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I N V E N C I O N

por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE HOJAS COMPUESTAS 

EMBUTIBIES TRANSPARENTES A BASE. DE POIIOLBFINAS Y P0II3STE- 

- RES", a favor de la  firma suiza CIBA-GBIGY AG., residente en 

BAS1IEA (Suiza)

MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se re fiere  a hojas compuestas trans­

parentes y embutibles, hechas de láminas de p olietileno y 

láminas de p o liáster  o a base de te re fta la to  de p o lie t i le ­

no (que en lo  que sigue se designa como "p o liá ster)" , en 

5. las que las  láminas individuales están unidas entre s i  por

medio do un copolimero de v in ilacetato  de otileno como ad­

hesivo, y a l procedimiento pare fab ricarlas.

las  láminas simples hechas de un texmoplasto t i e ­

nen un cuadro esp ecifico  do propiedades, o l cual doteimina 

10. su campo do empleo. Asi, por ejemplo, la  poimeabilidad do

le s  láminas a los gasOB tiene importancia considerable en



la s  láminas do embalaje de alimentos para e l  efecto del man­

tenimiento en fresco de datos. Las láminas simples tienen 

por lo geno ra l índicos diferentes do permeabilidad para los 

mismos gases. Asi, e l  polietilen o  presenta menor permeabili­

dad para e l  vapor de agua, mientras que su. permeabilidad es 

relativamente a lta  para e l  oxígeno, e l  nitrógeno y e l  anhí­

drido carbónico. A le  inversa aparecen las  relaciones en 

las láminas do poliamida y de te rc fta la to  de polietileno.

Por e llo  so emplean con ventaja para e l  embalaje laminados 

do diversos termoplastos.

Como hojas compuestas para esto sector del emba­

la je  se han dado a conocer las  hechas de poliamidas o do 

tero fta la to  do polietilen o  estirado biaxilmente y p o lie tile ­

no de presión a lta  y densidad baja (LDPEg vóaso "Podyamid- 

fo lion  und -vorbundfolion", Kunststoffe 61, 1971, página 

518 y sigu ientes), pues con estas combinaciones se logran 

propiedades favorables do barrera a los gases para e l  efecto 

de mantenimiento on fresco . Las hojas compuestas de poliemi- 

da-poliotilono han adquirido on este aspecto mucho mayor im­

portancia, lo cual se explica por las otras propiedades do 

ostos laminados, como transparencia su ficien te, capacidad 

do embutición, de soldadura y de sellado y buenas propieda­

des de resisten cia  mecánica, y tambión porque estos lamina­

dos hechos por procedimientos conocidos presentan buena ca­
pacidad do adherencia.

3n cambio, los laminados ya citados con láminas 

do polietileno estiradas biaxilmento, hochos por o l proce­

dimiento de placado, tienen poca importancia, porque a causa 

del estiramiento ya realizado los fa lta  la  propiedad, impor-



tanto pora la  u lte r io r  elaboración, do sor ombutiblos. Hay 

que tenor además on cuenta quo e l  estiramiento os necesario 

para conseguir buona transparencia, ya que los toroftalatos 

do poliotilono puoden c r is ta liz a r  con relativa facilid ad , 

con lo quo so pierdo la  claridad óptica en la s  láminos. La 

cris ta liz a ció n  puede aparecer aquí ya durante la  fab rica­

ción de hojas compuestas no estiradas o bien luego, on su 

elaboración u lte r io r  (por ejemplo, on e l  proceso do embuti­

ción).

So sobo que las  hojas conpuostas de p o lic tilcn o - 

-polióstor presentan capacidad insuficiente do adherencia y 

que so necesitan adhesivos apropiados para asegurar un po- 

dor de adhosión suficiente en la  fabricación y u lte r io r  ela­

boración do los laminados, y particularmente en la  embuti­

ción. Sobre todo para la  fabricación do estos laminados por 

o l económico procedimiento do la  cooxtrusión, las  d ificu lta ­

dos do la  adherencia no ostán todavía superadas. Hasta aho­

ra no so han dado a conocer hojas compuostcs, transparen­

tes  y ombutiblos, hechas do láminas do poliotilono y láminas 

do p olióstor, quo no pierdan dospuós do la  operación de embu­

tic ió n  su claridad óptica n i su capacidad de adhoroncia y 

que además sean fabricablos tambión por coextrusión.

