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DESCRIPCION DE LA TECNICA ANTERIOR

Las bolsas de termopléasticos, y en particu-
lar las bélsas de polietileno, han adquirido érah importan
cia en los afios recientes en el empaquetado de una gran di
versidad de articulos tales como telas, comestibles y simi
lares., Mas recientemente, las bolsas de polietileno se han
convertido en el material de empaquetado preferido para ma
teriales'de desperdicio y, de hecho, muchas comunidades a
lo largo del pals han ordenado que los desperdicios sean
empaquetados y confinados de tal manera. Lias ventajas ofre
cidas son evidentes e incluyen un medio higiénico para el
aislamiento de las basuras y materiales de desecho; la
bolsa proporciona cierta proteccidn del contenido con res
pecto a los insectos, rumiantes y otros animales que nor-
malmente se verian atraidos por el contenido de la bolsa.
Tales bolsas se emplean convencionalmente como revestimien
tos interiores desechables para cubos de basura por lo que,
cuande los recipientes de las basuras se han llenado a su
capacidad, la boca de la bolsa se aprieta y se cierra por
retorcido y se saca del recipiente, quedando el interior
del recipiente exento de contaminacién y dispuesto para re
cibir otra bolsa en forma de revestimiento interior. La bo
ca de la bolsa retorcida puede asegurarse de manera conven
cional empleandg retorcedores de alambre o sujetadores si-~
milares y subsiguientemente se elimina la bolsa cargada ¥y
cerrada, Alternativamente, tales bolsas pueden emplcarse
en una condicidn no soportada como recipientes. No obstan-
te, las bolsas de polietilenc de 1g técnicg anterior care-
cen de rigidez y cuando se cargan articulos en tales bol-

sas se encuentran dificultades en mantener abierta la boca
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de la bolsa, requiriendo una excésiva manipulacidn digital.
Otro dé 1os'ihconvenientes més comunes en
el empleo de bolsas de polietileno para la eliminacién de
desechos es éu tendencia a romperse bajo los esfuerzos de
la carga y, asimismo, su apreciablemente baja resistencia
a la perforacién, Cuando una bolsa cargada se perfora, por
un elemento interno o externo, es caracteristico de la pe-
licula de polietilenc el efecto cremallera, esto es, que
la desgarradura de la perforacién se propaga répidameante a
través 0 hacia abajo de la pared de la bolsa.
{ Se han hecho muchos intentos en el pasado
para remediar las deficiencias antes indicadas, siendo el
més obvio el aumentar el espesor de la pelicula, es decir,
hacer las paredes de la bolsa mis gruesas y por consiguien
te m&s robustas, Sin embargo, son necesarios aumentos sus-
tanciales del espesor para conseguir un reforzamiento sus-
tancial de la bolsa, del orden de 50% a 150%, y los costes
del producto se incrementan en proporcién directa a'la can
tidad incrementada de resina empleada en cada bolsa, Tos
intentos de reemplazar el polietileno de coste relativamen
te bajo con otras resinas que exhiben caracteristicas de
resistencia mecénica mejoradas han dado en gran parte re-
sultados insatisfactorios por razones que incluyen la eco-
\

nmomia desfavorable asociada con los sustitutos de resina

més costosos.

RESUMEN DI LA INVENCION

De acuerdo con la presente invencién, se ha
encontrado que estructuras de pelicula termopléstica que
contienen una cantidad predominante de materiales resino-

