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MEMORIA DESCRIPTIVA
El presente invento se refiere a un procedi­

miento para la preparación de artículos de dos capas o 
de capas máltiples acopladas y coextruidas de material 

5. plástico, impenetrables a l gas, vapor y olor y a los 
artículos de superficie córrada así obtenidos.

Mas concretamente este invento se refiere 
a un procedimiento para la preparación de artículos 
de dos capas o de capas máltiples acopladas y coextruidas, 

10. impenetrables al gas, vapor y olor y resistentes
a l agua y a los agentes químicos y a los artículos de 
superficie cerrada impermeables a los gases, vapores y 
olores y resistentes al agua y a los agentes 
químicos obtenidos con dicho procedimiento.

15. Por la expresión "artículos", siempre que se
utilice  en esta descripción y en las reivindicaciones, 
se entienden placas, láminas, películas, cuerpos soplados 
o moldeados, tubos, contenedores y similares.

Por la expresión "artículos de superficie 
20, cerrada", siempre que se u tilice en la presente descripción, 

y en las reivindicaciones, se entiende películas tubulares, 
cuerpos huecos soplados o moldeados, tubos, contenedores, 
botellas, recipientes y similares.

la mayor parte de los polímeros termoplésticos 
gp. que se encuentran en e l comercio, que se utilizan

generalmente en la preparación de artículos ta l como se 
ha definido anteriormente, presentan diversos inconvenien­
tes que hacen que no sean incondicionalmente apropiados 
para todos los usos a los _ue se destinan dichos cuerpos



3

moldeados.
Asi paos, por ejemplo, muchos polímeros 

termoplásticos que tienen excelentes características 
de elabolabilidad y moldeo en caliente, exhiben una 

5. elevada permeabilidad a los gases y a ios vapores de 
agua, de forma que no pueden utilizarse para envasar 
alimentos, medicinas, para, fabricar botellas para 
bebidas gaseosas, o bolsas interiores para contenedores 
de dos compartimentos a presión, etc.

10. los copo limeros de vinilideno son lo suficien­
temente impermeables para ser titiles en algunas aplica­
ciones específicas.

Sin embargo, e l empleo de dichos copolimeros 
se limita exclusivamente a las películas planas debido 

15. a las dificultades que se encuentran durante su elaboración 
para obtener cuerpos de esta pared. Estos copolime 
ros de vinilideno tienen algunos inconvenientes, tales 
como bajas características de resistencia a la tracción, 
bajo módulo, bajas características de soldabilidad en 

20. caliente, baja resistencia, e t c ., que limitan sustan­
cialmente su empleo.

Otros polímeros, tales como, por ejemplo, 
e l alcohol polivin ílico a un grado de hidrólisis 
relativamente elevado, son muy altamente impermeables 

25. a los gases, vapores y olores, pero presentan serios 
inconvenientes debido a su sensibilidad fronte a l agua 
y a su muy baja elaborabilidad.

En efecto, como se sabe, e l moldeo de 
artículos obtenidos de alcoholes polivin ílíeos, extruidos

t



a temperaturas superiores a 1003C con las técnicas de 
elaboración convencionales, exhiben e l inconveniente de 
producir una formación mas o menos intensa de burbujas 
de vapor debido a la rápida evaporación del agua utilizada 

5. como plastificante del polímero.
Además, loá polímeros de alcohol vin ílico 

tienen e l inconveniente de no retener su excelente 
impermabilidad frente e l oxígeno en condiciones muy 
húmedas.

10. Con miras a reunir todas las exigencias
se ha llevado a cabo un intento de producir artículos 
de dos capas o capas múltiples siguiendo métodos conven­
cionales tales como inmersión, rociado o revestimiento, 

la aplicación de uno o mas revestimientos 
1$. a un polímero básico mejofa notablemente la funcionalidad 

de los contenedores compuestos o películas preparadas, 
con respecto a su resistencia a la permeabilidad a los 
agentes químicos, al vapor do agua, e tc ., debido a 
que las ventajas de un componente complementan los 

20. defectos del otro y vice-versa. Asi pues, por ejemplo,
un contenedor de polietileno revestido por inmersión con clo­
ruro de polivinilideno exhibe una permeabilidad frente a l o x í­
geno cinco veces menor que la del mismo contenedor sin reves­
t ir .

