal A polimérico fundido, a través de un oueido de
extrusor 10, al interior de un canducto 1l confinado, haata la
zona C de la boguilla 12, en la gue el conducto confinado 11
se extiende (tal como se muestra en la fig. 2) sustanciglm&nte
a través de la anchura de la boquilla. Mediante otro extrusor

o..

se introduce materisl B por una pluralidad de cuellos d¢” thru-
sor 13 y 13’ hasta la parte interior de la boquilla 12, é'pna
altura por enclma de la zona Ce Al salir a la zana C por la sa-
lida del conducto 11, el polimero A se estratifica (queda empa-~
redado) enfre les dos corrientes de circulacién de polimero B
fundido, que circulen en sentido descendente a lo largo de las
superficies exteriores del canducto 11, con lo gue el estratifi-
cado resultante de A emparedado por B circula en sentido descen=-
dente desde la zone C a través del cuerpo de la boguilla, y sa-
le de la boguilla 12 por el orificio de la boguilla 16. En la
forma de realizacién que se muestrs, la pelicula estratificada
fundida 18 que sale del orificio 16 se dirige sobre un rodillo
rotatorio de enfriamiento 17, para enfriar la pelicula.‘Aunque
no se muestra; después del contacto con el rodillo de enfria-
miento se puede hacer pasar la pelicula sobre un rodillo de bo-
binado, o una serie de rodillos de bobinado, o0, 81 es necesario
o asi se desea, sobre un rodillo adicional de enfriamiento in-

termedio entre el primer rodillo de enfriamiento y el rodillo

de bobinado. , 3 @ 6 @ 55
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Como se muestra en la fig. 1, la parte superio\r de la bo-
quilla 12 puede estar equipada caa un calentador o una plura-
lidad de calentadores, para cantrolar la tempera‘mra de lqs mam
teriales poliméricos que circulen a través de la boquiilé‘.z

Usando un aparesto del tipo que se muestra en los'di‘f‘}ujos
edjuntos, lés-siguientes ejemplos exponen la preparaciéﬁ%*de al-
gunas formmas de realizacidn de estructuras de pelicula esdratifi-
cade de la presente invencién. Para 1os ejemplos siguiefﬁfté%,_, la
cantidad de polimero que funde més alto (que comprende la capa
interior) introducido en la boguille, se controld regulgndn las
revoluciones por minuto del tornillo del extrusor que iptraeduce

$éa’

el polimero que funde més alto en el conducto que conduce a la

@
“a
. *
s

zona Ce

KR
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-, Eapesor de Volumen de  Espesor de Resiliencia . Ifmite elds- Cerge de
conjunto de  polipropi~ 1la capa - a le traccién Desgarre - tico a la trac- rotura por
Experiencia la pelicula, leno, % (ca= interior, (m.kg por Elmendorff, Bmgww cién, (kg/cm?) traceiénm,
ne mn . pe interior) (mm) ¥ _ cm3 : xg/cm ; (xp/em m . . (ka/cm2
- . e o DM DT vy - T i DM
1 0,0257 5 0,00127 5.00 1,08 , 5,5 TI9 4056 T AEE IS8 Iel 2R 16T
2 0,0267 5 0,00127 2,96 D 1,2 5,1 154 3936 5047 154 167 270 . 189
3 0,0262 10 0,00254 "4,86 0,78 6,7 281 3838 4091 152 147 306, 193
4 0,0264 10 0,00254 "4,62 1,60 Vio,7 158 3929 4288 157 15 299 200
S 0,0259 10 0,00254 : A...WN " 1,61 _u.ho.q 158 3507 . 3978 145 146 . 245 .‘..Hw.._.
6 0,0269 10 0,00254 32,82 1,18 - 73,5 167 3479 4175 144 148 272 185
7 0,0236 50 0,0117 11,4 0,76 1,9 41,9° 5110 "7 5370771807 T AT4TTT 79T T 195
8 0,0252 . 75 0,019 729 0,36 71,9 17,1 6038 6158 204 195 330 228
9 0,0211 - - © 168, S 1,16 i1 230 8154 8014 225 205 5630 324
10 0,0257 — - 3,8 . 1,20 9,9 101, 3128 3711 134 134,50 175 135

