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MBEMORLA DESCRIPTIVA

Bl presente luvento se reflere & un procedi~-
niento para la preparacidn de srticulos de dos capas o
de capas miltlples acopladas y cooxtruidas de material
plédgtico, impenetrables sl gas, vapor y olor y a los
articulos de superficie cdérrada asi obtenidos.

Mag concretamente este invento se reficre

g un procedimiento para la preparacidn de srticulos
de dos cepas o dc cepas miltiples acopladas y coextruldag,
impenctrables al gag, vapor y olor y resistentes
al agus y a log agontes quimicos y a los arﬁieulos de
supcrficic derrada impermegbles & los gasas; vapores y
olores y resigtentes al agua y a log agentes
quinicos obtenidos con dicho procedimignto;
' Por la exprosidén "articulos", siempre que se
utilice on egtae descripeidn y en las re?vindicaciones,
ge entiendcp plaoag, lémines, peliculas, cuorpos sopledos
o moldeados, tubos, contecncdores y similares.

. Por la cxzpresidn “erticuilos de superficie ‘
cerrada®, sicmpre que sc utilice on la prosente :descripcidn,
y en las reivindicaciones, se enticude pel?culas tubulares,
cuorpos puecos soplados o moldeados, tubos; contenedores,
botellzg, reclpientecs y sinllaros.

Ia mayor parbe de los polimeros termoplésticos

- que se encuentran en el comercloy que se utilizan

generalmente en la preparacidén de articulos tal como se
ha definido anteriormente, presentan diversos lnconvenien-
teg que hacen que no gean incondiclonalmente apropizdos

para todos los usos @ log _ue se destinen dichos cuerpos



mo ldeados, _ '
Asi pues, por ejemplo, muchos polimeros

termopldsticos que tienen excelentes cgracter{stieas
de elaborabilidad y moldeo en caliente, exhiben unag

5. elevgda permeabilided s los gades y a los €apores de
agua, de forma que no pueden utilizarse parg envasar
glimentos, medic;nas, para febricer botellag para
bebidas gaseosas, o bolsas inte;iores para contenedores
de dos compartimentos a pregidn, cte.

10. Ios copolimeros de vinilideno son lo suficien-
temente impermesbles pars scr Gtiles en algunas aplida—
clones especificas. '

Sin embargo, el empleo de dichos copolimeros
go limite exclusivemente a lag pelfculss planas debido

15. 8 las dificultades que se encuentran durante su elaboracidn
para obtener cuerpos de egta pared. Bgtlos copol?me
ros de vinilideno tienen algunos inconvenientes, bales '
como bajas caracterfgticas de resistencia a la traceidn,
bajo médulo, bajas caracteristicgs de soldabilided en

20. callente, baja resisteneia, etc., quo lLimitan sustan-
clalmente su empleo:

Otros polimerog, tales como, por ejomplo,
el alcohol poliviniligo a un grado de hidrdlisis
relativamenﬁe elevado, son muy altemente impermeables

25, a log gases, vapores y oloreg, pero presentan gerios
inconvenientes debldo a su gengibllidad fronbte al agua
¥ a su muy baja elaborabilidad. .

En ofecto, como se sabe, el moldeo do

articulos obtenidos de alcoholes polivinilicos, extruidos
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& tempereturas superiores a 1002C con las téenicag de
elaborscidn convencionales, exhiben el inconveniente de
producir una formaecidn mas o menos intensa de burbujas

de vapor debido a la rdpida evaporacidn del sgum utilizada
como plastificante del polimero.

' Ademds, lod polimeros de alcohol vinilico
tlenen el inconvenlente de no retener su excelente
impermgbilidad frente el oxigemno en condiciones muy
imedas.

Con mires g reunir todas lag exlgenciss

se ha llevado a cabo un intento de producir articulos
de dos capas o capas m&ltipleg siguiendo métodos conven-
cionales tales como inmergion, rociado o revestimlento.

Ia aplicacidn de uno o mas revesbimientos
a un polimero bdsico mejofa nobablemente la funcionalidad

de los contenodores compuestos o peliculas preparadas;
con respecto a su. registencia o la permegbilidad a log
agentes quinmlcos, 2l vapor do agua, ete., debido a
que lag ventajas de un componente complegentan los )
defectos del otrp y vice-versa. Agi pueg, por ejemplo,
un contenedor de polietileno revestido por inmersion con ¢low
ruro de polivinilideno exhibe una permeabilidad frente al oxil-
geno cinco vecos menor que la del mismo contensdor sin revesg—
Tix. .
o Sin cmbargo, el procego de revesitimiento pow inmer-
gidn o rociado resulta muy costoso ya que requicre wn
trabajo adicional y el empleo de dligpositivos complejos
v costosos, por lo que lag ventajes obitenibles quedan

invalidadas por los elevados gastos necesarios para
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llovar a cabo digho rovestimiento.