25. Sin embargo, e l proceso de revestimiento por inmer­
sión o rociado resulta muy costoso ya que requiere un 
trabajo adicional y e l empleo de dispositivos complejos 
y costosos, por lo que las ventajas obtenibles quedan 
invalidadas por los elevados gastos necesarios para



llevar a cabo dicho revestimiento.
Adornas, resalta d i f í c i l  mantener la elevada 

calidad dol producto en las producciones industriales 
debido a la imposibilidad general de obtener una elevada 

5. adhesión entre o l contenedor y e l revestimiento de forma 
que se evito la exfoliación

Adornas, en caso do utiligarse o l alcohol 
polivin ílico como material de revestimiento existo el 
problema de su olaborabilidcd.

10. Asi p-es, un objeto dol presento Invento
consiste on proporcionar un procedimiento para la prepara­
ción de artículos do dos capas o de capas múltiplos, 
impenetrables al gas, vapor y olor, y resistentes al 
agua y a, los agentes químicos, cuyo procedimiento no 

15. exhibe los inconvenientes antos citados.
Mas particularmente un objeto do esto invento 

consiste en proporcionar un procedimiento para la preparación, 
do artículos do dos cepas o de capas múltiples 
obtenidos de material toimoplástico, en donde una capa,

20, por lo monos, se obtiene do alcohol polivin ílico
extendido uniformemente sobro toda la. supcrficio de los 
artículos, do modo que so ovito la presencia de defectos 
que pudieran perjudicar la utilización a que so destinen di­
chos artículos.

2$. Otro objeto de este invento consiste en
proporcionar un artículo de dos o múltiples capas, do 
superficie corrada, impermeable a los gases, vapores 
y olores y resistentes a.1 agua y a los agentes químicos,

t



púa no exhibe los inconvenientes antes citados.
Do conformidad con esto invento, ostos y 

otros objetos se obtienen con un procedimiento que 
comprende las etapas socuencialos siguientes:
a) alimentar una oxtrusora, conectada a una cabeza 

de coextrusión, con un alcohol polivin ílico a un 
elevado grado do h idrólisis, conteniendo como planti­
ficante una mezcla de compuestos plastifioantes 
conteniendo agua y calentado bajo presión para 
llevarlo al estado do pastisol;

b) someter e l alcohol polivin ílico de plastisol del 
apartado a) a una rápida descompresión bajo ventila­
ción simultanea* d-erTos vapores generados, antes que 
dicho polímero penetre en la cabeza do coextrusión
y mientras so encuentra a una temperatura por lo menos 
igual a, y preferentemente superior que, la temperatura 
do la cabeza de cooxtrusión;

c) alimentar por separado a la misma cabeza de coextrusión 
por lo menos otro polímero tormoplástico on
estado fundido;

d) ajustar la temperatura do los polímeros cuando óstos 
están en contacto, do modo que la temperatura dol 
alcohol polivin ílico sea por lo menos igual a, y pre­
ferentemente superior que, la temperatura del otro 
polímero o polímeros cocxtruidos, y

c) ajustar la velocidad do flu jo  do los polímeros do 
modo quo sus velocidades lineales do flu jo do salida 
sean iguales o difieran, a lo sumo, en + 10%;

los artículos do superficie cerrada, ta l como
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ac han definido anteriormente, obtenidos con o l procedi­
miento antes expuesto, están constituidos por dos
0 mas capas acopladas y cocxtruidas de material termo- 
plástico, en donde una, por lo menos, do las capas está

5. formada por alcohol polivin ílico uniformemente extendido 
sobre toda la superficio de dicho artículo.

En o l caso do dichos artículos do superficie 
cerrada e l espesor d-: la capa do alcohol polivin ílico 
puedo variar sobre una amplia gama do valores y está 

10. comprendido, por lo general, entre 100 mieras y unos
pocos milímetros. El espesor de las otras capas dependo 
de la resistencia que se requiere que oxhiba o l articulo 
acabado y , por consiguiente, del uso a quo se destino 
dicho artículo.

15. El componente responsable do la impermeabilidad
a los gases, vapores y olores es gcnoralmonto alcohol 
polivin ílico, mientras que la resistencia a l agua y a 
los agentes químicos viene impartida, normalmente, por
01 otro polímero cooxtruido. Por consiguiente, el 

20. número, orden de las capas acopladas y cocxtruidas y
o l tipo de polímero tcrmoplástico quo ha de cooxtruirso 
con e l alcohol polivin ílico se estudian y varían cada vez 
como una función del ompleo quo so pretenda dar a dichos 
artículos y do las características requeridas.