-¿hora so ha descubierto quo mediante la  selección 

do determinados tcro fta la to s  do poliotilono con oseaso po- 

dor de cris ta liz a ció n  y e l  omploo do un copolímoro de v i-  

n ilacotato do otileno como adhesivo so obtionon hojas com­

puestas con poliotilono que poseen la s  propiedades menciona­

das antes. Objeto do esto invento son pues hojas compuestas, 

ombutiblos y transparentes, hechas do láminas do poliotilono,



láminas do p olióstor y un adhosivo y caracterizadas por es­

ta r  unida a lo  monos una lámina do polióstor no estirada, 

hecha o a baso do tc ro fta le to  do poliotilono con una tempe­

ratura de c ris ta liz a c ió n  del 15Os C por lo menos, medida 

en la  lámina, con una lámina do poliotilono por lo monos, 

no estirada, por medio do una capa adhesiva de copolímoro 

do v in ileccta to  do otilono.

Do preferencia la  temperatura de crista lizació n  

do la  lámina do polióstor os do 1603 c o más, y de prefe­

rencia o l copolimero do vinilacoto do otilono prosonta un 

punto do fusión de 40 a 953 c,  y particulaimontc de 45 a 

753 C. Dado que e l  punto do fusión dependo del contenido 

do acetato do v in ilo  en o l copolímoro, los intervalos de 

punto de fusión indicados antes corresponden a un conteni­

do do acetato do v in ilo  do un 20 a 40 % on poso, y prefe­

rentemente do 25 a 35 % en pose, respecto a l copolímoro.

Por temperatura do cris ta liz a ció n  (Tg-) so ontien- 

dc la  temperatura do la  velocidad máxima de crista lizació n . 

Constituyo una medida para o l poder do cris ta lizació n  do un 

p o lió ster, poder quo es tanto menor cuanto más a lta  os la  

temperatura do c ris ta liz a c ió n . Bsta última so dote mina por 

medio do un calorímetro explorador d iferen cial DSC-IB do la  

f im a  Poi&in-Blmcr on muestras fundidas, templadas a 300^ C 

durante tros minutos y luego enfriadas bruscamente, emplean­

do una velocidad do calentamiento de 163 C por minutug los 

contenedores do la s  muestras, hechos do aluminio, procodon 

igualmonto do la  Poikin-Bimer (Estados Unides). Como tempe­

ratura do cris ta lizació n  so designa la  temperatura en que 

so halla  la  punta do pico oxotóimico del calor específico on
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e l teimograma. También es posible que con este método de me­

dición no se observe ningún pico exotérmico s i  la  T se
IC

h alla  por encima de 150& C, poique a causa de una velocidad 

de cris ta liz a c ió n  demasiado pequeña no se desprenda calor 

de cris ta liz a c ió n  su ficien te. También esta propiedad de un 

p o liéster se toma en cuenta para los efectos de este invento.

Las masas de p o liéster  para moldeo con compor­

tamiento de cris ta liz a c ió n  apropiado se obtienen por pro­

cedimientos conocidos (por ejemplo, condensación en fusión 

o en fase sólida en presencia do combinaciones de ca ta liz a ­

dores que contienen uno o varios de los metales magnesio, 

zinc, cobalto y/o manganeso como catalizadores de la  tran - 

sestcr ifica c ió n , y como catalizadores de la  policondensa- 

ción los metales usuales, como antimonio, plomo, germanio 

y/o t ita n io ) . E l empleo puede efectuarse en foima de mez­

clas de polvos m etálicos, de aleaciones m etálicas o de mez­

clas do compuestos m etálicos. Los metales del grupo del 

l i t i o ,  sodio, ca lc io , bario y/o estroncio no deben h a llar­

se presontes, o sólo en cantidades pequeñas. Procedimientos 

para la  fabricación de ta lo s  poliéstoros estén descritos, 

por ejemplo, en la'DT-OS 1.720.253. También pueden emplear­

se retardadoros de la  c ris ta liz a c ió n  (como, por ejemplo, 

pequeñas cantidades de un polímero difícilm ente c ris ta liz a n ­

te ) para regular e l  comportamiento de la  c ris ta liz a ció n . Es 

además posible in c lu ir  en la  condensación para la  prepara­

ción del p o lié s te r  componentes quo igualmente pueden aumen  ̂

ta r  la  temperatura de cris ta liz a ció n .

