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La presente invencidn se reficre a recipien-
tes de envase como botellas y jarros, por ejemplo reci
pientes de vidrio, y mds en particular se refiere a
una ue jora en envases del tipo en los gque una porcidn
de pared de un recipiente estd provista, exterior y cir .
cunferencialmente, de un miembro celular termopldstico
encogido por calor. La prosente invencidn se dirige
también a un wdétodo mejorade, para formar tales envases,
Necientemente la industria del envasado ha
desarrollado con éxito un envase en el gue en un reci-
piente tal como, por ejemplo, una botella o un jarro,
que tiene una porcidn de borde superior que'define uni.

aberturu de bLoca del miswo, y una porcidn inferior que

_define el fondo del mismo, y que coumprende una parec. i‘u

lar que une la porecidn de borde a la porcién de Ffondd,’
se dispone, al wmenos a lo largo de una porcidn axial“dé'
la pared, un wmiembro enco ide por calor, de un material
termopldstico expandido o celular, en contacto ajustadof
circunferencinl conn la ndsma, ~<sic miombro, cue gonorél:
mente cstd e formu o wl nmallsuito, ¢ tiune forma bubu-
lar, proporciona cariccterfsticus exvelentes al envase, ¥y
ospecicluente a un envase e el que el recipiente sca un
recipiente de vidrio. Tales cuvuses estdn deseritos, por

ejemplo, en la patoente de los EE, UU, n? 3.760.968, Tfpi

~_POOR
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camnente, estos envasvs sc¢ producen formando primero un
rollo continuo, pelicula u hoja de un material termo~
pldstico celular que se puecda encoger por calor, por
un tratamiento usual, por ejemplo por un procedimiento
de extrusidn tal cowo un procedimiento de extrusidn de
burbuja soplada. Bl procedimiento se efectda para pro-
porcionar a la hoja una caracteristica de encogimiento
por calor, por una operacidn usual de estiramiento en
la que el encogimiegto principal, u orientacidn o esti=-

raniento, tiene lugar a lo largo de la direeccidn de la

‘mdquina, y a lo largo de la direccidn transversa o trans

versal solo tiene lugar un encogiuiento secundario. A la
hoja o rollo continuo se le da tawbién, por enfriamiento
con aire, una piel en cada superficie opuesta, de mayor
densidad que la porcidn central o de miecleo de la trame

¢elular, y la profundidad de la piel poxr un lado es al

menos de aproximadamente 1,2 weces mayor due la profﬁndl
dad por el otro lado; estas superficiles son lisas, esté
eir, no son rugosas, hasta hacerse fibriladas. A estg hé

ja o rolla continuo se le pusde proporcionar despuds,

apropiadamente, una imagen decorativa, y luego se puede

eseindir la hoja a lo largo te la direccidn de la mdqui-

na de extrusidn, para proporcionar pelfoulus u hojas reg

tildneas que luego se empleuan para Tormar el envase. ES-

tas hojas o pelfculas rectilineas se vuelven a cortar, y

T POOR

QUALITY
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“lor con compresién. Luego se pone el manguito en relécién“

luego se les da foéma de un manguito, generalmente ci
lindrico re;to, siendo la direccidn de la mdquina de
la operacidn anterior de dar forma la direccidn cir-
cunferencial, o radial, del manguito, y siendo la di-
mensidn axial del manguito la anterior dimensién trans

versal o itransversa. La razdn de esto es proporcionar

alrededor del recipiente un encogimiento circunferen-

© eial o radial mds significativo que un encopimiento axial.
) Ademds, el manguito se forma de manera que el lado de ma-
" yor profundidad de piel sea la superficie interior, Tipi—iﬁi

“1» camente, se da a la hoja rectilfnea la forma de un mangugli

to poniédndola en contacto con un mandril, y los extremos ..

opuestos de la hoja rectilinea se sueldan luego on*xz si,

tal como, por ejemplo, en relacidn de solapamienté,'por”.-b

g d

" telescdpica con el recipiente, y Se pone en posibiénAdjsiE}

e .

 tia alrededor de una porcidn de pared, y se encoge por’ca- -

-

lor, para llevarle a un contacto de compresidén, con ajuste

anular, con la porcidn de pared de un recipiente., Por fén;
to, tras el encogimiento por calor, el manguito se disQOne_\
oircunferencialimente hacia fuera de 1a pared lateral }va‘mirl&zf
del recipiente, y estd en estado encogido por éalor, dis4r
puesto en general al menos a lo largo de una porcidn de la

dimensidn axial de las paredes laterales, pipicamente, cuan
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do se emplean recipientes que tienen un fondo rehundi-
do, tal como un fondo cdédncavo, el manguito encogido porx
calor incluye una poreidn anular inferior que se extien
de parcialmente hacia dentro al drea rehundida del fon-
do. Para nds detalles en cuanto al método para formar
tales recipientes cubiertos de pldstico se puede hacer
referencia a la patente de los EE. UU, n? 3.767.496, v
también se puede lhacer referencia a la patente de los
EE., UU. ne 3.802.945, que expone un aparato adecuado pa

ra formor tales envases, Lasg tres patentes antes citadas

‘se incorporan aqui por referencia.

Desde luego, el recipiente, ademds de tener

. el miembro encopgido por calor en posicidn alrededor del

8-9~75

mismo, puede estar provisto de materiales termopldstic&s
de revestimiento, en diversas y numerosas localizaciores
del) recipiente, Este concepto de emplear el miembro encp-
gldo por calor en combinacidn con diversos tipos y lacéii

"

zaciones de revestimientos polimeros estd descrito en-la

4
il

solicitud de patente pendiente (lista del procurador

4
-

G-12411) de los BE. UU. serie n® 372,156, presentada el

21 de Junio de 1973.

Los materiales cuy¢ eupleo se cnsefia para for-
mar la hoja o polfeula vectilfnea, a Li que luego se da
forua de manguito vy la cual 80 encojoe por salor, incluyen

el policloruro de vinilo, policetilceno, poliestireno, "co-




polimeros de mondmeros de dcido carboxflico com ntile-

S no (vendidos bajo la uarca registrada SURLYH)", dsteres

de celulosa, por cjemplo propionato, butircto y acetato

de celulosa, poliamidas y poliurctanos, Desde ¢l punto

de vista comercial, el material que ha resultado ser hés
-adecuado hasta la fecha ha sido un material de poliesti-
reno de uso general, con celdas cerradas. Sin embargo,
desgraciadamente, este material de poliestirenmo celular
posee ciertas deficiencias, entre las no menores de las
cuales se incluyen la fragilidad, facilidad de desgarra-
miento, fractura relativamente fdcil, mala rotencidn'dei'
vidrio cuando se rompe un rdciplente de vidrio, y susce]

tibilidad a mellarse, abollarse y escindirse. Cuando.se
considera el procedimiento total, en el que se incluye