25. Asi pues, por'ojcmplo, cuando doben producirse
botollas o contenedores en general para bebidas gaseosas 
las capas debon ser, de prcforcncio, tros por lo monos y, 
do preferencia., poliolefina/aleoho 1 polivinílico/poliolofinas 
prefiriéndose la poliolofina debido a su conocida resis­
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tencia frente al agua y a los agentes químicos.
Por e l contrario, cuando deben producirse 

bolsas poro contenedores a presión, que han de mantener 
e l producto acondicionado en un medio esterilizado y 

5* deben impedir tanto como sea posible la penetración del 
gas, presente en e l espacio hueco entre la bolsa y 
contenedor rígido, en e l interior de las bolsas, las 
capas deben ser, de preferencia, a lo menos dos, de las 
que la interior es, preferentemente, una poliofelina y 

10. la exterior es alcohol'polivin ílico.
la capa de alcohol polivin ílico puede 

disponerse tambión en e l interior del contenedor en e l 
caso de que e l material contenido sea anhidro y compatible 
con dicho alcohol polivin ílico.

15. Puede utilizarse cualquier alcohol polivin ílico
que posea un grado de polimerización comprendido*.entre .
600 y 1500 y un grado de h idrólisis de por lo menos 85 
moles %. En particular en la práctica se prefiere 
un alcohol polivin ílico con un grado de polimerización 

20. superior a 900, debido a que proporciona una película 
con una resistencia mecánica suficiente.

En calidad de polímero termoplástico puede 
utilizarse cualquier polímero que posea dicha propiedad, 
ta l como poliestireno, cloruro de polivinilo, poliestireno 

25. espumado, nylon 6, nylon 66, polietilen-terefta.lato,
polietileno clorado, cloruro de polivinilLdeno, acetato 
de polivinilo o una poüolefina obtenida polimeiizando 
uno o mas monómeros de etileno que tienen la fórmula 
general:
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CHg = CH -  R
en donde R puede ser hidrógeno o un radical hidrocar- 
bdrico conteniendo de 1 a 2 átomoá de carbono, entre 
s í o con otros monómeros copo limerizab les tales como,

5. por ejemplo, acetato de vin ilo, cloruro y bromuro de
vinilo o vinilideno, acrilon itrilo , estando presente e l 
comonómero en cantidades que oscilan entre 0,05 y 20% 
en peso.

Entre los polímeros termoplásticos antes 
10. citados se prefieren e l  polietileno de baja densidad 

(o sea, una densidad, comprendida entre 0,914 y 0,930), 
e l polietileno de elevada densidad (o sea, una densidad 
superior a 0,930 y hasta 0,970) y e l polipropileno con 
elevado índice isotéctico y preparado mediante la 

15. polimerización estereoespecífica de propileno, debido a 
su elevada impermeabilidad al vapor de agua y 
resistencia a los agentes químicos.

Pruebas llevadas a cabo por la peticionaria 
han domostrado que la coextrusión de alcohol polivin ílico 

20. con por lo menos otro polímero termoplástico, para obtener 
artículos cooxtruidos de dos capas o de capas máltiples, 
y preferentemente artículos de superficie cerrada, 
es posible en condiciones excelentes de elaborabilidad 
y bajo la formación de una capa de alcohol polivin ílico 

25. homogónea por toda, la superficie del artículo, solo cuando 
se reúnen las condiciones operativas antes expuestas, 
o sea:
-  elevación de la temperatura del alcohol polivin ílico 

antes que e l polímero entre en la cabeza de coextrusión,

i i*
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hasta un valor por lo menos igual a la  alcanzada por 
el polímero en dicha cabeza;

-  ventilación de los vapores generados mientras que 
el alcohol polivin ílico se encuentra a dicha tempe-

5, ratura relativamente elevada y en condiciones de des­
compresión;

-  mantenimiento, en la cabeza de coestrusión, de la 
temperatura del alcohol polivin ílico a un valor 
por lo  menos igual, y preferentemente superior que,

10# la temperatura del otro polímero coestruldo, y
-  coextrusión de ambos polímeros fundidos a la misma 

velocidad lineal o con una diferencia de velocidad no 
superior a + 10%.