Adomds, resulta aificil mentoner la clevada
calidad del producto en lag produceiones industriales
deblido e la imposibilided general de obton-r une clcvada
adhegldn ontre ol contoncdor y el revestimiento de forma
que sc evito la 9xfoliaci6n '

Ademde, on caso de utiligarse ol aleohol
polivinilico como matcrial de rcvestimiento existc el
probloma dc su claborabilidsd,

Agl p.es, un objoto dol presonte invento
conglatbe on proporcionar un procedimionto para la prepara-
clén de articulos de dos capas o de capas miltiplos,
impe.-etrables al gas, vapor y‘olor, y resistontes al
agus ¥ & los agentes quimicos, cuyo procedimicnto no
oxhibe los inconvenicntes antos citados.

Mag particularmente un objoto de eglbc invento
congligte en proporcionar wn procodimionto para la preparacidn
do articulos dec dos cepas o de capas miltiples
obtenidos de matorial termopldstico, cn dondc una capa,
por lo monos, se obticne de eleohol polivinilico
oxtendidovuniformomente sobre toda le supcrficlo de los
artfculos, de modo que so evite la presencia de dofectos
que pudioren perjudicar la utilizacidn a quo sc destinen di-
chos articulos.

Otro objeto de egtc invento consiste en
proporcionar un arﬁiculo de dos o mﬁltiples'capas, do
superficic corrada, impcrmeoable & los gases, vapores

vy olores y rogistontes al agua y e los agoentes quimicos,
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que no oxhibe los inconvenientos antes citados.

De conformidad con cste invento, ocstos ¥y

otros objctos se oblicnen con un procedimicnto que

comprende las ctapas socuencialos siguisntess

a)

b)

e)

a)

e)

alimentar una gx-trusom, concetada a una cabeza

doe coexbtrusidn, con un alcohol polivinilico a un
elovado srado de hidrdlisis, contenioendo como plagti-
ficantc una mezcla de compuestos plagtificantes
contoniendo asgua ¥ calentado bajo prosidn para

llovarlo al ostado do pastisols

gomotor el aleohol polivinflico de plastisol del
apartado a) & una rdpida descompresldn bajo ventila-
clén sinulbanca- de~los vapores gencredos, antes gue
dicho polimero penetre on la cesboza dc coextrusidn

y micnt?as ge cncuentra g ung tcmperatu;a ror lo mcnos
igual &, y prcforentomentc supcrior que, la temperatura
do la cabeza de cocxbrugidng

alimontar por scparado a la misma cabeza de cooxtrugidn
por lo mcnos otro polimere termopldstico on

csgbado fund;dos

ajustar la tomperature do los polimoros cuando dgbos
cstdn en contzeto, do modo quo la tcmporatura.del

glcohol polivinilico sca por lo menog igual a, ¥y pro-

.Perentemente superlor que,; la tcmperetura del otro

polimero o polimeros coexbtruidos, ¥y

ajustar la vclocidad do flujo de los polimoros de
modo que sus v010cidade§ lincales qG flujo do salida
goan lguales o dificren, a lo sumo, cn X 19%,

Ios articulos de superficic ccrrada, tal como
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sc han definido antcr@ormcntc, obtcnidos con ol proccdi-
mionbto antcs cxpucsto, ostﬁn congtituidos por dos

0 mas capas acopladas y cocxtbruldes QG matexrial tcrmo—
pléstico, c¢n dondo una, por lo menos, de las capas cstd
formade por alcohol polivinilico uniformemento cxtendido
sobre toda la suporficic dc dleho articulo.

En ol ceso do dichos articulod deo supcrficic
cerrada ¢l cspesor d- la capa de alecohol polivinilico
pucdo varia? sobrec una ampl@a gama de valores y cetbd
comprendido, por lo gonoral, cntre 100 micras y unos
pocos mllimetros. Bl cspesor dec lag otras capas dopondo
de la resistemeia que se requiofe quo oxhiba el articulo
acebado y 4 por congiguicnte, dol uso a quo sc destine

dicho articulo.

El componente rcsponsable de la impcrmoabilidad

a los gascs, vapores y olorcs cs genoralmonto alecohol
polivinilico, micntras que la resistoncia al agua y a
logs agontos quimicos vicne impartide, normalmentc, por
ol otr9 polimcro cooxtruido. Por consizuicnbe, cl
nimero, ordon dc les capas acopladas y coextruidas y

el tipo dc polimero termopldstico que ha dc cooxbrulrge

con ¢l alcohol polivinilico s~ cstudian y varian cada vez

como una funcidn del ompleo quo so preotenda dar a dichos
articulos y do las ceracteristicas roqueridas.