sos de coste relativamente bajo utilizados combnmente en
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la. fabricacidn de bolsas de la técnica anterior tales como,
por ejemplo, resina de polietileno de densidad baja para
usos genérales pueden transformarse en articuios tales co~
mo bolsas que tienen rigidez, es decir, mbédulo, y caracte-
risticas de resistencia mejoradas sobre las bolsas de Do-
lietileno de la técnica anterior. En general, se ha encon-
trado que una estructura laminar que comprende al menos
una capé de resina de polietileno de densidad baja para
usos generales que tiene un espesor del orden de aproximu
damente 50% a 90% y preferiblemente de aproximadamente 55%
haéta aproximadamente 85% del espesor del estratificadoitg
tal puede unirse.a una segunda capa, aportando la segunﬁa
capa el resto del espesor del estratificado total, de una
resina o mezcla de resinas que comprende una mezcla de ré-
sinas polimeras, Por ejemplo, la éegunda capa puede estar
constituida por una capa relativamente delgada de una nez-
cla resinosa que comprende una resina de polietileno de
densida@ alta y un copolimero de polietileno lineal de den
sidad baja que puede ser un copolimero de etileno y otré
alfa-olefina que tenga desde aproximadamente tres hasta
quince &tomos de carbono y una densidad menor que aproxi-
madamente 0,94 gramos/cma. Pueden utilizarse también can-
tidades menores de un material de mezcla medre colorante,
del orden de.meios que aproximadamente 5% en peso, tal co-
mo una mezcla de polietileno de dehsidad baja y un pigmen-
to inorghnico. Se ha encontrado que cuando se fabrican es-

tructuras tales como bolsas a partir de tales materiales

en pelicula laminar, constituyendo preferiblemente la capa

de polietileno de densidad baja la superficie interior de

la bolsa, tales estructuras de bolsa ofrecen caracteristi~-
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[Cas de resistencia mejoradas en contraste con las estruc—
turas de bolsas de polietileno no laminar de la técnica an
terior arriba descritas. Ademés, tales caracteristicas de
resistencia se consiguen sin sacrificar la economia del ma
terial como se ha expuesto anteriormente, dado que la es-
tructura de bolsa laminar de la presente invencién contie-
ne una cantidad predominante, esto es, hasta aproximadgmeg
te 80% dél espesor total de la lémina, de resina de pqlié—
tileno para usos generales de coste bajo,

DESCRIPCION BREVE DE ILOS DIBUJOS

i

/ Ta Figura 1 es una vista en alzado lateral
esquemdtica, en corte transversal, de una forma de aparato
de extrusién que puede emplearse para la produccibn de-las
peliculas laminares de la presente invencidn, con ciertas
partes ampliadas para una mayor claridad.

DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS

Se han descrito numerosos procedimientos en
la técnica anterior para la formacién de construcciones de
peliculas termoplésticas laminares de capas miltiples que

incluyen preformar una primera pelfcula y subsiguientemen~-

- fbte extruir en fusidén otra pelicula sobre su superficie con

Lo que se forma un estratificado de dos capas. Otras técni
cas que se han desarrollado en ailos m&s recientes incluyen
una téenica que\se conoce con el nombre de coextrusidn, un
procedimiento por el cual capas fundidas o semifundidas de
fusiones de polimeros diferentes se ponen en contacto y se
enfrian subsigulentemente. Ejemplos de tales técnicas de

coextrusibén se describen en las Patentes de EE,UU. Nbmeros
5,508,944 y 3,423%,010, Aungue cualquiera de las téenicas

arriba descritas puede ser adecuada para la formacidn de
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'las estructuras laminares de la presente invencidn, una
téenica particularmente preferida consiste en producir los
presentes estratificados por extrusidn de masés fundidas
de polimeros separados a partir de orificios de matrices
tubulares que son concéntricos, lo que hace que las co-
rriéntes fundidas o semifundidas separadas se extruyan coa
xialmente ¥ luego emerjan juntas al exterior de los orifi-
cios de la matriz, por lo que como resultado del enfria-"
miento subsiguiente se produce un estratificado tubular;“
Un’ejemplo de tal extrusién concéntrica de masas fundidas
fefmoplésticas disimilares se describe, por ejemplo, ex-la
Patente de EE,UU. N¢ 3,926,706, cuya descripcidén se incor-
pora aqui completamente com6 anterioridad,

