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CLÂ ü___ . ____ ..

_____ ________
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E sta  invención  se re la c io n a  oon una p e l íc u la  de 
un polím ero te n n o p lá s tico  o rien tado  y con lam inados que 
con tienen  d icha  p e l íc u la .  La p e l íc u la  y lo s  laminados 
poseen una exce len te  r e s is te n c ia  a  lo s  malos t r a to s  y son 

5. de e sp e c ia l u t i l i z a c ió n  como m a te r ia le s  de envasado. Un
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empleo p a rticu la rm en te  v a lio so  c o n s is te  en e l  envasado de 
a lim en tos , en e s p e c ia l  carnes r o ja s ,  f re s c a s  a l a s  que no 
se han quitado lo s  huesos.

Para muchas f in a lid a d e s , lo s  m a te r ia le s  de enva­
sado req u ie ren  te n e r  una elevada r e s is te n c ia  a  lo s  malos 
t r a to s ,  pa ra  so b re v iv ir  de e s to s  ú ltim os duran te  e l  tr a n s ­
p o rte  y m anipulación de lo s  envases. Cuando lo s  a r t íc u lo s  
que se encuentran  dentro  d e l envase no son blandos o r e s i ­
l i e n te s ,  lo s  malos t r a to s  pueden p re se n ta rse  tam bién desde 
e l  i n t e r i o r  d e l envase durante su tra n sp o rte  y m anejo. Un 
ejemplo de a r t íc u lo s  p a rticu la rm en te  capaces de r e a l i z a r  
un mal t r a to  i n t e r i o r  es l a  carne con hueso, es d e c i r ,  una 
p iez a  de carne que con tiene  hueso . Se puede p re s e n ta r  la  
ro tu ra  d e l m a te r ia l  de envasado por lo s  huesos r e l a t i v a ­
mente duros, cuya ro tu ra  a fe c ta  adversamente,como es ló g i ­
co, a l a  carn e . O tra gran m ayoría de a r t íc u lo s  de consumo 
req u ie ren  e l  envasado en un m a te r ia l  de elevada r e s is t e n c ia  
a  lo s  malos t r a to s .

De acuerdo con l a  p re sen te  invención , se p ropor­
ciona una p e l íc u la  de un polím ero, o m ezcla de polím eros, 
te m o p lá s t ic o  molecularm ente o r ie n ta d o , c a ra c te r iz a d o  por 
te n e r  una e s tre c h a  d is tr ib u c ió n  d e l peso m o lecu la r, como 
más ad e lan te  se d e f in i r á .

La d is tr ib u c ió n  d e l peso m olecu lar c a r a c t e r í s t i ­
ca se define  con re fe re n c ia  a  l a  f ig u ra  5 de lo s  d ib u jo s  
ad ju n to s . La f ig u ra  5 es un g rá fic o  de la  d is tr ib u c ió n  de 
peso m olecu lar de po lím eros. E l peso m olecu lar d e l polím e­
ro se tr a z a  a lo  la rg o  de l a s  a b sc is a s (e je  x )y  e l  p o rcen ta ­
je  de m oléculas que tie n e n  aquél peso se t r a z a  a lo  la rgo  
de l a s  ordenadas (e je  y) Los números p re sen te s  en e l  eje x
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son una medida d e l peso m o lécu la r en térm inos de la s  u n i­
dades normalmente empleadas en l a s  curvas de p en e trac ió n  
de g e l .  En la  f ig u ra  5 se m uestran dos curvas, A y B.

La curva A es l a  d is tr ib u c ió n  de l peso molecu­
l a r  de un polím ero de a lq u ile n o /a c e ta to  de v in i lo .

La curva B es l a  d is tr ib u c ió n  d e l peso m olecu lar 
de o tro  polím ero en tre  lo s  mismos l ím i te s :  l a  d is tr ib u c ió n  
m ostrada por l a  curva B es más am plia que l a  m ostrada por 
l a  curva A, es d e o lr , e l  á re a  bajo l a  curva B lim ita d a  
por e l  e je  x y la s  ordenadas x^ y Xg, es más pequeña que 
e l  á re a  lim ita d a  po r l a  curva A. En o tra s  p a la b ra s , se en­
cuen tra  d is tr ib u id o  menos d e l polím ero to t a l  en tre  lo s  
confines e s trech o s  de peso m olecu lar rep resen tad o s por l a  
d is ta n c ia  de x^ a x^ a lo  la rgo  d e l e je  x.

La d is tr ib u c ió n  de peso .m olecu lar in d icad a  en 
e s ta  memoria se determ ina m ediante e l  empleo de un croma-"- 
tó g ra fo  de p e n e trac ió n  de g e l .  Se ha encontrado que un po.- 
lím ero que tie n e  l a  d is tr ib u c ió n  de peso m olecu lar de la*' 
curva A, de l a  f ig u ra  5, es s a t i s f a c to r io  m ien tras  que un 
polím ero que tie n e  una d is tr ib u c ió n  de peso m olecu lar de 
l a  curva B es menos s a t i s f a c to r io  para  la s  p e l íc u la s  de 
e s ta  invención . E stas  curvas fueron  an a liz ad as  mediante 
té c n ic a s  e s ta d ís t ic a s  standard  y se re a liz a ro n  la s  s ig u ien ­
te s  determ inaciones:

Curva A Curva B
D esviación standard  (sd) 3,07 3,65
Peso m olecu lar medio en número (M) 28,96 27,89
C oefic ien te  de v a ria c ió n  
( 100) (sd) 10,62 13,08

M
Area bajo l a  curva, -  1(3% de M 64,32 50,72



De e s te  modo, se ha encontrado que e l  polím ero de­
berá te n e r  un c o e f ic ie n te  de v a r ia c ió n  que no exceda de 13, 
e l  cual es denominado en e s ta  memoria como una d is tr ib u c ió n  
de peso m o lecu lar " e s tre c h a " . E l peso m olecu lar promedio en 
numero es e l  peso m olecu lar promedio pesado c o n s is te n te  en 
l a  suma d e l peso m olecu lar m ostrado sobre l a  a b sc isa  de l a  
f ig u ra  5 más e l  número de m oléculas de un peso determ inado 
rep resen tado  por e l  p o rcen ta je  m ostrado sobre l a  ordenada.

Más p a rticu la rm en te  se ha demostrado que para  lo s  
polím eros que tie n e n  un peso m olecu lar promedio en número 
de 28 aproximadamente (curvas A y B) e l  á re a  bajo l a  curva 
de d is tr ib u c ió n  deberá s e r  más grande que e l  á re a  m ostrada 
p o r l a  curva B en un á re a  lim ita d a  po r una a b sc is a  de -10 % 
d e l peso m olecu lar promedio en número (x^ y Xg en l a  f ig u ­
r a  5 ) , una ordenada i n f e r io r  de 0 y la s  ordenadas su p erio ­
re s  rep re se n ta d a s  p o r l a  curva de d is tr ib u c ió n . Con p re fe ­
re n c ia , e l  á re a  no se rá  más pequeña que e l  á re a  s im i la r  
p a ra  l a  curva A menos e l  50 %, más p re fe rib lem en te  25 %, 
de l a  d ife re n c ia  e n tre  l a s  á re a s  e x is te n te s  por debajo de 
l a s  curvas A y B. En o t ra s  p a la b ra s , para  lo s  po lím eros que 
tie n e n  un peso m olecu lar promedio en número de 28 a p ro x i­
madamente, e l  á re a  es su p e r io r  a  50 , 72 , con p re fe re n c ia  
su p e r io r  a 57 ,57, más p re fe rib lem en te  su p e r io r  a  60 ,94 . E l 
á re a  mínima p re fe r id a ,  que no es más pequeña que e l  á re a  
bajo  l a  curva A menos e l  25 % es designada aquí como un" 
d is tr ib u c ió n  de peso m olecu lar "muy e s tre c h a " .

La d is tr ib u c ió n  de peso m olecu lar p re fe r id a  es 
una d is tr ib u c ió n  s im ila r  a l a  curva A, es d e c i r ,  confinada 
a l a  curva de campana standard  (en forma de campana).

E l polím ero te rm o p lástico  de l a  p e l íc u la  de l a



invención  e s tá  m oleculannente o rien tad o , lo  cual qu iere  
d a r a  entender.norm alm ente que l a  p e líc u la  se ob tiene  
mediante e s tira d o  y con tracc ió n  de una p e líc u la  de p o l í ­
mero de l a  d is tr ib u c ió n  de peso m olecu lar req u e rid a . La 

5. invención in cluye  también un método para  f a b r ic a r  l a  pe­
l í c u la  en e s te  proceso .

Una c la se  p re fe r id a  de polím eros son lo s  p o l í ­
meros de e t i le n o ,  es d e c ir  polím eros que comprenden (con­
s i s te n  en o incluyen) unidades de e t i le n o  po lim erizadas . 

10. Son especialm ente p re fe r id o s  lo s  copolím eros de e t i le n o
y a c e ta to  de v in i lo  que con tienen  5 -  20 % en peso de 
unidades derivadas de a c e ta to  de v in i lo .  Los copolím eros 
de e t i le n o /a c e ta to  de v in i lo  in d icad os en e s ta  memoria 
comprenden (co n s is te n  to ta lm ente  en o in c luyen  simplemen- 

15. te  como p a r te )  unidades po lim erizadas de e t i le n o  y a c e ta ­
to  de v in i lo .  De e s te  modo, pueden e s ta r  p re se n te s  o tro s , 
in g re d ie n te s ; e l  polím ero p od ría  s e r  un te rpo lím ero  u 
o tro  polím ero que no sea un copolímero en ta n to  en cuan­
to  l a s  porc iones predom inantes se deriven  de e t i le n o  y 

20. a c e ta to  de v in i lo .  Para o r ie n ta r  dichos polím eros es me­
jo r  r e a l i z a r  primeramente la  r e t ic u la c ió n  de lo s  mismos. 
Los oaminos para  l l e v a r  a cabo dicha re t ic u la c ió n  son 
conocidos p e r s e , po r ejem plo, m edíante i r r a d ia c ió n .

Además de una p e líc u la  sim ple, l a  invención  
25. inc luye  también lam inados que con tienen  d icha p e l íc u la .

En una v e rs ió n , l a  invención incluye  un laminado f l e x i ­
b le  que comprende un s u s tra to  en foima de tma p e l íc u la  
de l a  invención , llevando dicho s u s tra to  como mínimo 
o t ra  capa de un m a te r ia l  po lim érico .