En la modalidad del presente invento, la 
1$. masa fundida, especialmente la del alcohol poliv in ílico, 

debe mantenerse, de preferencia, en movimiento continuo, 
evitando tanto como sea posible cualquier deposición 
tanto en la  oxtrusora como en la cabeza de coextrusión 
y, adicionalmente, el alcohol poliv in ílico  debe tener,

20# de preferencia, una fluidez y velocidad de flu jo  tal 
que reduzca a l mínimo la contrapresión naoesaria para 
obtener, en la salida, un producto homogóneo#

Además, cuando se transforma el articulo coextrui 
do (pieza en bruto) en un articulo manufacturado, en partí 

25# oular para los productos de dos oapas, el moldeo de la pie 
za en bruto debe producirse, de preferencia, de forma tan 
rápida como sea posible y, en cualquier caso, en un perio 
do de tiempo que no exceda de cinoo minutos#

La pieza en bruto de dos capas o de capas



múltiples que sale de la cabeza de coextrusión ge somete 
a diversos tratamientos, según sea e l uso fina l a que se 
destine. Asi pues, por ejemplo, en e l caso de producción . 
de películas, la pieza en bruto que sale do la cabeza 
de coextrusión ge enfría exteriormente y- se insufla aire 
en la campana a una presión suficiente para sostener y 
tensar e l material coextruido, según las tecnologías 
conocidas del arte.

Por el contrario, e l  caso de fabricación de 
contenedores tales como botellas, bolsas y similares, 
la pieza en bruto que sale de la cabeza de coextrusión 
se aprisiona entre las secciones de una matriz y se 
insufla aire bajo presión en e l interior de la sección-r 
del. tubo contenida en dicha matriz, con e l fin  de que 
asuma la forma interna de la cavidad de dicha matriz.

Además, en e l caso de producción de tubos, 
la pieza en bruto que sale de la cabeza do coextrusión 
se calibra y enfría según las tecnologías conocidas.

El alcohol poliv in ílico , con la mezcla adicio­
nada de plastificantes conteniendo agua, se lleva al 
estado de plastisol mediante calentamiento a una tempera­
tura superior a 150SC &ientras que se encuentra en la 
extrusora y bajo presión.

la presión utilizada puede variar como una 
función do las condiciones operativas y de la cantidad 
de plastificanto adicionado y generalmente os superior a 
30 atmósferas.

La masa de alcohol poliv in ílico, una vez 
llevada al estado do plastisol, se calienta a una tempera-



tuna por lo  menos igual a la temperatura de la cabeza 
de coextrusión y se somete, simultáneamente, a una rápida 
descompresión y ventilación, de modo que se libere, 
por vaporización, el exceso de vapores de agua o de 
otros componentes volátiles, de existir, contenidos en 
e l polímero, con respecto a las condiciones de equilibrio 
tennodinámico correspondientes a la  mezcla a dicha tempe­
ratura.

Para fa c ilita r  la eliminación de los vapores 
y evitar que se condensen, es preferible succionar, 
por medio de un aspirador, los vapores liberados en 
dicho respiradero.

Para limentar e l alcohol polivin ílico a la ca­
beza de coextrusión es preferible utilizar una extrasera 
que tenga una elevada relación longitud/íi 'ametro, tal-como, 
por ejemplo, extras oras con una relación longitud/diámetro 
superior a 25. Además, la extras ora de la o aboza de coex­
trusión debe ser, de preferencia, de modo que eviteie^antua- 
les mezclas de los materiales plásticos que fluyen a su 
travás. :

En particular, en la práctica del procedi­
miento objeto de este invento, se mantiene e l flu jo  de 
alcohol polivin ílico de preferencia constante, rápido 
y regular para evitar la  deposición y degradación del 

- polímero.
Como ya se ha indicado anteriormente una de 

las condiciones esenciales para la ooextrusión de al­
cohol polivin ílico con, por lo menos, otro polímero te r - 
moplástico estriba en que la temperatura de la masa de
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plastisol del alcohol polivin ílico sea por lo menos 
igual, y preferentemente superior a, la temperatura 
del otro polímero u otros polímeros coextruidos, en e l 
momento en que estos entran en contacto entre s í en 

5, la cabeza de ooextrusión.
Sin embargo, en la práctica, esta diferencia 

de temperatura no debe esceder, de preferencia, de 7080.
Para impartir una. fluidez suficiente al a l­

cohol polivin ílico en las condiciones de extrusión por 
10. fusión, se plastifica con una mezcla constituida por

agua y un alcohol polivalente en cantidad ta l que su 
suma no debe ser superior al 50% en peso con respecto 
al alcohol polivin ílico.

Las composiciones preferidas de la mezcla 
15. plastificante son aquellas que contienen del 7 a l 30%

en poso de agua y del 8 al 25% en peso de un alcohol 
polivalente.