. IEn la produccidén de los estratificados de-
la presente invencidn, destinadosra estructuras de bolsa
en una apiicacién particular, se ha encontrado que cieftaé
caracteristicas fisicas particulgrmente deseables deben ser
exhibidas por la lémina individual. Por ejemplo, en las
construcciones de bolsas, la capa exberior, gue puede re-
presentar desde éproximadamente 10% hasta 50% del espesor
total del estratificado, tiene que ser preferiblemente ri-
gida, esto es, tener un mdédulo de traccidén relativamente
alto; tiene que ser tenaz, es deéir, resistente a las fuer
zas de impacto;\debe exhibir un alargamiento satisfactorio

bajo tensidn; y, finalmente, tener un alto grado de resis-

tencia al desgarramiento, particularmente en la direccidén

{transversal de la capa, esto es, la direccibn que es trans-

versal a la direccibén de extrusidén de dicha capa. Las ca=-
racteristicas fisicas que son particularmente deseables en

la capa de bolsa laminar interior mis gruesa incluyen faci-
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lidad de cierre hermético por el calor dentro de amplios
intervalos de temperatura y presidén; y un alto grado de re
sistencia al desgarramiento, particularmente en la direc=-
cién de la mlquina productora de capas (direccidn de ex—
trusidn de las capas).

" El grado de orientacién en cada uﬁa de las
reSpectivas capas laminares es un factor importante con
respecto a las propiedades fisicas globales de la estrﬁc4
tura del estratificado. Se ha encontrado que se producéh?
dos tipos de oriéntacién de los cristalitos del polimerd’
en la extrusibén de la pelicula soplada por el método déli
aire atrapado, El.primer tipo se produce por el flujo &
través de los bordes de la matriz y esta orientacidn tien-
de a alinear los cristalitos en la direccibn de flujo<§ﬁﬁ).
Con un material de naturaleza completameﬁte amorfa, esfél
orientacién de flujo tiene poco o ningln efecto, mientras-
que se produce una cantidad creciente de orientacibn en
los materiales a medida que aumenta la cristalinidad. En
un polimero lineal con cadenas rectas largaé, los crista~
litos se orientan enlla direccibén de la miquina. Con més
ramificacién de la cadena, los cristalitos tienden a en=-
contrarse en una orientacibén algo més desordenada y estos
materiales contienen también regiones més amorfas que no
se orientan. La orientacidén del polietileno de densidad
alta, dado que es lineal y més cristalino, es por consi-
guiente muy fuerte en comparacién con la del polietileno
de densidad baja. Como consecuencia de este efecto de la

matriz exclusivamente, el resultado neto es una pelicula

|altamente orientada en la direccién de la méquina (DM),

con poca orientacién en direccién transversal (DT). En la
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Drogresién desde el polietileno de densidad baja al poli=-
etileno de densidad alta, a medida que aumenta la densidad.
¥y disminuye la ramificacidén del polimero, el ﬁaterial esté
més sujeto a la orientacibén. EL polictileno de densidad al
ta estd altamente orientado y as{ su susceptibilidad al
desgarramiento en la difeccién de la méquina (DM) es muy
alta.

Se ha encontrado que .el segundo tipo de -
orientacidén en el procedimiento de la pelicu;a soplads ez
el efecto de la relacibén de hinchado (RH). Como este esti-
ramiento de la pelicula tira de la burbuja hacia difmetros
mayores, la tirantez sobre los cristalitos del polimero es
de naturaleza multi~direccional y de este modo contribuye
a. contrarrestar la orientacién DM asociada con los efectos
de matriz. A medida que aumenta la R, los efectos de oiien
tacibén DT aumentan para cualquier disminucién en las pro-
piedades DM. De este modo puede lograrse una resistencia
mejorada al desgarramiento en la direccién DT, normalmente
16vil, ‘ |
' El polietileno de densidad baja se produce
normalmente en el intervalo de relacibén de hinchado de 1,5~
-3,0:1 (circunferencia de la burbuja:circunferencia de la
matriz anular) en un intento de equilibrar las propiedades
entre la direccidén de la méquina (DM) y la direccidén trans
versal (DT)., En contraste, el poliétileno de densidad alta
se orienta fuertemente en la direccidn de la mlgquina debido