‘thender o cortar el material, este Wltimo problema, y.i&

2

tendencia al desgarramiento, son desde luego muy éighifa'g

. -..".‘.
B E

. oativos, Desde luego, estas deficiencias se reflejan en
M e
;7

~la aceptacidn por el consumidor, y también en economfas’

iy

- '“'--

para proporcionar los.anteriores emvases, Los otros ma=
terialos también poseen deficiencias. Por ejemplo, cuando

se -emplea un polietileno no celular, debido a su debilig

"dad, se hallard que se encuentran dilicultades para usar
;ih, B '-econémicamente este material sobre el equipo exp;esto en
tgﬁ;;'f ' Aia patente incorporada de los EE. UU, n? 3,802.942. Desde
él punto de vista prdctico, las velocidades de produccidn

25 se perjudican scriaumente por empleo de tal polietileno no

8-9-75 . o -6 -



celular, Ademds, el uso de un polietileno no celular
requiere que el material estd fuertemente pigmentado,
para obtener el grado de opacidad deseado, el cuai gra
~do de pigmentacidn lleve consigo, evidentemente, seve-
ras penalidades qcondmicas. andlogamente, si se emplea
un material de polietiléno celular, también se encuen-
tran dificultades; por ejemplo, es dificil proporcilonar
una superficie lisa que se pueda imprimir, sobre el po-
lietileno celular, Ademds, un polietileﬁo celular no tie
né las caracteristicas deseadas de retencidn del vidrio
cuando se rompe el envase final que incluye un recipilen
::. te de vidrio,
Asi, se verd que existe un problema en la~téé-
¢ nlca antes mencionada, y que existe la necesidad de péb-
porcilonar un miembro de manguito que tenga exéelentq;-ibg;'
;,piedades, incluyendo, por ejemplo, la.facilidad de»imf;i-

NE- TG

mir, buena flexibilidad, falta de fragilidad indeseabl{t'
lbuena resistencia a la fractura, buena retencidn del fif{
drio, buena resistencia al mellado, a la abolladura y,a-£a
escisidn, buena resistencia on fundido, buenas éaraoteris-
ticas de manipulacidn, BLuenas caracteristicas de retencidén

del vidrio cuando en el envass final se incluye un recipienm. -

te de vidrio que se rompe accidentaluente y que no necesite

estar fuertemente pigmentado para producir la opacidad ne-

25 cesaria, Seguin la presente invencidn se proporciona una me

8-9~75 S A
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Jora respecto al miembro de manguito y se resuelve el

problema de la técnica anterior. Es decir, la presente

+ invencidn satisface una necesidad de la técnica, para

. proporcionar un miembro de manguito que tiene el equi-

librio de propiedades necesario.

Asf, segin una caracteristica de la invencidn,
se proporciona una mejora en articulos de manufactura

constituidos por un recipiente que tiene un borde anu-~

';lar que define una abertura de boca en un extremo del

- mismo, un extremo inferior que proporciona el fondo del .

.. mismo, y una pared anular interpuesta entre el borde ¥y

L

,;:el'extremo inferior, y que comprende ademis un manguito

" polimero, encogido por calor, dispussto circunferensial-

' mente hacia fuera de dicha pared, al menos a lo lérgblﬁe‘{ig{,

- P A
con

-

vf,'nné poreidn axial de la misma y en contacto de ajuste

l ella. . R

e Segin otra caracteristica de la invencidn, se

” ot
.

los:

. proporciona una mejora en métodos para producir articu

3
oy,
B

'jde-manufactura, donde Se da a una'hoja polfmera que se

RIS

‘
*

ifipuede encoger por calor la forma de un manguito queé tieé'

" fie una orientacidn priuncipal o caracteristica de encogle -
,xmiento por calor circunferenc¢lalmente en el manguito, ¥
" donde el manguito estd situado tolescdpicanente alrededor

derla pared lateral del recipiente, y se encoge por calor

en contacto de ajuste con la pared lateral,

8-9-75



-La mejora en el método y articulo antes inf
dicados estriba esencialmente en emplear una hoja po-V
limera que se puede encoger por calor, y mangulto,
qué es de una estructura compuesta que tiené una capa
de uh polimero de celdas cerradas, predominantemente
de olefina, adherida a una capa de un polimero no ce-
lular, predominantemente de olefina, don@e la capa cg
lular estd on, y estd destinada a, contacto con ia pa
red del recipiente, y la capa no celular estd dispuesg
ta hacia fuera del material celular, y tiene una super
ficle dispuesta o expuesta exteriormente lisa, brillan
te, no fibrilada.

En una variante de la mejora del invento, 1a
‘capa no telular, c¢s la que estd en, y destinade a, coﬁ"‘
tacto con la pared del reciplente f la capa celuldﬁrésﬁi -
la que estd dispuesta hacia fuera del material ﬁo éégﬁl

lar, y tiene una superficie dispuesta o expuesta exte=~

“

riormente lisa, brillante, no fibrilada, Es decir, en .

‘\

v, ®

esta variante, la capa no celular estd dispuesta en po~ ,

sicidn intermedia entre la parcd lateral y dicha capa ce -

lular,

Un envase mejorado, de la presente invencidn .
"'{V.V o estd ejemplificado en la Figura L, gque os una vista on
alzado vertical en seccidn. Bl envase estd constituido

25 por un recipiente 10 y un manguito encogido por calor,

8-9-75 L




de estructura coumpuesta, designado en general 12, EL

.. recipiente 10 incluye un borde 14 superior que define

una abertura 16 de boca del recipiente, y ademds inclu’ s

°§étye un extremo inferior o fondo 18 y una pared 20 late-
‘ral anular interpuesta entre el borde 14 y el extremo
ifiinferior 18. Desde luego, el recipiente puede’tenef
iy'cualquier configuraéidn v ser de cualquier material, pe

;Vro, tal como se expone en los dibujos, estd ejemplifica

» ‘do como un recipiente de vidrio, El envase final,'deédéf

,;ﬁﬁldégo, incluird medios de cierre (que no se muestran) bg
L ra cerrar la abertura 16 de boca. Bl manguito 12 polime- -

" ro compuesto estd dispuesto circunferencialmente hacia *

fuera de la pared 20, en contacto de ajuste, con éncﬁéih.'j

-
-

miéﬁto por caior, con ella, ElL manguito 12 éomﬁuesﬁo:;é§
1mB sé indica, es una estructura en dos capas, siéndoifﬁtif~i
:?éiﬁéfaucapa 22 un material polimero de estrﬁctur;fdéi%%li
'daé:oérradas en contacto con la pared 20, y la segﬁn&;f;éja

- L

“, . ““pa 24, que es de un material polfmero no expandido o no

o .
o

Pt

 celular, estd dispuesta hacia fuera respecto a la capa 22 )

:bélular, y en contacto de adhesidn con ella, La Figura 1 fﬁ

‘éjemplifiea tambidn un envase en el que el extremo infea“ -

7 plor 18 del recipiente 10 estd rehundido, es deoir, posee
un fondo inferior edncavo, incluyende el mahgulto 12 una
porcidn anular inferior que se extiende parcialmente hae

cia dentro, en el 4rea rchundida del fondo. Preferiblemen

8-9-75 - 10 -



te, la capa 22 celular es un polietileno conrceldas ce
rradas, y la capa 2% no celular-es también polietileno,
En la variante antes mencionada, la primera
capa 22 es de un material polimero de estructura no ex
574 pandida ¢ no celuler en contacto con la pared 20 e in=
terpuesta entre dicha pared 20 y la segunda capa 24; la
capa 2k es de un material polfmero expandido o con estruc

tura de celdas cerradas, v estd dispuesta hacia fuera res

pecto a la capa 22 no celular, y en contacto de adhesidn

10 con ella., En este caso, la capa 22 no celular es un poli

‘atileno de celdas cerradas.

