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La presente invencion se relaciona con recipientes de plastico
basados en plastico reciclado Mis particularmente, la presente mvenci6n
se relaciona con recipientes de plistico moldeados por soplado basados en
plastico reciclado, que tienen propiedades de barrera y que tienen una
superficie mterna revestida de carbono

ARTE ANTECEDENTE

Es altamente deseable proporcionar recipientes de plistico que
tienen propiedades de bamrera, y es igualmente altamente deseable
proporcionar recipientes pldsticos utihizando plistico reciclado S
embargo, el plistico reciclado generalmente no tiene propiedades de
barrera y no puede utthzarse en recipientes en contacto directo con el
contenido de recipiente  Consecuentemente, a pesar de la deseabihdad
econémuca de utilizar plastico reciclado, 1a utithizaci6n de dicho matenal ha
sido dificil

Convencionalmente, la uhhzacién de plishco reciclado en
reclplente;. especialmente aquellos que llevan contemido para el consumo
humano ha sido Iimitado a los recipientes de plasticos de miiltiples capas
donde el pldstico reciclado es una capa exterior que no entra en contacto
directo con el contenido del recipiente

Los recipientes de plistico de miltiples capas se utihzan
cominmente para empacar articulos en un ampho rango de campos,
mcluyendo productos alimenticios y bebidas, medicinas, salud y belleza
Los recipientes de plastico son conocidos por ser ficilmente moldeados,



de costo competiivo, de peso hgero, y generalmente adecuados para
muchas aplicaciones Los recipientes de miltiples capas proporcionan el
beneficio de ser capaces de utihizar diferentes matenales en cada una de
las capas, donde cada matenal tiene una propiedad especifica adaptada
para realizar una funcién deseada

Debido a que los recipientes de pldstico pueden permitir gases de
bajo peso molecular, tales como oxigeno y diéxado de carbono, para
permearse lentamente a través de sus configuraciones fisicas, la utihzacién
de recypientes de plastico, prueba algunas veces ser menos deseable
cuando se compara con recipientes formados a partir de otros materiales
menos permeables, tales como metal 0 vidrio En la mayoria de las
aphcaciones, la vida en estante del contenido del producto esta
directamente relacionada con la habihidad del empaque para dirigr
efechvamente dicha permeacién molecular En el caso de bebidas
carbonatadas, tales como cerveza, el oxigeno en la atmdsfera que rodea el
recipiente puede permearse gradualmente hacia adentro a través de las
paredes plisticas del recipiente para llegar al mtenior del recipiente y
deteriorar su contemido Similarmente, el gas dibxido de carbono asociado
con el contemdo puede permearse hacia afuera a través de las paredes de
plastico del recipiente hasta ser liberados eventualmente hacia el extenor,
causando que la bebida carbonatada pierda algo de su sabor y

posiblemente se vuelva “plana”

Para arreglar algunos de los anteriores problemas, los fabricantes de
recipientes de pldstico han utilizado varias técnicas para reducir o elimmar
la absorci6n y/o permeabilidad de dichos gases Algunas de las técnicas
maés comunes mncluye ncrementar el espesor de todas o porciones de las
paredes del recipiente, mncorporar una o més capas de barrera dentro de la
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estructura de pared, mclur matenales que depuran el oxigeno o
reaccionan dentro de las paredes del recipiente, y aplicar varios
revestimientos a la superficie interna y/o externa del recipiente Sin
embargo, un mimero de materiales convencionales de bamrera y/o de
depuracién no cortardn efectivamente la permeacion de tanto el oxigeno
como el didxido de carbono durante periodos extendidos de tiempo Mis
ain, existen usualmente otros problemas pricticos asociados con las
técnucas mis convencionales, mds cominmente, costos mcrementados de
matenal y/o meficiencias de produccién

-~

En tiempos recientes, la utihzacién de pldsticos se ha convertido en
una expectativa sigmificativa social El reciclado se ha vuelto un problema
ambiental importantemente incrementado y un nimero de gobiernos y de
autondades de regulacién continian solucionando esta matena En un
numero de junsdicciones, la legislacion que pertenece al contemdo
mimmo de plasticos reciclados y a la recoleccion, devolucion, y
reutilizacién de recipientes de plistico ha sido ya sea considerado o ya se
considera propio Por ejemplo, en el caso de recipientes plasticos
utihzados para contoner articulos consumibles, tales como articulos
alimenticios o bebidas, las regulaciones a menudo requieren de un cierto
contenido y un mimmo espesor de la capa mds mterna que entra en
contacto con el contemdo Procesos convencionales, tales como el
moldeo por co-mnyeccién o miltiple myeccién, se lmitan a menudo a la
canfiddd de pldstico reciclado que puede incorporarse efectivamente en la
estructura del recipiente  Comtinmente, la cantidad de contemdo reciclado
que puede mcorporarse efectivamente en recipientes moldeados
convencionales por co-myeccién que son adecuados para contemdos
ahmenticios es menor de 40% del peso total del recipiente
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Consecuentemente, existe una necesidad en la industria y es un
objetivo de la presente mvencién proporcionar un reciptente plistico que
tiene un alto contemido reciclado que es adecuado para contener productos
carbonatados, tales como bebidas carbonatadas, y proporciona un mivel
aceptable de functonamuento cuando se compara con recipientes
comerciales formados a partir de matenales altemativos Una adicional
necesidad existe de un método para producir dichos recipientes en ratas
comerciales de alto volumen utihzando equipo convencional

Es ain un objetivo adicional de la presente mnvenciéon y una necesidad
proporcionar un recipiente basado en plastico reciclado que tenga
propiedades de barrera y que munmmuce o ewvite el alto costo de
inconveniencia de los recipientes plasticos convencionales de multiples
capas Es at:m un objetivo adicional hacer lo anterior a un costo razonable,
en un proceso comercialmente factible y con un producto efectivo

RESUMEN DE LA INVENCION

Se ha encontrado que los anteriores objetrvos y ventajas se obtienen
facilmente de acuerdo con la presente invencién

