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Esta invención se relaciona con un procedimiento de reves­

timiento y, en particular, con la aplicación de un revestimiento 

de un material da barrera a una preforma o parisón que a conti­

nuación a de conformarse a un recipiente, tal como una botella, 

mediante un proceso de moldeo por soplado.
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El tereftalato de poliatileno denominado a continuación PE" 

(por cuyo término se incluya no solamente al homopolimero forma 

do por policondensación de tereftalato de /3-hidroxietilo, sino 

también los copoliésteras que contienen cantidades menores de 

unidades derivadas da otros glicoles o diácidos, por ejemplo co 

polímeros de isoftalato) es un material particularmente adecuado 

para su conformado en recipientes, tales como botellas, median 

te un proceso de moldeo por soplado en donde se calienta una prjs 

forma y se estira tanto axial como radialmente para conferir una 

orientación biaxial.
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Talas recipientes da PET biaxialmente orientado son fuer­

tes y tienen buena resistencia al desplazamiento. Se pueden pro 

ducir recipientes de paredes relativamente finas y por consi­

guiente da peso ligero, que son capaces de soportar, sin una disi 

torsión indavida sobre la vida en almacenamiento deseada, las i 

presiones ejercidas por líquidos carbonatados, particularmente 

bebidas tales como dulces, incluyendo colas y cervezas.
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Sin embargo, talas recipientes da PET de paredes finas son 

permeables en cierto grado a los gases talas domo dióxido de car 

bono y oxígeno y por consiguiente permiten la pérdida da dióxi­

do da carbono a presión y el ingreso de oxígeno, lo cual pueda 

afectar al sabor del contenido de las botellas. Esto es particu. 

larmante importante con ciertas bebidas y cuando el recipiente 

es relativamente pequeño (tal como cuando la relación de área su 

perficial del recipiente al volumen del contenido es mayor que30
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con los recipientes más grandes).

Por esta razón, con frecuencia es deseable proporcionar al 

recipiente una capa de un material de barrara que tenga una ba­

ja permeabilidad a los vapores y gases. Tales capas se pueden 

proporcionar por diversas técnicas, incluyendo coextrusión o so 

bremoldeo para formar una preforma laminar y revestimiento del 

recipiente final.

Sin embargo, tales procesos están sujetos a diversos in- j 

convenientes. Otro procedimiento consiste en producir preformas ! 

de PEI y revestirlas con el material de barrera antas del mol- í

deo por soplado. Sin embargo, se ha encontrado que resulta difi-¡i
cil obtener un revestimiento de espesor adecuado que no presente! 

problemas, por ejemplo daslaminación, en las ulteriores operado 

nes de manipulado y moldeo por soplado.
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Se ha encontrado ahora que calentando la preforma antes
t

del revestimiento, se pueden producir recipientes moldeados por i 

soplado, revestidos, satisfactorios. !

Por consiguiente, se proporciona un procedimiento para la ¡ 

producción da un recipiente biaxialmente orientado a partir de ¡ 

PEI en donde una preforma de PEI en estado amorfo, se estira : 

axial y radialmente en un proceso de moldeo por soplado para for! 

mar un recipiente, y en donde la preforma se calienta a 40 - 80SE,

se reviste con una dispersión acuosa de un copolimero de cloruro'
i

de vinilideno y se seca, todo ello antes del moldeo por soplado.j
i

El revestimiento se aplica a la praforma mientras esta ul­

tima se encuentra a una temperatura de 40 a 80aC, preferiblemeri 

te 50 - 7Q3C. Si la temperatura es inferior a 40BC, se obtienen 

pocas ventajas en comparación con el revestimiento da una prafor,

ma a temperatura ambiente, en donde solamente se obtiene un re­
vestimiento muy fino, por ejemplo de un espesor de 3 /tm aproxima
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damente, de adhesión insuficiente* Si la preforma se calienta 

a una temperatura superior a 8QSC, entonces es probable que se 

induzca la cristalización lo cual perjudica a la conversión sa­

tisfactoria de la preforma a un recipiente biaxialmente orienta 

do durante la operación da moldeo por soplado, dando lugar tam­

bién a la distorsión del recipiente como resultado da la relaja 

ción heterogénea de las deformaciones de moldeo.

Sin embargo, la necesidad de evitar un grado indevido de 

cristalización en masa da la preforma que se causaría por calen 

tamiento, puede ser beneficioso para estimular la cristalización 

superficial de la preforma por pre-tratamiento con un disolvente 

adecuado, por ejemplo butanona (metil etil cotona). Dicho trata 

miento se traduce en una aspereza superficial que favorece el 

anclaje de revestimientos ulteriormente aplicados a la prefor­

ma. El efecto es directamente proporcional al tiempo y tempera­

tura de tratamiento y, por ejemplo, con butanona, se obtiene una 

rugosidad de escala fina (aproximadamente 1 ̂ im) en asociación co 

una textura esferulítica bien desarrollada que se extiende de 30 

a 50^ m  hacia al interior desde la superficie, por tratamiento ¡ 

de la preforma a 40 - 60SC durante un periodo de 1 a 2 minutos, j
i

Otros disolventes que pueden emplearse incluyen acetona, 

cloroformo, acetato de etilo, m-cresol y tricloroetileno.