Asl pucs, por'ejomplo, cusndo doben producirsc
botollas o contononres en general para bebldas gascogas

las capas debon scr, de proforencia, tros por lo monos y,

do preferoncia, pollolefina/alcohol polivinilico/poliolefina;

prefiriéndose la poliolcofina dcbido @ su conoclda regig-
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Yencia frente al agua y a los agentes qufnicos,

Por el contrarlo, cuando'deben DProduclrse
bolsag para contenrdores & presidn, que han de mentener
el producto adondioionado en un medio egterilizado y
debgn impedir tanto como sea posible la penetracidén del
gas, presente en 91 egpaclo hueco entre la bolsg Yy
contenedor rdgldo, en el intérigr de las bolsas, les
capas deben éer; dg preferencia, a }o menos dos,; de lasg
gue la interioxr es, preferentemente, una poliofelina y
la exterior es alcohol’polivinilico.

Ia capa de alcohol polivinilico puede
disponerse también en el interior del contenedor em el
cago de que el material contenido sea anhidro y compatible
con dicho alcohol polivinilico.

Puede utllizarse cualguier alcohol polivinilico
que posea wn grado de polimerizacidn comprendidocentre
600 y 1500 y un grado de hidrdlisis de por lo menos 85
moles %. En particular en la préctioa.se prefiere
un alcohol polivinilico con wn grado de polimexdzacidn
superior a 900; debido a que proporciona una pelfculs
con wna resistencia mecdnica suflciente.

En celided de polimero termopldstico puede '
wbllizarge cualguier polimero que posea dichg propiedad,

tal como poliestireno, clorurc de polivinilo, poliesgtireno

" esgpumado, nylon 6, nylon 66, polietilen—ter@ftalato;

polietileno clorado, cloruro de polivinilideno, acetato
de polivinilo o una poliolecfina obtenida polimerdzendo
uno o mes mondmeros de etileno que tienen la formula

generals:
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CHp = CH =~ R

en donde R pusde ser hidrdgeno o un radiecal hidrocar—

blérico conteniendo de 1 a 2 dtomod de cdrbono, entre

si o con otros mondmeros copolimerizebles tales como,

por ejemplo; acetato de vinlilo, cloruro y bromuro de.

vinilo o vinilideno, acniloniﬁrilo; estando presente el

comondmero en cantidedes que oscilan enbre 0,05 y 20%

en peso.

Entre los polimeros termopldsticos entes

citados se prefieren el polietileno de baja densidad

(o sea, una densidai comprendida entre 0,914 y 0,930),

el polietileno de elevada densidad (o sea, tma densidad
superior a 0,930 y hasta 0,970) y el polipropileno con

olevado indlce isotdetico y preparado mediante la

polimerizacidn esterecespecifica de propileno, debido a

su elevada impermeabilidad al vapor de agus y

resistencia a los sgentes quimicos.

Pruebas llevadas a cabo por la peticionaria

han domostrado que la coextrusidn de alcohol polivinflico

con por lo menos otro polimero termopldstico, para obtener

articulos coextruidos dz dos capes o de capas miltiples,

¥ preferentemonte articulos de supcrficle cerrada,

eg posible en condiciones excelentes de elaborabilidad

¥y bajo la formacidn de una capa de alcohol polivinilico

homogénea por toda la superficile del articulo, solo cuendo

8o reunen las condiclones operativas antes expuesﬁas;

0 sea:

-

elovacidén de la temperatura del alcohol polivinflico

antes que el polimero entrc en la cabeza de coextrusidn,

re g

o ——
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hgata un valor por lo menos igual a la alcanzada por
ol polimero en dicha cabezaj
~ ventilacién de los vapores genorados mientras que
el alcohol polivin{lico se encuenira a dicha tempe-
5e ratura relativamente elevada y en ocondiciones de dog-
compresidng o
« mantenimiento, on 1s oaboza de cosstrugibn; de la
tempersatura del aloohol polivin{lico a un velor
por lo menos igual, y preferentemente super:?.or que;
10, la temperatura del otro polimero coembtruido, y
~ coextrusibén de ambos polfmeros fundidos a la misma
velocidad lineal o con ung diferencie de velocidad no
guperior a + 10¢6,
Bn la modalidad del presente invento, la
154 mgsa fundida, especialmente la del alcchol poli‘vin;fl:.co,
debe mantenerse, de praferencis, en movimiento continmo,
evitando tanto como sea posible oualquier deposicidn
Yanto en la oxtrusora como en la caboza de coextrusiél'n
¥y adicionalmente, el alcohol polivinflico debe tener,
20, de preferencia, una fluidez y velocidad de flujo tal
que reduzca al 'm:[nimo‘ la contrapresién ncoeseria para
obtener, en la salids, un producto homogéneo.,
Ldemds, cuando se transforma ol articulo coextrui
do (pieza en bruto) en un artfoulo manufacturado, en parti
25, oular para los productos de dos capas, el moldeo do la Pis
ze on bruto debe producir_se, de preferencia,.de forma tan
rdpide como sea posible y, en cualquier caso, en un perfo
do de ‘tiampo que 1o exceda de cinco minutose