Reconociendo los problemas asociados con los recipientes plasticos
convencronales de miltiples capas, espectalmente aquellos utilizados para
contener bebidas carbonatadas, un recipiente plastico que tiene mejoradas
propiedades de barrera al gas y un alto contemido de plastico reciclado se
proporciona ventajosamente Un recipiente construido de acuerdo con los
pnnecipios de la presente mvencidn proporciona vanas ventajas sobre
aquellos previamente disponibles. " Dichas ventajas se llevan a cabo
generalmente a través de Ia utiizaci6n del deseable plastico reciclado y un
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revestimiento de carbono sobre 1a superficie interna del recipiente  Es una
ventaja significativa que el recipiente de la presente mvencién pueda tener
deseablemente una cantidad significaiva del contemdo reciclado
Adicionalmente, el recipiente mejorado puede producirse utiizando
técnicas de procesamiento y equipo de fabnicacidon convencionales

Un objetivo importante de la presente invencién es las propiedades
efectivas de barrera del recipiente actual con los beneficios funcionales y
comerciales asociados con tener un recipiente que comprende una
cantidad significativa de contemdo de pldstico reciclado Adicionalmente,
la facihdad en el reciclado subsecuente de un recipiente producido de
acuerdo con los principios de la presente mvencién hace la practica de la
presente invencion extremadamente ventajosa Mids aln, la presente
mvencién proporciona la adicional ventaja de permutir al fabricante vanar
en forma.controlable la colocacién del matenal y el espesor de pared en
cualquier localizacién dada a lo largo de la longitud vertical de las capas
mnterna y/o externa del recipiente

De acuerdo con los principios de la presente mnvencidn, se
proporciona um recipiente de maltiples capas moldeado por St;lado que
tiene una porciéon de pared supenor, una porcién de pared lateral
intermedia colocada bajo la porcién de pared superior , y una porcién de
base colocada debajo de la porcion de pared lateral mntermedia, la porcién
de base que estdi adaptada para soportar dependiente o
independientemente el recipiente  El recipiente incluye una capa exterior
moldeada formada a partir de plistico reciclado y un revestimiento de
carbono adyacente y deseablemente sobre la superficie interna de la capa
exterior moldeada que es sustancialmente coextensiva con la pared
mterna La capa extenor reciclada comprende por lo menos 40% en peso
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de plastico reciclado, pero puede comprender mas del 75% en peso y
deseablemente mds del 90% en peso, dependiendo de las necesidades de
aplicacién En una modahdad prefenida, el espesor de la capa extenor se
ajusta en forma controlada a lo largc de su longitud vertical Si es
deseable, la capa exterior puede también mchur adicionales materiales de
barrera y/o matenales de depuracién de oxigeno o reaccién, alli

mcorporados

De acuerdo con los principios de la presente invencidn, también se
proporciona un recimente de miiltiples capas moldeado por soqado que
tiene una porcibn de pared superior, una porcién de pared lateral
mtermedia colocada debajo de la porci6n de pared superior, y una porcién
de base c':olocada debajo de la porcion de pared lateral intermedia, la
porcion de base que estd adaptada para soportar dependiente o
independientemente el recipiente El recipiente mncluye (1) una capa
mterna moldeada formada a partir de un matenal plastico, la capa mnterna
que tiene una longitud vertical y una superficie mterna tratada al carbén, y
(1) una capa exterior moldeada formada a partir de plastico reciclado que
es sustancialmente coextensiva con la capa mterna La capa extenor
reciclada comprende por lo menos 40% en peso del peso total del
recipiente, pero puede comprender més del 90% en peso, dependiendo de
la necesidad de aplicacion En una modahdad prefenda, el espesor de las
capas interna y/o externa estd ajustada controlablemente a lo largo de sus
longitudes verticales respectivas S1 es funcionalmente deseable, la capa
mterna y/o la capa externa puede también incluir matenales adicionales de
barrera y/o mateniales de depuracién/reacci6n de oxigeno

Otras y adicionales ventajas y novedosas caracteriscas de la
mvencidn serdn ficilmente evidentes a partir de la sigwente descripcién
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detallada de la mejor forma de llevar a cabo la invencién cuando se toma
en conexién con los dibujos que se acompafian, donde, a modo de
ilustracién y ejemplo, se divulgan las modalidades de la presente

invencion,
BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La presente invencién se entenderd més ficilmente a partir de la
consideracién de los dibujos que se acompafian, donde:
Ia Figura 1 es una vista en elevacién de un recipiente de acuerdo

con los principios de la presente invencion.

las Figuras 1A, 1B y 1C son vistas magnificadas y en seccién
transversal de varias éreas del recipiente donde los espesores relativos de
las capas que forman el recipiente se ilustran. '

la Figura 2 es una vista en clevacion parcialmente cortada y retirada
de un ejemplo de una preforma de miltiples capas.

la Figura 3 es una vista en elevacion parcialmente cortada y retirada
de otro ejemplo de una preforma de miltiples capas.

la Figura 4 es una vista en elevacion de iin recipiente de acuerdo .

con los principios de la presente invenci6n.

las Figuras 5, 6 y 7 son vistas magnificadas en seccién transversal
de varias 4réas del recipiente donde los espesores relativos de las capas

que forman el recipierite se ilustran. --



la Figura 8 es una vista en elevacion parcialmente cortada y retirada
de lIlll ejemplo de una preforma

la Figura 9 es una vista en elevacién parcialmente cortada y retirada
de otro gjemplo de una preforma