Dado que la  temperatura do cris ta liz a c ió n  de las  

láminas so h alla  por lo  genoral más baja quo en la  mesa do
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moldeo empleada para la  fabricación, debo ser en la  masa 

do moldeo superior a 1503 C, preferentemente de 1603 C por 

lo menos y en particu lar de 1703 o por lo menos, para con­

seguir en la s  láminas conformes a este invento ana tempe­

ratura do cris ta liz a c ió n  de 1503 C porlo menos. La magnitud 

del decrcmento de la  depende del polióster y do la s  con­

diciones de fabricación y puede averiguarse mediante un en­

sayo preliminar. La viscosidad intrínseca dobe sor de 0,60 

d l/g por lo  menos, mientras que e l  lím ite superior esté  de­

terminado según puntos de v ista  económicos. Las masas de 

moldeo pueden contener también otros suplementos usuales, 

como estabilizadores o reguladores de la  fluencia. 2!n ca­

lidad de p olióster para las hojas compuestas de este in­

vento entran en cuenta los te re fta la to s  de polietileno f i l -  

mógenos y los poliósteres mixtos filmógenos a base de te ­

re f t  alato de p o lietilen o . De preferencia los poliósteres 

mixtos contienen intracondensados por lo menos 25 moles %, 

y en p articu lar por lo menos 40 moles %, de radicales de 

ácido te re ftá lic o  y a lo  menos 25 moles %, y en particu lar 

40 %, de radicales de e tile n g lico l, respecto a l polióster.

Radicales de ácido dicarboxilico aptos como 

componente son, por ejemplo, los del ácido f té l ic o ,  del 

ácido so ftá ü co , del ácido 1 , 4- ,  2, 5-  o 2, 6-n afta lin d icar- 

b oxilico , do ácidos te re ftá lico s  substituidos y/o ácidos 

is o ftá lic o s  substituidos; y en calidad de radicales d ió li-  

cos entran en cuenta los de propandiol-1 , 2, propandiol-1 , 3 , 

b u tan d io l-l,4 y hexandiol-1 , 6 , noopentilglicol, trim etilho- 

xandiol-1 , 6 , 1 , 4-diclohoxandiol y 1 ,4-d ih id roxim etilciclo- 

hexano. Se prefieren los poliósteres mixtos que contienen



intracondensados de 1 a 10 moles % de radicales do ácido 

is o fté lic o , do 1 a 10 , y en p articu lar de 2,5  a 7,5 moles 

% de radicales de 2, 2 ' -d im o til-b is-(4 ' -h id ro x ieto x ifo n il)- 

propano o de l  a 7 ,5 y y en p articu lar de 2,5  a 5, moles % 

do radicales de trim etilh ex an d io l-(l,6 ).

La lámina de poliotilono está constituida ordi­

nariamente por poliotilono del corriente on e l  comercios 

so prefiero especialmente e l  poliotilono de densidad baja 

(IDPE).

La fabricación de la s  hojas compuestas de este 

invento puede realizarse por medio de los dispositivos 

y con los procedimientos (por ejemplo, placado, rev esti­

miento por extrusión, coextrusión, e tc .)  conocidos para 

la  fabricación de hojas y laminados.

En e l  placado, por ejemplo, se procede en de­

ta l le  a p la s t if ic a r  primeramente en una extrusora p o lie t i le -  

no y un p o liés te r  con temperatura de cris ta lizació n  supe­

rio r  a 1503 c ,  preferentemente de 1603 c por lo menos y en 

p articu lar de 1703 C por lo menos, y a fab ricar por medio 

de una boquilla de ranura ancha, o por e l  procedimiento 

de insuflación en manga, láminas planas no estiradas. En 

una segunda operación pueden luego unirse la s  láminas sim­

ples con copolfmero de v in ilacetato  de otileno como adhesi­

vo, para lo cual se aplica e l copolimero p lastiflcad o a 

una c in ta  de una de la s  láminas y se une ósta con la  cin ta 

de la  segunda lámina ejerciendo presión. Esta presión pue­

de e jercerse aquí haciendo pasar la  cin ta de lámina reves­

tida de adhesivo, a l  mismo tiempo que la  segunda cinta do 

lámina, por o l in te rs tic io  de unos rod illos. Como cin ta



portadora del adhesivo puede serv ir  la  lámina do polietileno 

o la  lámina de polióster.