Los materiales polimeros respectiva e indepen-
dientemente considerados para la capa 22 celular o ncioe '
- _lﬁlar vy capa 24 no celular o celular son predominahtemeg

te polimeros de olefina; es decir, cada una de esas sHpas

-

polimeras tendrd como resto polimero predominante un~§6;é,

-
B A

mero de una olefina, preferiblemente una olefina que ten-

IR S Y

ga 2-4 dtomos de carbono, o mezeclas de ellas; P.eJe., éif,

resto predominante serd un polimero de éteno, propeéno, bg

teno tal como buteno-l, o mezclas de ellos, mds cominmen-

fe denominado polimero de etileno, propileno o butileno.

Esto incluye homopolimeros, topolimeros de estas olefinas

L : : con otros mondmeros monoetildnicamente insaturados copoll

merizables donde la copolimerizacidn es tal que su resto
en el copolimero final, es decir, el resto de etileno,

25

8-9~175 - -



propileno o butileno, sea al menos aproximadamente
- 60% en peso, y mezclas o conjuntos de polimero donde

la mezcla de polimero resultante tenga al menos apro-

- xdmadamente 60% en peso de un resto de olefina poli-
'-merizada, p.ej., al menos aproximadamente 60% de un res

~ to de etileno en la mezcla. Las cantidades secundarias,

* @s decir, menores que aproximadamente 40%, del otro res . -

;:to'de material empleado son tales que suplementan y com

?fplementan las propiedades bdsicas del polimero de olefi
'na, vy ello es vdlido aunque se introduzcan otros restos.

".mediante una mezcla o conjunto de polimeros o mediante
o M . - V,[' [

L ifpn mondmero copolimerizado., Lstos otros restos, ya sean ’

- f:Suministrados por mezcla de otro polimero con una”olgrina*V'.

r,f '5”jhomopolimerizada, P.ej. eteno homopolimerizado (homopq}i

r .y : N - -
rtomero de etileno), o por copolimerizacidn con ella, ndu@@ -
T e . A - B

:;zbén ser tales que interfieran significativamente coﬁfia

."' B P
Teedeas 2o

©+ saracteristicas del polilcro de olefina bdsico de poder

i s . N i - “.& =
ot " formar espuma, ser soldado por caler, sor encogildo porca
B e SR

. *“lor y ser extruido, ¥y deben ser coupatibles, es decir, . :

v . »

"i;miscibles conn él, Son cjouples fe homopolimeros de qié;-
A;;ifina'los homopolime&os e etileno, propileno y butiiéno,;
siendo especialmente preferddo ol primero, y las mezclas
 de -eaos homopolimoros, e puso, cuaddo se usa la torming

" logia polietileno, polipropileno y polibutileno, con es- .

t0 se consideran no solo los liomopolimeros estrictos, si

8-9-75 - 12 -




no tambidn agquellos wateriales reconocidos y vendidos
comercialmente Lajo esos nombrus, adn cuando esos ma-
teriales, estricta y tdenicauente, puedan ser conside

rados por alpgunos como mezcla o copolimcro, ya que en

wt

los materiales pucden estay inecluidas pequefias canti-
dades, tipicamente nenores que anproximadauwente 5%, P.CJ.
0,5-3% en peso, delotro resto polimero. Por cjemplo, el
polietileno se vende.y reconoce por e¢se nombre auigue,
de hecho, pueda ser producido por copolimerizacidn con

10 1-2 por ciento en peso de hexeno, o butadieno, o pueda

mostirar por andlisis varios tantos por ciento, p.ej.

3-5%, de resto acetato de vinilo; sin embargo, para £i
hes prdcticos estos materiales consisten esencialmenté”’
en polietileno, badas las anteriores guias, los exper-

* o

15 tos en la téenica oleoyirdn rutinariamente el mondmero

BEEE

o mondmeros monoetildnicamente insaturados copolimeri-"4

ha

PO 1

zables aproplados, que sc copolillerizardn con las ante .,

riores olefinas pal'a uso en la presente, Asi, los ejem.

plos de comondmeros, ospecialuente respecto a la copo-a;f
R0 limerizacidn con eteno para formar un copolimero de
otileno, incluyan los dsteres vinflicos de dcidos car-
boxilicos saturados, dcidos ocarboxflicos alfa-beta-mong
etilénicauente insaturades. Son ¢jemplos de &steres vi-
nilicos muy preferidos de Acidos carboxflicos saturados

25 aquellos en los que el resto de Acido carboxilico con-

8-9-75 ‘ o=~ 13 -
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25
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710 a aproximadauente 15 por ciento en peso, de restos déf

.:en los que el resto dcido incluye 3 a 5 dtomos de carbo-

tiene de 2 a I dtomos dé carbono, siendo especialmen-

te muy prefefido el acetato de vinilo; cuando se usan
estos comondmeros serd descable emplearlos en cantidad
tal que el resto del copolimero resultante tenga menos
de aproximadamente 15% en peso, dc preferencia menos

que aproximadamcnte 10%, por ejemplo aproxiumadamente 2

a aproximadamente 8 por ciento en peso, del éster vini
lico, siendo el resto, p.ej. al tienos aproximadamente
v85%, y de preferencia al menos 90%, sustancialumente res
tos de etileno polimerizados o rcstos de olefina polime
rizados. Son ejemplos de los dcidos carboxilicos alfa-
beta-monocetilénicamente insaturados comondmeros aquel;os_r
4cidos que tienen 3 @ 5 dtomos de carbono, por ejemg;éﬁ
el dcido acrilico, dcido metacrilice v dcido etacriliéu,
siendo la cantidad de cste comondmwero tal que el copéi'é

v

mero resultante tenga descablemente menos que aproximhag

mente 35 por ciento en peso, de preferencia menos que’~’

s
. A .

_aproximadamente 20%, y mds adecuadamente aproximadamente

s
<.
.

@805 dcidos, y siendo el rcsto, descablemente al menos
‘aproximadamente 65%, de prefarencia ul menos aproximada-
mente 80%, restos de una olefina, p.ej. restos de otileno.
Son ejemplos de los ésteres alcohdlicos de dcidos carboxi

licos alfa-beta-monoetildnicamente insaturados aqudllos




ot

10

15

20

8-9-75 S

no, tal como, por ejemplo, los rcstos de decido acrilico,
metacrilico y etacrilico, v en los que el resto alcohilo
contieﬁe 1 a 3 dtowmos de carbono, por ejemplo metilo,
etilo y propilo, siendo especialmente preferido un copo
1imero de etilenco-acrilato de etilo; preferiblemente, la
cantidad de este comondmero serd tal que el resto de és-
ter alcohilico de dcido alfu-beta-nmonoctilénicamente in-
saturado em el copolimero serd menor que aproximadamente
25% en peso, deseablemente menor que aproximadamente 20%
en peso, y muy adecuadamente de aproximadamente 12 a apro
ximadanente 18% en peso, siendo lo demds los restos de
una olefina polimerizada, p.ej. al menos aproximadamente
w54 de etileno, deseablemente al menos aproximadamente’

80%. Las mezclas o conjuntos adecuados que se pucden ai-

.

plear son mezclas de los howopolfmoeros de olefinu antss'.