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS MODALIDADES
PREFERIDAS

Haciendo referencia ahora a los dibujos en detalle, donde similares
numerales de referencia y letras designan elementos similares, se muestra
en la Figura 1 una vista en elevacion de un recipiente 10 construido de
acuerdo con los principios de la presente mvencién El recipiente 10

incluye tipicamente una porcién de pared superior 12, que mcluye una
abertura 13, una porcién de pared lateral mntermedia 14 colocada debajo
de la porci6n de pared supenor 12, y una porcién de base 16 colocada
debajo de la porcidn de pared lateral mtermedia 14 La porcién de base
16 estd adaptada pr:lra soportar el recipiente 10 ya sea en forma
dependiente, es decir, donde otro objeto tal como una copa de base (no
mostrada) se utiliza, o mdependwntgmepte, es decir, donde no se
necesitan de otros objetos para mantener el recipiente en posicion vertical
sobre una superficie generalmente plana En una modahidad prefenda, el
recipiente 10 estd soportado por una base de soporte hbre formado por
una pluraidad de pies formados integralmente 18, tal como aquellos
tlustrados en la Figura 1

Haciendo referencia ahora a las Figuras 1A a 1C, que representan
vistas detalladas magnificadas de las 4reas 1A, 1B y 1C, respectivamente,
de la Figura 1, el recipiente 10 mcluye (2) una capa interna moldeada 20,
que tiene una longitud vertical y uma superficie interna 22, (b) una capa

'
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exterior moldeada 24, y (c) un eje vertical central A La superficie mterna
22 de la capa mterna moldeada 20 estd por lo menos parcialmente
revestida con una capa delgada o pelicula de carbono 26 Aunqué no se
requiere de completa encapsulacién de la capa interna 20 mediante la capa
exterior 24 se prefiere que la capa exterior moldeada 26 sea
sustancialmente coextensiva con la capa mtema 20 y proporcione soporte
estructural a las paredes del recipiente 10

La capa mterna moldeada 20 estd compuesta de un matenal
termopldstico Las sigwentes resinas pueden utilizarse como matenales
plasticos para la capa mterna 20, resina de polietileno, resina. de
polipropileno, resina de pohiestireno, resina de copolimero cicloolefina,
resina de tereftalato de pohlietileno, resmna de naftalato de pohietileno,
resma de copolimero de etileno(alcohol wvinilo), resma de poli-4-
metipenteno-1, resina de polimetacrilato . de metilo), resma de
acnlomtnlo, resma de cloruro de polivimlo, resma de cloruro de
polivimhdeno, resina de estireno-acnlo mtnlo, resima de acnlomtnlo-
butadieno-estireno, resina de pohamda, resina de poharmidaimda, resina
pohiacetal, resina de policarbonato, resina de tereftalato de polibutileno,
resina de 1ondmeros, resma de polisulfono, resina de kﬂuoroetlleno M
y simlares Cuando estin involucrados contemdos de productos de
ahmentos, la capa interna 20 se forma preferiblemente a partir de
tereftalato de pohetileno virgen (PET), naftalato de pohietileno (PEN), y/o
mezclas de tereftalato de polichleno y naftalato de polietileno Sm
embargo, otras resinas termoplésticas, particularmente aquellas aprobadas
para contacto con productos alimenfici0s, pueden también utihzarse

La capa exterior moldeada 24 estd compuesta de matenal plishco
recilado, incluyendo los plisticos establecidos en el parrafo precedente,
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pero cominmente se forma a partir de tereftalato de polietileno reciclado ’ ;
(PET) Sin embargo, la nvencién no estd lunitada a un tipo particular de

plistico reciclado y se pueden utihzar ofros matenales plasticos
reciclados

En una modaidad prefenda, la capa interna 20 ttene un espesor de
pared, tomado a lo largo de su longitud vertical, estd dentro del rango de
0,0127 mm a 0,127 mm y més prefenblemente entre 0,0254 mm a 0,0508
mm En algunas mstancias, tales como donde estdn mvolucrados
contemidos de productos ahmenticios, un mimmo requisito de espesor para
la capa interna 20 puede especificarse y debe cumplirse Como se 1lustra
en la Figura 1 y en las Figuras 1A, iB y 1C el espesor de la capa interna
puede vanar a lo largo de su longitud vertical En esta forma, las
diferentes porciones del recipiente 10 pueden tener espesores controlados
vanablemente a lo largo de la longitud vertical, proporcionando mejorada
utihzacién del material e mmcrementada flexibihdad de disefio Por
ejemplo, ¢l espesor de la capa mtema 20 colocado en la porcién superior
12 (tal como se muestra en la Figura 1A) puede ser mis delgada que la
porcién de pared lateral mtermedia 14 (tal como ¢ muestra en la Figura
1B) Sumlarmente, =1 espesor de la capa mtema 20 en la porcién de pared
de base 16 (tal como se muestra en la Figura 1C) puede ser mds grueso
que el espesor de la misma capa en la porcion de pared intermedia lateral
14 (tal como se muestra en la Figura 1B)

Mantemendo un aspecto de la presente mvencién, la capa mtemna
comprende menos de 0,60 en peso del peso total del recipiente 10, ?
prefenblemente menos del 0,30 del peso total del recipiente 10, y mds
preferiblemente, menos de alrededor dWotal del recipiente
10 La habihdad de la presente mvencién para utilizar una capa interna 20
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excepcionalmente delgada, particularmente cuando se compara con otros
recipientes convencionales de mmiltiples capas, puede proporcionar
significativas ventajas econonucas e centivos, especialmente en
mstancias donde €l material virgen es més'costoso y/o més escaso que el
matenal reciclado

Tal como se menciond antenormente, 1a superficie interna 22 de la
capa imnterna 20 estd recubierta con una capa delgada de carbono 26 que
proporciona mejoradas propiedades de barrera al recipiente 10 En una
modalidad prefenda , el revestimento del calbc;no 26 estd compuesto de
un carbono amorfo altamente hidrogenado que esta cubierto con
mitrogeno El espesor del revestimiento del carbono 26 es menos de
alrededor de 10 um y el peso del revesumiento 26 es menos de alrededor
de 1/10,000 del peso total del recipiente Una caracteristica importante de
la presente mvencién es que tucamente alrededor de 3 mg del
revestimiento de carbono 26 se necesita para tratar un recipiente plastico
de 500 centimetros cibicos Adicionalmente, a pesar del 'ﬁﬁ't%ﬂﬁ :;p:sor
del revestumento de carbono 26, la Gantidad de proteccién de barrera
lograda es bastante sigmificativa y la protecciéon de la permeacion del
oxigeno y el dibxido de carbono es favorable cuando se compara con la
proteccién encontrada en latas de metal y botellas de vidno  Imcales
pruebas han mostrado que la barrera provista en conexién con la presente
mvencion contra la permeacién del oxigeno puede ser més de treinta veces
mejor que 1i de un recipiente formado a partir de PET no tratado, la
barrera provista contra la permeacién del didxido de carbono puede ser
mis de siete veces mejor que la de un recipiente formado a partir de PET
no tratado, y la barrera provista contra la migraci6n de aldeludos totales
puede ser mis de se1s veces mejor que la de PET no tratada