8l efecto de la matriz, dando propiedades DT muy deficien-

tes para relaciones de hinchado del tipo del polietileno

le densidad baja. Las -razones econdmicas y la facilidad de

manipulacién del polimero fundido se- oponen fuertemente a
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Tales relaciones de hinchado grandes, pero el desgarramien
to es una propiedad clave en el producto de tipo bolsa. ILa
presente invencién permite que lg pelicula se'produzca pa=
ra proporciones de polietileno de densidad baja y condicig
nes de RH con la rigidez y la resistencia adicionales de

la mezcla de polietileno de alta densidad-etileno y ®-~ole
fina en la capa exberior,

-

En la Figura 1 se ilustra una forma de;épé-

- -

rato de extrusién que puede emplearse para producir léé~ﬁ§
1{iculds laminares de la presente invencién. Como se mues=-
tré, dos extrusores de termopléstico 11 y 12 alimentaniféu
sinas termoplésticas fundidas disimilares al miembro déFmg
triz comin 13, La matriz de extrusién tubular 13 tiene dss
conductos anqlares concéntricos para acomodar y confofméf
separadamente las corrientes resinosas individuales héﬁfa
que las mismes salen de los orificios concéntricos 14 y 14!
de la matriz. Poco después de su salida de los orificios
14 y 14', los tubos concéntricos, coaxiales, fundidos o sg
mi-fundidos se junﬁan y llegan a unirse entre si para for-
mar un tubo laminar 15 de dos capas. Se suministra aire
(por medios convencionales no representados) para infler y
goportar el tubo 15 hasta que el tubo 15 se aplasta aguas

abajo de la matriz 13 por medio de rodillos de aplastamien

\
_|to convencionales que giran en sentidos contrarios (no re-

presentados), es decir, un procedimiento de extrusién tubu
lar convencional de aire atrapado-burbuja. E1 tubo laminar
aplastado se hace pasar subsiguientemente a una estacién

de enrollado (no representada) o continla su camino para

transformaciones ulteriores, p.ej., una operacién de fa-

bricacidén de bolsas.
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En la practica, los materiales resinosos no
dulizados a alimentar al 31stema de ekbru816n ilustrado en
1la Plgura 1 se transportan neumdticamente por un descarga-~

dor de vacio desde una fuente de suministro y se conducen

- la depbsitos alimentadores separados que estén montados en-

cima de los extrusores individuales 11 y 12 ilustrados en
la TFigura 1. Cada uno de los componentes resinosos de las
composiciones de mezcla que se alimentan al extrusor 11
(es decir, el extrusor que suministra una mezcla resinosa
fundida a la matriz 13 para formar la capa exterior 16) se
miéen volumétricamente y se vierten en un mezclador locali
zado sobre el extrusor 11, no siendo critico el orden de
adicibén. El mezclador se hace funcionar a 120 revoluclonés
por minuto durante aproximadamente 15 segundos y luego ia
mezclaapremezclada se alimenta a ia zona de alimentacidn
del extrusor (no representada). Para el extrusor primario
(esto es, el extrusor 12 que se emplea para formar la capa
interior 17) solamente se utiliza un componente resinoso,
esto es, polietileno de densidad baja como material de ali
mentacidn,

El extrusor primario 12 que se empled en el
ejemplo siguiente comprendia un tornillo de 15 cm de dié-
metro que estabg impulsado por ﬁn motor de 250 HP, EL tor-
nillo tenia wna relacidn IL/D de 28:1. El barril del extru-
sor era de digefio estindar y estaba equipado con camisas
exteriores empleadas para la circulacidn de fluidos de con

trol de la temperatura en ellas y/o elementos de calenta-

Imiento de cinta de resistencia eléctrica convencionales

dispuestos alrededor dgl barril.