Algunos ejemplos de alcoholes polivalentes 
para sor utilizados Ventajosamente como plastificantes 

20. del alcohol polivin ílico son: ctilon glicol, triotilen gli
col, polietilenglicol, glicerina, trimctilon-propano, 
etc. Además es preferible adicionar al alcohol poliviní­
lico  do 1 a 3 partos por ciento de un ostoarato do un 
metal perteneciente al primer o segundo grupo de la Ta- 

25. bla Periódica, para impartirá!, alcohol polivin ílico una
superior ostabilidad tórmioa. A la composición que ha 
de coextruirse, a base de alcohol poliv in ílico, puede 
adicionarse, de sor necesario, lubricantes, pigmentos 
u otros aditivos conocidos.

t
t



Con e l fin  de explicar mejor e l procedimiento 
objeto del presente invento, éste se describirá ahora 
haciendo rofcrencia a las figuras de la lámina do dibajos 
adjunta, qao representan determinadas modalidades proferi­
das do esto invento, sin qao impliquen en modo alguno 
limitación del mismo, en donde:
-  la figura 1 maestra una vista esquemática de un dispo­

sitivo de coextrusión constituido por dos extrusoras 
conectadas con una cabeza de coextrusión y en donde
la pieza en bruto de dos capas coextruida se recoge 
por medio de una matriz abiertas

-  la figura 2 muestra una vista esquemática de un dispo­
sitivo de coextrusión similar al de la figura 1, en 
donde una de las extrusoras alimenta simultáneamente 
la capa mas interna y la capa mas externa de una pie­
za en bruto de tres capas y en donde la pieza en bruto 
de tres capas se recoge por medio de una matriz abier­
tas

-  la figura 3 muestra una vista esquemática de un dis­
positivo de c o extrusión similar al de la figura 1, 
en donde las extrusoras son tres y todas ellas están 
conectadas a una cabeza de coextrusión y en donde
la pieza en bruto extruida de tres capas áe conecta 
a un dispositivo de soplado para, películas tubularess

-  la figura 4 muestra una vista esquemática de un dis­
positivo como el de la figura 1, en donde una de las 
extrusoras alimenta, contemporáneamente, las capas 
interna y externa de una pieza en bruto de tres capas



que se recoge por medio de un dispositivo de calibrado 
y refrigeración, y
la figura 5 muestra una vista en perspectiva del con­
tenedor obtenido por medio del dispositivo de la  figu­
ra 1, con algunas partes separadas con fines de c la ri­
dad.

Haciendo ahora referencia a los símbolos 
numéricos de las figuras, e l aloohol poliv ln flico, al 
que se ha adicionado agua, un alcohol polivalente y, 
opcionalmente, otros lubricantes y estabilizadores, se 
introduce a través de la tolva (2) en la  extrusora 
( l )  de la que alimenta a la  cabeza de ooextrusión 

(3).
El polímero termopléstioo que ha de ooex*uruir- 

se con e l alcohol poliv in ílico se alimenta a la misma 
cabeza de coextrusion (3) mediante la  extrusora (4), 
equipada también con una tolva (5). -<

la extrusora ( l)  para e l alcohol poliv in ílico 
exhibe una elevada relación longitud/diámetro y e l 
tom illo  está oonfigurado de modo que divida la  .extru­
sora en cinco zonas, manteniéndose cada una de ellas a 
distinta temperatura controlada que so eleva hasta 
alcanzar la temperatura máxima en la  tercera zona co­
rrespondiente a la  zona de descomposición. Las zonas 
de la  extrusora (1) son las siguientes:
-  zona de alimentación de polímero (A), mantenida a 

140S-200SC,
-  zona de compresión (B), mantenida a 1509 -2103C, en 

donde tiene lugar la  plastifioaoión del polímero,



-  zona de descompresión (C), mantenida a 1706-2200 0,
-  Tgena de recompresión (D), mantenida a 1706-2150 0, y
-  zona de dosificación (E), mantenida a 1700-20500.

La extrusora ( l )  está provista también, en
5. la proximidad de la zona de descompresión, de un respira­

dero (6 ), en donde, por caída de presión, se eliminan 
todos los vapores generados por el polímero plastificado, 
tal como se ha indicado anteriormente.

Esta eliminación de los vapores puede 
10... facilita rse  disponiendo un aspirador en la  proximidad de 

dioho respiradero.
El alcohol poliv in ílico , en el estado de 

plastisol y desaireado, se alimenta a la cabeza de 
coextrusión (3 ), que se mantiene a una temperatura 

15. inferior a la de la zona de descompresión (0) y compren­
dida, de preferencia, entre 160R y 2006 C.

El polímero termoplástioo en gránulos o en 
polvo, que se funde sucesivamente y se plastifica median­
te calentamiento a una temperatura comprendida entre 12060 

20. y 2003 0, se alimenta por medio de la  extrusora (4 ).
Tal como se ha indioado anteriormente, la 

temperatura del polímero termoplástioo debe ser inferior 
a la  del alcohol polivin ílioo en el momento en que entran 
en contacto los dos polímeros en la  cabeza de extrusión. 