4+ El espesor de la pelicula de le capa interior se determiné por
andlisis infrarrojo

M = direccién de la miquina

P = direccidén trensversal

306655
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Como es evidente por los datos de la tabla anterior, las
peliculas estratificadas aqui abarcades (experiencias mm. 1 a

6) poseen, ain cuando la capes interior de polipropileno cons-

A & .

tituye una cantidad relativamente pequeiia basado en el "volumen

de la pelicula total, un médulo de elesticided a la traccidn sus-

v-'o_:o .
tancialmente avmentado, en comparacién con la colada de *polie-~

tileno ( experiencia n® 10) de un espesor de pelfcula Fimilar.

Una caracteristica particular de las peliculas aqurd:* abar-
cadas, tal como se ilustra por los datos de desgarre Elmendorff
en direccién transversal, es que cuando la pelicula estratifica~

da contiene la capa interior de polipropileno en voluﬁgg;sus-

tancialmente pequefio (basado en la pelicula total), talfgémo

del orden de 5 a 10%, la pelicula posee una resistencia:éxr

celente al .desgarre en direccién transversal, mientras que cuan—~

do la capa interior de polipropileno se encuentra en cantidad

 sustancial (por ejemplo de 50 a 75%) basado en la pelicula total,,

le resistencia al desgarre en direccidén transversal estéd notable-
mente reducida. Respecto a esto, los datos de las experiencias
n? 1 a 6, que contienen 5 y 104 de polipropileno como capa iﬁ-
térior, tienen una resistencia al desgarre en direccidén trans-
versél sustancialmente mayor que la resistencia de la colada de
polietileno (experiencia 10), y que se aproxima a la de la cola~
da de polipropileno (experiencia 9), mientras que, como se mues-—
tra en las experiencies n¢ 7 y 8, que contienen 50 y 75% en vo-
lumen de polipropileno como capa interior, la resistencia al
desgarre en direccidén transversal era notablemente menor gue la
de la propia colada de polietileno. '

las pelicules estratificadas de la presente invencidn po-
seen excelentes caracteristices de cierre hermético por calor
y; en términos generales; se pueden cerrar herméticamente por
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calor en .un intervalo bastante amplio de temperatura:s. Por ejem-
plo, en el caso de una peliculae estratificada, tal como aqui
se abarca, que c¢amprende polipropileno (que se puede cerrar her-

méticamente por calor a una temperatura de la place igusl a 1699C

s, %

como capa interior, con capas exteriores de polietileno, tque se
. e ® o0

pueden cerrar herméticamente a una temperatura de la p_]zgqa igual
a 1169C), en la que el polipropileno canprendia menos dé}; 20%
en v'o]..umen de la pe;icula total (por ejanplo; entre 5 g 20% en
volumen de polipropileno), tales peliculas estratiﬁca;d_a:s‘. se
cerraron herméticemente por calor a una temperatura més baja

L R

que la temperatura minima de cierre hermético por ealog de la
colada de polipropileno,Apor i mismo, de espesor de p;’..l;'i:c’gula
similar (por ejemplo, aproximedemente igual & 0,0254 mm)z' .3r,

en comparacidén con el polietileno, por si mismo, de espe‘é?ﬁ* de
pelicula similar, los estratificados agui abarcados se pudieron
cerrar herméticaments por calor a una temperatura més elevada,
sin fundir la pelicula en todo su espesor. Asi, para tales es-
trafificados de la presente invencidn, de los que son ejemplos
el polipropileno emparedado entre polietileno, en donde el po-
lipropileno es una capa relativamente delgeda, se conserva la
temperatura minima de cierre hermético por calor (en comparacidn