30. Un método g en era l pa ra  f a b r ic a r  la s  p e líc u la s
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y lam inados de e s ta  invención , comprende e s t i r a r  b ia x ia l ­
mente una p e l íc u la  d e l polím ero te rm o p lástico  o rien tado  
de e s tre c h a  d is tr ib u c ió n  de peso m olecu lar, b ien  en f o r ­
ma de una p e l íc u la  simple o b ien  como l a  capa e x te r io r  
de un lam inado. Cuando ha de fa b r ic a r s e  un lam inado, 
un método conveniente comprende e x t r u i r  en fundido sobre 
una p e l íc u la  no e s t i r a d a  de dioho polím ero oomo mínimo 
una capa dá o tro  polím ero, con lo  cu a l se fo rn a  un l a ­
minado, y e s t i r a r  entonces b iax ialm ente  e l  lam inado.

La invención  in cluye  tam bién un laminado f l e ­
x ib le ,  adecuado para  emplearse en operaciones de envasa­
do, c a ra c te r iz a d o  porque t ie n e  una capa e x te r io r  de un 
copolím ero de e t i le n o  y a c e ta to  de v in i lo ,  o rie n ta d o , 
p re fe rib lem en te  ir r a d ia d o , siendo e l  5 ** 20 % en peso 
de l a s  un idades, unidades de a c e ta to  de v in i lo .  P r e f e r i ­
blem ente, ambas capas e x te r io re s  (capas su p e r io r  e i n ­
f e r io r )  son de dicho copolím ero. Entre l a s  capas e x te ­
r io r e s  puede e s t a r  p re sen te  una capa de b a r re ra , l a  cual 
puede s e r  c u a lq u ie ra  de la s  d e s c r i ta s  en e s ta  memoria.
En e s te  a sp ec to , l a  invención  no se l im i ta  p o r l a  n a tu ­
ra le z a  de la  d is tr ib u c ió n  de peso m olecu lar de cu a lq u ie ­
ra  de lo s  po lím eros.

Los lam inados de l a  p re sen te  invención  poseen 
d iv e rso s  usos, ta n to  en e l  envasado como en o tro s  campos 
de a p lic a c ió n . Una c la se  p re fe r id a  de laminado para  u t i ­
l i z a r s e  en e l  envasado, c o n s is te  en una en l a  cu a l e l  
s u s tra to  l l e v a ,  en orden, una capa de b a r re ra  de b a ja  
perm eab ilidad  a l  oxígeno y una capa r e s i s t e n te  a  lo s  ma­
lo s  t r a to s .  Dicho laminado puede fa b r ic a rs e  p o r e x tru ­
sión  en fundido de una p e líc u la  s u s t r a to ,  en friam ien to
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de l a  p e líc u la  para  s o l id i f i c a r la ,  e x tru s ió n  en fundido 
sobre una capa de b a rre ra , s o l id i f ic a c ió n  de l a  capa de 
b a rre ra  y e x tru s ió n  en fundido, sobre l a  capa de b a rre ra , 
de una p e líc u la  r e s is te n te  a lo s  malos t r a to s ,  para  f o r ­
mar un lam inado, y e s t i r a r  b iax ialm ente  e l  lam inado.
E sta  c la se  de laminado se d e s c r ib irá  más ad e lan te  con ma­
yor d e ta l le ,  pero ha de entenderse que l a  invención  no 
se l im ita  en modo alguno a diohos lam inados.

La capa de b a rre ra  de ba ja  perm eabilidad a l  
oxígeno, l a  cu a l co n stitu y e  un requerim iento  p a r t ic u la r ­
mente im portante para  un laminado de envasado, es p re fe ­
rib lem ente fab rica d a  a p a r t i r  de un copolímero de clo ruro  
de v in ilid e n o  con á l  menos o tro  monómero e tilen icam en te  
in sa tu ra d o , conteniendo e l  copolímero po r lo  menos 50 % 
en peso de unidades derivadas de c lo ru ro  de v in il id e n o . 
Dicho copolímero se denomina en e s ta  memoria como un 
"polímero de c lo ru ro  de v in il id e n o " . Convenientemente es 
un copolímero de c lo ru ro  de v in ilid e n o  con c lo ru ro  de 
v in i lo .  Este copolímero puede con tener, por ejem plo,
70 -  85 % en peso de unidades derivadas de c lo ru ro  de 
v in ilid e n o  y 30 -  15 % en peso de unidades derivadas de 
c lo ru ro  de v in i lo .  O tros monómeros adecuados para  la  
po lim erización  con c lo ru ro  de v in ilid e n o , a l  ob jeto  de 
p ropo rc ion ar un m a te r ia l de b a r re ra , son b a s ta n te s  y de 
sobra conocidos y, po r co n sig u ien te , no se in d ic a ra n  en 
e s ta  memoria. Aunque lo s  polím eros de c lo ru ro  de v i n i l i ­
deno son lo s  más normalmente empleados como capas de ba­
r r e r a ,  en e sp e c ia l se han u t i l iz a d o  o tro s  m a te r ia le s  
ta le s  como polím eros de c lo ru ro  de v in i lo ,  polím eros 
fluorcarbonados y muchos o tro s  y l a s  c ita d a s  capas pue-
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den e s t a r  p re se n te s  en lo s  lam inados de l a  in ven ción .

Los lam inados que con tien en  una capa de b a r re ­
ra  de polím ero de c lo ru ro  de v in i l id e n o , se han d e sc r i to  
ya en l a  p a te n te  U.S.A. No. 3 .549 .389 , p a te n te  canadien­
se No. 743.021, p a te n te  U.S.A. No. 3 .031.332, p a te n te  
U.S.A. No. 2.968.576 y p a ten te  U.S.A. No. 2 .955 .869 . Sin 
embargo, con t a l e s  laminados e s  normalmente n eo esa rio  e l  
empleo de medios p ro te c to re s  de lo s  pinohazos, t a l e s  co­
mo lo s  m ostrados en l a  p a te n te  U.S.A. No. 2 .891 .870 . En 
a d ic ió n , puede v e rse  que lo s  lam inados de l a  té c n ic a  a n - 
t e r i d r  han requerido  l a  foim ación de dobleces separados 
para  p ropo rc ion ar l a  n e c e sa ria  r e s is te n c ia  a  lo s  malos 
t r a to s  de una lám ina, l a s  c a r a c te r í s t ic a s  adhesiv as nece­
s a r ia s  de o tra s  lám inas y l a s  propiedades de b a r re ra s  de 
o t ra  lám ina o d iv e rso s  tra ta m ien to s  e sp e c ia le s  p a ra  ob­
te n e r  una c a r a c te r í s t i c a  de adhesión adecuadas e n tre  lo s  
dob leces. En a d ic ió n , lo s  copolím eros de e t i le n o  que t i e ­
nen un contenido s u s ta n c ia l  en a c e ta to  de v in i lo  no han 
c re id o  s e r  s a t i s f a c to r io s  para  una lám ina e x te r io r  o in ­
t e r i o r  o un rev estim ien to  que deba s e r  r e s i s t e n te  a  lo s  
malos t r a to s .  En g e n e ra l, so lo  a q u e llo s  copolím eros de 
a c e ta to  de v in i lo /e t i l e n o  que tie n e n  un contenido en ace­
ta to  de v in i lo  i n f e r i o r  a l  5 % han re su lta d o  s e r  adecua­
dos para  dicho empleo. E stos son solamente unas cuan tas 
d e sv e n ta ja s  de lo s  lam inados de l a  té c n ic a  a n te r io r .

Por c o n sig u ien te , e x is te  una necesidad  p a ra  en­
c o n tra r  un laminado de una co n stru cc ió n  s im p lif ic a d a  
que posea todas la s  c a r a c te r í s t ic a s  n e c e sa r ia s  p a ra  e l  
envasado, en e sp e c ia l para  e l  envasado de c o r te s  con 
hueso de c a rn e s , s in  e l  empleo de a u x i l ia r e s  e sp e c ia le s
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de envasado. Los laminados que s a tis fa c e n  e s ta  necesidad 
se ob tienen  m ediante l a  p resen te  invención .

E l polím ero de v ln ilid e n o  de la  capa de b a rre ­
ra  de lo s  laminados de l a  invención es p re fe rib lem en te  
una mezcla de 5 -  40 % en peso de polím ero en suspensión 
y 60 -  95 % en peso de polím ero en em ulsión, oon p re fe ­
re n c ia  con una re s in a  epoxi mezclada con dicha mezcla en
una oantidad  de 2 -  10 % en peso, basado en e l  polím ero. 
Dicha m ezcla forma p a r te ,  po r s i  misma, de l a  p resen te  
invenoión .

Otro m a te r ia l  de capa de b a rre ra  c o n s is te  en 
una capa e x tru id a  en fundido de un polím ero de c lo ru ro  
de v in ilid e n o  de grado de rev estim ien to  líq u id o , d e s c r i­
to  más detalladam ente a con tinuación . La invención no solo 
in cluye  lo s  lam inados que tie n e n  d icha capa de b a rre ra  
sino  que se ex tiende generalm ente a un método de forma­
ción  de un o b je to , una p e l íc u la  o no, cuyo método com­
prende fo im ar en fundido un copolímero de c lo ru ro  de v i ­
n ilid e n o  de grado de rev estim ien to  líq u id o . En una fo rna  
p re fe r id a , e l  polím ero de c lo ru ro  de v in ilid e n o  de grado 
de rev estim ien to  líq u id o  e s tá  p re sen te  en una can tidad  
de 5 -  100 % constituyendo e l  re s to  ( s i  es que e x is te )  
e l  2 -  10 % de una re s in a  epoxi y polím ero de c lo ru ro  de 
v in ilid e n o  de grado de e x tru s ió n  en fundido .

El m a te r ia l  polím ero p re fe r id o  p a ra  l a  prim era 
capa ( s u s tra to )  d e l laminado es un copolímero de e t i la n o  
con a c e ta to  de v in i lo  que tie n e  5 -  20 %, más p r e fe r ib le ­
mente 8 -  12 % en peso , de unidades derivadas de a ce ta to  
de v in i lo  y la  d is tr ib u c ió n  de peso m olecu lar req u erid a .
La d is tr ib u c ió n  de peso m olecu lar d e l polím ero es conve-
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nientem ente a l  a z a r  en g en e ra l y más p re fe rib lem en te  es 
l a  d is tr ib u c ió n  de curva de capana stand ard  que se r e ­
p re se n ta  p o r l a  l ín e a  A en l a  f ig u ra  5. Puede observar­
se que e s ta  curva no c o n stitu y e  exactamente una curva de 
campana; una curva exac ta  d eb e ría  s e r  in esp erad a  en un 
producto oomercialmente producido. La te rc e ra  capa, l a  
r e s is te n te  a  lo s  malos t r a to s ,  es p re fe rib lem en te  d e l 
mismo copolim ero y , s i  se desea, puede s e r  precisam ente 
d e l mismo copolimero empleado en^el s u s tr a to .