Mediante el revestimiento de preformas calentadas a una 

temperatura del orden da 40 a 8090, se puede producir, en una 

sola etapa de revestimiento, un revestimiento adharanta y unifor, 

me de mayor espesor, por ejemplo del orden de 20 a 30̂ í.m. Si es­

te espesor de revestimiento es inadecuado, la preforma revestida 

se puede revestir adicionalmente después del secado para propor^ 

cionar el espesor deseado. Praferiblamanta, la preforma revestid, 

se recalienta a 40 - 80aC antes de aplicar las otras capas adi-
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dónales.

Con el fin da evitar el calentamiento indebido de de la 

praforma da PEI amorfa durante el secado de la dispersión acuo­

sa, cuyo calentamiento podría dar lugar al desarrollo de una cris 

talinidad en la preforma de PEI, el secado se efectúa con prefje 

rancia utilizando un calentador de infrarojos que funciona a 

una temperatura inferior a 100QSC. A las temperaturas operativas 

por debajo de 1000SC, la radiación será absorbida por el agua 

de la dispersión acuosa sin calentamiento indebido de la prefor 

ma de PEI misma; el agua tiende así a actuar como un filtro con 

tra la radiación infraroja.

Durante la etapa de secado, la preforma se puede girar pa

ra proporcionar un calentamiento homogéneo y proporcionar también
¡

un revestimiento de espesor homogéneo. De esta modo, una prefor-j 

ma de PEI en forma de un tubo que tiene uno de los extremos ce­

rrado, se puede montar con su eje longitudinal horizontal y ha­

cerse girar al rededor de este eje longitudinal.

Como se ha mencionado anteriormente, se puede aplicar una 

pluralidad de revestimientos.

Si se desea, se pueden aplicar revestimientos múltiplas j 

continuamente a la preforma de PEI. De este modo, la preforma 

se puede montar con su eje longitudinal horizontal y hacerse 

girar al rededor del eje longitudinal. A medida que gira la pre­

forma, se calienta primero mediante un calentador infrarojo a 

40 - 80SC y a continuación recibe un revestimiento de la disper, 

sión acuosa desda un punto de revestimiento, por ejemplo una ras 

queta flexible, evaporándose entonces el agua y calentándose la 

preforma revestida a 40 - 80SC por medio da uno o más calentado­

res infrarojos montados en posición adyacente a la preforma en 

rotación, da modo que el revestimiento se seque y se recaliente
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la preforma antes da terminarse una revolución de la preforma; 

por consiguiente, y tras alcanzar el punto de revestimiento al 

terminar una revolución, se aplica otro revestimiento de la dis­

persión acuosa sobre el revestimiento saco. Oe este modo, se pue 

de formar un revestimiento de capas múltiples como una espiral 

sobre la preforma.

El revestimiento se puede aplicar a la superficie interior 

o exterior de la preforma y se puede aplicar por pulverización 

o revestimiento por inmersión.

Se ha encontrado que el revestimiento del interior de la 

preforma es particularmente ventajoso cuando la botella resul­

tante está proyectada para contener bebidas carbonatadas. Oe es 

te modo, presenta una capa de barrara entre la bebida y la parad 

de la botella y se reduce así la cantidad de dióxido da carbono 

absorbido por el teraftalato de polietileno mismo. Esto permite 

la utilización de revestimientos más finos para conseguir una

pérdida específica de dióxido de carbono. Da este modo, en cier— ^
tos casos es posible utilizar un revestimiento sobre el interiorj 

de la preforma da un espesor solamente da la mitad de aquel que ¡ 

se requeriría sobre el exterior de la preforma para proporcionar 

una pérdida similar de dióxido de carbono.

Adicionalmenta, cuando se utiliza para fabricar botellas 

para bebidas carbonatadas, existe una tendencia a que el dióxi­

do de carbono se difunda a través de la pared de la botella y 

cause la pérdida de adhesión de un revestimiento exterior des-
¡

pues de un periodo da tiempo, dando lugar a ampollas. Por el con 

trario, un revestimiento sobre la superficie interior se manten­

drá firmemente en su sitio, incluso si la adhesión se pierda por 

alguna razón, mediante la presión del líquido carbonatado.

La dispersión de copolímero da cloruro de vinilidano pue-
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de ser cualquiera de las normalmente utilizadas para la aplica­

ción de revestimientos de barrera a materiales plásticos. Pra- 

ferhlemente, consiste en una dispersión acuosa de un copolímero 

de cloruro da vinilideno con ácrilonitrilo y/o acrilato de me­

tilo, conteniendo opcionalmente unidades derivadas de otros mo- 

nómeros tales como metacrilato de metilo, cloruro de vinilo, 

ácido acrílico o ácido itacónico. Copolímeros de cloruro de vi, 

nilideno particularmente útiles son aquellos que contienen de 

5 a 10% en peso de unidades derivadas de ácrilonitrilo y/o acri 

lato de metilo, conteniendo opcionalmente hasta 10% en peso de 

unidades derivadas da un ácido carboxílico insaturado, tal como 

ácido acrílico. Las dispersiones pueden contener preferiblemen­

te surfactantes tale3 como los alquil sulfanatos de sodio. La 

preforma se puede producir por cualquier técnica adecuada, tal 

como moldeo por inyección o extrusión.