Lz pieze en bruto deo dos capas o de capas
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miltiples que sale de lg cabeza de coextrusidn se somete
a diversos tratam;enﬁos, segﬁn'sea el ugo final a que ge
degtine. Agl pues, por ojemplo, en el caso de produceidn
de pelfculas, la pieza en bruto que sale de la cabeza

de coextrusidn de enfria exbteriormente y se ingufla aire
on la .ssmpane a una presidn suficlente para sostener y
tensar ol material coexbtruido, segén lag tecnolozias
conocidag del arte. .

Por el contrario, el caso de fabricacidn de
contenedores tales como botellas, bolsas y simllares,
la pioza en brubto que sale de la cabeza de coextrugidn
ge aprisiona entre las secciones de ung matriz y ge
insufla aire bajo presidn en el in@erior de la secoldn.
¢e tubo contenide en dicha matriz, con el fin de gue
asuma la forme ipterna de la cavidad de dicha matzig.

Ademas, on ol caso do produccidn de tubos,
la pieza en bruto que sale de la cabeza do coextrusidn
ge calibra y onfria segin las tecpologias conocidas.

El alcohol polivinilico, con la mezcla adiclo-
nade de plastificantes conteniendo agua, se lleva al
eatado de plagbtisol mediante calentamicnio a una tempera-
tura superior a 1502C miontras que se encucntra en la
oxtrugora y bajo progién.

Ia presidén utilizada puede varier como una
funeidn de las condicioncs operativas y de¢ la cantidad
de plastificante adicionado y goneralmonte os superior a
30 atmdsferss. _

Iz maga de alcohol pglivinilico, ung voz
llevada al estado de plastisol, se calienta a una btempera-

1

!
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tura por lo menos igual & la temperatura de la cabeza

de coextmusién y se some‘be; simulténeamente, a wa ripida

descompresidn y Y‘enﬁilacién, de modo que se libere,

por Vapozizagién; el excego de vapores c}e agug 0 de

otxos componentes volé'biles; de existir, contenldos en

el polimero, con respecto a lag condiclones de equlilibxio

termodindmico correspondientes a la mezcla a dicha tempe-

ratura. | )
) Para fecllitar la elimlnacién de los vapores

y evitar que se condensen; es preferible succionar,

por medio de un aspirador, los vapores liberados en

(4

dicho respiraedero.

_ Para limentar el alcohol polivinilico a la ca~-
beza de coextrusiin es preforible utilizar una ex'bmsora
que tenga una elevada relaclén lomgitud/ai’ amstro, tal: como,
por eaemplo, ex'bmsm_as con ung :c'elac;q,én 10ngrtud/@:.émg*l:ro
superior a 25. Ademés, la ex’cru.sg::.'at_de la oabeza de 0oex=
trusién debe ser, de preferencia, de modo que evﬂ:'be*;ej;entua;
les mezelas de los materiales pldsticos que fluyen & éu.
través. o ‘

En paﬂicu.'l_.ar, en la préctica del procedi-
miento objeto de este invento, se mantiene el flujo de
aloohol polivinilico de preferencia constante, rdpldo

¥y vegulaxr para ovitar la deposicién y degradacién del

- polfmero.

Como ya se ha indicado anteriormente una de
las condleliones esenciales para la coextrusidn de ale_
cohol polivinflico con, por lo menos, obxo polimero 1:@;:5-

mopldstico estriba en que la temperatura de la mase de
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plastisol del alcohol polivinilico sea por lo menos
igual, y preferentemente gupexrior a, la temperatura
del otro polimero u otros polimeros coextruidos, en el
momento en que estos entrﬁn en conbacto entre gi en

la cabeza de coextrus@én. | .

Sin embawrgo, en la préctice, esta diferencia
de Temperatura no debe esceder, de preferencia, de T09C.

Para impar%ir‘una fluidez suficiente sl al~-
cohol polivinilico en 1és condiciones de extrusidn por
fusldén, se plastifica con una mezels congtituida por
agua y un aleohol polivalente en cantidad tal que su
sumg no debe ser superior al 50% en peso con regpccto
al alcohol polivinilico.

Iag composiciones preferidas de la mezcla
plagtlficante son aquellas gue contiocnen del 7 al 20%
en poso de agua y del 8 al 25% en peso de un glcohol
polivalente.