25. En la figura 1 ambas extrusoras ( l )  y (4);
se ooneotan a una oabeza de extrusión (3) provista do 
dos orifio ios  concéntricos (7) y (8 ), axtruyendose el 
alcohol polivin ílico a través del o r ific io  externo (7) 
y el otro polímero a través del or ifio io  interno (8 ).
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En la figura 2 se conectan las dos extrusoras 
(1) y (4) con una cabeza de coextrusión (3) que tiene 
tres orific ios  concéntricos (9) y ( 10) y (11), extrayéndose 
el alcohol polivin ílico a través del o r ific io  central 
(10) y e l otro polímero a través del o r ific io  externo 
(9) y or ific io  interno ( 11).

En la figura 3 se u iiliza  la cabeza de 
coextrusión ( 3) provisto de tres or ific ios  concéntricos 
(9')*  ( 10' )  y (11' )  como en la. figura 2, pero cada 
o r ific io  se alimenta con una extrusora distinta.

Por consiguiente existen tres extrusoras, 
de cuyas extrusoras las que alimentan e l o r ific io  
extemo (9')  y e l o r ific io  interno (11' )  son similares 
a la extrusora (4) ,  mientras que la extrusora que alimenta 
e l o r ific io  intermedio (10' )  es similar a la extrusora 

( 1) .

la figura 4 muestra una cabeza de extrusión 
completamente igual a la de la figura 2, con la excepción 
de que las dos extrusoras (l )  y (4) están dispuestas 
a lo largo del eje de extrusión.

la pieza en bruto ( 12) que sale de la cabeza 
de extrusión (3) puede ser abrazada entre las secciones 
(13) y (14) de una matriz (15), y mantenerse, con medios 
convencionales, por debajo de la cabeza de coextrusión 
(3) y alineada axilmente con e l o r ific io  de salida de 
dicha cabeza, ta l como se ilustra en las figuras 1 y 2. 
Como alternativa, la pieza en bruto (12) puedo transfor­
marse en una película tubular soplando aire en la campana 
(17) y refrigerando oxteriormente la película tubular ten-

t
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sada por medio de un anillo de refrigeración (16) y según 
técnicas oonocidas (véase la figura 3).

Obviamente, utilizando una cabeza de coextm -' 
sión con o r ific io s  rectilíneos es posible obtener placas, 

5. láminas o películas planas y compuestas de dos capas o
de capas múltiples.

Por último, la  figura 4 muestra como producir 
un tubo 18 mediante calibrado y enfriamiento simultáneo 
de la pieza en bruto (12) efectuado con un dispositivo 

10̂  conocido (19).
Los ejemplos que siguen se ofrecen para ilu s - 

trar y ejemplificar e l presente invento industrial sin 
que supongan limitación alguna del mismo.
EJEMPLO 1 -

1 5 A 100 partes de alcohol poliv in ílico con " 
un grado de polimerización de alrededor de 1000 y ün 
grado de h idrólisis de 88-89 noles % se adicionan 20 
partes en peso de agua, 20 partes en peso de glicerina 
y 1 parte en peso de estearato de zinc.

20. Se alimentó la  mezcla a una estructura de
tom illo  conectada a una oabeza de extrusión con dos 
o ficios  concéntricos y una relación longitud/diámetro 
de 28.

El tom illo  so configuró de modo que dividiera 
25. la extrusora en cinco zonas, o sea:

A) una zona de alimentación, en donde la profundidad 
del fileteado se mantuvo constantes

B) una zona de compresión, en donde la relación de compre 
sión fue de alrededor de 3:1;



C) una zona de descompresión, en donde la relación de 
descompresión fue de alrededor de 4-tl;

D) una zona de reoompresión, en donde la relación de 
compresión fue de alrededor de 2:1;

5. E) zona de alimentación, en dónde la profundidad del 
fileteado se mantuvo constante.

Se oalentó la extrusora para que cada zona 
tuviera la a temperaturas siguientes: 
zona A ^  1903 0

10. zona B : 1953 0
zona O : 205" C 
zona 3 : 2003 0 
zona E : 1903 0.

En la proximidad de la  zona O la mezcla de 
15. polímero/olastifi cante se sometió a succión a través

de un respiradero dispuesto en la  camisa de la extruaora. 
Dicha suooión puede facilitarse disponiendo una admisión 
de vacío en la parte superior del respiradero.