~

Mencionados con c0pol£meros de cualquiera de esas oleflw

-~
P B Y

nas y materiales tales como dsteres vinflicos de dcidos
.

~

carboxflicos saturados, deidos carboxflicos alfa-beta-mono

-

etilénicamente insaturados, y éuteres alcohilicos de égi{
dos carboxflicos alfa-bota~uonoetildnicamente insaturadoé.
Estos copolimeros usados parn mezela pueden incluir una
gama mayor de la cantidad de comonducro poliumerizada con
la olefina, pero generalmente, cuando estos copolimeros
ge uezclan con el howmopolimoro de olefina, el resto de

olefina polimerizada iincluveado los restos suministrados




25

por cl lLomopolimero v los rustos susinistrados en el

copoliiicro’ air la uezela o conjunto de poliuero serd

en gencral al mnenos aproziiiadamente Gﬁﬁ en Peso, ¥V

mids descablemente las mezclas tendedn al fin las can

tidadés immedictasente antes indicodis respecto a la

discusidn del uso de un copolimero por si wismo, Es de

cir, si un homopolimero de olefina, p.cj. homopolimero

de etileno, sc mezcla con un copolimero de una olefina

y un éster vinilico de un dcido carboxilico saturado,

Peej. un copolimero de etileno-acetato de vinilo, el

reéto de la mezé¢la tendrd al menos aproximadamente 85‘po?
e ciento en peso, de prefereoncia cl mencs aproximadamente

90%, p.ej. aproximadamente 92 a aproximadamente 98%, de
~un polimero de olcefina, y wmenos de aproximadamente 15%5 :
. - %

- w ot

".d# preferencia menos de aproxinadamente 10%, p.ej. apf?ifl'

- . - R
madamente 2 a aproximadaumente 8¢, de un éster vinflico de

POravE 28

un fcido carboxflico saturado. Andlogamente, el resto de

’ .
. ?
? +

' “polfmerc de olefina serd al menos aproximadaniente 65 por

E

Ve

eiento en peso, de preferencia al menos aproximadamente :

’(-'.

'80%; pe.cjs aproximadamente 85 a aproximadamente 90%, b3 él
fgsto.de deido carboxflico alfa-beta=moncetilénicamente
insaturado serd monos de aproximadamente 35 por ciento en
peso, de preferencia mencs de aproximadamente 20%, p.ejs
10-15%, en una mezcla de un homopolimero de olefina con

un copolimero de una olefina y tal dcido: Una mezcla de

8=0-75 - 16 -
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un homopolimero de olefina con un copolimero de una
olefina y un dster alcohflico de un fcido carboxili-
co alfa=beta monocetilénicamente insaturado mostrard

deseablemente un resto de polimero de olefina de al

5 menos aproximédmnente 75 por ciento en peso, de prefe
rencia al menos aproxiumadamente 80%, p.ej. aproximada
mente 82 a aproximadamente 88%, y menos de aproximada
mente 25%, de preferencia menos de aproximadamente 20%,
de un resto de éster alcohilico de jeido carboxilico al

" 10 fa=-beta monoetildnicamente insaturado; los restos prefe

ridos serdn acrilalo de etilo y etileno (suministrados

e T mediante el homopolimero y el copolimero).
L P
Lo que antecede describe en general la composi

R3]

cidn de la porcidén polimera de la capa 22 celular o no_ce

“
147

'Vf' f 15 ‘ lular y capa 24 no celular o celular, entendiédndose que,

las capas no neccsitan ser de la misma composicidn polis.
1
mera, Desde luego, serd evidonte que puede haber coadyn~—>
~ia
. A
vantes adcecuados presentes en esas capas, si se desoa.‘ASj,

-

por ejemplo, ademis del materi;l polimero, las capas rés-,

pectivas pueden inclulr pigumentos, estabillzadores y simi

, . 20
Y lareé. Generalmente se obtendrdn resultados excelentes
n 'V'V ' elipiendo una conmposicidn polimera,rpara la capa celular
o 22 o 24, que tenga un Indice de fluidez o fndice de flujo
de menos de 5, por ejemplo entre aproximadamente 0,1 y 5,
5 y wds deseablemente aproximadwmuente 0,2 a 1, vy el mnaterial

8-9-75 S e 17 -
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poliuiero elegido para la capa no celular 2% o 22 tendrd

un indice de fluidez o fndice de flujo de menos de apro

ximadamente 10. E1l material preferido para tanto la capa

" celular como la capa no celular es polietileno, gque in-

cluye polietileno de baja densidad, por ejemplo polieti
leno que tiene una densidad menor que 0,925 gramos/cc,

generalmentc couwprendida entre aproximadamente 0,910 y

-aproximadamnente 0,925; polictileno de alta domsidad, por

ejemplo el que tiene una densidad umayor que aproximadanen

te 0,941, tipicamente de aproximadamente 0,941 a aproxima

damente 0,965; polietileno de densidad media; y mezclas

de ellos.,
Como s¢ ha indicado anteriornente; la prescntes

invencidn so diripe a una wejora de los envases antesgdeg

- "

. - ot
. oritos, donde, en la produccidn de vsos envases, sc pvréia.

A4
e

“pa primero una hoja o pelicula ulle se puede encoger pog
v.»-;;-“)"‘ 7-: -

calor, que sc¢ corta y cscinde apropiadaiente y a la que

P
+
hl° ¢

) PP
se da forma de hojas rectilineas, a las que luego se da~ ,
Sl

" forma de manpguito o miembro tubular que se puede encoger .

+

.

por calor, que luego so sitda telescdpicamente alrededor
del recipiente, para producir el envasce finil. Auique una
hoja o pelicula de material de partida de 1lu estructura

compuesta para uso en la presento sc puecde forumar por di

~versas téenicas, se preficre gencralmentc emplear la tec

nologia de extrusidn., Ssta teenologfa de extrusidn puede

8-9-75 =18 -




tomar cualquiera de dos formas usuales, una de las cua
les es el revestiudiento por extrusidn, yv la otra de las

cuales es el uso de tecnologﬁa de coextrusidn, Sin embar

20, esta dltima tdenica se prefiere mmeclio en particular,

debido it la aparente capacididd nara foruar estructuras
I 1 L

conpuestas de menos densived, En la tdenica de coumntru-

sidn, aunque se puede emplear una boquilla escindidq, Lu

préctica preferida cs cmplear wna boquilla de extrusidn

gue posea una abeitura circular anualar, v lq esbruetura
10 compuesta se forma inicialmente con una forma tubular,
.?ifi”‘ o por lo que se denowina en la tdenica una téenica de "bqf-

buja soplada", Bstos tipos de boquillas de cooxtrusidn es

tdn ampliamente disponibles counercialmento, y un ejemplo

LT de boquilla es la expuesta en SPE Jouwrnal, roviembre 1969,

: ) ’ N ~
15 vol. 25, pdgina R0, titulado "Co-ixtrusidn of Blown Filin
. 7:‘
Laminates® (Coextrusidu de estratificades de pelicula so-
"
e

plada). En esta téenica conocida do coextrusidn, la abera -
. ’ " ':hﬂ

'y PRl

tura clrcular se alimentn con dos extrusorecs independicn-

! T

‘ tes, vy en este caso concreto el extrusor que suministra .