Algunos ojemplos de alcoholes polivalentes
para gor utilizados ventajogamente como plgstificantes
del alcohol polivinilico gons otilenglicol, trictilengli .
col, polietilenglicol, glicerina, trimetilen—-propsno,
etc. Adomds cs preferible adicionar al alcohol polivini-
lico do 1 @ 3 partes por clento do un estoarato de un
metal per%enepienﬁe al primer o segundo grupo de lg Ta~
bla Periddica, para impartirsl eleohol polivinilico una
superior ogtabilided térmlca. A la compoaicién.que hg
de cocxtruirse, a base do alcohol polivinilico, puede
adicionarse, de sor necesario, 1ubrican$es; pigmentos

u otrog aditivos conocildos.
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Con ¢l fin de explicar mejor ¢l procedimionto

objeto del presonte invento, dgte sc describird ahora

haciondo rofcrencia a lag figuras de la ldmine do dibujos

adjunta, quoe ropresontan determinadas modelidados preferi-

das de ogto invonto, sin que impliguen en modo alguno

limitecidn del mismo, en donde:

la figura 1 muestra una vista esguemdtica de un disgpo—
gitivo de coextrusidn congtituido por dos exbrusoras
conegtadas con una cabeza de coextrusidn y en donde

lg pieza en bruto de dos capas coexbruida se recoge
por medio de una matriz sblertas;

la figura 2 muestra wma vista esguemdtica de un_dispo—-
gitivo de coextrusidn similar al de la figura 1, en
donde una de las extrusoras alimenta simultdneamente
la capa nmag intemma y la cepa mag externa de una pie-
za en bruto de btresg capag y en donde la pieza en brubo
de tres capas se recoge por medio de una matriz ebler-
tas

la figure 3 muestra una vista esquendtica de un dig-
positivo de coextrusién similar al de la figura 1,

en donde las extrusoras son tres y todas ellas estdn
conoctadas a una cabeza de coextrusidén y en donde

la pieza en bruto extruida de tres capas %e conecta

o un dispositivo de soplado paras pelfculas tubulares;
la figura 4 muegtra una vista egquemé.“cica de un dis-
positivo como el de la figura 1, en donde una de las
extrusoras alimenta, con'l;empora'neamen'te, lag capag

intema y externa de una pleza en bruto de tres capas
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que se recoge por medio de un dispositivo de callibrado
y refzd.geracién, ¥ o )

le figura 5 muestra una vista en pempeo'biva del con=-

teneglor obtenido por medlo del diapositi_vo de la figu=

ra 1, con glgunas partes separadas con fines de clari-

dad.

Haciendo ghora referencie & los simbolos
nunéricos de las figures, el aloohol polivin{lico, al
que se ha_'adic‘:ionado ggua, un elcohol polivalente y,
opcionalmente, otxos lubricentes y estabilizedores, seo
introduce a través de la tolva (2) en la extrusora
(1) de la que elimenta a la cebeza de coextrusién

(3). i .
~ El polimero termopléstioo gqus ha de coexsrul re
se con ol alcohol polivinilico se alimenta a la mlsma
cabeza de coextrugidn (3) mediante la exbrusora (:4),
equipada también con una tolva (5).

. Ia extrusora (1) para el alcchol polivinilico
axhibe una olevada relacidn longitud/didmetro y'el
tomdllo estd ooni‘igurado de modo que divida la exiru-
sove en cinco zonas, menteniéndose cada una de ellas a
distinta temperatura controlada que se eleva hasta
alcaﬁzar la tomperatura maxima en la tercera zona co-
rrespondiento a la Zona de descomposicién, Ias zonas
de la oxtrugora (1) son las sigulentess
- zona de alimentacidén de polimero (4), mantenida a

1402 -2009 C,

~ zona de compresidn (B), man'l;enida a 1509-2102C, on

donde tiene lugar la plastificacidn del polimero,
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- gong de desgoompresién (0); mantenida a 1708-2200 0,
~- =gona de recompresidn (D’)? mantenida a 1708=21540, y
- gzona de dosifioacién (B), mantenida a 1708~20580,

Yo axtrusora (1) estd provista ﬁambién; en
le proximided de la zona de desoompreeié}l, de un respira-
dero (6), en donde, por caida de presidn, se aliminan '
‘todos los vepores generados por el polimero plastificedo,
$al como se ha indicado anteriormente.

’ Esta eliminacidn de los vaporas puede
facllltarse digponiendo un agpirador en la proximidad de
dicho respiraderoe '

EL alcohol pglivinilico, on el sstado de
Plastigol ¥y desgireado, se alimenta a la cabeza de
coextrusidn (3), que se mantiene a uns temperatura
inferior & la de la zona de descompresién (0) y compren-
dida, de preferencia; entre 1602 y 20040,

‘ El polimero termopléstico en grimulos o en
polvo, quz se funde sucesivamente y se plastifica medlian~
te calontamiocnto a una temperatura comprendide entre 12080
¥y 2002 O; go alimenta por medio de la extrusora §4).