>
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La capa exterior moldeada 24 compreixde por lo menos alrededor de
0,40 en peso del peso total del recipiente 10, pero puede comprender mas
de 0,90 en peso del peso total del recipiente 10 en ciertas aplicaciones
En una modahidad prefenda, la capa exterior 24 tiene un espesor de pared,
tomado a lo largo de su gje vertical, que estd dentro del rango de 0,1524
mm a 0,5842 mm Tal como se 1lusira en la Figura 1 y en las Figuras 1A,
1B y IC, el espesor de la capa externior puede estar vanada separada e
mdependientemente a lo largo de su longrtud vertical De esta forma,
diferentes porciones del recipiente 10 (tomadas perpendicular al eje
central vertical A) pueden tener diferentes espesores de capa interna,
diferentes espesores de capa extema, y/o diferentes mediciones de
espesores totales, todo por disefio Por ejemplo, el espesor de la capa

exterior moldeada 24 colocado en la porcién superior 12 (tal como se
muestra en la.Flgura 1A) puede ser mucho més grueso que la porcién de
pared lateral intermedia 14 (tal como se muestra en la Figura 1B)

Smmlarmente, el espesor de la capa extenior 24 en la porcion de
pared de base 16 ( tal como se muestra en la Figura 1C) puede ser mis
grueso que el espesor de la misma capa en la porcién de pared lateral
mtermedia 14 (tal como se muestra en la Figura 1B) Debido a que la
capa exterior moldeada 24 estA compuesta generalmente de un matenial de
plistico menos costoso que no entra en contacto directamente con el
contenido del recipiente 10, se puecie utihzar un matenial menos costoso
para formar un nimero de componentes mtegrales estructurales para el
recipiente, tal como la bnda de cuello 30 y las roscas exteriores 30
mostradas en ia Figura 1 y en la Figura 1A

Aunque es 3 menudo mnecesario, y puede complicar el proceso de
reciclado, en aphcaciones especlales,' la capa mterna 20 y/o la capa

'S



externa 24 pueden inclurr adicionalmente adicionales matenales de barrera
y/o materiales de depuracidn/reaccidn de oxigeno (no mostrados) que son
comunmente conocidos en el arte  Ejemplos de algunos de los matenales
de barrera mis cominmente utthzados incluyen saran, copolimeros de
alcohol de viml etileno (EVOH), y copolimeros de acnlomitrilo, tal como
Barex El térmmo saran se utliza en su sentido normal comercial para
contemplar los polimeros fabricados por ejemplo mediante Ia
polimenzaci6n de cloruro de vimhdeno y cloruro de vimlo o metil acnlato
Adicionales monémeros pueden incluirse tal como es bien conocido Los
polimeros de cloruro de vimlideno son a menudo los mds cominmente
utihizados, pero otros matenales de barrera de oxigeno son bien
conocidos Los matenales de depuracion de oxigeno pueden mclur
matenales mercadeados para un propdsito tal por vanas compafifas de
petrdleo y fabnicantes de resinas  Un ejemplo especifico de un matenal tal
se mercadea bajo el nombre comercial de AMOSORB y esti
comercialmente disponible en Amoco Corporation

Otra ventaja significativa de la presente mvencién es su habihidad
para proporcionar significativas propiedades de barrera, incorporar un alto
contemido de matenal plistico reciclado, y ser ventajoso para presentar
reciclado dianno La capa mterna 20 y la capa externa 24 estdn ambas
compuestas de matenal plistico y pueden reciclarse ficimente A
diferencia de un nimero de otros mateniales de barrera a menudo
utilizados en conexi6n con recipientes de miltiples capas, que pueden ser
dificiles de scparar, el recubrumento de carbono 26 de la presente
mvencién no tiene mmpacto en el reciclado de los matenales plasticos de
los cuales esta compuesto el recipiente 10
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La presente invencion mcluye la ventaja adicional de ser capaz de
proporcionar un recipiente 10 con mejoradas propiedades de barrera que
puede utlizarse para contener productos alimenticios Los recipientes
plasticos que tienen una superficie mtema tratada con una pelicula de
carbono amorfo han sido aprobadas para contacto con productos
almenticios por la Techmsche National Onderzoek, orgamzacion
estandanzada acreditada por la Comunidad Econémica Furopea La
aprobacion de la Admmmstracion de los Estados Umdos de Alimentos y
Drogas (USFDA) esté comentemente en proceso

El recipiente 10 de la presente mvencién puede formarse mediante
una de vanas técnicas de procesammento conocidas que permuten la
fabnicacién de 1n recipiente 10 moldeado por soplado de muiltiples capas
que tiene una capa mterna moldeada de plastico 20 y una capa extenior 24
moldeada relativameirte gruesa de plastico reciclado En una modahidad
prefenida, el recipiente de miltiples ;apas 10 se forma via una operacién
de moldeo por soplado que mvolucra una preforma de miltiples capas 34,
tal como la ilustrada generalmente en la Figura 2 Aunque no es una
caracteristica requenida, la preforma 34 puede mclur una bnida de cuello
30 (para propdsitos de mampulacién) y roscas exteriores 32 (Il)am asegurar
un cierre) que corresponden a las mismas caracteristicas f;osuadas enla
Figura 1 Después de moldear por soplado el recipiente 10, tal como se
muestra en la Figura 1, pero algin momento a;lt.es de la operacion de
lenado, la superficte’ mterna 22 de la capa mterna 20 el reciprente 10 se
trata al carbono tal como se discute postenormente