Las v e rs io n e s  de l a  invención  se rán  d e s c r i ta s  
ahora con re fe re n c ia  a lo s  d ib u jo s a d ju n to s , en lo s  
cuale s :

La f ig u ra  1 es un diagrama esquem ático d e l 
ap ara to  u t i l iz a d o  en un método p re fe r id o  p a ra  f a b r ic a r  
un laminado de l a  invención .

La f ig u ra  2 es una v i s t a  en sección  tr a n s v e rs a l  
de un cabezal de b o q u illa  que forma p a r te  de e s te  a p a ra to .

La f ig u ra  3 es una v i s t a  tomada a lo  la rgo  de 
l a  l in e a  3-3  de l a  f ig u ra  2 .

La f ig u ra  4 es una v i s t a  en seoción  tr a n s v e r ­
s a l  de un laminado de l a  p resen te  invención .

La f ig u ra  5 es un g rá f ic o  de l a  d is tr ib u c ió n  
d e l peso m o lecu la r, como an terio rm en te  se ha ex p licado .

Los p o rc e n ta je s  se expresan en peso a menos 
que se d iga o tra  cosa.

Con re fe re n c ia  a  l a  f ig u ra  1 de lo s  d ib u jo s , 
e l  tubo 10 se ex truye descendentemente desde e l  cabezal 
de b o q u illa  11 e l  cu a l se a lim en ta  desde e l  e x tru d e r  9.
E l tubo ex tru id o  tie n e  un esp eso r de 250 a 75O m ie ras , 
más p re fe rib lem en te  de 375 a 625 m ie ras. Después de
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e n f r ia r  mediante una p u lv e rizac ió n  de agua sum in istrada  
desde e l  a n i l lo  de enfriam ien to  12, e l  tubo se a p la s ta  
mediante r o d i l lo s  a p la s ta d o ra s  13 y se a lim en ta  a t r a ­
vés de una cámara de i r r a d ia c ió n  14 rodeada po r un r e l l e ­
no 15, en cuya cámara se i r r a d ia  con e le c tro n e s  proce­
dentes de un ace le rad o r-tran sfo rm ad o r con núcleo de h ie ­
r ro  16. Pueden u t i l i z a r s e  o tro s  a ce le ra d o re s  ta le s  como 
e l  transform ador de Van der G raff o de resonanc ia . La 
rad iao ió n  no e s tá  lim ita d a  a lo s  e le c tro n e s  procedentes 
de un a c e le ra d o r, siendo u t i l i z a b le  c u a lq u ie r  rad iac ió n  
io n iz a n te . La unidad de rad iao ió n  empleada en e s ta  memo­
r i a  es e l  RAD e l  cu a l se define  como la  can tid ad  de r a ­
d iac ió n  que d is ip a rá  100 e rg io s  de en erg ía  (medida como 
energ ía  absorb ida) po r gramo de m a te r ia l  i r r a d ia d o . E l 
MR es un m illón  (10^) de RADS.

En casos e sp e c ia le s  puede s e r  deseab le  r e t ic u ­
l a r  e l  polím ero po r o tro s  m edios, t a l e s  como mediante 
agen tes r e t ic u la n te s  quím icos. En e l  procedim iento p re ­
fe r id o , s in  embargo, se emplea la  i r r a d ia c ió n  y p r e f e r i ­
blemente como se describe  más ab a jo . E l tiempo de i r r a ­
d iac ió n  d e l tubo de copolímero de e t i le n o /a c e ta to  de v i -  
n i lo ,  10, no es o r í t io o  pero solamente n e c e s i ta  s e r  su­
f ic ie n te  para  p ropo rc ion ar l a  d ó s is  req u erid a  para  re a ­
l i z a r  l a  r e t ic u la c ió n . En l a  p resen te  v e rs ió n , e l  tubo 10 
es ir ra d ia d o  p re fe rib lem en te  a una d o s is  de 2 -  15 MR 
y más p re fe rib lem en te  a una d o sis  de 2 -  10 MR.

E l tubo 10 es guiado a  tra v é s  de la  cámara de 
i r r a d ia c ió n  14 m ediante r o d i l lo s  17. Después de l a  i r r a ­
d iac ió n , e l  tubo 10 se d ir ig e  h a c ia  lo s  r o d i l lo s  a p la s ­
ta d o ra s  18. después de lo  cual se i n f l a  ligeram ente30.
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m ediante una burbu ja  de gas a trap ad a  20 . E l tubo no es 
e s tira d o  s ig n if ica tiv am en te  de forma lo n g itu d in a l a n te s  
d e l in f la d o , puesto  que lo s  r o d i l lo s  18 se mueven a l a  
misma ve loc idad  aproximadamente que lo s  r o d i l lo s  a n te ­
r io r e s  13. E l tubo se i n f l a  solamente en un grado s u f i ­
c ie n te  p a ra  p ropo rc ion ar un tubo p rácticam ente  C irc u la r  
s in  ninguna o r ie n ta c ió n  tr a n s v e r s a l  s ig n i f i c a t iv a .

E l tubo ir r a d ia d o , ligeram ente  in f la d o , 10 se 
pasa a tra v é s  de una cámara de vacío  21 h a c ia  una boqui­
l l a  de lam inación o rev estim ien to  22 d isp u e s ta  más abajo 
de la  cámara 21. Una segunda p e l íc u la  tu b u la r  23 se ex - 
truye en fund ido , desde l a  b o q u illa  de rev estim ien to  22 , 
y se r e v is te  sobre e l  tubo ir ra d ia d o  10, y d irectam ente  
adherida  a e s te  ú ltim o , para  form ar un laminado tu b u la r  
de dos dobleces 24. La segunda p e l íc u la  tu b u la r  23 es 
p re fe rib lem en te  una p e l íc u la  de b a r re ra . Con p re fe re n c ia , 
d icha  p e l íc u la  es de un polím ero de v in ilid e n o  que tie n e  
po r lo  menos 50 % en peso de unidades d e riv ad as Re un mo- 
nómaro de v in ilid e n o  y más p re fe rib lem en te  una composición 
c o n s is te n te  en copolim eros de c lo ru ro  de v in il id e n o  y 
c lo ru ro  de v in l lo  con 5 -  40 % de l a s  unidades derivadas 
de c lo ru ro  de v in i lo ,  más p re fe rib lem en te  5 -  30 %. E sta  
composición es con p re fe re n c ia  5 -  40 % de polím ero en 
suspensión y 60 -  95 % de polím ero de em ulsión, más p re fe ­
rib lem ente 5 -  15 % de polím ero en suspensión y  &5 -  95 % 
de polím ero en em ulsión. La capa de b a r re ra  p re fe r id a  in ­
cluye también 2 -  10 %, convenientem ente 4 -  6 %, en peso 
de la  capa, de r e s in a  epoxi. De e s te  modo, la  capa de 
b a r re ra  p re fe r id a  e s tá  basada en un copolimero de c lo ru ro  
de v in ilid e n o  con c lo ru ro  de v in i lo ,  teniendo un 5 -  40 %
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de unidades derivadas de clo ruro  de v in i lo ,  m ezcladas oon 
2 -  10 % de re s in a  epo2d. siendo e l  copolímero mismo una 
m ezcla de 5 -  40 % da polímero en suspensión y 60 -  95 % 
de polím ero en em ulsión. La composición de l a  capa de ba­
r r e r a  más p re fe r id a  comprende (a) un copolímero de clo ruro  
de v in ilid e n o /c lo ru ro  de v in i lo  que posee 15 -  30 % de 
unidades derivadas de c lo ru ro  de v in i lo  y (b) 4 -  6 % de 
re s in a  epoxi, siendo e l  copolímero una mezcla de 5 -  15 % 
de polím ero en suspensión y 85 -  95 % de polím ero en emul­
s ió n .

La " re s in a  epoxi" s ig n if ic a  una re s in a  te m o -  
endurecib le  que contiene grupos epoxi, de elevada v isc o ­
s id ad , que no ha de confundirse con lo s  a c e i te s  epoxidados 
que co n stitu y en  lo s  p l a s t i f ic a n te s  epoxi u su a les  y que 
normalmente se forman a p a r t i r  de a c e ite  n a tu ra l  epoxida- 
do y que son mucho menos v isco so s .

Es completamente inesperado  que l a  mezcla de 
re s in a s  en emulsión y suspensión, p a rticu la rm en te  aq u e lla s  
d e l polím ero de v in ilid e n o , puedan e x tru ir s e  en fundido 
y conformarse en una p e líc u la  b iaxialm ente o rie n ta d a  de 
buena c a lid a d . Normalmente, deberá s e r  esperado que l a  
r e s in a  en suspensión causara  l a  formación de g e le s  en 
l a  re s in a  en em ulsión durante l a  e x tru s ió n . S in embar­
go, en e l  p re sen te  caso e l  polím ero en suspensión p a re ­
ce a c tu a r  como un e s ta b i l iz a d o r  en lu g a r  de provocar la  
form ación de g e le s  en l a  p e líc u la  de polím ero en emul­
s ió n . A p e sa r de que la  en tidad  s o l ic i t a n te  no in te n ta  
depender de te o r ía  a lguna, se cree que e l  polím ero en 
suspensión funde más lentam ente en e l  c i l in d ro  d e l ex - 
t ru d e r  y ac tú a  como un agente de lim pieza  durante  e l  paso
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de l a  m ezcla a tra v é s  d e l e x tru d e r  evitando e l  depósito  
d e l polím ero sobre l a  s u p e rf ic ie  de l c i l in d ro  d e l ex -
t ru d e r  y ev itando  con e llo  su descom posición. En o tra s  
p a la b ra s , e l  polím ero en em ulsión tien d e  a pegarse  cuan­
do funde y e l  polím ero en suspensión ac túa  en c ie r to  modo 
en foxma s im ila r  a  lo s  c o jin e te s  de b o la s , moviéndolo a 
lo  la rgo  d e l c i l in d r o .  Desde luego , l a  m ezcla t o t a l  de 
copolím eros funde eventualm ente y se ex tru y e .