Tal como se ha indiocado anteriormente, la
temp eratura del polfmero termopldstico debe ser inferior
a la del alcohol polivinflico en ol momento en qus entran
en contacto los dos polimeros en la cobeza de extrusién.

Bn la figure 1 ambas extrusoras (1) y (4)
se oconectan a una oabeza de ex'brusiéfl (3) provigta de
dos orificios concénirices (7) y §8), extruyéndose el
alcohol polivinilico a través del orificio externo (7)
¥y el otro polimero a través del orificio interno (8)e
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Bn la figura 2 ge conectan las dos extrusoras
(1) v (4) con una cabeza de coextrusidn (3) que tiene
tres orlficios coneéntricos (9), (10) y (11), extruyéndose
el alcohol polivinilico a través del orificio central
(10) y o1 otro polfmero a Hravds del orificio exbemno
(9) ¥y oxificio inmterno (11).

BEn la figura 3 se uwbiliza la cabeza de
coex:l:rusién (3) provisto de tres orificios concéntricos
(9*), (10') y (11%) como on la figure 2, pero cada
orificio se alimenta con una extrugora digtinta.

Por congigulente exlgten tres exbru.sox'as;
de cuyas extrusoray lag que alimentan el orificioe
extemmo (9') y el orificio intemo (11') gon similares
a la extrusora (4), mlentras que la exbtrusora que alimenta
el orificio intermedio (10') es similar a la extrusora
(1),

Ia figura 4 muestre una cabeza de extrugidn
completamente izual g la de la figzura 2, con la excepeidn
de que las dos extrusoras (1) y (4) estén dispuestas
a lo largo del eje de extrusidn.

Is pieza en bruto (12) que sale de la cabeza
de extrusidn (3) puede ser abrazada embre las secclones
(13) ¥ (14) de una matriz (15), y mantenerse, con medios
conwrencionales; por debajo de la cabeza de coexbtrusidn
(3) vy alincada exilmente con el orificlo de salida de
dicha cabeza; tal como se ilustra en lasg figurag 1 y 2.
Como al“bema'biva; la pieza on bruto (12) puedo transfor-
marse en una pelicula tubular soplendo aire en la campana
(17) ¥ refrigerando exteriormente la pelicule tubular ton-

:
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sada por medio de un anillo de refxigeracién (16), segin
téenicas oonocidas (véase la figura 3).

Obviamente, utilizendo una cabeza de coext:m-i
sién con orificios rectilineos es posible obtener p:_l.acas;

5. lémines o peliculas planes y compusstas de dos capad o

de capas miltiples. _ ‘

Por ultimo, la figura 4 muestra como producir
un tubo 18 mediente calibrado y enfriesmiento simulténeo
de la pleza en bruto (12) efectuado con un dispositivo

10. conocido (19).

_Loé ejemplos que siguen se ofrecen para ilug—~
trar y ojemplificar el presente invento industxiaf.sin
gue suponzan limitecidn alguna del mismo. ‘
EJENPIO 1 _

15. 4 100 partes de alcohol polivinilico con
un grado de polimerizacidn de alrededor de 1000 y m
grado de hidrélisis de.88-'-89 mles % se ediclonan 20
rartes on peso de agua, 20 parbos en peso de glicerina
¥ 1 parbte en peso de estearato do zinc';‘_‘ -
20, Se alimenté la mezela a una estructura de
tomillo conectada a una osbeza de extrusién con dos
oficlos concéntricos y una relacidn longltud/didmetro
de 28. ‘ ) B
 El tornillo se configurd de modo que dividiera
2, A la extrusora en ¢inco zonas, o seal
4) una zona de alimentacién, en donde la profundided
del fileteado se mantuvo constante; ) .

B) wna zona de comprgsién; en donde la relacidn de compro-
gién fue de alrededor de 3:l;
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0) una zona de desoompresién; en donde la relaoién de
descompresibn fue de alrededor de 4;1;

D) una zona de recompresidn, en donde la relacién de
compresién fue deAélpededor de 2;1;

E) pzona de alimentscidn, en ddnde la profundided del
fileteado se mantuvo congtante.
. Se oalentd la extrusors pera que cada zona

tuviera }as ‘bemp eraturas sigulentess

zons A 1 19080

zona B 3 1950

zona 0 3 20580

zona 3 2008¢C .

zona B ¢ 19080,

En la proximidad de la zona ¢ la mezcla de
polimero/plagtificante se sometid a suceldn a través
de un respiradero dispuesto en la cemiss de la extrusora.
Dicha suceldn puede facilitarse disponiendo una admisién
de vaclo en la parte superior del respiradero;

EL alcohol polivinilico en el estado de
plastisol se alimentd por medio de la extrusora al orifi-
clo externo de la csbeza de coextrusién mantenida a 1808C.
ElL orificio interno de dicha cab:za de gxtrusién se conects
con otra extrusora de tipo convéncional, que alimentd el
polietileno fundido de baja densidad mantenido & una tem—
peratura de 1508 0.