En una pnmera modahdad prefenda, tal como se muestra en la
Figura 2, la preforma 34 se produce mediante el moldeo por extrusion de
una capa interna 20" que tiene una superficie mterna 22’y el moldeo por

?——
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myeccién de una capa exterior 24' La cdpa interna 20’y la capa externa
24’ de la preforma 34 corresponden a la capa interna 20 y la capa externa
24 del recipiente 10 La extrusién de la capa interna 20° de la preforma
permute al fabricante producir una capa més delgada de la que es
generalmente posible utihzando procesos convencionales de moldeo por
myeccién o co-inyeccién Por ejemplo, la capa mnterna de una preforma
34 de muiltiples capas moldeada por extrusion puede elaborarse tan
delgada como 0,381 mm a 0,508 mm o menos Contranamente, es dificil,
s1 no imposible, el moldeo confiable por myeccién de una capa mnterna que
tiene un perfil de espesor comparable Adicionalmente, un proceso de
extrusion o co-extrusié6n permiute al fabricante vanar ficilmente el espesor
del matenal que esté siendo extruido a lo largo de 1a longitud del extruido
Las variaciones en el espesor de la capa interna son deseables por vanas
razones que incluyen una estética, el uso de matenal eficiente y costos

reducidos, y requisitos vanables de resistencia

La capa exterior 24" de la preforma 34 se forma a partir de matenal
plastico reciclado y, de acuerdo con la presente mvencidn, es
sustancialmente mis gruesa que fa capa interma 20° La capa externa 24°
puede moldearse por myeccién o moldearse por compresion sobre la capa
interna 20°, aunque el moldeo por myeccion se prefiere generalmente
Procesos de sobre moldeo tales permuten adicionalmente la formacién de
una brida de cuello 30 y roscas extenores 32 .

En una segunda modalidad preferida, la preforma de multiples capas
34 se produce mediante el termoformado de una hoja delgada de matenal
plastico y formar esa hoja dentro de lo que serd la capa mterna 20° que
tiene una superficic interna 22° de la preforma 34 El proceso de
termoformado permite la formacién de una preforma 34 con una capa
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mterna 20" muy delgada De hecho, espesores mimmos de pared de
0,0762 mm o menos son posibles Como en el caso de una capa mterna
extruida 20°, una vez que la capa mterna 20° de la preforma 34 se forma,
la capa externa 24" del plastico reciclado ptiede moldearse por myeccién o
compresién sobre la capa interna 20" para proporcionar una preforma de
miltiples capas 34 La Figura 3 es un e¢jemplo representativo de una
preforma 34 formada con una capa mterna termoformada 20" y la capa
exterior moldeada por myeccién 24° Las preformas 34 formadas de
acuerdo con los prncipios de dicha segunda modahidad prefenda son
generalmente mejor ajustadas para aplicaciones que requieren una
abertura 13 més ampha o boca dispensadora.

El recipiente de miltiples capas puede entonces soplarse utthzando
operaciones convencionales de moldeo por soplado Debido a que la
preforma 34 puede alargarse y “adelgazarse” durante el subsecuente
proceso de moldeo por soplado, el espesor de la preforma 34, en las
porciones que corresponden a las porciones smmlares del recipiente
soplado, serén mnherentemente algo m4s gruesas De hecho, el espesor de
las vanas porciones de la preforma 34 se disefian tipicamente para tener
en cuenta la cantidad de alargamuento y expansion necesana para formar
el perfil de espesor deseado en el recipiente final 10 Por clandad,
posteriormente, los recipientes de multiples capas que utilizan capas
mterna y extena 20, 24 que no han sido tfratadas con carbono se
distinguirdn de los ;emplentes 10 dende 1a superficie mnterna 22 ha sido
revestida con carbono

Después de que un recipiente que tiene una capa mnterna 20 y una
capa externa 24 se producen, se forma un revestimento de carbono sobre
por lo menos una porcién de la superficie mterna 22 de la capa mterna 20
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El revestimento del carbono 26 no tiene que aphcarse mmediatamente al
recipiente, sin embargo, es gencralmente méis eficiente aphicar el
revestimiento 26 prontamente después de que el recipiente ha sido soplado
y estd dentro del perfil apropiado de temperatura |

En una modahdad prefenda, los recipientes de miiltiples capas
soplados se retiran de una miquina convencional de moldeo por soplado
rotativa a alta velocidad y subsecuentemente se transfieren, directa o
mdirectamente (es decir, via un paso de 1;1amp1ﬂac16n mntermedia), hacia
un aparato para aplicar un revestimiento de.carbono 26 a los recipientes
En aphtaciones de produccidn a alta velocidad, el aparato de
revestimiento de carbono serd tipicamente del tipo rotativo Un ejemplo
de un aparato tal_que pueda utihzarse para aphcar el revesimiento de
carbono a la superﬁclé mterna 22 del recipiente 10 estda dispomble en
Sidel de Le Havre, Francia, y se mercadea comercialmente bajo la marca
“ACTIS”

Un método para los recipientes 10 de multiples capas revestidos
con carbono se describe enseguida en adicional detalle De acuerdo con
el método prefendo para el revestimiento de carbono 1a superficie mterna
22 del recipiente 10, un aparato de revesttimiento de carbono convencional
o de tratamento de carbono que tiene una cmemdtica rotativo y un ¢je
vertical central se proporciona El aparato de reveshtmiento de carbono
generalmente rota alrededor de su eje vertical central en una primera
direccién rotacional, es decir, en contrareloj, a una velocidad rotacional
hgeramente alta Una maquina de moldeo por soplado, u otro mecanismo
de transferencia de recipientes rotativo, localizado generalmente
cercana proximidad ai-aparato de revestimiento de carbono funciona como
la fuente de recipientes para subsecuente tratamento de revestumiento de
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carbono _Para facilitar Ia transferencia, el mecamsmo de transferencia de
recipiente rotativo rota en una direccion opuesta a la direcci6n rotacional
del aparato de revestimento del carbono, por ejemplo, en sentido del
relo), vy los recmentes de miliples capas 10 son levantados
mecéncamente del mecamsmo de transferencia de recipientes hacia el
aparato de revesturuento del carbono Aunque no se requiere para la
prictica-de la presente mvencién, el recipiente 10 incluye prefeniblemente
una brida de cuello 30 u otro mecamsmo fisico para por lo menos soportar
parcialmente el recipiente 10 durante el proceso de transferencia
mecanico