Para e l  revestimiento por extrusión puede proce­

derse aplicando e l  copo limero de v in ilacetato  de etileno 

a una lámina portadora, de p o liéster  no estirado, hecha pre­

viamente y uniendo ésta luego de la  manera ordinaria en e l 

in te rs tic io  entre un rodillo refrigerador y un rodillo com­

presor con una lámina de p clie tilen o  recién extruíde.

En e l  procedimiento de placado debe tenerse en 

cuenta que la  temperatura de cris ta lizació n  de las lámi­

nas de p o liés te r  hechas previamente puede decaer algo du­

rante la  fabricación de los laminados. Por lo tanto deben 

emplearse para este procedimiento láminas de p o liéster cuya 

temperatura do cris ta liz a ció n  se halle por encima de 1503 C, 

preferentemente 103 c más arriba por lo menos, para que la  

temperatura de crista lizació n  en la s  hojas compuestas con- 

f  o irnos a este invento sea de 1503 0 por lo menos. la  magni­

tud del decrcmento de temperatura depende del p o liéster y 

de las  condiciones do proceso y puedo averiguarse por me­

dio de un ensayo preliminar.

No obstante, es muy ventajoso efectuar la  fa b ri­

cación de la s  hojas compuostes conformes a este invento por 

e l  económico procedimiento de la  coextrusión. So ha descu­

bierto quo lo s  laminados fabricados por este procedimiento 

con empleo do copolímeios de v in ilacetato  de etileno como 

adhesivo presentan excelente transparencia y solidez de ad­

herencia, la s  cuales se conservan por completo aán después 

de la  u lte r io r  olaboración.

Otro objeto do este invonto es pues un proccdimien-
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to  para la  fabricación de hojas compuestas transparentes 

y embutibles, hechas de láminas de polietilen o  s in ^estirar, 

láminas de p o lió ster sin  e s t ir a r  dotadas de una temperatura 

de c ris ta liz a c ió n  de 1502 C a lo menos, medida en la  lámina, 

y un adhesivo, procedimiento que se caracteriza por ponerse 

en forma de oapa, por coextrusión mediante una tobera para 

capas múltiples o mediante varias toberas simples.

a) a lo menos una masa de moldeo de p o lietilen o ,

b) a lo menos una masa de moldeo de p o lióster 

hecha o a base de te re fta la to  de polietilen o  

con temperatura de cris ta liz a c ió n  superior a 
150S C y

c) una mesa de moldeo hecha de copolimero de 

v in ilacetato  de e tilen o , como adhesivo,

y unirse las capas, en estado todavía flúido de fusión, 

en la  tobera o poco después de la  tobera.

La realización del proceso de coextrusiÓn confor- 

me a este invento puede efectuarse según diversas modalida­

des, que fundamentalmente se distinguen en la  forma de la  

tobera empleada y on e l tipo de la  unión. En general, la s  

masas de moldeo so p la stifica n  por separado on la  oxtru- 

sora y la s  fusiones so llevan a toberas para capas m últi- 

p les, on las  cuales o l adhesivo viene a disponerse entro 

la  capa do polietileno y la  capa de p o lióster. Empleando 

una tobera c ircu la r  para capas múltiplos la  unión so consi­

gue on la  tobera o poco después do e l la  por insuflación de 

la  capa más interna con un gas inorto (por ejemplo, airo, n i­

trógeno o anhídrido carbónico)? es o l procedimiento de coox- 

trusión en manga. Luego la  hoja compuesta se oxtrao do la



manera ordinaria por medio de rodillos expreso res. Cuando 

so emplean toberas do ranura ancha para capas múltiples, la  

unión se efectúa, o bien mediante una disposición corres­

pondiente do los in te rs tic io s  individuales de las toberas, 

todavía en la  propia caboza do la  tobera, y extrayendo lue­

go por medio de rodillos refrigerados y rodillos compreso­

res, o bien fuera do la  cabeza de la  tobera, por presión en 

un in te rs tic io  entre rodillos refrigeradores y rodillos 

compresores, dospuós do lo  cual la  extracción do la  hoja 

compuesta puedo realizarse por medio do dispositivos cono­

cidos. S i se emplean varias toberas simples de ranura an­

cha, la  unión de la s  diversas películas de fusión puedo efec­

tuarse, por ejemplo, mediante presión en e l  in te rstic io  en­

tre  un rodillo  refrigerador y un rodillo  compresor.