Se ha encontrado que cuando e l  contenido en 
polím ero en suspensión de la  m ezcla polím era e s  su p e r io r  
a l  20 %, r e s u l ta  d i f í c i l  l a  o r ie n ta c ió n  de l a  p e l íc u la .  
Solamente con un manejo cuidadoso es p o s ib le  u t i l i z a r  una
m ezcla que con tien e  h a s ta  un 40 % de polím ero en suspen­
s ió n . La razón de e s ta  d i f ic u l ta d  de o r ie n ta c ió n , surge 
d e l hecho de que lo s  c r i s t a l e s  se forman más rápidam ente 
en una p e l íc u la  de polím ero en suspensión . De e s te  modo, 
e l  polím ero en suspensión ac tú a  como un contam inante en
e l  polím ero en em ulsión en e l  sen tid o  de que e l  polím ero 
en suspensión c r i s t a l i z a  demasiado rápidam ente p a ra  que 
se obtenga un descanso s u f ic ie n te  (reducción  d e l esp eso r 
de l a  p e líc u la )d u ra n te  l a  e tap a  de o r ie n ta c ió n .

Se ha encontrado que es p o s ib le  o p e ra r  a tem­
p e ra tu ra s  de e x tru s ió n  comprendidas en tre  l a s  co n d ic io ­
nes de procesado noim ales para  lo s  polím eros p o lim eriza— 
dos en em ulsión y en suspensión , en o t ra s  p a la b ra s  a 
tem peratu ras de 138 a  171BC p ara  l a  mayor p a r te  de l a s  
com posiciones p r e fe r id a s .  Con a n te r io r id a d  no se c re ía  
que lo s  m a te r ia le s  mezclados fu e ran  com patib les en e l  
estado  de polím ero fundido a causa de la s  d ife re n c ia s  
en l a s  v e lo c id ad es  de fu s ió n  en e s to s  dos po lím eros.
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Da e s te  modo, e l  e x tru d e r 25 se opera p r e f e r i ­

blemente a una tem peratura de c i l in d ro  de 43 a  1602C, 
más p re fe rib lem en te  de 121 a 1493C y la  b o q u illa  de ex­
tru s ió n  se opera p re fe rib lem en te  a una tem peratura de 
138 a 1719C, más p re ferib lem en te  a 146 -  15?SC. E l tubo 
ex tru id o  tie n e  un espesor de 25 a 125 m ie ras, más p re fe ­
rib lem ente de 50 a 100 m ieras.

El e x tru d e r 25 es convencional, por ejemplo, 
un e x tru d e r s tandard  de 8,2  cm.

Los d e ta l le s  de la  b o q u illa  22 pueden a p re c ia r ­
se m ejor con re fe re n c ia  a  la s  f ig u ra s  2 y 3. La b o q u illa  
22 es una b o q u illa  de cabezal tra n s v e rs a l c i r c u la r  que 
tie n e  un adap tador 26 acoplado a l a  misma para  propor­
c io n a r, en su forma p re fe r id a , una a b e r tu ra  27 de 8 ,9 cm 
para  e l  tubo ligeram ente  in fla d o  10. La a b e r tu ra  27, a 
tra v é s  de l a  cual pasa e l  s u s tra to  in f la d o , ha sido f o r ­
mada a tra v é s  d e l m andril 28, e l  cual e s tá  unido a l  a lo ­
jam iento de l a  b o q u illa  29. La tr a y e c to r ia  d e l m a te r ia l 
de rev estim ien to  fundido 23 se in d ic a  m ediante la s  f l e ­
chas en l a s  f ig u ra s  2 y 3 . La cámara de vacio  21 sumi­
n is tre . un vacio  suave, por ejem plo, en la  gama de 0 a 
6 ,4  cm de agua, sobre l a  b o q u illa  22 para  a r r a s t r a r  o 
su cc ionar l a  p e l íc u la  ex tru id a  23 m ien tras  se encuen tra  
aún en estado fundido con tra  e l  tubo in flad o  10 a l  ob­
je to  de e v i t a r  l a  formación de burbu jas o c lu id as  en e l  
laminado 24. La cámara de vacio  21 puede c o n s i s t i r  
simplemente en un alo jam iento  c i l in d r ic o  cuyo diám etro 
i n t e r i o r  se conforma estrecham ente a l  diám etro e x te r io r  
d e l tubo in f la d o . Puede a p lic a rs e  un vacio  a tra v é s  de 
la  s a l id a  30 por medios convencionales p roducto res de
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Otro m a te r ia l  p re fe r id o  p a ra  l a  capa de b a rre ­

ra  c o n s is te  en un m a te r ia l de rev es tim ien to  d e l i;ipo em­
pleado para  d e p o s ita r  un rev estim ien to  de polím ero de 
v in ilid e n o  a p a r t i r  de un d iso lv en te  o em ulsión. A nte­
riorm ente , dicho m a te r ia l  ha sido  normalmente ap licado  
a p a r t i r  de una so luc ión  en un d iso lv e n te , a  tem peratura  
am biente, secándose luego l a  capa. Este polím ero d e "re ­
vestim ien to  líq u id o "  puede s u s t i t u i r  a l  polím ero p o l i -  
m erizado en suspensión de l a  composición de barrer-a p re ­
f e r id a  an terio rm en te  d e s c r i ta .  Se oree que e s te  m a te r ia l 
de polím ero de v in ilid e n o  de "rev estim ien to  liq u id o "  ac ­
tú a  exactamente de forma opuesta a l  polím ero en suspen­
s ió n , tie n e  una v isco sid ad  en fundido i n f e r i o r  y re a lz a  
e l  f lu jo  de l a  composición de capa de b a r re ra  en forma 
de un lu b r ic a n te . Los polím eros de v in ilid e n o  de rev es­
tim ien to  líq u id o  no se c re ía  que fueran  e x tr u ib le s  en 
fundido . En o tro s  casos, se ha encontrado p o s ib le  su s­
t i t u i r  l a  to ta l id a d  d e l polím ero de v in ilid e n o  de l a  
composición y de l a  capa de b a rre ra  po r e l  polím ero de 
v in ilid e n o  de " revestim ien to  l íq u id o " , m ediante e x tru -  

. s ión  en fundido . Como podrá comprenderse, es so rp ren ­
dente que se pueda form ar una buena p e l íc u la  de e s ta  
form a. Los polím eros de v in ilid e n o  de rev estim ien to  l í ­
quido son tam bién normalmente po lim erizados en em ulsión 
pero han e s ta b le c id o  un c a rá c te r  d i s t in t iv o  en la  té c ­
n ic a . Con p re fe re n c ia , e s te  polím ero de v in il id e n o  con­
tie n e  5 -  15 % en peso de unidades derivadas de c lo ru ro  
de v in i lo .

La p e l íc u la  de dos dob leces 24 se pasa  a la
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b o q u illa  de rev estim ien to  o lam inación 32, con p re fe re n ­
c ia  m ien tras  se encuentra to dav ía  c a l ie n te .  En un proce­
so d isco n tin u o , s e r ía  p o sib le  e n f r i a r  e l  tubo 24 an te s  
de p asarlo  a la  segunda b o q u illa  de rev estim ien to  32 

pero e s to  n e c e s i ta r ía  también normalmente un re - in f la d o  
y un re-ca len tam ien to  d e l tubo, para  ob ten er una exce­
le n te  unión e n tre  la  segunda capa y l a  prim era capa. Le. 
prim era capa, considerando e l  tubo desde e l  e x te r io r  del 
mismo, s e r ia  tan to  la  capa e x te r io r  como l a  capa i n t e r i o r  
de l tubo.

Desde la  b o q u illa  de rev estim ien to  32 se e x tru -  
ye en fundido una te rc e ra  capa que se reduce sobre e l  
laminado tu b u la r  de dos dobleces 24 , adheriéndose d ire c ­
tamente a l  mismo, p a ra  form ar un laminado tu b u la r  de 
t r e s  dobleces 34. E l laminado tu b u la r  33 es con p re fe re n ­
c ia  de una composición e le g id a  en tre  a q u e lla s  p ro p o rc iq - . 
nadas a l a  hora  de e x p lic a r  l a  p e líc u la  tu b u la r  ¡0 a rite - 
r io im en te . Aunque no es n ecesa rio  que tenga l a  misma com­
p o s ic ió n  que l a  p e líc u la  tu b u la r  10, es conveniente que 
sea l a  misma. E l proceso de rev estim ien to  en l a  boqui­
l l a  32 es id é n tic o  a l  d e sc r i to  en l a  b o q u illa  22. La cá­
mara de vacio  36 s irv e  la  misma f in a lid a d  que l a  cámara 
de vacio  21 y opera de forma id é n t ic a  ap licándose  un 
vacio  a tra v é s  de l a  s a lid a  37. La p e l íc u la  tu b u la r  o 
doblez 33 t ie n e  un espesor de 75 -  375 m ie ras, más p re ­
ferib lem en te  de 100 -  300 m ie ras.

E l laminado tu b u la r  de t r e s  dobleces 34 se en­
f r i a  mediante la  p u lv e rizac ió n  de agua sum in istrada  des­
de e l  a n i l lo  e n fr ia d o r  39. E l agua se encuen tra  norm al­
mente a 780. Los r o d i l lo s  a p la s ta d o ra s  40 ap las tim  en ton-
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oes l a  p e lío u la  tu b u la r  de t r e s  dobleces y e s ta  ú ltim a  
se e n ro lla  sobre un ro d il lo  e n ro lla d o r  41. A l te r n a t i ­
vamente, en un proceso con tinuo , l a  p e l íc u la  no s e r ia  
e n ro lla d a  sobre e l  ro d i l lo  recogedor 41, s ino  que s e r ía  
im pulsada d irectam ente a  la  s ig u ie n te  e tapa  de l a  secuen­
c ia  d e l procedim iento ( e s t i r a d o ) .

Como se m uestra en l a  f ig u ra  í ,  e l  r o d i l lo  su­
m in is tra d o r  42 , e l  cual e s  un r o d i l lo  recogedor 41 an­
te rio rm en te  preparado , se d e se n ro lla  sobre e l  r o d i l lo  
g u ia  43. E l laminado 34 no se e s t i r a  n i  o r ie n ta  p r á c t i ­
camente a medida que pasa sobre e l  r o d i l lo  g u ia  43. La 
p e l íc u la  pasa , desde e l  r o d i l lo  gu ia  43 , a l  i n t e r i o r  de 
un baño de agua c a l ie n te  44 que con tiene  agua 45. La 
tem peratura  de reca len tam ien to  o l a  tem peratu ra  de agua 
c a l ie n te ,  p r e fe r id a ,  es de 70 a 1003C, más p r e f e r ib le ­
mente de 82 a 9630.