A medida que los recipientes 10 son transfenndos desde el
mecamsmo de transferencia hacia el aparato de revestimiento de carbono,
los recipientes 10 son sostemidos prefenblemente por la porcién superior
12 en una onentacién vertical recta con la abertura 13 generalmente
enfrentada hacia arriba S1 se desea, un vacio puede también generarse y
uhlizarse para soponar-f)ws%]‘aortfpmahnente el recipiente 10 Durante
el proceso de transferencia, los recipientes ndividuales 10 son recibidos
por un mecanismo de recibo el cual es parte del aparato de revestumento
de carbono El mecamismo de recibo voltea alrededor del eje central del
aparato de revesimiento de carbono, agarra o asegura el recipiente, y sella
la abertura 13 de la parte superior 12 del recipiente, tal como una puerta
Cuando se coloca apropiadamente sobre y choca en la abertura 13, el
mecanismo de recibo produce un sello hermético a “hermético al aire”

sobre el recipiente

El mecamsmo de recibo mcluye por lo menos dos aberturas
colocadas encima de 1a abertura 13 del recipiente que se ufilizan para la
mtroduccién y retiro de gases del mtenior del recipiente Una pnimera
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abertura en ¢l mecanismo de recibo estd en comumcacién con una fuente
de vacio, tal como una bomba de vacie Después de que el mecamismo de
recibo ha sellado seguramente la abertura 13, el awre dentro del recipiente
se descarga a través de la pnmera abertura mediante vacio " Es deseable
que el grado de vacio caiga dentro de un rango de alrededor de 1,33 Paa
1,33 x 10 Pa, en forma tal de acortar el tempo de descarga de un vacio
y ahorra la necesana energia Con un menor grado de vacio de 1,33 Pa
las impurezas en ¢l recipiente se incrementan mucho, y por ofro lado, con
un mayor grado de vacio bajo 1,33 x 10° Pa, el tiempo incrementado y
una gran energia se necesitan para descargar el awre al recipiente

Una vez que el aire al mtenor del recipiente ha sido evacuado, el
recipiente se llena subsecuentemente o “carga” con un gas bruto ¢l cual se
utthzari en la foma;:;éh del revestiimiento de carbono 26 La rata de flujo
del gas bruto estd preferiblemente dentro de un rango de desde alrededor
de 1 a 100 ml/mmnuto Preferiblemente, la difusion del gas bruto dentro
del recipiente se mejora proporcionando una extension, tal como un fubo
que tiene una pluralidad de aberturas de soplado De acuerdo con una
modaldad, una extensién entra al interior del recipiente 10°a través de 1§
segunda abertura algiin tiempo después de que la abertura 13 se sellay la
extensién se extiende dentro de alrededor de 25,4 mm a 50,8 mm de la
porc16n més inferior del recipiente

El gas bruto puede estar compuesto de hidrocarburos ahfiéticos,
hidrocarburos  aromiticos, hldrocatbur'os que contienen oxigeno,
hidrocarburos que contienen mirégeno, etc, en estado gaseoso o liqudo a
temperatura ambiente Benceno, tolueno, o-xileno, m-xileno, p-xileno y
ciclohexano que tienen cada uno seis o mas atomos de carbonos son
prefenibles Los gases brutos pueden utihzarse solos, pero una mezcia de



dos o mas de esta clase de gases pueden tambén utihzarse Mas aim, los
gases brutos pueden utilizarse en el estado de dilucién con un gas merte
tal como argdn y heho

En algiin punto después de que el recipiente ha sido recibido por el
mecamsmo de recibo del aparato de revestmuento de carbono, el
recipiente es msertado dentro de un cilindro u otro espacio hueco provisto
para acomodar el recipiente En una modalidad prefenida, el aparato de
revestimento de carbono mcluye una plruahdad de cilindros huecos que
rotan en la misma direccién como, y en sincromzacién con, el mecamsmo
de recibo Se prefiere adicionalmente que €l mecamsmo de recibo que
retiene y sella la abertura 13 del recipiente también funcione para cubnr el
cilindro T : .

Después del summstro del gas bruto dentro del recipichte, la
energia se¢ imprune sobre el recipiente desde una fuente de energia
eléctnca de alta frecuencia, tal como un disposihvo de produccién de
microondas La mpresion de la potencia eléctrica genera plasma, y causa
una extrema 1omza<;1(;;n de excitacidn molecular y un revestmuento de
carbono 26 formado sobre la superficie interna 22 del recipiente

-

Aungque el método antenor ilustra un proceso para formar un
revestimiento de carbono 26 sobre la superficte mterna 22 de un
recipiente, otros métodos couvencionales pueden también utilizarse
exitosamente Por gjemplo, el recipiente plastico puede en vez mnsertarse
y acomodarsé dentro de un electrodo extemo y tener un electrodo interno
colocado denh'o del recipiente  Después de que el recipiente es evacuado
y es cargado con gas bruto sumumstrado a través del electrodo interno,
potencia eléctrica se suministra desde la fuente eléctrica de alta frecuencia
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hacia electrodo externo El suministro de potencia eléctrica genera plasma
entre el electrodo externo y el electrodo mntemo Debido a que el electrodo
interno estd colocada a tierra, y el electrodo extemo esta aislado mediante
un miembro de aislamiento, una mchnacién negativa se genera en el
electrodo externo, en forma tal que una pelicula de carbono se forma
uniformente sobre la superficie interna del recipiente a lo largo del
electrodo externo