Yo ploeza brute saliento de la vabama de chex-
trusidn se condujo entre las dos secciones de una matriz
de soplado y so tranéfonm6 en un oontenedor hueco de

conformidad con téonicas conocidass
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El.conxenedor'hueco resultante pesd alrededor
de 16 gramog, tuvo un volumen de 110 cc y un espesor de
la capa exberna de alrededor de 400 micres y de le capsg
interna de alrededor de 600 micres. . '

Ia permeabilidad al oxigeno, nitrdgeno,
aldéxido de carbono y gases fluorados o clorados del con~-
tenedor hueco asi obtenido resultd prdcticamente nule g
presiones comprendides entre 1 atmdsfers y la presién

de reventdn.

EJBVPIO

P hovrrari T AP S

A 100 partes de alcohol polivinilico con wn
grado de polimerizecidn de 1100 y un grado de hidrdligis
de 88-89 moles % se adiclonaron 10 parbes en peso de egua
v 10 partes en peso de glicerina. Ila mezels se ‘trensformd
al egtado de'pastisol couwo en el ejemplo 1y, despuds de
degaireacidn, se al;menté al orificio central de unz ce=
beza de coextrusidn, mantenida e 1702C y con tres orifi-
olos. lLog otrog dog orificiog, el intermo y el externo,
pe conectarcn & una sola exbrusora, que se alimentd con
polietileno de baja densidad calentado a 1402C.

Ia pieza en brubto de tres capas coextruida
asi obtenida se condujo entre las dos secciones de una
matriz de soplado y se transfommd en una botells gegim
lag técnicas conocidas. ’

Ia permeabilided al oxigeno, nitrdgeno y
didxldo de carbono de la botella asi obtenida resultd
précticamente nule a una presidn de 4 atmésferas.

= =
L]
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HEIVINDLCACIONES

Degerlto el objeto del presente invento se de-
claran nuevag y de propia invencidn lag siguientes rei-
vindicaclones con priordidad de la golicitud de patentes
italienag nimeros 20280 A/76 del 18 Febrero de 1976 ¥
20281 A/76 del 18 de Febrero de -1976.

1, Un procedimlenio para la preparacidn de ar—
ticulos de dos capas o de capas miltiples de material ter=
mopléstico, impermeables.a los geses, y por tanto a los ve~
pores y olores, coextruyendo por lo menos dos polimeros
tormopldgticos distintos y mediante gucesivo moldeo,
deracterizado porgue comprende las etapas de:

&) allmentar una extrusora conectada & una cabeza de
coextrusién con elcohol polivinflico a un alto grado
de hidrolisis, al gue ge ha adicionado una mezcla
de compuestog plagiificantes conteniendo agua y
calontado bajo presidn de modo que se lleve al egtbado
de plagltigol;

b) someter ol alcohol polivinilico de plastisol formado
en la etapa asnterior a wnae rdpida descomposiciép vajo
ventilecién gimuliténea de los vapores generados, an-—
tes gue dicho pollmero penetre en la cabeza de coex—
trugibn y mientras ge encuentra a una temperatu;a por
lo menos lgual a, y de preferencla superior que, la
temperatura de la cabeza de coextruaidn;

e) alimgntar por separado; g le misma cebeza de coexbru~—
gién, por lo menos ofro polimero termoplégstico en
egtado fundido;

d) ajustar la temperatura de los polimeros cuende égtos

-
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¥ w
entran en contacto, de modo qus la temperatura del
alcoohol polivin{lico sea por Lo menos iguel 2, ¥ de
preferencia superior que, la temperatura del otro poli-
mero o polimercs coextruidos; “

@) ajustar la velocidad de flujo de los polimeros de
modo que sus velocidades lineales de flujo de eelida
gean iguales o diit‘ieran; e lo sumo,en % 10%: y

f) moldear el articulo coextruido que abandona la cabeza
de coextrusién en un erticulo menufaoturado, segin
‘teonologfa convencionales.

2, Un procedimien'bo; de conformidad con la
reivindioacién 1, caracterizado porque en su realizacidén
el aloohol polivin{lico utilizado en el prooeso tiene un
gredo de polimerizacién comprendido entre 600 y 1500 y un
grado de hidrdligis de por lo menos 8%6 en moles.