& A

[V

el material que puede Tormar espuma, destinado a formar
la capa celular 22 o 24, alimentard preferiblemente a la

boquilla de manera que este material forme la porci&n ine

terior de la extrusidn tubular; el extrusor que alimenta

AT , : 8l material destinado a forxrmar la capa 24 o 22 no celular

25 alimentard preferiblemonte a la boquilla de manera dque

8-9-75 o= 19 -
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i
i

forme la porcidn exterior de la forma tubular., El miem

bro tubular gque sale del extrusor se sopla a burbuja
por técnicas usuales de formag;én de "burbuja", inclu
yendo enfriawmiento con aire de la superficie exterior
de 1d'misma, Yy luego es arrastrado por la holgura entrc
‘dos rodillas yuxtapuestos, en la que el niiecmbro tubular
se comprime formando un tubo aplastado. Como es bien sa
bido, tienc lugar la formacidén de cspuma, y se obtiene
"la estructura celular, justamente segin sale el extru{do
de la boquilla. Estc tubo aplastado se pone luego en con
ﬁacto con cuchillas de corte que escinden el miembro tu;
;b&laf aplastado a lo largo de ;us bordes (direccidn de ia-
T}ﬁéquina), de manera que se forma una hoja o peliculd‘&éﬁ

R

anchura sustancialmente uniforme; esta hoja o pelicula,

PR
o

-

3

. ‘»‘.; v:; .
que en este punto es rcalmente una hoja de dos estructuras
P - PR

- compuestas superpuestas, paras uso en la presente, se divi-

e

de en dos hojas independientes y se arrolla sobre bobinas
v

' .
LT A

;de arrollamiento independientes, lo que proporciona elqu}

iterial de particda para la estructura compuesta que se mqéae
-éncoger por calor, para uso en la presente invencidn. En 1g 
médida el que la hoja o pelicula de la estructura compuesta

':ﬁaya de posecer caracteristicas de poder encogér por calor,
el oncogilmiento apropiado por calor én la direceidn de la

médquina de extrusidn, que preferiblemente es una cantidad

principal, y mayor que el encogimiento por calor en la di-

8-9-75 - 20 =
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reccidn ﬁransvergal, estd proporcionado primordialmen-
te por el impetu de la velocidad de arrastre del tubo
‘aplastado por la holgura entre los rodilles, y por el
uso de aire de-enfriamiento sobre el exterior de la bur
buja,'& el encoginiento en la direccidn transversal,

que es menor que el encogimiento en la direccidn de la
mdquina, estd proporcionado primordialmente por el aire
interior cmpleado para for@ar la burbuja vy el aire de
enfriamiento exterior, Desde luego, esto es conocido pa~

ra la formacidn de peliculas que se pueden encoger por

calor.

i Desde luego, el material introducido o cargado

en el axtrusor destinado a suministrar el material que

P ]

puede formar espuma, es decir, la composicidn que formd,A
. " g

~

& & e

. céldas, incluird cantidades eficaces para formacidn dej.,

espuma de agentes de formacidn de espuma o soplado, yailﬂ

Tyt

<y a

cidn de espuma puede ser cualguiera de las ciases usual-
mente reconocidas e agentes devformacién de espuma, es.
decir, agentes de formacidn dé cspuma fisicos o agentes
 de formacidn de espuma quifmicos, mds comdnmente denomis
nados agentus de soplade guimicos, Son ejemplos de los
agentes de formacldn de espuma o de soplado f£isicos los
alocanos, tales como, por ejemplo, pentano, hexano y hep=

tano, y materiales halogenados tales como cloruro de me-

8-9~75 | C -2l -
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sea con o siih formadorcs de micleos, El agente de forma-,‘

£
»
-
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El tilo, cloruro de metileno, tricloroetilenc, dicloroetano,

diclorotetrafluoroetano, triclorofluorometano, tricloro-

trifluoroetano, diclorodifluorometano, y similares., Si

"se desea, Jjunto con el agente de formacidn de eépuma £i-
A 5 sico Se pueden emplear formadores de micleos usuales, té
les como, por ejemplo, una mezcla de bicarbonato sddico y
 £ , ‘ © . d4cido citrico. Sin embargo, preferiblemente, el agente de
Aformacién de espuna o de soplado cmpleado serd un agente
oo :_ _ : de soplade quimico. En general, en la formacidn de la ca-
pa expandida o con celdas cerradas se obtendrdn resultados
muy’deseables sipguiendo las enseiianzas de la patente dé

.los EE, UU., n? 3.502.754, es decir, usando dos agentes de

"soplado quimicos, uno de los cuales es un agente de foviia-~

* e¢ldn de espuma y el otro de los cuales e¢s un agente de Loxr
el , | TN
' - macion de micleos. Se obtendran resultados particularmente -

oy
P

buenos empleando aproximadumente 0,3 a 0,44 en peso de azo-
‘ o
[ PN

. N
dicarbonamida cowo agento do fLormacidn de micleos, vy aproxi
. ; ‘ :"
: madamente 1% de 11,1 =dinesil=l, ¥ ‘=dinitrosotercftalamida oo
L4 :"“

v . L
e : . ) " .. .
—mo agente de formacion de espuuia, cuando se conslderan esos -
s . * % A

Mo

~-dos materiales junto con la rosina, o nolfuero, cargada on -

al extrusor coulo constituyentos de wi L00% de carga del ex— -

PR -« trusor, C0fro sistoma adecuuado es usar aproximadawente 0, 6%
de azodicuarbonamida y aproximadanente 0,3% de p,p’~oxibis
(bencenosulfonilhidrazida), Dosde luero, scrd evidente que

},25 . s¢ pueden emplear andlogailente otros ogentes de formacidn

8-9-75 .22 o
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- 1% en peso de azodicarbonamida,

'115.