La p e l íc u la  tu b u la r  de t r e s  dob leces, a p la s ta ­
da, se sumerge en e l  agua c a lie n te  duran te  5 segundes 
aproximadamente p o r lo  menos. Este tiempo es normalmen­
te  n ecesa rio  para  l l e v a r  l a  tem peratura  de l a  p e l íc u la  
a  l a  req u erid a  para  r e a l i z a r  e l  e s ti ra d o  de o r ie n ta c ió n . 
Un tiempo d8 re ten c ió n  t íp ic o  en e l  baño de agua es de 
unos 20 segundos. Los r o d i l lo s  g u ía  46 y  47 gu ían  a l  
tubo ap la s tad o  a tra v é s  d e l baño de agua 45 .

Después de ob ten er l a  tem peratura  de o r ie n ta ­
ción  ap rop iada , se in s u f la  l a  burbu ja  54 en l a  p e l íc u la  
que se encuen tra  fu e ra  d e l agua y l a  p e l íc u la  se e s t i r a  
ta n to  en d ire c c ió n  tr a n s v e rs a l  como en d ire c c ió n  lo n g i­
tu d in a l ,  en. una re la c ió n  p re fe r id a  de 1: 1,5  -  1: 6 , más 
p re fe rib lem en te  1:2  -  1:4  que s e r ia  una o r ie n ta c ió n  b i -



a x ia l  de 1:2,25 -  1 : 3,60  y 1:4  *- 1: 16, respec tivam ente . 
Los espesores de la s  capas son reducidos sustanoialm en- 
te  en proporciones ig u a le s . La burbu ja  54 se mantiene 
den tro  de lo s  r o d i l lo s  a p la s ta d o ra s  48 y 49. E l tubo es 
ap lastado  por lo s  ro d i l lo s  50 y e l  lam inado, que pasa a 
tra v é s  de lo s  r o d i l lo s  a p la s ta d o ra s  49 , sobre e l  ro d i l lo  
gu ia  51 y bajo e l  r o d i l lo  te n so r  53, se e n ro lla  sobre e l  
r o d i l lo  52.

En l a  f ig u ra  4 , se i l u s t r a  una seoción t r a n s ­
v e r s a l  d e l laminado o rien tado  34. La prim era capa a p l i ­
cada, l a  cu a l es e l  lado i n t e r i o r  d e l tubo, y l a  capa 10, 
que tie n e  un esp eso r p re fe rid o  de 12 -  125 m ie ras, más 
p re fe rib lem en te  de 25 -  50 m ie ras. La capa de b a rre ra  
es l a  in d icad a  por e l  número 23 y tie n e  un esp eso r p re ­
fe r id o  de 1,25 -  50 m ieras, oon p re fe re n c ia  de 2,5 a 6 
m ie ra s . La te rc e ra  capa, 33, que es l a  capa p ro te c to ra  
e x te r io r  d e l tubo, tie n e  un espeso r de 2,5 -  100 m ieras, 
más p re fe rib lem en te  de 6 -  25 m ie ras . E sta s  t r e s  capas 
pueden u n irse  d irectam ente s in  capas in te rm ed ia s . El l a ­
minado tie n e  una te n s ió n  de co n tracc ió n  de 14 -  35 kg/cm^, 
con p re fe re n c ia  de 14 -  28 kg/cm^ y una con tracc ió n  l i ­
bre de por lo  menos 40 %, más p re fe rib lem en te  de po r lo  
menos 50 %, a 9660, y una con tracc ió n  l i b r e  de po r lo  me­
nos 20 %, más p re fe rib lem en te  de po r lo  menos 30 %, a 
853C.

En o tro  procedim iento p re fe r id o  para  p ro d u c ir 
e l  lam inado, lo s  rev estim ien to s  segundo y te rc e ro , a p l i ­
cados, pueden c o -e x tru irse  sobre e l  tubo p refornado , a 
p a r t i r  de una b o q u illa  de o o -ex tru s ió n . Esto p ro d u c iría  
e l  mismo laminado producto f i n a l  pero es un procedim iento
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algo más d i f í c i l  de l l e v a r  a  cabo.

La p e l íc u la  tu b u la r  producida a p a r t i r  d e l tu ­
bo de e s ta  invención  produce una exce len te  b o lsa  de ba­
r r e r a ,  uniéndose l a  capa 10 muy b ien  a l a  misma a  tempe­
ra tu ra s  comprendidas en tre  93 y  177SC s in  que se produz­
ca sustanc ia lm ente  l a  d is to r s ió n  cuando se s e l l a  té rm ica­
mente con un s e l la d o r  de im pulsos té rm icos.

La capa 10 proporciona también una ex ce len te  
r e s is te n c ia  a lo s  pinchazos a  l a  c i ta d a  b o lsa . La f in a  
capa de b a r re ra  proporoiona l a s  c a r a c te r í s t i c a s  de ba­
r r e r a  n e c e sa r ia s  con un esp eso r y gasto  mínimos. La capa 
e x te r io r  de copolím ero no ir ra d ia d o  p roporciona un e le ­
vado grado de r e s is te n c ia  a  lo s  malos t r a to s  a tem pera­
tu ra s  b a ja s  a s í  como una r e s is te n c ia  a l  desgarre  m ejora­
da a d ichas b o lsa s .

Un método ven ta jo so  para  em plear l a s  b o lsa s  
fa b ric a d a s  a p a r t i r  d e l tubo de e s ta  in ven ción , se des­
c rib e  en n u e s tra  p a te n te  U.S.A. 3*552.090. Después de 
que la s  b o lsas son evacuadas, se c ie rra n  adecuadamente 
m ediante g rap as , p o r ejem plo, como se m uestra en l a  pa­
te n te  U.S.A. 3*383*746. En l a  s o l ic i tu d  de p a te n te  U.S.A. 
S.N. 844. 883, p resen tad a  e l  25 de ju l io  de 1969, cuyo 
in v e n to r  es Dave L. Owen, se d esc rib e  un d is p o s it iv o  
de evacuación apropiado .

La invención  proporciona un método p a ra  enva­
s a r  un a r t íc u lo ,  en e sp e c ia l un a lim en to , encerrando d i ­
cho a r t ic u lo  en una p e líc u la  d e l polím ero te rm o p lá stico  
m oleculaim ente o rien tado  de e s tre c h a  d is tr ib u c ió n  de 
peso m olecu lar o en un laminado que con tiene  d icha  p e l í ­
cu la  como una capa e x te r io r  d e l mismo, sobre e l  i n t e r i o r
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o e x te r io r  d e l envase, estando en con tac to  l a  p e líc u la  
o laminado con e l  a r t ic u lo ,  y ap licando c a lo r  a l a  pe­
l í c u la  o laminado p a ra  r e a l i z a r  l a  co n tracc ió n .

E l empleo para  e l  cu a l se proyectó e s p e c íf ic a ­
mente e l  laminado a n te r io r ,  aunque evidentem ente p od ría  
u t i l i z a r s e  para  muchos o tro s  usos, es como m a te r ia l  de 
envasado para  envo lver o envasar c o r te s  de carnes f r e s ­
cas que poseen huesos. Para d icha f in a l id a d , p o d ría  
emplearse un laminado de t r e s  capas fab ricad o  a p a r t i r  
de lo s  m a te r ia le s  p re fe r id o s  d e s c r i to s  an te rio rm en te . 
Podría  emplearse un laminado que tie n e  una capa de ba­
r r e r a  d ife re n te  e in f e r io r  pero e s to  es con detrim ento 
a l a  capacidad de procesado en l a  p reparación  de l lam i­
nado y de l a  ca lid a d  d e l lam inado. E l laminado es no 
tóx ico  y en g en e ra l es adecuado para  envasar a lim en tos. 
Podrá comprenderse que cuando se emplea una bo lsa  para  
envasar una p ieza  de carne f re s c a  que no ha sido  conge­
lad a  y que no ha de conge la rse , sino  que se rá  envasada y 
re te n id a  a b a ja s  tem pera tu ras, po r ejem plo, 0 -  ?sc , 
e l  laminado e n c ie r ra  e l  co rte  de carne con huesos y lo s  
huesos expuestos chooan co n tra  l a  capa i n t e r i o r  de la  
b o lsa .

En e l  proceso de envasado p re fe r id o , l a  carne 
con huesos se in s e r ta  en e l  laminado de t r e s  dobleces 
e l  cual es b iax ialm ente  o rien tado  y c o n tra ib le  te m iic a -  
m ente. E l laminado e n c ie rra  de e s te  modo un co rte  de 
carne con huesos y en función  d e l c o rte  de carne , puede 
chocar siempre co n tra  un hueso expuesto . La bolsa  es 
evacuada y s e lla d a  p a ra  p re se rv a r  e l  v a c io . La bo lsa  
se contrae entonces térmicamente sobre l a  carn e .
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En l a  forma p re fe r id a  de e s ta  in ven ción , es im­

p o rta n te  que l a  d ó s is  de i r r a d ia c ió n  e s té  comprendida 
dentro  de lo s  l im i te s  e s ta b le c id o s  a causa de que s i  se 
a c tú a  a s i  se ob tiene  un rev estim ien to  adheren te  que po­
see l a  s u f ic ie n te  r e s is te n c ia  a  l a  tra c c ió n  p a ra  propor­
c io n a r  una buena p ro c e sa b ilid a d , una buena r e s i s t e n c ia  
a  lo s  pinohazos p o r huesos y  una buena o r ie n ta b i l id a d  a l  
lam inado. La ir r a d ia c ió n  deberá s e r  s u f ic ie n te  p a ra  i n ­
crem entar l a  r e s is te n c ia  a  l a  t r a c c ió n  s in  d ism in u ir  
enormemente e l  a la rgam ien to , puesto  que e l  m a te r ia l  de­
berá  e s t i r a r  sobre e l  hueso cuando se envuelven c o r te s  
de carne con huesos. Al mismo tiem po, es deseab le  que 
l a  bo lsa  se pegue a l a  carne blanda y a  lo s  huesos cuan­
do lo s  huesos so b resa len  de l a  c a rn e . La carne f re s c a  pue­
de ab landarse  y d e ja r  que lo s  huesos se muevan o "flo ten '- 
den tro  de l a  misma. En e l  caso de que l a  p e l íc u la  se 
i r r a d ie  en gran  c an tid ad , e l  a largam iento  disminuye y 
e l  hueso a g u je re a rá  e l  envase t r a s  e l  im pacto. S í e l  con­
ten ido  en a c e ta to  de v in i lo  es su p e r io r  a l  e sp e c if ic a d o , 
e l  punto de fu s ió n  de l polím ero dism inuye, a fec tan do  ad­
versam ente a l a s  propiedades a e levadas tem p era tu ras, 
req u erid as  para  e l  envasado p o r c o n tra cc ió n .