La invención se ilustra por los siguientes ejemplos, en 

donde todos los porcentajes se ofrecen en peso.

EJEMPLO 1

Se produce una preforma moldeada por inyección, amorfa, 

de 2 cm. de diámetro, 7 cm. de longitud y 0,15 cm. da espesor, 

a partir de homopolimero de tereftalato da polietileno de vis­

cosidad inherente de 0,75 dlg \  media a 25SC en una solución 

al 1% en o-clorofenol.

La preforma se calienta en un horno a 60SC y se sumerge 

entonces en una dispersión acuosa de un copolímero de cloruro 

de vinilideno (92%)/acrilato da metilo (8%) conteniendo grupos 

carboxílos derivados da una traza de ácido acrílico copolimeri 

zado. La dispersión tenia un contenido en sólidos del 50% y con 

tenia un surfactante de alquil sulfanato de 30dio. La preforma 

sé sumerge en la dispersión durante 2 segundos y se saca enton-
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oes con aíra calienta. El revestimiento resultante tiene un es, 

pesor de 20^¿m.

La preforma revestida se calienta entonces a 958C y se 

estira longitudinal y radialmente en un proceso de moldeo por 

soplado, para formar una botella biaxialmente orientada de 15 

cm. de altura por 6 cm. de diámetro máximo y un espesor mínimo 

de pared de 0,015 cm.

La praforma pudo manejarse antes dal moldeo por soplado 

sin ninguna pérdida del revestimiento y no se produjo deslamin¡a 

ción alguna del revestimiento tras el moldeo por soplado.

EJEMPLO 2

Con fines comparativos, se repite el ejemplo 1, pero la 

preforma se encuentra a temperatura ambiente (20SC) en el moman 

to del revestimiento.

El revestimiento resultante, que tiene un espesor de 3 m. 

es de una adherencia pobre y se deslamina fácilmente y asperiza 

durante la manipulación y durante el proceso de moldeo por so­

plado. I

EJEMPLO 3 }

Se repite el ejemplo 1 pero después del secado la prefor ¡ 

ma revestida se recalienta a 60SC y se aplica por inmersión otrc 

revestimiento del copolímero da cloruro de vinilideno.

La preforma revestida resultante tenia un espesor de re­

vestimiento de 40 ̂ m y pudo manejarse cuidadosamente sin desla-} 

minación. La botella biaxialmente orientada producida a partir 

de la preforma revestida, no mostró signo alguno de deslamina­

ción.

EJEMPLO 4

Se repita el ejemplo 1 pero en lugar de secar con aire ca 
líente se utiliza un calentador infrarojo que opera a una tempe
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REIVINDICACIONES

1. - Procedimiento para la producción da un recipiente 

biaxialmsnte oriantado, a partir da tereftalato da polietile- 

no, en donde una preforma de tereftalato de polietileno en es­

tado amorfo se reviste con un copolímaro de cloruro de vinili- 

deno y se estira axial y radialmente en unproceso de moldeo po: 

soplado para producir un recipiente; caracterizado porque el 

revestimiento del copolímaro da cloruro de vinilideno se aplica 

a partir de una dispersión acuosa que se seca antas del moldeo 

por soplado, a la preforma que se calienta a una temperatura

de 40 a 30BC.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracteriza, 

do porque la prefarma se calienta a 50 - 703C antes del reves­

timiento.

3. - Procedimiento según la reivindicación 1 ó 2, carac­

terizado porque antes del revestimiento, la preforma se trata 

con un disolvente que induce la cristalización de la superfi­

cie de la preforma.

4. - Procedimiento según cualquiera da las reivindicacio-¡ 

nes 1 a 3, caracterizado porque a la preforma se aplica más d e !

una capa de copolímaro da cloruro de vinilideno y la preforma j
!

revestida se seca y calienta a 40 - 80SC antes da aplicar un 

revestimiento adicional.

5. - Procedimiento según la reivindicación 4, caracteriza 

do porque los revestimientos múltiples se aplican a una prefor 

ma en rotación, calentándose a 40 - 80BC, revestiéndose y se­

cándose la preforma durante una revolución da la misma.

6. - Procedimiento según cualquiera da las reivindicacio­

nes 1 a 5, caracterizado porque la dispersión acuosa de copolí 

mero se seca por medio de un calentador infrarojos que funcio-
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na a una temperatura inferior a lQüOBC.

7.- Procedimiento según cualquiera da las reivindica­

ciones 1 a 6 caracterizado porque el revestimiento se aplica a 

la superficie interior de la preforma.

8.- Procedimiento para la producción de un recipiente 

biaxialmente orientado, tal y como queda sustancialmente des­

crito en la presente memoria.

Esta memoria consta de 11 hojas escritas a máquina por ¡ 

una sola cara.

;
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