con la colada de polistileno por si mismo), mientras que se au-

menta sustancialmente la temperatura méxima de cierre hermético

" por calor, coamo del orden de 179C por encima de la de la colada

de polietileno; y, en comparacién con la colada de polipropileno,

tales peliculas de la presente invencidn se pudieron cerrar her-
méticamente por calor a temperaturas del orden de 172C por deba~
jo de la temperatura minima de cierre hermético por(r’:alor de la
colada de polipropileno. Por ejemplo, en el caso de una peli-

cula estratificada tal como equi se abarca, que comprende el
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polipropileno como capa interior con capas exteriores de polie-
tileno, en la que el polipropileno camprendia menos de 20% en
volumen de la pelicula total (por ejemplo 5 y 10% en Volumen

de polipropileno), las pelicules se pudieron cerrar hgkﬁéticas
mente por calor en una miguina AMF de envolver pan, en* s in-
tervalo de temperaturas de 116 a 149¢C. Una ventaja soﬁé@sap
liente del intervalo aumentadé de ciérre hermético ponwelor de
las peliculas estratificadas aqui abarcadas es la redugdién al
minimo de la necesidad de mantener controles estrechos de tem-
peratura sobre los dispositivos de cierre hermético por, calor,
para asegurar la obtencidén de cierres herméticos adecugdda sin

a9

formar agujeros en la pelicula. | e/

Aunque, con fines ilustrativos, la presente invend;é? se
ha descrito con particular énfasis en las peliculas est;ékifi-
cadas en las que la capa interior es de polipropileno con capas
exteriores de polietileno, la presente invencién abarca pelicu~-
les estratificadas de otros materiales termoplésticos, en com=-
binaciones hechas a la medida para el uso final concreto de la
pelicula estratificada. Como ejemplos ge las mismas, los mate-
riales termopldsticos dtiles para laes mismas incluyen polisléme-
ros (combinaciones de etileno y propileno lanzadas al mercado
por Tennessee Bastman Co., bsjo la marca registrada ds Tenite-
5B22DF), copolf{meros de etileno, policloruro de vinilo, policar-
bonatos, poliemidas, poliésteres, poliacetales vinfilicos (por
ejemplo las resinas lanzadas al mercado'por DuPont bajo el nom-
bre registrado de Delrin), clorhidratos de caucho, copolimeros
de acetato de vinilo/etileno, copolimercs de propileno, y otros.
En tal utilizacidén, la combinacién de polimeros termoplédsticos
concretos empleados se selecciona de tal foma que le capa in-
terior sea un termopléstico de punto'de fusién més elevado que

las capas exteriores. ILas capas ext:%iores de la estructure es-
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tratificada pueden consistir en el mismo tipo de composicidn
polimérica, o pueden estar compuestas por dos composiciones de
resina diferentes en cada uno de los lados de la capa.inﬁerior
que funde més alto. D

Podavia otras ventajas de las peliculas estratifitidas que
aqui se abarcan son que las uniones estratificédas inta;facia-
les se consiguen sin recurrir al uso de adhesivos o agenﬁes de
unién extrafios y, lo que tiene considerable importanciﬁ;:%ales
peliculas estratificadas preparadas o descritas anteriormente
tienen una uniformidad excepcionalmenfe grande respecto,al es-
pesor de camjunto. Respecto a esto dltimo, los estrétii?éédos
que agqui se abarcan son sustancialmente més uniformes que, ‘las
peliculas estratificadas cuyos componentes individuales.ée‘ex-
truyen por orificios de extrusién exteriores separados,'hhiéhdo—
ge los estratificados fuera de las boquillas de extrusidn, en
cuyo caso resulta generalmente una no uniformidad de los es-
tratificados, por multiplicacidn de las irregularidades de la
dimensidén de los orificios de extrusiéne.