El alcohol polivin ílioo en el estado de 
20. plastisol ae alimentó por medio de la extruaora al o r ifi­

cio externo de la cabeza de coextrusión mantenida a 1803 C. 
E3. o r ific io  interno de dicha cabeza de extrusión se conectó 
con otra extruaora de tipo convencional, que alimentó el 
polietileno fundido de baja densidad mantenido a una tem- 

25. peratura de 1503 0.
La pieza bruta saliente de la  cabeza de cóex­

trusión se condujo entre las dos secciones de una matriz 
de soplado y so transformó en un oontenedor hueco de 
conformidad con téonicas conooidas.

t



El contenedor hueco resaltante pesó alrededor 
de 16 gramos, tuyo un volumen de 110 cc y un espesor de 
la capa externa de alrededor de 400 mieras y de la capa 
interna de alrededor de 600 mieras.

La permeabilidad al oxigeno, nitrógeno, 
dióxido de carbono y gases fluorados o clorados del con­
tenedor hueco así obtenido resultó prácticamente nula a 
presiones comprendidas entre 1 atmósfera y lá presión 
de reventón.
EJEMPLO 3. .

A 100 partes de alcohol polivin ílico con un 
grado de polimerización de 1100 y un grado de hidrólisis 
de 88-89 moles % se adicionaron 10 paites en peso de agua 
y 10 paites en peso de glicerLna. La mezcla se transformó 
al estado de pastisol como en e l ejemplo 1 y, después de 
desaireación, se alimentó al o r ific io  central de una ca*s 
beza de coextrusión, mantenida a 170SC y con tres o r if i ­
cios. Los otros dos or ific ios , e l  interno y e l externo, 
se conectaron a una. sola extrusora, que se alimentó con 
polietileno de baja densidad calentado a 1409C.

La pieza en bruto de tres oapas coextruida 
así obtenida, se condujo entre las dos secciones de una 
matriz de soplado y se transformó en una botella segán 
las técnicas conocidas.

La permeabilidad al oxígeno, nitrógeno y 
dióxido de carbono de la botella así obtenida resultó 
prácticamente nula a una presión de 4 atmósferas.
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^VINDICACIONES
Descrito e l  objeto del presente invento se de­

claran nuevas y de propia invención las siguientes rei­
vindicaciones con prioridad de la solicitud de patentes 
italianas números 20280 A/76 del 18 Febrero de 1976 y 
20281 A/76 del 18 de Febrero de 1976.

1. Un procedimiento para la preparación de ar­
tículos de dos capas o de capas múltiples de material ter- 
moplástico, impermeables-a los gases, y por tanto a los va­
pores y olores, coextruyendo por lo menos dos polímeros 
teimoplásticos distintos y mediante suoesivo moldeo, 
Aaracte iizado poique comprende las etapas de:
a) alimentar una. extrusora conectada a una cabeza de 

ooextrusión con alcohol polivin ílico a un alto grado 
de h idrólisis, a l que se ha adicionado una mezcla
de compuestos plastificantes conteniendo agua y 
calentado bajo presión de modo que se lleve al estado 
de plastisol?

b) someter e l alcohol polivin ílico de plastisol formado 
en la etapa anterior a una rápida descomposición bajo 
ventilación simultánea de los vapores generados, an­
tes que dicho polímero penetre en la cabeza de coex­
trusión y mientras se encuentra a una temperatura por 
lo menos igual a, y de preferencia superior que, la 
temperatura de la cabeza de coextrusión?

o) alimentar por separado, a la misma cabeza de coextru­
sión, por lo menos otro polímero termoplástico en 
estado fundido?

d) ajustar la temperatura de los polímeros cuando estos

t
t
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entran en contacto, de modo qu.e la temperatura del 
alcohol polivin ílioo sea por lo  menos igual a, y de 
preferencia superior que, la temperatura del otro polí­
mero o polímeros ooextruidos;

e) ajustar la velocidad de flu jo  de los polímeros de 
modo que sus velocidades lineales de flu jo  de salida 
sean iguales o difieran, a lo  sumo, en j; lQ%, y

f )  moldear el articulo ooextruido que abandona la cabeza 
de ooextrusión en un articulo manufacturado, segán 
tecnología convencionales.

2. Un procedimiento, de oonformidad con la 
reivindicación 1, caracterizado porque en su realización 
el aloohol polivin ílioo utilizado en el prooeso tiene un 
grado do polimerización comprendido entre 600 y 1500 y un 
grado de h idrólisis de por lo menos 8% en moles.

j .  Un procedimiento, de conformidad con la 
reivindicación 2, caracterizado porque más concretamente el 
aloohol polivin ílioo tiene un grado da polimerización su­
perior a 900.