Además de l a  pérd ida  de l a  r e s i s t e n c ia  a  lo s  ma­
lo s  t r a to s  a  l a s  tem peratu ras de con tracc ió n  té rm ica , e l  
se lla d o  térm ico l le g a  a deslam inarse cuando e l  contenido 
en a c e ta to  de v in i lo  es muy su p e r io r  a l  18 % sobre e s te  
laminado p a r t i c u la r .  Si e l  contenido en a c e ta to  de v i n i ­
lo  disminuye a una can tidad  i n f e r io r  a l  5 %, l a  e l a s t i c i ­
dad a b a ja  tem peratu ra  disminuye e increm enta e l  módulo 
de e la s t ic id a d  en un grado t a l  que l a  b o lsa  no pueda
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r e a l i z a r  sus funciones en l a  forma req u erid a  para  una 
operación de envasado e f ic a z .

E l laminado de t r e s  capas p re fe r id o  posee un 
número de c a r a c te r í s t ic a s  muy deseab les , siendo algunas 
de é s ta s  l a  buena capacidad de con tracc ió n  a una tempe­
ra tu ra  moderadamente elevada, un alargam iento  de p o r lo  
menos 50 %, más p re fe rib lem en te  100 -  125 %, una v e lo c i­
dad de transm isión  de oxigeno no su p e r io r  a  70 cm^/1 m^/
24 horas/1 a tm ósfera , a 22,890, y una humedad r e la t iv a  
d e l 0 % (ASTM D 1434); y más normalmente no su p e rio r  a
25 cm^/lm^/24 h o ra s /  1 a tm ósfera  a 73SC, humedad r e l a t i ­
va d e l 0 % (ASTM D 1434) .  En su forma p re fe r id a ,  l a  pe­
l í c u l a  t ie n e  una r e s is te n c ia  a l  impacto p o r bo la  de p o r 
lo  menos 25 cm-kg, medida en un apara to  de ensayo número 
13-8 de T ess tin g  Machines In c . empleando una cabeza se -  
m ie s fé r ic a  s tan d ard .

Pueden u t i l i z a r s e  d iv e rso s  aspecto s de l a  i n ­
vención independientem ente o en o t ra s  combinaciones, 
con v e n ta ja  sobre lo s  m a te r ia le s  normalmente empleados 
de e s te  modo. Las composiciones de capa de b a rre ra  pue­
den form arse en p e líc u la s  in d ep en d ien tes . Las composi­
ciones tie n e n  l a s  c a r a c te r í s t ic a s  de e x tru s ió n  su p erio ­
re s  ya enumeradas, t a l  como la s  de s e r  re v e s t id a s  por 
e x tru s ió n  en fundido o e x tra íd a s  en fundido , como p e l í ­
cu la s  a u to -so p o rta n te s  indep end ien tes. N aturalm ente, pa­
ra  que sea a u to -so p o rta n te , l a  p e líc u la  de polím ero de 
v in ilid e n o  e x tru id a  deberá te n e r  oomo mínimo un espesor 
de 2-3 m ieras s i  se extruye como un tubo empleando la s  
té c n ic a s  de e x tru s ió n  apropiadas convencionales. En a d i­
c ión , se ha encontrado que l a  p e líc u la  o rie n ta d a  form a-
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da a p a r t i r  de una mezcla de polím ero de v in ilid e n o  
polim erizado en em ulsión y en suspensión posee una r e ­
s i s te n c ia  a l  desgarre  y  a lo s  p inchazos, in esp e rad a , en 
comparación con l a  r e s is te n c ia  de l a s  p e l íc u la s  conven­
c io n a le s  de polím eros de c lo ru ro  de v in il id e n o /c lo ru ro  
de v in i lo .

En c ie r to s  casos, p o d ría  s e r  deseab le  s u s t i ­
t u i r  o tro  polím ero en l a  capa e x te r io r  d e l lam inado.
E sta  capa es l a  que debe te n e r  l a  r e s is t e n c ia  a  lo s  c o r­
te s  y a l  d e sg a rre . E stos o tro s  polím eros deberán te n e r  
una d is tr ib u c ió n  de peso m olecu lar re la tiv am en te  e s tre c h a , 
con p re fe re n c ia  con una d is tr ib u c ió n  de peso m o lecu la r 
a l  a z a r , más p re fe rib lem en te  una d is tr ib u c ió n  g en e ra l 
de l a  curva de campana s tan d ard . Ejemplos de t a l e s  p o l í ­
meros son, p o lip ro p ile n o , po liam idas, p o l ié s te r e s  y 
s im ila re s ,y  copolím eros, te rp o lím ero s  y o tro s  polím eros 
de t a l e s  m a te r ia le s . Son b ien  conocidos d ichos grupos 
de polím eros de rev es tim ie n to . Desde luego , en c ie r t a s  
a p lic a c io n e s , l a  capa e x te r io r  ( te rc e ra )  e in c lu so  l a  
prim era capa ( in te rn a )  no p o d ría  te n e r  l a s  v e n ta ja s  de 
e s ta  invención  pero l a  o t r a  lám ina puede s e r  n e c e sa r ia  
y de e s te  modo l a  invención  in cluye  lo s  envases p re fe ­
r id o s  y m od ificaciones de lo s  mismos que co n tien en  solo 
algunos de lo s  m a te r ia le s  p re se n te s  en lo s  envases p re ­
f e r id o s .

La p e l íc u la  de la  invención  y l a s  d iv e rsa s  
capas de lo s  lam inados de l a  invención , pueden i n c l u i r  
a d i t iv o s  com patib les, t a l e s  como e s ta b i l iz a d o re s ,  agen­
te s  de pigm entación, a u x i l ia re s  d e l procesado, t a l e s  co­
mo c e ra s ,a g e n te s  desodoran tes, ag en tes a n t i e s t á t i c o s  y



agen tes a n tib lo q u ea n te s .
E sta  invención  se i l u s t r a  adioionalm ente po r 

lo s  s ig u ie n te s  ejem plos.
EJEMPLO i

5* Siguiendo e l  procedim iento esquemáticamente r e ­
p resen tado  en l a  f ig u ra  1, se a lim en ta  sobre l a  to lv a  de l 
e x tru d e r  9 un copolímero de e t i le n o /a c e ta to .d e  v in i lo  
que .con tiene  10 % de a c e ta to  de v in i lo  con un ín d ic e  en 
fundido de 2 aproximadamente y una d is tr ib u c ió n  de peso

10. m olecu lar como l a  m ostrada p o r l a  l in e a  A de l a  f ig u ra  5,
y vendido como UE 637 p o r U .S. I n d u s t r ia l  Chemicals 
D iv isión  o f  N atio nal D i s t i l l e r s .  E l e x tru d e r  es un e s -  
t ru d e r  de 8 ,9  cm y se opera a  la s  s ig u ie n te s  tem peratu­
ra s :  zona p o s te r io r  121SC, c i l in d ro  medio 172SC, c i l i n -

15. dro f r o n ta l  143^0, adap tador 149^0 y b o q u illa  1669C.
La ve loc id ad  d e l h u s i l lo  es de 37 r .p .m . y l a  p re s ió n  
e s  de 267 kg/cm^. E l diám etro de l a  b o q u illa  es de 8 ,9 cm 
y l a  c irc u n fe re n c ia  d e l tubo producido es de 20,3 cm.
E l agua d e l a n i l lo  e n fr ia d o r  12 t ie n e  una tem peratura  de 

20. 7BC. Los r o d i l lo s  a p la s ta d o ra s  13 operan a una velocidad
de 10,7 m etros p o r minuto y e l  e sp eso r d e l tubo a p la s ­
tado es de 460 m ieras aproximadamente.

E l tubo ap lastad o  se pasa a tr a v é s  de una u n i­
dad de i r r a d ia c ió n  t a l  como l a  i l u s t r a d a  en l a  f ig u ra  1, 

25. funcionando a 500 k i lo - e le c tr o n v o l t io s ,  20 MA y una ve­
lo c id ad  de 10,7 m etros po r m inutó. Se r e a l iz a n  cuatro  
pasadas y e l  tubo rec ib e  una d o s is  de 6 m ega-radios apro­
ximadamente .

l a  p e l íc u la  s u s tra to  ir r a d ia d a  se pasa en ton - 
30. oes a  una b o q u illa  de rev estim ien to  22, en donde se r e -