de espuma quimicos. Son ejemplos de estos otros materia-
les los compuestos agoicos, compuestos N-nitroso vy las
sulfonil hidrazidas. Asi, entre los ejemplos de apgentes

de soplado quimiéos adecuados se¢ incluyen: azodicarbona-
mida (1,1’-azobisformamida), azobis(isobutironitrilo), dig
zoaminobenceno, N,N‘~dinetil-N,N’-dinitrosotereftalamida,
N,N‘-dinitrosopentametilentetramina, bencenosulfonilhidra
zida, p-toluenmsulfonilhidrazida, difenilsulfon-3,3’-disulfo
nilhidragida, y p,p -oxibisbencenosulfonilhidrazida, que
son bien conocidos y de los que se dispone en ¢l comercio,
todos los éuales se usan en cantidades eficaces para_forman
cidn de ¢spuma, pero generalmonte menoles que aproximadamcﬁ
te 2% en peso, Por ejemplo, se¢ pucden obiener resultadogtsg

tisfactorios usando aproximadamente 0,5% a aproximadamente

1 "5”
gt T

Ll material de partida arrollado de la estruciura

e

compuesta que se puede encoger por calor, de capa 22 o 2&«
s

dé celdas cerradas y capa 24 o 22 no celular que estd en copn

-
-

tacto de adhesidn con la capa 22 o 24, se usa luego de &a :
nmanera que se ensefia en las patentes incorporadas de los f
EE. UU. n® 3.767.496, ne 3.802,942 y ne 3.760,968, Bs decir,
pfeferiblemente el material de partida arrolladv se decora
priwmero, upliéaudo la decoracidn sobre la capa 24 o 22 no

celular por tdenicas usuales, y ol material de partida arro-

llado resultante se escinde lucgo a lo largo de la direccidn

8-9-75 - 23 -
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de la mdquina, para formar tiras de la estructura coupues
ta., Estas tiras se vuelven a cortar o escindir, a su vesz,

a lo largo de la direccidn transversal, y se les dan for-

mas generalmente cilindricas, tales como manguitos o miem

'ﬂif;' 755 bros titbulares para utilizacidn final en la presente, Es;
ili; e " tos manguitos se forman de tal wanera que el encogimiento
principal serd en la direccidn circunferencial o radial
del manguito, y el encogimiento secundario por calor sexd-
.if> - n en la direccidn axial del manguito. £s decir, el manguito
10 estard formado de tal manera que la dircccidn de la méqui—rv

na de extrusidén se convertird ahora en la direccidn circun

forencial o radial del manguito, y la direccidn transver-

. sal a la extrusidn se convertird ahora en la direccidw>--

.

a3
axlal del manguito. Para proporcionar resultados extremada
o { 3
‘mente deseables, el encogimiento por calor en la direceéidn
- : .,:4

de la mdquina serd del orden de al menos aproximadament§_ “

R P
Zaa o 7Y

-

50%, vy el encogimiento por calor en la direccidn  transver-
. s, 2
“ .3

* " sal o direccidn trunsversa serd del orden de aproximadamen:

" te 20% o menos. El encogimiento en la direccidn de la mdqui”
/ e

o

na estﬁ proporcionado primordialmente y controlado porria

velocidad de arrastre en la holgura entre los dos rodillos

yuxtapuestos, y por el aire de enfriamiento aplicado al ex-

terior de la burbuja. El encoglumiento por calor en la direg
v cidn de la wdquina apropiado se puede propercionar simplo-

25 mente proporcionando una velocildud lineal en la direccidn

8-9-75 -2k -



- de la mdquina, en la holgura entre los rodilloes, én;ppo-; 

. porcidén de al menos aproximadamente 2:1, y preferible@é&;,
“te al ménog aproximadamente 3:1, en relacidn a la veloc£= 1'

dad lineal del extruido justamente segun sale de la boqui'L

lla. Como es bien sabido, el encogimiento en la. direcciéniﬁh

‘Q”fransversal, en una técnica de "burbuja soplada¥, estd prg;tﬁ

f‘ﬁdréionadq primordialmente por el aire interior1empleaﬁ02'15»
:ﬁ:fpara sopiar la burbuja vy por el airé de enfri#mientolgxtg;"'
>;?ior. Para proporciona; la caracteristica deseada-de eﬁégf-'” j{
jﬁfﬁéimiento por calor en la direccidn transversal se,preferij
i‘ré usar una proporcidn de soplado (diémetro de la burbujafi;v
dividido por el didmetro de la boquilla) de aproximadamen.

’te 2:1 o menos. Los caudales respectivos se aJustarén ru*&

“t .

‘nariamenta para producir una capa 2l o 22 no celular qu -
. »{ . .
tenga un espesor preferiblemente del orden de aproximada—‘s";”

’mentevzﬁh a aproximadamenta 762 mioraa, ajusténdose anél¢y

® .
Do A

:f\;preforiblemenﬁe menos que 486, Bl mangnlto 0 miembro tuuular'%'f

R se forma a partir de la hoja o pelfcula de ’iiaterial_'c"_mpi;% b
1f;£;*de manera usual, pero se prefiero llevar a‘édﬁtuoto laéi
éx;remidades léﬁgiﬁudinales de lo hoJa, tal coho{_por ejeg;.
plo, por arrollamiento alrededor. de un mandril, y soldar 1ue!f$:

1}

go estas extremidades entre sf en la direccidn axial. Prefe-
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" ‘piente 10, cstando la capa de celdas cerradas adyacgﬁ%ﬁzi

s

.

ribleunente, estus extrenidades longitudinales se ponen
en relacidn de solapamiento, v luecgo se sueldan por ca
lor, por contacto con tma barra o alanbre calentado

. . .
eldctricamente o de¢ otra forma apropiada. Desde luego,

conmo “se indica cn los dibujos, cl manguito se formara

de manera que la capa celular estdé dispuesta hacia den

. tra del manguito, ¥ la capa no celular estard dispuesta

. hacia fuera, El wmiembro de manguito se caracterizari por

fener una superficie exterior lisa, no fibrilada, en ge-
neral brillante, sobre la capa 24 o 22 no celular, y la
capa celular se caracterizard por tener una estfuctura'

de celdas cerradas, teniendo generalmente en ella huecos
undformes y pequefios, El miembro de manguito se‘sitﬁg,lﬂg‘

go- telescdpicamente alrededor de la pared 20 de un reciw

& la superficie de la pared del recipiente, y estando La
. ..‘ua'—':"
‘eapa no eelular dispucsta hacla fuera respecto a ella, Sub
.. w ¥
B R

siguientomente se emplean técnicas usualos de calentamlins

"o, por ejocmplo calentamiento suficiente en un horno duran

»
v

tevun cierto tiempo y a una clerta temperatura, para perﬁi
ltir que el miembro de manguito cque sc puede encoger por cg
lor se encoja y contralga husta contacto de ajuste con la
guperfilicie de la pared del rcoipiente. 8i el reciplente es
del tipo expuesto en general en ol dibujo, es decir; posee

un fondo rehundido, al poner ¢l manguito en localizacidn

8-9-75 - 26 -
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fecipiente implicado,

me jores modos considerados en la préectica de la invencidn,

telescdpica con la pared lateral la porcidn inferior del
manguito estard dispuesta por debajo de la extremidad mds
baja del recipiente; al encoger poxr calor, el manguito

-

serd llevado no solo a contacto de ajuste con la super-

ficie de la pared, sino que la porcidn inferior del wan

guito se encogerd de manera que se¢ extiende hacia dentro
en el fondo rehundido del xrccipiente. El tamafio del man~
guito que se emplea variard, desde luego, con la aplica-

cidn especifica, pero ecn general se puede decir que el

. mangiito estard formado de manera que su didmetro, en el
" estado en gue puede encoger por calor, serd del orden de-

" aproximadamente 0, 381=1,270 mm mayor que el didmetro del -

-

Aunque lo que antecede describe la presente in

e

R
ca

‘vencidn con suficiente detalle para permitir que los ex-

L

pertos en la tdenica la hagan y la usen, y comprende 1654

PO N

-

oy

sigue de todas formas un ejemplo general que debe permitis

* -

-

adn wds claramente que los expertos en la téenica hagan y.

usen la presente invencidn,

Primero se manufacturd una hoja de la estructura

‘compuesta contemplade para uso en la presente, usando una

tdoridca de coextrusidn de "burbuja soplada', Las ocapas cg
iular y no celular de la estructura compuesta eran poli-

etileno de baja densidad. Bl extrusor que alimentaba el

.