EL extrusor secundario 1ll, es decir, el ex
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trusor que alimenta las mezclas resinosas fundidas a la na
triz 13 para formar la capa exterior 16 de la estructura
laminar,vtenia un didmetro de tornillo de 11,3 cm y una re
lacién I/D de 24:1. ELl barril de extrusor para el extrusor
12 estaba equipado anflogamente con camisas huecas para la
circulacién en su interior de fluidos de control de la tem
peratura y/o calentadores de cinta de resistencia eléctri-
ca separédos a lo largo de la longitud del barril pargréoﬁ
trolar las temperaturas del polimero fundido en el inﬁéé”:
rior del barril.’

j - La matriz 13, como se muestra en la Figura
1, es una matriz de coextrusién en la que el extrusor pri-
mario 12 alimenta el material que mAs tarde constituiré-la
capa 17 y el extrusor secundario 1l alimenta el materiélﬂa
la matriz 14 que més tarde constituird la capa exterior 16.
Los bordes de la matriz anular tienen aproximadamente una
separacién anular de 1,016 mm que forma orificios 14 y 14'
con una seccibén de borde oblicua de 12,7 mm a 5 cm de lon-
pitud en la,matriz de tal modo que los tubcs concéntricos
individuales estén separados cuando salen de la matriz 14
pproximadamente 0,79 mm. Como resultado de la separacién,
las capas de pelicula se unen més arriba de la matriz como
e ilustra en la Figura 1 para formar el tubo 15 laminar,
A su salida de la matriz 13, los tubos con-
céntricos extruidos 16 y 17 son orientados por presién in-
terna de aire atrapado dentro del tubo comprehdido entre
la matriz 13 y los bordes que aplastan la pelicula (no re-

presentados), lo cual infla el tubo hasta una circunferen-

pia comprendida entre 2 y 2,5 veces la de los diémetros

el orificio de la matriz. Esta es esencialmente una técni
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Ca de extrusidén de burbuja de aire atrapada convencional,
Mientras que el aire atrapado internamente
estd estirando la pelicula, una corriente de aire a alta _
velocidad suministrada por el anillo de aire 18 como se
nuestra en la Figura 1, choca en una direccién gencralmen-
te vertical contra el tubo extruido para enfriar el polime
ro fundido. La combinacién de expansidn del aire interno y
el choqué 8 alta velocidad del aire procedente del anilio
de aire 18 causa la contraccién de las capas mientras que
éstas se hallan todavia en estado de fusi6n, forméndose de
este modo una fuerte unién interfacial a medida que las ca
pas en contacto se enfrian y solidifican.

rAntes del paso del tubo 15 a los rédillos
de prensado, el tubo de pelicula formado se aplasta conven
cionalmente por medio de un bastidor de tablillas de made-
ra horizontales dispuestas en forma de una V invertida con
un angulo entre las patas de la V de aproximadamente 302 a
55%. Este bastidor en V lamina gradualmente el tubo de pe-
licula hasta que, en el vértice de la V, el tubo es aplas-
tado completamente por los rodillos de prensado que pueden
consistir en un rodillo de caucho y un rodillo conducido
de acero. Los rodillos de premsado actlan para extraer el
tubo procedente de la matriz de extrusidén 13 y efecthian
bambién un cierie estanco al aire para la burbuja de aire
atrapada contenida en el tubo. Subsiguientemente al paso
Hel tubo. aplastado a través de los rodillbs de prensado,
la pelicula, o bien se enrolla en bobinas, o bien se hace

basar a través de la maguinaria de fabricacidn de bolsas o

similares para formar un producto acabado.

Como se ha indicado anteriormente en esta
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Eemoria, la capa exterior de las estructuras de pelicula
laminar de la presente invencidn comprende preferiblemente
una mezcla de resinas termoplésticas y en éarficular megz~-
claé de polietileno de densidad alta con un copolimero:li-
neal de polietileno de densidad baja-alfaolefina. Tales co
polimeros incluyen polietileno copolimerizado con otra al-
fa~olefina con inclusién de alfa~olefinas tales como octe-
no-1, buteno-l, hexeno-l1 y 4-metilpenteno-l. La concentra-
cibn preferida en peso de la alfa~olefina que se copoiime;
riza con el polietileno es de aproximadamente 2,0% hasta
apfoximadamente 10%. En las realizaciones especificas que
siguen, el copolimero lineal es polietileno de densidad
baja con aproximadamente 4,8% en peso de octeno copolime-
rizado con él. Se ha encontrado que cuando tal mezcla cdng'
tituye la capa exbterior del tubo laminar, los estratifica-
dos resultantes exhiben un médule y una resistencia al dqg
garramiento notablenente mejorados,