- 2 5



v i s te  con un m a te r ia l  de b a r re ra . E l m a te r ia l  de b a rre ra  
contiene  una m ezcla ligeram ente p la s t i f io a d a  de c o p o li-  
meros de c lo ru ro  de v in ilid e n o  con c lo ru ro  de v in i lo .  La 
m ezcla copolím era c o n sis te  en 10 % de copolim ero p o l i -  
merizado en suspensión y 90 % de copolimero polim erizado 
en em ulsión. E l copolimero polim erizado en suspensión 
c o n sis te  en 70 % de unidades d e riv ad as  de c lo ru ro  de v i — 
n ilid e n o  y en 30 % de unidades derivadas de c lo ru ro  de 
v in i lo ,  aproximadamente, y e l  copolimero polim erizado en 
suspensión c o n s is te , aproximadamente, en 80 % de un ida­
des derivadas de c lo ru ro  de v in ilid e n o  y  20 % de unidades 
derivadas de c lo ru ro  de v in i lo .  E stos m a te r ia le s  son su­
m in is trad o s  p o r l a  Dow Chemical Company y se venden como 
"UP 925" ( la  re s in a  po lim erizada en emulsión) y "SP 489" 
( l a  r e s in a  po lim erizada en su sp en sió n ). O tros in g re ­
d ie n te s  de l a  capa de b a r re ra  son: 5 % de una r e s in a  
epoxi de e p ic lo rh id r in a /b is fe n o l  A vendida como re s in a  
EPON 828 p o r l a  S h e ll Chemical Company y 0 ,5  % aproxima­
damente de una c e ra  p a ra f in ic a  m ic ro c r is ta l in a  sum inis­
tra d a  po r Sun Chemical Company y vendida como "Wax 5512". 
Las t r e s  re s in a s  se mezclan en un m ezclador de elevada 
in te n s id a d  Trodex-Henschel, a e levada  v e lo c id ad , y la  
m ezcla se a lim en ta  a l a  to lv a  d e l e x tru d e r  25 e l  cual 
c o n s is te  en un e x tru d e r  Trodex de 5 cm con una b o q u illa  
de cabeza tr a n s v e r s a l  de l t ip o  i lu s t ra d o  en l a s  f ig u ra s  
2 y 3 . Este e x tru d e r  se opera bajo l a s  s ig u ie n te s  tempe­
r a tu r a s :  zona p o s te r io r ,  99SC, c i l in d ro  medio,127BC, c i ­
lin d ro  f r o n ta l ,  149BC, adap tador, 141SC y boquilla ,160SC . 
La ve lo c id ad  d e l h u s i l lo  es de 34 r .p .m . y l a  p re s ió n  
es de 390 kg/cm^. E l diám etro de l a  b o q u illa  es de 8 ,9  cm
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y l a  c irc u n fe re n c ia  d e l tubo es de 20,3  cm. Los r o d i l lo s  
su p e rio re s  18 se operan a una ve loc idad  de 10,7  m p o r mi­
nuto  y e l  e speso r d e l rev estim ien to  es de 75 m ieras apro­
ximadamente .

A con tinuación , se forma una te rc e ra  capa em­
pleando l a  misma re s in a  que en l a  prim era capa. La re s in a  
se extruye a tra v é s  de l e x tru d e r 35* operado de foima 
id é n t ic a  a l  e x tru d e r 9 * excepto que la s  tem peratu ras son 
l a s  s ig u ie n te s : zona p o s te r io r ,  121SC, c i l in d ro  medio, 
132SC, c i l in d ro  f r o n ta l ,  193SC, adap tador, 227SC y bo­
q u i l la ,  232BC. La b o q u illa  de rev estim ien to  32 es de d i ­
seño id é n tic o  a  l a  b o q u illa  de rev estim ien to  22. Los ro ­
d i l l o s  in f e r io r e s  40 se operan a una ve loc id ad  de 11,0 

m etros p o r minuto y e l  agua d e l a n i l lo  e n fr ia d o r  39 se 
encuen tra  a  una tem peratura de 7SC. E l espeso r d e l r e ­
vestim ien to  es de 150 m ieras aproximadamente.

La o r ie n ta c ió n  b ia x ia l  se r e a l iz a  p recalen tando 
e l  tubo en agua a 88ac aproximadamente, t a l  y como se 
m uestra en 44 en l a  f ig u ra  1, y pasando e l  tubo a s i  ca­
len tado  a tra v é s  de lo s  r o d i l lo s  a p la s ta d o ra s  que operan 
a 5 ,8  m etros po r minuto h a s ta  lo s  ro d i l lo s  in f la d o re s  que 
operan a 21,4  m etros por minuto y soplando e l  tubo de 
10 cm de ancho para  p ro d u c ir una p e l íc u la  con un ancho 
de 41 cm aproximadamente y un espeso r de p e l íc u la  de 
61 m ieras aproximadamente. Este tubo se e n ro lla  entonces 
sobre un r o d i l lo  de alm acenaje e l  cu a l se co n v ie rte  en­
to n ces en b o lsa s  mediante se llad o  d e l tubo tr a n s v e r s a l­
mente en in té rv a lo s ,  pa ra  fo im ar fondos en l a  forma con­
vencional y cortando e l  tubo en la s  lo n g itu d es  de bolsa  
deseadas.



Se r e p i te  e l  procedim iento a n te r io r ,  exoepto 
que l a  capa de b a r re ra  es v a ria d a  m ediante l a  a d ic ió n  
de 2 % de p l a s t i f ic a n te  de fo s fa to  de 2- a t i l - e x i l - d i f e n i -  
lo  sum in istrado  p o r Monsanto bajo  l a  designación  " S a n ti-  
c iz e r  141" y reduciendo e l  contenido en r e s in a  epoxi a l  
3 %
EJEMPLO 1

Se r e p i te  e l  procedim iento d e l ejemplo 1, con 
l a  excepción de que l a  composición de la  capa de b a r re ­
ra  es de 66 % de re s in a  de copolimero de c lo ru ro  de v i -  
n i l id e n o /c lo ru ro  de v in i lo  "UP 925", 30 % de una re s in a  
de polím ero de c lo ru ro  de v in il id e n o , de rev es tim ien to  
liq u id o , su m in istrad a  p o r Dow Chemical Company y ven d i­
da como QX 2168, 2 % de re s in a  Epon 828 y 2 % de "San- 
t i c i z e r  141".
EJEMPLO 4

Se r e p i te  e l  procedim iento d e l ejemplo 3, ex­
cepto que e l  sa ran  de l a  composición de capa de b a r ra ra  
e s tab a  c o n s titu id o  en su to ta l id a d  p o r QX 2168 .
EJEMPLOS 5 v 6

Se re p i te n  lo s  proced im ien tos de lo s  ejem plos 
3 y 4 excepto que e l  QX 2168 se s u s ti tu y e  p o r un polím e­
ro de c lo ru ro  de v in ilid e n o  de re v e s tim ie n to - líq u id o  
vendido por W.R. Grace & Co. como "Daran CR 6795-H". 
EJEMPLO 7

Se r e p i te  e l  procedim iento de l ejemplo 1, ex­
cepto que e l  5 % de re s in a  epoxi se s u s ti tu y e  p o r un 
5 % de un a c e i te  de so ja  epoxidado (que no se ha de con­
fu n d ir  con l a  r e s in a  epoxi) vendido p o r S w ift & Co. como
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"Epoxol 7 -4". 
EJEMPLO 8
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Se r e p i te  e l  procedim iento d e l ejemplo 1, ex­
cepto que e l  5 % de re s in a  epoxi se su s ti tu y e  po r 4 % de 
p la s t i f ic a n te  de fo s fa to  de 2- e t i l - e x i l - d i f a n i l o  y 1 % 
de óxido de magnesio.
EJEMPLO 9

Se r e p i te  e l  procedim iento d e l ejemplo 1, ex­
cepto que para  form ar l a  capa te r c e ra  se u t i l i z a  una mez--, 
c ía  de 53)3 % en peso de p o lip ro p ile n o  is o tá c t ic o  (Nova- - 
mont* F007), 33)3 % de p o libu teno -1 (Mobil* PB 103) y 
13)3 % de p o lip ro p ile n o  a tá c t ic o  (Novamont* Lot 2030). . ' 
E l p o lip ro p ile n o  a tá c t ic o  e is o tá c t ic o  se añade prim era­
m ente, en una p roporción  aprop iada, a un m ezclador Banbu- 
ry  y se mezcla e l  fundido durante 8 m inutos aproximada­
mente a  2049C y se extruye entonces en una lám ina l a  
cual se c o r ta  en p e l l e t s .  E stos p e l l e ta  se combinan con 
p e l l e ta  de p o lib u ten o -1 en un tambor ro ta t iv o  y e s ta  mez­
c la  se carga a l a  to lv a  d e l e x tru d e r  35. E l e x tru d e r 35 
se opera a la s  s ig u ie n te s  tem peratu ras: zona p o s te r io r  
19690; zona media 2049C; zona de im pulsión 232BC, adap­
ta d o r  2049C y b o q u illa  218CC 
EJEMPLO 10

La composición empleada en e l  ejemplo 2 para  
fo im ar l a  capa de b a rre ra , excepto que se emplea 4 % de 
l a  re s in a  epoxi, y se reduce e l  contenido en re s in a  UP 925 
a un 1 %, se extruye como una p e l íc u la  de capa simple 
a u to -so p o rtan te  bajo la s  condiciones de e x tru s ió n  d e l 
ejemplo 2 . Se a p lic a  un rev estim ien to  de p ro p ile n g lic o l 
a l  i n t e r i o r  d e l tubo para  e v i t a r  e l  pegamiento cuando e l
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tubo se a p la s ta  a n te s  de l a  o r ie n ta c ió n  b ia x ia l .  E l p ro ­
ceso se con tinúa , formándose l a  burbu ja  $4 a n te s  de a p la s ­
t a r  e l  tubo pero s rn e n ro l la r  e l  tubo . En a d ic ió n , e l  ba­
ño de agua se m antiene a 38^0 aproximadamente. E l espeso r 
de l a  p e l íc u la  e x tru id a  es de 125 m ieras y e l  e sp eso r de 
l a  p e l íc u la  b iax ialm ente  o r ie n ta d a  es de 19 m ie ra s , apro­
ximadamente, después de una re la c ió n  de e s t i ra d o  de o r ie n ­
ta c ió n , t o t a l ,  de 12:1 b iax ia lm en te . La p e l íc u la  r e s u l ta  
te n e r  una r e s is t e n c ia  a l  desgarre  y a  lo s  p inchazos so r­
prendentemente e levada para  una p e l íc u la  o r ie n ta d a  en 
comparación con la s  p e l íc u la s  o r ie n ta d a s  conocidas usua­
le s  de copolím eros de c lo ru ro  de v in il id e n o /c lo ru ro  de 
v in i lo .
ENSAYOS CON RESPECTO A LOS MALOS TRATOS DEL ENVASE

Se r e a l i z a  e l  s ig u ie n te  procedim iento de ensa­
yo. Las b o lsa s  de ensayo fueron  p rese leo c io n ad as  y condi­
cionadas durante  24 ho ras a 7 -  10SC. Se u t i l i z a r o n  b o l­
sas e le g id a s  a l  a z a r  para  envasar c o r te s  de carne oon 
huesos, pesando 11,3  -  13,6 kg. Las b o lsas te n ía n  un 
ancho de 41 cm por una profundidad de 70 ó 81 cm. Los 
envases fueron  evacuados y la s  b o lsa s  g rapadas, s e lla d a s  
po r con tracc ió n  y secadas en una c o rr ie n te  de a i r e .  A 
con tinuación , lo s  envases fueron  in tro d u c id o s  en c a ja s  
en re c ip ie n te s  corrugados re v e s tid o s  con c e ra , t r e s  en 
cada r e c ip ie n te .  Los re c ip ie n te s  fueron  en tonces c e r ra ­
dos con una c in ta  m onofilam entosa de nylón .