Cuando el plasma se genera entre el electrodo externo y el electrodo
mterno, los electrones se acumulan sobre la superficie mtema del
electrodo externo aslado para electnficar negativamente el electrodo
externo, para generar auto mclinacién negativa sobre el electrodo externo
En el electrodo externo, una caida de woltaje ocurre debido a los
electrones acumulados En este momento, dibxido de carbono como
fuente de-carbono existe en el plasma, y gas de fuente de carbono 1omzado
positivamente se_colude_ selecuva:;lente con la superficie mnterna 22 del
recipiente que se coloca a lo largo del electrodo externo, y, entonces,
carbonos cercanos los unos de los otros se unen conjuntamente formando
asf una pelicula de carbono duro que comprende un recubrimiento
sensiblemente denso sobre 1a superficie interna 22 del recipiente

El espesor y la uniforrudad del revestimiento de carbono 26 puede
vanarse ajustando la salida de alta frecuencia, la presion del gas bruto en
el recipiente, la rata de flyjo para' la carga del recipiente con gas, el
periodo de tiempo durante el cual el plasma se genera, la auto nclinaci6n
y la clase de matenales brutos uhlmidés, y otras vanables similares Sin
embargo, el espesor del revestimiento de carbono 26 esti prefeniblemente
dentro de un rango de desde 0,05 a 10 pm para obtener la supresién
efectiva de la permeacién y/o absorcion del compuesto org;&lnco molecular

(e
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bajo y la mejorada propiedad de barrera al gas, adicionalmente a una
adhesi6n excelente al plistico, buena durabilidad y buena transparencia

La Figura 4 muestra una vista en elevacion de una adicional
modalidad de un recipiente 100 constrrdo de acuerdo con los pnincipios
de la presente mvencién El recipiente 100 tipicamente mcluye una
porcin de pared sunenor 112, que iincluye una abertura 113, una porcion
de pared lateral intermedia 114 colocada debajo de la porcién de pared
superior 112, y una porcién de base 116 colocada debjao de la porcién de
pared lateral intermedia 114 La porcién de base 116 estd adaptada para
soportar el recipiente 100 ya sea dependientemente, es decir, donde otro
objeto tal como una copa de base (no mostrada) se uhliza, o
ndependientemente, es decir, dond= no se necesitan otros objetos para
que el recipiente permanezca recto en una superficie generalmente plana.
En una modahidad prefenda, el recipiente 100 estd soportado mediante una
base de soporte hbre formada por una plurabdad de pies formados
integralmente 118, tal como aquellos ilustrados en la Figura 4

Haciendo referencia a las Figuras 5 a 7, que representan vistas
detalladas magnificadas de &reas 100A, 100B y 100C, respectivamente, de
la Figura 4, el recipiente 100 mcluye una capa exterior moldeada 120, que
tiene una longitud vertical, una superficie mterna 122, una superficie
externa 123 y un eje vertical central B La superficie interna 122 de la
capa exterior moldeada 120 esta por lo menos parcialmente revestida con
una capa delgada o pelicula de carbono 124 como en las modahdades de
las Figuras 1 a3 Aunque se prefiere 1a completa encapsulacién de ia capa
mterma 120 por la capa de carbono 124, puede no requenrse para
aplicaciones particulares Se prefiere que la capa extenor moldeada 120
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sea sustancialmente coextensiva con la capa de carbono 124 y
proporcione soporte estructural al recipiente 100

La capa extenior moldeada 120 mcluye por lo menos 50% del
matenial plastico reciclado, deseablemente por lo menos 75% de plastico
recilado, y puede mclur tanto como 90% de material plastico reciclado
St se desea, la capa exterior moldeada puede ser 100% matenal plistico
reciclado Preferiblemente, la capa exterior moldeada se forma a partir de
tereftalato de polietileno reciclado (PET), pero la presente mnvencidon no
estdi Iinmtada a el y wirtualmente cualquer plastico reciclado puede

emplearse convenientemente

La capa exterior moldeada 120 estd compuesta deseablemente de
un matenal termoplistico y puede utihzar los matenales hstados para la
capa interna moldeada 20 de la Figura 1

Es particularmente deseable mezclar pequefias cantidades de
matenales de barrera y/o matenales de depuracion o reaccién de oxigeno
con el plistico reciclado tal como se discute con repecto a la Figura 1
Por ejemplo, menos del 5% en peso de saran, copolimeros de alcohol de
vinil etileno (EVOH) y copolimeros de acrilomtrilo, tales como Barex
Adicionalmente, la presente mvencién puede utilizar fiicilmente matenal
de viscosidad mtrinseco bajo (IV), por gjemplo, material q'llle tiene un IV
de menos de alrededor de 0,60 o 0,55  Estos matenales son
frecuentemente de color blanco o blancuzco Una _venta_]a significativa de
la presente mveriGion es la hablhdad para raspar en proceso sumple y
eficientemente, aun con matenales como los anteriormente mencionados

<.
g’
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La superficie mterna 122 de la capa extenor 120 estd revestida con
una capa delgada de carbono 124 que proporciona mejoradas propiedades
de barmrera al recipiente 100 Las caracteristicas de preparacion del
revestimiento de carbono 124 han sido descnitas por encima con respecto

a la Figura 1 y esto aplica también para las modalidades de las Figuras 4 a
7

La capa exterior moldeada 120 tiene un espesor de pared, tomado a
lo largo de su longitud verfical, que estd en el rango de 0,1524 mm a
0,5842mm Tal como se ilustra en las Figuras 5 a 7, el espesor de la capa
exterior puede también vanar separada e independientemente a lo largo de
su longitud vertical, como con la capa extenor 24 de la Figura 1 En la
misma forma que la capa extenior 24 de la Figura 1 debido a que la capa
extenior moldeada 120 estd generalmente compuesta de un matenal
pldstico menos costoso que no entra en contacto directamente con el
contenido del recipiente 100, un matenal menos costoso puede utihzarse
para formar e:l volumen del recipiente mcluyen un mimero de componentes
integrales y estructurales para el recipiente, tal como la brida de cuelio
126 y las roscas exteriores 128 mostradas en la Figura 4