En la Tabla I siguiente se presenta un lis-
tado de propiedades fisicas pertinentes de las resinas de
los diversos materiales poliolefinicos que se emplearon en

los ejemplos que siguen.
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Resina de Polietileno de Densidad Baja (para el
Componente de Polietileno de la Capa Interion)

Temperatura de Fra-
gilidad, 2C

Propiedad Valor
Indice de fluidez, /10 .min. 2,25
Densidad, g/cm3 0,921
Limite de Elasticidaed a la - °
Traceidn (50 cm/min). Kg/cm2 93,6
Rotura por Traccidn ’ '

(50 cm/min). Kg/cm2 118,7
Alargamiento de Rotura, % 603
Médulo Eléstico, Kg/cm2 1732
Resistencia a la Flexibn,

Kg/cn® 56,2
Dureza, Shore D Das
Punto de Reblandeci-
miento Vicat, 2C 102,8

inferior a -76,1

"Método de
Ensayo ASTN

D-1238-65T
D-1505-68
D-638-68
D-638-68
D-638-68
D-633-68

D-747-63
D-2240-68

D=1525=-65T

D-746-64T

Propiedades Fisicas - Resina de Copolimero Lineal de

Propiedad
Indice de Fluidez

Densidad
Peso Molecular

% en peso de Octeno-l

Valor
2,0
0,926

89,000
4,8

Polietileno de Densidad Baja - Octeno-l

Método de
Ingayo ASTN

D-12%8
D-1505

-
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Resina de Polietileno de Densidad Alta

Propiedad
Indice de Fluidez, g/10

Densidad, g/cm2

Iimite de Elasticidad a

" la Traccién, Kg/cm2

Margamiento, %

Mbdulo de Flexidn
Ke/cm>

Dureza, Shore D
Impacto Izod, Kgwm/cm
de entalladura
Impacto en Traccibn

Kgx cm/cm2
Temperatura de
Fragilidad, 2C

Punto de Reblande-
cimiento Vicat

Valor
min. 0,35

0,963
288
800

14,400
70

0,376
128

{-56,67

Método de
Ensayo ASTNM

D~-1238
D-1505
D-638

D-638
D790

D-17L6
D-256

D-1822

D-746

D-1525
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Los detalles y la manera de producir las cs
tructuras tubulares laminares de la presente invencidén re—
sultarén evidentes a partir de 10; cjemplos ebpeoificos 51
guientes, cntendiéndose, no obstante, que dichos cjemplos
5 son meramente realizaciones ilustrativas de la invencidn y
que el alcance de la invencidén no estd restringido a ellos.
En los ejemplos subsiguientes, el aparato
que se utilizd realmente para formar el tubo termopldsticu
de paredes miltiples se correspondia esencialmente con el
10 mostrado en la Figura 1 del dibujo. Asimismo, el material
reéinoso empleado en los ejemplos siguientes tenia las orc
piedades fisicas que se reseflan en la Tabla I anterior.
EJEMPIO 1
Se preperd un estratificado de pelicula ter
15 mopléstica tubular de paredes dobles que tenia un espescr
medio de 38 micras, estando formada la pared interior =2
partir del poliebtileno de densidad baja definido anterior-
mente en esta memoria y estando formada la pared exterior
o partir de una mezcla de polietileno de densidad alta, co
20 polimero etilenc-acetato de vinilo gque contenia 18% en pe-~
so de acebtato de vinilo, y polietileno de indice de flui-
dez fraccional de densidad baja definidos anteriormente en
bsta memoria, extruyendo en fusidn 98 partes en peso de Te
sina de polietiieno de densidad baja y 2 partes de coloran
25 e de mezcla madre negro a través del extrusor 12 y extru-
rendo simulténeamente en fusidn a través del extrusor 1l
hna mezcla resinosa que comprendia 35 por ciento en peso
e polietilgno de densidad alta, 35 por ciento en peso de
'bopolimero etileno-acetato de vinilo (18 por ciento de AV),
30 ¥ 25 por ciento en peso del polietileno de densidad baja e