4. Un procedimiento, de conformidad oon cual­
quiera de las reivindicaciones precedentes, oaraoterizado 
en su realización porque el alcohol polivinílioo se plasti- 
fioa  .en la primera etapa del prooeso oon una cantidad que 
no exceda del 50% en peso, oon respecto al alcohol poliv i- 
milico, de una mezcla de agua y de un aloohol polivalente.

5. Un procedimiento, de oonformidad oon la 
reivindioaoión 4 , caracterizado porque la mazóla p la s tifi-  
oante utilizada contiene de 7 a 20% en peso de agua y do
8 a 25% en peso de un alcohol polivalente.
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6. Un procedimiento, de conformidad con la 
reivindicación 4 o 5, caracterizado porque se u tiliza  
glicerina en calidad de alcohol polivalente.

7. Un procedimiento, de conformidad con cual- 
5. quiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado

porque ^particularmente e l alcohol poliv in ilico se estabili­
za con 1 a 3 partes por ciento de un estearato de un metal 
del primer o segundo grupo de la Tabla Periódica.

8. Un procedimiento, de conformidad con
10. cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracteri­

zado porque para su realización la extrusora con la que 
se alimenta e l alcohol poliv in ilico tiene una relación ele­
vada de longitud/diámetro y en dicha extrusora e l  albohol 
polivin ilico se-lleva a l estado de plastisol calentándolo 

15. a una temperatura superior a 1503C.
9. Un procedimiento, de conformidad con la Rei­

vindicación 8, caracterizado porque la relación longitud/ 
diámetro de la extrusora es superior a 25.

10. Un procedimiento, de conformidad con cual- 
20. quiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado

porque en su realización la presión a que se somete e l  al­
cohol polivin ilico en la extrusora es superior a 30 atmós-t
feras¡

11. Un procedimiento, de conformidad con cual- 
25. quiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado

porque para su realización e l  tom illo  de la extrusora del 
alcohol polivin ilico se configura de modo que divida la ex­
trusora en las cinco zonas siguientes mantenidas a distin­
tas temperaturas, elevándose hasta la tercera zona:



-  zona de alimentación del polímero: mantenida a 140-2003C
-  zona de compresión: mantenida a 150-2103c 5
-  zona de descompresión: mantenida a 170-2203C;
-  zona de recompresión: mantenida a 170-21530$ y
-  zona de dosificación mantenida a 170-2053C.

12. Un procedimiento, de conformidad con la 
reivindicación 11, caracterizado porque la cabeza de 
ooextrusión se mantiene a una temperatura inferioa a la 
temperatura de la zona de descompresión y, de preferencia, 
a una temperatura comprendida entre 1603 y 2003c.

13. Un procedimiento, de conformidad con 
cualquiera de las reivindicaciones precedentes, carac­
terizado porque e l polímero termoplástico se funde y 
alimenta a la cabeza de extrusión a una temperatura com­
prendida entre 1203 y 2003 c.

14. Un procedimiento, de conformidad con 
cualquiera de las reivindicaciones preoedonteg, carac­
terizado porque la temperatura del alcohol polivin ílico 
es por lo monos igual a la del otro polímero o políme­
ros coextruidos, en e l momento en que estos entran en 
contacto entre s í, y porque la diferencia de temperatura 
no es superior a 7030.

15. Un procedimiento, de conformidad con cual­
quiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado 
porque e l  moldeo de la pieza en bruto para foimar un ar­
tículo manufacturado tiene lugar en e l espacio de tiempo 
mas coito posible y en cualquier caso en un período de 
tiempo que no exceda de 5 minutos.

16. Un procedimiento, de conformidad con cual-
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quiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado 
porque para su realización la extrusora está equipada, en 
la proximidad del respiradero, con un aspirador.

17. Un procedimiento, de conformidad con cual­
quiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado 
porque e l polímero teimoplástico coextruido es una polio- 
lefina y, de preferencia, polietileno de elevada densidad, 
polietileno de baga densidad o polipropileno con elevado 
índice isotáctico.

18. Un procedimiento para la preparación de artí­
culos de dos capas o de capas múltiples de material toruno- 
plástico, impermeables a los gases, vapores y olores.

Segán se describe y reivindica en la presente 
memoria descriptiva que consta de 25 páginas foliadas y 
esoritas a máquina por una sola de sus caras.

MMiia, .  n m.
p.a.

dAtME !SERN,

Hrmadot M." LUISA ISKN CUYAS
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