En e l  ensayo de c a íd a , lo s  r e c ip ie n te s  in d iv i ­
duales se de jaron  c a e r  desde una a l tu r a  de 0,91 m etros 
desde un tra n sp o rte  en movimiento. En e l  ensayo de lo s  
malos t r a to s  en e l  t ra n s p o r te , lo s  r e c ip ie n te s  fueron
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almacenados a 3B0 durante 24 ho ras y sacudidos entonces 
durante 7)5 m inutos a 1 gramo sobre un ap ara to  de ensayo 
de v ib ra c ió n  L.A.B. con movimiento sincron izado  para  
p ro d u c ir un movimiento s im ila r  a l  producido en l a  c a r re ­
te r a  durante 200 km.

En ambos ensayos lo s  envases fueron.bombeados
con a ire  y son sumergidos en agua para  de term inar la s  
fu g as . Un envase con fugas es considerado como i n ú t i l .
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T A B L . A  I

BOLSA ESPESOR DEL SUPERVIVENCIA EN SUPERVIVENLAMINADO % EN EL ENSAYO DE % EN EL ENCAIDA (RESISTEN- DE MALOS TM ieras CIA A LOS PINCHA­ZOS DE HUESOS) EN EL TRAN

F abricada de acuerdo su stanc ia lm en te  con e l  ejemplo 1 61 75 % 82 %

F abricada de acuerdo su stanc ia lm en te  con e l  ejemplo 1 69 73 % 92 %

F abricada de acuerdo su stanc ia lm en te  con e l  ejemplo 2 51 63 % 80 %

Bolsa de copolímero standard  de c lo ru ro  de v in i l id e n o /c lo ru 48 25 % 45 %
ro de v in i lo ,  produ c ida  po r W.R.Grace & C0.
Bolsa de copolímero " P e rf le x  66" de c ío - 23 % 36,6ruro  de v in i l id e n o /c loruro  de v in i lo ,  sumi­n is tra d o  p o r Union Carbide

_____________ L



SUPERVIVENCIA EN 
% EN EL ENSAYO DE MALOS TRATOS EN EL TRANSPORTE

BARRERA DE OXIGENO 
c c . ( l  m^/24 h r s . / l  atom .)

TR.t\!co 45

92 % 40-45

- 8 0 % 35

45 % 150

36,6  % 150
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N O T A
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D e sc rita  su fic ien tem ente  l a  n a tu ra le z a  d a l i n ­
ven to , a s i  como l a  manera de r e a l iz a r s e  en l a  p rá c t ic a ,  
debe hacerse  c o n s ta r  que la s  d isp o s ic io n e s  an terio rm ente  
in d icad as  son su sc e p tib le s  de m odificaciones de d e ta l le  
en cuanto no a l te r e n  su p r in o ip io  fundam ental. También se 
hace c o n s ta r  que e l  inven to  corresponde a una s o l ic i tu d  
de p a ten te  p resen tad a  en N orteam érica con e l  nS 129.501 
de 30 de marzo de 1.971, acogiéndose p o r lo  ta n to  a lo s  
b e n e fic io s  que conceden lo s  Convenios In te rn a c io n a le s  en 
v ig o r , siendo lo  que constitu ye  l a  esen c ia  d e l re fe r id o  
inven to  po r lo  que se s o l i c i t a  P aten te  de Invención por 
20 años en España, sobre: PROCEDIMIENTO PARA IA PRODUC­
CION DE PELICULAS DE POLIMEROS TEHMOPLASTIOOS ORIENTADOS$ 
carac te rizán d o se  po r lo  s ig u ie n te :

1 .  -  Procedim iento p a ra  l a  producción de p e l í ­
cu la s  de polím eros te im o p lás tie o s  o rie n ta d o s , en e l  cual 
se e s t i r a  b iax ialm ente  una p e líc u la  de polím ero term o- 
p lá s t ic o ,  so la  o como una capa e x te r io r  de un lam inado; ca­
ra c te r iz a d o  porque se e s t i r a  biaxialm ente  una p e l íc u la  da 
un polím ero te rm op lástico  o rien tado  que posee una e s t r e ­
cha d is tr ib u c ió n  de peso m olecu lar.

2 .  -  Procedim iento según la  re iv in d ic a c ió n  1, 
c a ra c te riz ad o  porque se e s t i r a  un polím ero te rm op lástioo  
que contiene unidades de e t i le n o  po lim erizadas .

3 .  -  Procedim iento según l a  re iv in d ic a c ió n  1 ó 2, 
s ra c te r iz a d o  porque e l  polím ero es un copolímero de e t i ­

leno y a c e ta to  de v in i lo  que con tiene  5 -  20 %, con p re ­
fe re n c ia  8 -  12 % en peso de unidades derivadas de a c e ta -
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4 .  -  Procedim iento según l a  re iv in d ic a c ió n  2 ó 3, 

c a ra c te riz ad o  porque e l  polím ero se re  t i  o tila a n te s  de 
e fe c tu a r  e l  e s t i ra d o .

5 .  -  Procedim iento según l a  re iv in d ic a c ió n  4 , ca­
ra c te r iz a d o  porque l a  r e t ic u la c ió n  se e fe c tú a  m ediante 
i r r a d ia c ió n .

6 .  -  Procedim iento según cu a lq u ie ra  de l a s  r e i ­
v in d ic a c io n e s  a n te r io re s ,  c a ra c te riz ad o  porque sobre una 
p e l íc u la  no e s t i r a d a  d e l polím ero te rm o p lástico  de e s t r e ­
cha d is tr ib u c ió n  de peso m olecu lar, que s irv e  oomo su s­
t r a t o ,  se ex truye en fundido como mínimo una capa de o tro  
polím ero, con lo  c u a l se forma un lam inado, e l  cu a l se 
e s t i r a  b iax ia lm en te .

7 .  -  Procedim iento según l a  re iv in d ic a c ió n  6, ca­
ra c te r iz a d o  porque sobre l a  p e l íc u la  de s u s tr a to  se ex­
tru y e  en fundido una capa de b a r re ra  de b a ja  p e rm eab ili­
dad a l  oxígeno y una capa r e s is te n te  a  lo s  malos t r a to s .

8 .  -  Procedim iento según l a  re iv in d ic a c ió n  7, ca­
ra c te r iz a d o  porque l a  capa de b a r re ra  es de un copolímero 
de c lo ru ro  de v in llld e n o  con a l  menos o tro  monómero e t i -  
lenicem ente in sa tu ra d o , conteniendo e l  copolímero como 
mínimo un 50 % en peso de unidades derivadas de c lo ru ro
de v in i l id e n o .

9 .  -  Procedim iento Begún l a  re iv in d ic a c ió n  8, ca­
ra c te r iz a d o  porque e l  copolímero de c lo ru ro  de v in ilid e n o  
e s  un copolím ero de c lo ru ro  de v in ilid e n o  con c lo ru ro  de 
v i n i l o .

30. ra<
1 0 .-  Procedim iento según la  re iv in d ic a c ió n  9, ca­

zado porque e l  copolímero oontiene 70 -  85 % en
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peso de unidades derivadas de c lo ru ro  de v in ilid e n o  y 
30 -  15 % en peso de unidades derivadas de c lo ru ro  de 
v in i lo .

11. -  Procedim iento según cu a lq u ie ra  de l a s  r e i ­
v in d icac io n es  8 -  10, c a ra c te riz ad o  porque e l  polímero
de c lo ru ro  de v in ilid e n o  es una mezcla de 5 -  40 %, con 
p re fe re n c ia  5 -  15 % en peso de polím ero obtenido me­
d ian te  po lim erizac ión  en suspensión y 60 -  95 %, con p re ­
fe re n c ia  85 -  95 % en peso de polím ero obtenido mediante 
po lim erización  en em ulsión.

1 2 . -  Procedim iento según la  re iv in d ic a c ió n  11, 
c a ra c te riz ad o  porque l a  oapa de b a rre ra  con tiene  también
2 -  10 %, con p re fe re n c ia  4 -  6 % en peso de una re s in a  
epoxi.

13 . -  Procedim iento según cu a lq u ie ra  de la s  r e i ­
v in d icac io n es 10 -  12, c a ra c te riz ad o  porque p o r lo  monos 
e l  5 % en peso d e l polím ero de c lo ru ro  de v in ilid e n o  de 
l a  capa de b a rre ra  es de una c a lid a d  de rev estim ien to  
liq u id o .

20* 1 4 .-  Procedim iento según cu a lq u ie ra  de la s  r e i ­
v in d icac io n es 7 -  13? ca ra c te riz ad o  porque l a  capa r e s i s ­
te n te  a lo s  malos t r a to s  es de un polím ero oomo e l  in d i ­
cado en l a s  re iv in d ic a c io n e s  1 - 3 .

15 . -  Procedim iento según c u a lq u ie ra  de l a s  r e i -
25. v in d icac io n es  7 a  13, c a ra c te riz ad o  porque l a  capa r e s i s ­

te n te  a  lo s  malos t r a to s  es de una mezcla de p o l ip ro p ile ­
no i s o tá c t ic o ,  p o lip ro p ile n o  a tá c t ic o  y p o lib u ten o -1 .

16 . -  Procedim iento según c u a lq u ie ra  de la s  r e i ­
v in d icac io n es  a n te r io re s ,  c a ra c te riz ad o  porque l a  p e lío u -
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e x tru s ió n  y se e s t i r a  transversa lm en te  m ediante e l  méto­
do de l a  "burbuja.

1 7 .-  Procedim iento para  l a  producción de p e l í ­
c u la s  de polím eros te im o p lá s tic o s  o rie n ta d o s , t a l  y co­
mo queda sustancia lm ente  d e sc r i to  en l a  p re sen te  Memoria 
e i lu s t ra d o  en lo s  d ibu jo s ad ju n to s .

E sta  Memoria consta  de 36 h o jas  e s c r i t a s  a má­
quina po r una so la  ca ra .

Madrid 4MMN72
10 W.R.GRACE & C0



3T
?1 

29
4

i



' i í .R .G R A C E  & CO.



3 H o j a s  Hoj a  1



W.R.GRALE & CO. 3 Ho i a s  Ho ¡ a 2



W.R.GRAC^ & CO. 3 H o j a s  Hoja 3.


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