8~9-75 c= R7 =
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- material bolimero destinado a formar la capa celular

. alimentaba a la boquilla de extrusidn de manera que
'f‘formaSe la capa interior del niembro tubular resultan

- te; este extrusor se cargd con polietileno de baja den

sidad tal como el manufacturado por U,S, Industrial

Company (U.S.I.) bajo su designacidn NA-289, y la car

ga comprendia andlogamente aproximadamente 0,75% en pe

so de azodicarbonamida como agente de formacidn de es-

puma, El extrusor destinado a suministrar el material

) bara‘formar la capa no celular alimentaba a la bogquilla

de coextrusidn de manera que formase la superficie exte

rior del miembro tubular extrufdo resultante; el extru-—

" sor se cargd con el wismo polietileno, y la carga a es<’

4

g
)

o ’ : I et
madamente 2% de pigmento blanco. Aunque se pueden emplear -

. . . T2
- diversas teumperaturas en los respectivos extrusores, se |

RPN A

v

-

o

obtendrdn buenos resultados empleando temperaturas COfilee v,

Vprendidas entre 138¢C y aproximadamente 1549C en elj¢x~;

 trusor que suministra la coumpésicidn que forma céldas,«y}:‘,,'
- . R

aproximhdamente 1182C a aproximadamente 149%2C en elAextfg S

sor que suministra la composioidn que no forma celdas, Bl

extrufdo salfa de la boquilla de coextrisidn como milembro

"fubular, que luego se sopld a una burbuja usando una pro-

‘porcidn de soplado (didumetro de la burbuja frente al did-

"metro de la boquilla circular) de uaproximadamente 1,5:1.
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Tambidn se sopld aire de enfriamiento sobre la superfi-
cie extérior de la burbuja. Esta burbuja se comprimid

luego o ﬁn tubo aplastado, por paso por la holgura en- .
tre dos rodillos vuxtapuestos, hacidndose girar’los‘ros

dillos a una velocidal suficientle, on welacidn a la volg

cidad del material que sulfa el extrusor, de manera que

se proporcionase un encogzi.:iente por calor, en la direc-

cidn de la mdquina de extrusidn, enitre aproximadaucnte

50 y aproximadamente 70%%; la anterior proporcidn de sopla

-do did como resultado un encogimiento por calor en la di-

reccidn transversal o transversa del orden de aproximada

"mente 10 a 20%, Bl tubo aplastado se cortd luego a lo'lag'

_go de sus bordes, y en la dircccidn de la mdquina, para

Lo

‘producir dos estructuras coupuestas superpuestas, las cug

B

les estructuras se arrollaron lucgo independientemente sg

caa %

bre ruedas de arrollamiento independientes, Este ma*erih}

ot T

de portida enrollado se decord luego, a su vez, por técng.

a la capa no celu- |

cas usuales, aplicdndose la decoracidn

lar, vy el material decorado, a su vez, se volvid a'esqin:}*
;dir on la direccidn de la wdquina, para proporcionar tiras,
de una estructura compuesta QuUe se puede encoger por calor,
erl la que la capa celular tenfa ostructura de celdas cerra-
das y en conﬁacto de adheosidn con esta capa celular estaba

la capa no celular, con una superficie lisa, brillante, no

fibrilada. Bl espesor total de esta estructura compuesta

B~9-75 © =29 -
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~era aproximadamente 368 micras, la densidad era aproxi
madamente 567 ¢ 583 kilogramos por metro cibico, y el

. :
; »* recuento de celdas en la capa de celdas cerradas era

.del orden de aproximadamente cien mil a aproximadamente

U

"~ c¢inco millones de celdas por centimetro cdbico, Las tiras
antes producides se volvieron a escindir luego, esta vezm
a lo largo de la direccidn transversal a la de formacidn,

Y Se arrollaron alrededor de un mandril de forma cilindri

ﬂﬁca, poniéndose lus extremidades longitudinales del mate-

~ rial en contacto de solapaumlento entre si, y luego ée sol .
daron por calor en relacidn de sdlapamiento, por_contééto:j
'i:°°n una barra calentada eléctricamente. La formaciéﬁ de
:este manguito se hizo de tal modo que la capa'céiul;?*éa—fAfv
}té dispuesta hacia dentro del manguito, la capa ﬁq &;ﬁﬁ%af}'}f

v o

- - 'estd dispuesta hacia fuera, y la direccidn princip&lf&?#g& .

Lowesr St

'{f;OOgimiento (antes la dircccidn de 1lu mdquing) estaba’éﬁ;@y'
. = , ,

 ?recci6n circunferencial, o radial, del manguito, ¥y la d@ff,i’

¥

[TOIVIN S

-_r
.

r o B
w

reccidn secundaria de encogimiento (antes la direccidn

.kﬁﬁgﬁransversal o transversa de la hoja) estaba en‘lé.di?qgéfSA‘i;
B fa&ial del manguito. La formacidn del manguito vy 1ajformgci§#;;
4“491 envase se pueden hacer en general Siguiendo-Iéé ;gﬁbsii,ff

:ciones dé las patentes de los EE., UU, n® 3.767.@96 y'_:; o
4,802,942, Bl miembre de manguito, desde debajo de unlrg
'tcipiente de vidrio del tipo llustrado en los dibujos, se

situd luego telescépicamente alrededor de la pared late~
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ral -del recipiente, estundo una porcidn, es decir, apro
simadamente log 13 mm infoeriorcs del manguito, dispuesta
por debajo de la extremidad mds baja del recipiente. El
recipiente habfa sido precale;tado a una temperatura de
T | aproximadamnente %1690, y con la situacidén telescdpica del
i“:;, . | manguito alrededor del recipiente tuvo lugar un encoginmien
to inicial por calor, adopténdo el manguito una configura-
cidn en forma de huevo que le mantuvo en su lugar sobre el
recipiente, Bl didiwetro interior del manguito se habia di-~
. 10- mensionado para que fuese del orden de aproximadamente
n:“‘,' ' ;;. 7 0,79 mm mayor que el diduetro del recipiente. £l recipien-

T . - . %te, con ol manguito, ahora en forma de huevo, sobre é1, se

puso luego en un tinel de calentamiento mantenido a apfo-

ximadamente 2882C, durante un periodo de aproximadamente

-

A15j 15 segundos, con lo que resultéiel encogimiento final;‘én'
el que el manguito se llevd a contacto de ajuste con la

T

superficie de la pared del recipiente, y la porcidn infe-

.
V.