07099




10

15

20

25

30

07099

tioje nom. 16

Indice de fluidez fraccional, junto con 5% de colorante de
mezcla madre de palo rojo. Las capas fundidas respectivas
adquiriefon una configuracién tubular concéntrica a medida
que flulan a través de la matriz 13, Los tubos fundidos sa
lieron de la matriz 13 como tubos concéntricos a través de
los orificios 14 y 14', después de lo cual se juhtaron pa-
ra formar el tubo laminar 15 como se muestra en la Flgura
1. Las cond1c1ones de operacibén de los extrusores con in-
clusién de presiones, temperaturas y dimensiones de lés‘
orificios de la matriz empleada para este Ejemplo y el si-
guiente, se indican en la Tabla II subsiguiente, la cusl
incluye también datos referentes a las propiedades fisicas
de la pelicula extruida de paredes miltiples producide. No
se produjo separacién alguna de las dos capas cuando la pg
lfcula laminar resultante se flexioné repetidamente. La ca
pa de polietileno de densidad baja de la pelicula laminar
constituia aproximadamente el 78% del espesor global del
estratificado.,

BSe siguib el procedimiento del Ejemplo 1,
no obstante lo cual en este caso la capa exterior de la
construcciédn del tubo laminar constituia el 22% del espe-
sor laminar global., La estructura se modificéd adicionalmen
te en el ejemplb presente en el sentido de que la capa la-
minar exterior comprendia aproximadamente 75% en peso de
un copolimero lineal de etileno de densidad baja=-octeno-l
que contenia aproximadamente 4,8% en peso de octeno-l; 20%

en peso de polietileno de densidad alta y aproximadamente

5% en peso de un pigmento que comprendia 50% en peso de

pigmento inorgénico y aproximadamente 50% en peso de poliw
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[etileno de densidad baja como vehiculo.

EJEMPLO 3
La mezcla del estratificado tubular gue com-
prendia la capa laminar exterior era idéntica a la defini-

da en el Ejemplo 2 precedente; sin embargo, el espesor to-

tal de la capa laminar exterior constituis aproximadamente

el 26% del espesor global del estratificado,

LJEMPLO 4 .
La construccién laminar tubular se preparh
de acuerdo con el procedimiento definido en el Ejemplo J;

sin embargo, en este caso la capa tubular externa compren-

lafa 22% en volumen del espesor global del estratificado. -

Adicionalmente, la mezcla de la capa laminar exterior de
este ejemplo’comppendia una mezcla de aproxiﬁadamente €CY%
en peso del copolimero etileno—oc%eno-l; 20% en peso de
polietileno de densidad alta; 5% en peso del colorante de
pigmento inorgénico-polietileno.de densidad baja; y apro=~

ximadamente 15% en peso de polietileno de densidad baja co

mo se ha definido anteriormente en esta mémoria.

LJEMNPLO 5
Se preparé una construccidn laminar tubular
deracueidd con el procedimiento indicado en el Ejemplo. 1,
en el que el espesor global de la capa laminar exterior
era aproximadamente 22% en volumen. En este caso, la mez-
cla de resinas que constituia la capa exterior del estrati
ficado tubular estaba constituida por 65% en peso de copo-

limero etileno-octeno-l; 30% en peso de polietileno de den

sidad alta y 5% en peso del material pigmentado con pigmen

to inorgénico-polietileno de densidad baja.