3. Un proccdimiento; de conformidad con la
reivindicacién 2, caracterizado porque més concretamente ol
alcohol polivin{lico tiens un grado de polimerizacién su~
perior a 900. '

4, Un proozdimisnto, de coni‘ormit’iad con cugl-
quiera de lag réivindicaciones preesdentes, caracterizado
en gu realizacién porque el alcohol polivinflioco se plagtiw
fios .en la primera stapa del proceso con una cantidad que
no excoda del 50% en peso, con respscto al elcohol polivi~

. nflico, do una mezcla da agua ¥y de un aloohol polivalente.

5. Un procedimiento, de conformidad ocon la
reivindicecidn 4, caracterizado porque la Mezcla plagbifi-
cante utlilizada contlens de 7 & 20% on peso de agua y do

8 a 2%b en peso de un alcohol polivalente.
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B 64 Un procedimiento, de conformidad con la
reivindgcacién 4 o 5, ceracterizado porque se utiliza
glicerina en calidad de alcohol poliyalente. )

T, Un procedimiento, de conformidad con cual-
quiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizadc
porque. particularmente el alcohol polivinilico se estabili~
zaiggn 1a 3 partes por ciento de un egtearato de un metal
¢el primer o segundo grupo de la Tebla Periédica,

8. Un procedimiento, de conformidad con
cualquiera de las reivindicacignes precedentes,wcaracteri—
zado porque para su realizaci§n la extrusora con la que
se alimenta el alcohol polivinilico tieme una relacién .lo-
vada de longitud/difmetro y en dicha extrusora el alochol
polivinilico se.lleva al estade de plastisol ealenténislo
a una temperatura superior a 1502C.

) 9. Un procedimiento, de conformidad con la rei-
vindicacién 8, caracterizado porque la relacidn longiﬁud/
didmetro de la extrusora es_superior a 25. o

10, Un prgcedimiegto, de conformidad con cual-
quiera de las reivindicgciones preccdentes, caracterizado
porque en sumrealizagiﬁn la presidén a que se somete él 0l
cohol polivinilico en la extrusora e¢s superior a 30 atmbs-

3
feras)

11, Un procedimiento, de conformidad con cual-
quiera de las reivindicaciones prgcedentes, caracterizado
porque para su realizacién el tornillo de la extrusora del
alcohol ppliviﬁilico semcoﬁfigurande modg que divida l= ex~
trusora en las cinco zonas siguientes mentenidas a distin-

tas temperaturas, elevdndose hasta la tercera zona:
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-~ zona de alimentacidn del polimero: mantenida a 140—-20090;
~ zone de compresidn: mantenida & 150-2102C;
- zona de descompresidn: mentenida a 170-22020;
~ zona de rocompresibn: mantenida a 170~215¢Cs y
- zona de dosificacidn mantenida a 170-2052C.

12, Un procedimiento, de conformidad con la
relvindicacidn 11, carascterizado porque la caboza de

coextrugidn se mentiene a una temperature inferioa a la

tomperatura de la zona de descompresidn y, de preferencia,

a una temperatura eomprendida entre 1602 y 2002C,

13. Un procedimiento, de oon:Eornﬁ.dadAéon
cualquiera de lag reivindicacliones precedentcs, carac—
torizado porque el polimero termopldstico se funde y
alimenta & la cabeza de oxbtrusidn a una tomperatura com-
prendida entre 1202 y 2000C,

l4. Un procedimiento, de coni’omidad_ con
cualgulera de las reivindiceclones precedentes, carac—
terizado porque la temperatura del alcohol polivinilico
es por lo menos igual a la del otro polimero o polime-
ros coextruidos, en el momento en que éstos enbran en
conbacto en’b:'ce si, vy porque la diferencia de temperatura
no es superior a 702C. _

15. Un procedimiento, de coni‘orm:t.dad con cugle
quiera de las reivindicaclones precedentes, caracterizado
porque el moldeo de la pieza en brubo pars formar un ar—
ticulo manufacturado tlene lugar en el espacio de tiempo
mas corto posible y en cualquier caso en un perfodo de
tiempo que no exceda de 5 nﬁ.nuj;os;

16. Un procedimiento, de conformidad con cual—
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gulera do las veivindicaclones precedentes, caraotexigaao
porgque para su realizacidn la extrusora ostd equipada, en
ls proximidad del mespiradero, con wn aspirador.

17. Un procedimiento, de conformidad con cual-
qulers de lag reivindicaclones preceden'bes,' caracterizado
poryue el polimero temoplés‘a:.co coextruido es una polio-
lefina y, de proferoncia, polietileno de elevada densldad,
polietileno de baja dengidad ¢ polipropileno con elevado
fndice isotdetico.

18. Un procedimiento para la preparacidn de arti-
culos de dos capas o de capas mxilt;‘.ples de material texmo-
plédatico, lmpermeables a los geses, vapores y oloros.

Segln sc describe y reivindica en la progente
memoria descriptiva que consta de 25 péginas foliadas y
esoritas a mdquina por una sola de sus carag.
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