: N
rior del manguito se encogid de manera que se extendiélqg

ey

T
v

?   BN " cia dentro en el fondo rcehundido del recipiente, El a;ti
culo resultante, con la estructura compuesta Qobre él, pels]

" sefa una superficie cxteorior estéticasente muy agradablé,.
brillante, lisa, y la adhesidn entre lus dos capas era éx-

- celente. Se oﬁsorvé quo las dificultades de eseisidn v deg
garraniento se aliviaban significativamente, y el micmbro

de manguito presentd excelente resistencia al wmellado y

25

8-9~75 : © = 31 -




.10

15

20

25

26;2.7?

al abollamiento, mostrd unas caracteristicas excelentes

dp'retencién del vidrio al romperse la botella, era muy

opaco, era muy flexible, y demostrd poseer todas las'prg

piedades necesarias,

Aunque lo que antecede expone la presente
invonecidén, serd evidente que son posibles modificaciones
que no salen del espiritu y émbito de esta invencibén. En
las reivindicaciones que siguen, la referencia a la com=-
posicidén de las respectivas capas celular y no celular se
hace solo al material polimero. Entendiéndose, desde lug
go, Gue en las respectivas capas se pueden incluir coad-

yuvantes adecuado.

RETVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de;éé
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los :
que se recogen en las'reivindicaciones siguientes: ‘

128,~ DPerfeccionamicentos introducidos en’
un articulo de manufactura que comprende un recipiente
que tiene un borde anular que define una abertura de boea

en un extremo del mismo, un extremo inferior que propore

ciona un fondo del mismo, y una pared circunferencial in
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ﬁerpuesta-éntre:dicho borde;y'diého éxtre@o-i;f;rio:} y
qdercomprende ﬁdemés gn:ﬁanguito poliﬁero encogido por
célor, dispuesto circﬁnferehcialmenﬁe hacia fuera de di
cha pared y en contacto de ajuste con ella, segin los
cuales dicho manguito polimero es una extructura compues
ta de una capa pdlimera de celdas cerradas, siendo dicha
capa polimera predominantemente un polimero de una dlefi
na que tiene 2-4 dtomos de carbono, y una capa polimera
no celular, siendo dicha Gltima capa polimera predominon
temente un polimero de una olefina que tiene 2.4 Atomos
de carbono, estando dispuesta dicha capa no celular hacia
fuera de dicha capa celular, y en contacto de adherencia
con la misma o bien en posicibén intermedia entre di:haAcg
pa celular y dicha pared.

28, Perfeccionaéientos de acuerdo con la
reivindicacién 13, segin los cuales dicha estructura com
puesta del manguito comprende una'capa de polietilenn.de
celdas cerradas y una capa de polietileno no celular,uﬁs

38,- Perfeccionamientos de acuerdo con'lgi
reivindicacién 22, segin los cuales dicho manguito tienc’
una densidad de aproximadamente 162 a aproximadamente
648 kilogramos por metro clibico, y un espesor de aproxie
madamente 267 a aproximadamente 8064 micras.

43,5 Perfeccionamientos de acuerdo con la
reivindicacién 13, segin los ;uales dicha capa polimera

celular consiste esencialmente en un homopolimero de eti
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.leno y un copolimero de etilenmo y un acido carboxilico.,”

leno y un copolimero de etileno con un éster vinilico de

‘un acido carboxilico saturado, y dicho resto de éster vi- .

nilico de un Acido carboxilico saturado, de dicha capa ro
limera celular, constituye menos de aproximadamente 13 por
ciénto en peso, ¥y el resto de etileno constituye mis de
aproximadamente 85 por ciento en peso. -

58,~ Parfeccionamientos de acuerdo con la
reivindicacién ba, seglin los cuales dicho éster vinilico
es acetato de vinilo.

62,- Perfeccionamientos de acuerdo con la

reivindicacidén 53, segin los cuales el resto de dicho ace

.tato de vinilo en dicha capa celular constituye menos de

- aproximadamente 10% en peso.

74,=~ Perfeccionamientos de acuerdo cdnvla

[5e

reivindicacidn 68, seglin los cuales dicha capa polimorha

no celular consiste esencialmente en polietileno,

8.~ Perfeccionamientos de acuerdsc cor la

reivindicacién 18, segfin los cuales dicha capa polimoyra.
celular consiste esencialmente en un homopolimero de'été
alfa-beta-monoectilénicamente insaturado, doh&e el resto
de etileno de la capa celular constituye al menos apro-
ximadamente 65 por ciento en peso, y donde el resto de
Acido carboxilice alfa~beta-monoetilénicamente insatﬁrg
do de dicha canpa celular constituye menos de aproximada

mente 35 por ciento en peso.

- 34 -
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. N _
98,. Perfeccionamientos de acuerdo con la

‘reivindicacibn 13, segin los cuales -dicha capa polimera

célular consiste esencialmente en un homépolimero deleQ£
leno vy ﬁn copolimero de etileno y un éster aloohilico de
un 4cido carboxilico alfa-beta-monoetilénicamente insatn
rado, dande el resto de etileno de dicha capa ceclular cong
tituye al menos éproximadameﬁte 75 por ciento en peso, Y.
donde el resto del éster alcéhilico de un écido carboxi-
lico alfa-b;tanmonoetilénicamente-insaturado en dicha ca
pa celﬁlar constituye menos de aproximadameﬁte 25 por
ciento en peso.

103,- Perfeccionamientos de acuerdo con la
feivindicacién 13, seghn los c¢uales’ al menos una .de dichas
capas comsiste esencialmente en polipropilenc.

118,- Perfeccionamientos de acuerdo ton la
reivindicacidn iﬁ, segﬁn.los cuales al menos una de dichas
capas consiste esencialmente en polibutileno. .

128,- Perfeccionamientos de acuerdo con la
reivindicacidn 13, segin los cuales al menos una de aiéhas
capas es un copolimero que. tiene restos de etileno y res

Y

tos de un éster vinilico de un Acido carboxilico saturado,’

donde el primer resto constituye al mencs aproximadamen-

te 85 por ciento en peso, v el (ltimo constituye menos de

aproximadamente 15% en peso.

138,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la

- 35 =
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reivindicacién 12, segln los cualeq al menos una de dl—

chas capas es un’ Copollmero que tiene rcstos de etlleno
y redtos de &cido carboxilico alfa—bet;—monoetilénicameE
te insaturado, en cantidad de al menos aproximadamente
65% en peso de los primeros y menor que aproximadamente
35% en peso de los ultlmos._

14a,- Perfeccionamientos dé acuerdo con
la reivindicacibén 138, segin los cuales al menos una de
dichas capas es un copolimero que tiene restos de etile-
no y restos de é&ster alcohilico de un Acido carboxilico
alfa-beta~-monoetilénicamente insaturado, siendo la canti
dad de estos iltimos menor que aproximadamente 25 por
ciente en peso, y siendo la cantidéd.de los primefoa»al
nmenos aproylmadamerte 75 Por ciento en peso.

158,~ PERFECCIONAMIZINTOS INTRODUCIDOS, 5&
UN ARTICULO DE MANUFACTURA QUE COMPRENOE UN RECIPIENT ﬁ.

Tal y como 'se ha descrito en la Memor
que antecede representado em los d;bujos que se hcomga?‘

fian y para los fines que se¢ han especificado. ' .

-

Esta Memoria consta de treinta y seis.ho’

jas escritas a miguina por umna sola cara.
Madrid, 1 MAR1Y

P.A. Alberto de Elzdburu

- 36" -




OWENS-ILLINOIS, INC /1 §i008




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