Las propiedades fisicas de los estratifica-
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[dos tubulares preparados de acuerdo con los Ejémplos:que
anfeceden se indican en la Tabla 2 siguiente, La Tabla 3
presenta las condiciones de operacién que se émplearon pa~-
ra producir las estructuras laminares que se describen en

los Ejemplos 1 a 5 precedentes inclusive.

A
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TABLA 3

Extrusor 12: (capa interior)

Difmetro del barril (cm)
Tornillo (revoluciones por minuto)

Temperatura de la masa fundida plés
tica 2oC

Presién de la masa fundida pléstica,
Kg/cm2

Bxtrusor 11: (exterior)

Diémetro del barril (cm)
Tornillo (revoluciones por minuto)

Temperatura de la masa fundida pléstica
eg¢ . '
Presigﬂ de la masa fundida pléstica,
Kg/cm

Matriz 13:

Anchura del orificio (mm): exterior
interior

Pelicula tubular: '

Anchura de la capa extendida (cm)

Espesores de pared (micras)
Pared interior
Pared exterior

~.

Hojs nam. 20

15 -
49

202,2
323, 4
11,3
4,
260,0
379,6

1,016
1,016

180

30,5 micras
7,62 micras
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Como resultard evidente a partir de los Ejem
plos y Tablas que anteceden, se ha encontrado gue composie
clones de mezcla que comprenden un copolimero.lineal de
densidad baja de etileno-alfaolefina tal como octeno-1,
cuando se mezclan con una cantidad mayor de una resina de
polietileno de densidad alta proporcionan una resistencia
excelente al desgarramiento y propiedades de'médulo alto.
Ademés, tales propiedades son, o bien equivalentes, o su-
periores a las de mezclas de tres componentes tales como
las que contienen polietileno de densidad alta o polienile
noéde densidad baja y copolimero etileno-acetato de wvinilo
que se han empleado en construcciones de la téenica ante-~
rior. .

Las ventajas en el procedimiento y en las
propicdades de manipulacién de los materiales del sistena
de mezcla mejorado de dos componentes sobre un sistema de
tres componentes en tales capas mezcladas resulfan eviden-—
tes para un experto en la técnica.

Aungue la presente invencidn se ha descrito
con realizaciones preferidas, debe entenderse que puede re
currirse a modificaciones y variaciones, sin apartarse del
espiritu y objeto de esta invencidn, como comprenderén fé-
cilmente los expertos en la técnica. Se considera que tales
modificaciones y variaciones estfn dentro del alcance y ob

Jeto de las reivindicaciones del apéndice.
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REIVINDICACTONES

Los puntos de invencidn propia y nueva,
que se presentan.para gque sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son
los que se recogen en las reivindicaciones siguientes :

1&8.- Un procedimiento para producir una
pelicula laminar, que coﬁprende coextruir al menoé una
capa de resina de polietileno de baja densidad con ura s3-
gunda capa que comprende una mezcla resincsa de un polie;
tileno de alta densidad y un copolimero de etileno-alwa-
-olefina, en donde dicha mezcla contiene una cantidaa prin
cipal de dicho copolimero, y ofientar biaxialmente la pe-
licula producida por dicha coextrusién.

28,~ ﬁn procedimiento de acuerdo con la
reivindicacidén 12, en el que dicha segunda capa constitu-
ye aproximadamente 10 por ciento hasta aproximadamente
50 por ciento del espesor global de la pelicula laminar.

78.- Un procedimiento de acuerdo con la
reivindicacién 12, en el que dicha alfa-olefina comp:ende

aproximadamente 3 hasta aproximadamente 15 &tomos de car-

bono.

4&,.- Un procedimiento de acuerdo con la
reivindicacidén 18, en el que la concentracién en peso de
dicha alfa-olefina en dicho copolimero es de 1,5 por cien
to a aproximadamente 10 por ciento.

58, UN PROCEDIMIENTO PARA PRODUCIR UNA

PELICULA LAMINAR".
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- Tal y como se ha descrito en la Memoria

que antecede, representado en los dibujos que se acompa-
flan -y para los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de veintitrés hojas

escritas a maquina por una sola cara.

Madrid, 79 AR 1950
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