Por e l  procedimiento que se ha mencionado antes 

es en principio posible fab ricar hojas compuestas que ade­

más de la  capa adherente estén constituidas por una o va­

rias capas de polietilen o  y de p o liéster. E l espesor de la s  

capas se determina según la  finalidad de empleo. La capa ad­

herente a base de copolímero de v in ilacetato  de etileno no 

es de preferencia más gruesa de 10 mieras, y en particular 

de 5 mieras, y la  capa do polietileno y la  de p o liéster t i e ­

nen en general 15 mieras a lo menos, y en particu lar 20 mi­

eras a lo menos, de espesor. E l lím ite superior del espesor 

de estas últimas capas, que puede ser de hasta 100 mieras y 

más, se detexminada segán e l  espesor que se requiera para la  

capa en la  hoja compuesta embutida. La embutición puede rea­

lizarse  a temperaturas de 80 a 1503 c,  y preferentemente de 

90 a 1303 c. Cuando la  temperatura de crista lizació n  de la



lámina do p o lió ster so h a lla  en la s  cercanías del lím ite 

in fe r io r , so e lig irá  una temperatura relativamente más ba­

ja ,  para e v ita r  la  cris ta liz a ció n . Con índices a ltos de 

Tg, puede e leg irse tambiÓn para la  operación de embutición 

una temperatura correspondientemente más a lta  del intervalo 

que se ha indicado.

Las hojas compuestas de este invento presenten 

extraordinariamente transparencia y capacidad do embutición, 

y es sorprendente que la  transparencia y la  solidez do ad­

herencia so conservon por completo aán dospuós dol proceso 

de embutición. Se distinguen además por e l  b r il lo  do la  su- 

p o rficio , muy buena resisten cia  mecánica, capacidad para 

la  soldadura y e l  sellado, efecto do mantenimiento en fre s ­

co, innocuidad fis io ló g ica  y ausencia do todo olor propio.

En virtud do estas propiedados son excelentes como mate­

r ia l  do embalaje transparente, on p asticu lar para los a l i ­

mentos. Con o l f in  do mejorar e l  efecto  de mantenimiento 

en fresco y reducir la  permeabilidad a los gases puede ap li­

carse a la  suporficio de la s  hojas compuestas, do manera 

conocida, un laqueado de cloruro do polivinilideno, por 

ejemplo.

E l ejemplo quo sigue explica e l  invento con más 

d etallo . La viscosidad intrinsoce do los polióstoros so 

dotormina a 30a c en una solución a l 1 % hecha de partos 

iguales de fen o l y do totracloroetano. E l mótodo do medi­

ción para la  temperatura de cris ta liz a c ió n  so ha indicado 

ya antes. La temperatura do cris ta liz a ció n  del p o lió ster 

en la  hoja compuosta so determina on una muestra recortada, 

empleando un calorímetro explorador d iferen cia l DSC-IB do la



fiim a Poikin-Elmer y con una velocidad de calentamiento de 

I6s C por minuto.