Esta solicitud que corresponde a las presentadas en los
Estados Unidos de América el 3 de Diciembre de 1963, bajo el
Ném. 32%.625 ¥y el 3 de Noviembre de 1964, bajo el Num. 408.547,
se acoge & los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto

scobre Propiedad Industrial.
- NOTA =~

Los puntos de invencidén propia y nueva que se presentan

para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invencién
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en Espaila, por VEINTE afios, son los siguientes':
1l2.,~ Un procedimiento paras la preparacién de una pelicu-
la estrétificada de materisales termopldsticos, caracterizado
por hacer fluir una capa continua de un primer materie;l*‘.t'ér-
mopldstico fundido a través de una zona confinada manté'n'i’:c'ia a
una temperatura suficiente para mantener dicho material '%émo-

plédstico en forma fundida, mientras simulténeamente se 'pbﬂ'e en

- L]
L]

contacto, en dicha 2zona, cada lado de la banda de dichs ‘sapa
fundida con una capa que fluye concurrentemente de un material
termopldstico de punto de fusién més bajo que dicho primen'ma~
terial termopldstico, y extruir desde dicha zana un esti:a:t.ifl-
cado fundido previamente formado que canprende dicho pr:uzl?.zg =R
terial termopldstico camo capa interior. V7e

22,~ Un procedimiento segin la reivindicecidn 1, c;r.aLc-
terizad6 porque dicho proceso es continuo.

2.~ Un procedimiento segu.n las re:.v:.nd:n.cac:x.ones 14 2,
caracterlzado porque el estratificado fundido extruido es pues-
to en contacto con un agente de enfrismiento para solidificar el
estratificado.

42,- Un procedimiento seg@in una cualquiera de las reivin-
dicaciones 1, 2 § 3, caracterizado porque el estratificado fun-
dido es extruido en forma de un eétratificado fundido en sl
cual la capa interior camprende no més del 0% en volumen del es-
tratificado.

52,~ Un procedimiento segin una cualquiera de las reivin-
dicacioxrzes 1-4, caracterizado porgque dicho primér material ter-
mopléstico es polipropileno y el material termopléstico que flu-
ye concurrentemente es polietileno.

62.,= Un pmcedimiento segin una cualguiera . de las reivin-
dlcac10nes 1-4, caracterizado porgque dicho primer materla.l ter~
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mopldstico es polipropileno y el material termopléstioo que |
fluye concurrentemente es copolimero de etilemo y acetato de vi-
nilo.

T7¢+= Un procedimiento segin la reivindicacién 6;'.’cée£‘ac-
terizado porque el estratificado fundido es extruido em-fOrma
de un estratificado fundido que tiene un espesor de corr;j%mto de
0,018 mm, y en el cual la capa interior tiene un espesqy. de

menos de 0,0035 mm. 3

v %o

82.~ Un procedimiento segin una cualquiera de las reivin-
dicaciones 1-5, caracterizado porque el estratificado eg extrui-
do en forma de un estratificado fundido que tiene un espgsyr
de conjunto de no més de 0,0038 mm y cuya capa interior:-;;q-
prende desde el 5 hasta el 15% en volumen del estratii‘io‘e;b..o.

92.~ Un procedimiento segin la reivindicacién 8, carac-
terizado'porque el espesor de conjunto del estratificado fundido
extruido es de 0;025 mm., cuya cape interior es polipropileno
y cuyas capas exteriores son de polietileno, y en el cual la ‘
cepe interior tieme un espesor inferior a 0,005 mm,

102,= Un proced:i.mientoA pare la preparacién de una pe-
1{cula estratificade de materiales temoplé.sticés.

Tal y cano se ha descrito en la lMemoria que anteceds,
representado en el dibujo que se ecampaiia y con los fings que
gse han especificado.

Esta Memoria consta de veinte hojas escritas a mégquina

Joerey



Por una So0la cara.

Madrid,

P.A.
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