Bj cnnlo

En la  extrusora I  de una instalación  Rotex 25 

D/l5 para hojas insufladas de tros capas, de la  fiana E io - 

fo l ,  de Woxms, so p la s tif ic a  y transporta a 250 revolucio­

nes por minuto y a temperaturas do 1953 C Lupolen 3020 D 

(IDPE) do la  BASF. En la  extrusora I I  so procedo a tempera­

turas de 1753 C y con 125 revoluciones por minuto a la  plan­

tif ic a c ió n  de un copolímero de v in ilacetato  de etileno (Nipô  

f le z  750, de la  Nippon Leather Ind. CS), mientras en la  

extrusora I I I  se p la s tif ic a  y transporta, a temperaturas de 

250s c y con 80 revoluciones por minuto, un copoliéster 

de te re fta la to  de polietileno con 7 ,5  moles % de 2,2-dime- 

til-b is-(4 ,4 '-h id ro x ieto x ifen il)-p ro p an o  (respecto a l  com­

ponente d ió lico ), que presenta una viscosidad intrínseca do 

1,08 dl/g y cuya temperatura de cris ta lizació n  no es ya men­

surable. Después do s a l i r  do la  ranura de una tobera redonda 

para capas múltiplos, la s  fusiones se unen por insuflación 

con aire de la  manga in te rio r , con lo que e l  Lupolen 3020 

D viene a quedar dentro y e l  copolióstor viene a quedar 

fuera, mientras e l  Nipoflex 750 actúa de adhesivo. La to ­

bera redonda para capas m últiples, o sea e l  cabezal sopla­

dor, so montiono a 2255 C. La hoja so extrae do la manera 

ordinaria, mediante rod illos oxpresores, con una velocidad 

do 4 ,5  metros por minuto. E l espesor de las  capas es, en la  

sucesión de Lupolen 3020 D /  Nipoflox 750 /  copolióstor, 

do 40 milimicras /  4 milimicras /  25 milimicras. La hoja es 

completamente transparente y presenta en una máquina Mchcfíy
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& Hprdcr para embutir y embalar extraordinaria capacidad do 

embutición, además de conservarse completamente transparen­

te despuós del proceso do embutición y do no dospogarso la s  

láminas individuales.

BEiynmic ACIONES

Descrito e l  objeto del presente invento se decla­

ran nuevas y de propie invención la s  siguientes reivindica­

ciones con prioridad de la  solicitud  de patente suiza na 

1554/74 del 5 de Febioio de 1974.
1. Procedimiento para la  fabricación de hojas com­

puestas embutibles transparentes a base de polio lefinas y 

poliósteres, especialmente hechas de láminas de polietileno 

sin e s t ir a r , de láminas de p o lió ster sin e s t ir a r  dotadas de 

una temperatura de c ris ta liz a c ió n  de 1503 c por lo  menos, 

medida en la  lámina y de un adhesivo, caracterizado por 

coextruirso on foima de capa con una tobera para capas m dlti- 

ples o con varias toberas simples,

a) a lo menos una masa de moldeo do p o lietilen o ,

b) a lo menos una masa de moldeo de p o lióster hecha 

o a base de te re fta la to  de polietilen o  con tempe­

ratura de cris ta liz a c ió n  superior a 150a C y

c) una masa de moldeo hecha de un copolímero de v i-  

n ilacetato  de e tilen o , como adhesivo,

y unirse entre s i  las  capas, todavía en estado fltiido de 

fusión, en le  tobera o poco despuós de la  tobera.

2. Procedimiento seg&n le  reivindicación 1, 

caracterizado en que la  temperatura de cris ta lizació n  es 

de 1603 c por lo menos, y preferentemente de 1703 C por lo
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menos.

3 .-  Procedimiento según la  reivindicación 1, ca­

racterizado en que la  masa de moldeo de poliotileno se compo­

ne de poliotileno de densidad baja .

5* 4-.- Procedimiento según la  reivindicación 1,

caracterizado en que la  masa do moldeo de p o liester se com­

pone de un tc re fta la to  de polietileno que contiene intracon- 

densados 25 moles % a lo  menos, y preferentemente 40 moles % 

a lo menos, de radicales de ácido te re ftá lic o , más 25 moles

10. % a le  menos, y preferentemente 40 moles % a lo menos, de

radicales e tile n g licó lico s , respecto a l p o liester.

5 .-  Procedimiento según la  reivindicación 4,

' caracterizado en que e l tc re fta la to  de polietileno con­

tiene dé 1 a 10 molos % de radicales do ácido is o ftá lic o .

15. 6 .-  Procedimiento según la  reivindicación'4j-

caracterizado en que e l  tc re fta la to  de polietileno con­

tieno do 1 a 10 moles %, y en particular do 2,5 a 7^5 t 

moles %, do radicales do 2 ,2 '-d im o til-b is-(4 '-hidroxiotoxi- 

fenil)propano.

20. 7 . -  Procedimiento según la  reivindicación 4,

caracterizado en que e l  "tcreftalato  do polietileno contie­

ne do 1 a 7 moles %, y en particular de 2,5 a 5 moles, % 

de trim etilhexandiol-1,6.

8 , -  Procedimiento según la  reivindicación 1, '

25. caracterizado on que ol copolímero de v in ilacetato  de e t i lo -  

no presenta un punto do fusión de 40 a 95^0, y.preferente­

mente de 45 a 75^ C.

9 . -  Procedimiento para la  fabricación de hojas com­

puestas cmbutiblcs transparentes a base de poliolofinas y po-
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l ié  stores.

Segán se describe y reivindica en 

moría descriptiva, que consta de 15 páginas 

c r ita s  a máquina.

Eadild,

p.a.

Firmado: JOSE L. MORA

la  presente me- 

foliadas y ea-

%
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