Similarmente, el revestimuento de carbono intermo puede vanar
ficilmente en forma ial que su espesor vana a lo largo de la longitud
vertical del recipiente Deseablemente, sin embargo, por conveniencia se
proporciona un revestimiento de carbono sustancialmente uniforme

Las modahdades de las Figuras 4 a 7 ofrecen las ventajas
sigmficativas de la presente mmvencién descntas con respecto a las Figuras
1a3
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El recipiente de las Figuras 4 a 7 puede formarse mediante Z g
cualquiera de vanas técnucas de procesamiento conocidas que perrmiten la
fabricaci6n de un recipiente de tinica capa o de miltiples capas moldeado
por soplado tal como se describe para la Figura 1. En una modahdad
prefenda; el recipiente 100 se forma via una operacién de moldeo por
soplado que mvolucra una preforma 130, tal como la generalmente
descrita en la Figura 8 Aunque no es una caracteristica requenda, la
preforma 130 puede mnchur una bnda de cuello 132 (para propésitos de
mampulacién) y roscas externas 134 (para asegurar un cierre) que
corresponde a las musmas caracteristicas ilustradas en la Figura 4
Después del moldeo por soplado del recipiente para formar el recipiente
final 100 una modahdad del cual se muestra en la Figura 4, pero algim
tiempo antes de la op-eraclén de llenado, la superficie mterna 122 del
recipiente se trata al carbono tal como se discute amba adicionalmente

En una modalidad mostrada en la Figura 9, una preforma 140 que se
convertird en el recipiente se produce mediante el moldeo po1: extrusion de
una preforma 140 con un cuerpo de preforma 146 y una base de preforma
148, bnda de cuello 142 y rocas extenores 144. Un proceso de extrusion
permite al f;bncante vanar ficiimente el espesor. del matenal que estd
siendo extruido a Io largo de la longitud del extrwmdo Las variaciones en
el espesor de Ia preforma son deseables por vanas razones que incluyen
estética, uso eficiente del material y costos reducidos, y requisitos de

resistencia vanable

La preforma 140 incluye un matenal pliastico reciclado el cual,
como Se mdica posteriormente es una ventaja particular de la presente

mvencion



En la modalidad de la Figura 8, una preforma 130 se produce
termoformando una hoja delgada de matenal pléstico y formando esa hoja
en lo que se convertir en la preforma 130, o el moldeo por compresién o
myeccion de la preforma 130 Consecuentemente, la preforma 130 de la
Figura 8 puede inclur una bnda de cuello 132 y roscas exteriores 134,
porcién de cuerpo 136 que se volverd la porci6n de cuerpo del recipiente y
la porci6n de base 138 que se volveré la porcién de base del recipiente

El recipiente se sopla entonces utihzando operaciones
convencionales de moldeo por soplado tal como se describe amba

-
-

Después de que la preforma se ha formado en un recipiente
mtermedio mediante moldeo por soplado, se forma un revestmmento de
carbono sobre por lo menos una porcién de la superficie interna 122 del
recipiente 120 y preferiblemente sobre la superficie completa interna, tal
como se descnbe arnba para la Figura 1 El revestimiento de carbono 124
no tiene que aphcarse mmmediatamente al recipiente, sin embargo, es
generalmente mas eficiente aphcar el revestimento de carbono
prontamente después de que se ha soplado el recipiente intermedio y estd

dentro de un perfil de temperatura apropiado

El recipiente de la Figura 4 ofrece ventajas sigmficativas en adictén
a aquellas de la Figura 1 El recipiente base es de un matenal de (nica
capa que puede procesarse ficiimente mediante medios convencionales
Mis aim, el matenal de base reciclado puede mezclarse ficilmente con
otros matem;ies y debido a que ®] revestmiento de carbono mterno no
entra contacto con el contemdo del recipiente Mids alin, las
propiedades de barrera pueden obtenerse ficil y rédpidamente y el

contemdo del recipiente no es impactado por aromas o sabores adversos
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Adicionalmente, el recipiente de la presente mvencién elimmna la
necesidad de un forro separado de barrera o un forro virgen La pequefia
cantidad de revestimiento de carbono interno no afecta adversamente el
reciclado y$e pueden utihzar ficilmente matenales colorados para
proporcionar un recipiente deseablemente colorado, por ejemplo, la capa
extenior puede colorearse ficilmente en un color comercial deseable

El recipiente de 1a Figura 4 ofrece las ventajas sigmficativas de un
recipiente de mono capa con propiedades de mgemeria deseables, tales
como resistencia de barrera y bajo costo. Consecuentemente, el
procesamiento es sigmficativimente mas ficil que el recipiente de
miltiples capas puesto que se trabaja con un matenal de mono capa sm la
necesidad de la utihizacion de forros y un proceso de co-myeccién
complicado Adicionalmente, se puede mezclar el plastco reciclado con
otros matenales para obtener ficilmente propiedades especiales mentras
se retiene ain el uso de un plastico reciclado de bajo costo Por ejemplo,
se puede utithzar el producto con el fin de obtener deseables caracteristicas
mientras aiin se utiliza matenal reciclado y un matenial de mono capa

El revestmiento mterno de carbono se aphca smple y
convenientemente y es bastante delgado y aiin precluye la mugracién de
sabores y gustos adv;rsos dentro " del contenido del recipiente Es
particularmente deseable utihizar una variedad de colores para el plastico
reciclado como por ejemplo un color dmbar para la cerveza Puede ser
altamente deseable utihzar un recipiente tal como en la presente invencién
con un color ajustado para un producto de cerveza o Jugb 0 gaseosa
Como una adicional alternativa, se puede mezclar un plistico resistente al
calor con el plistico reciclado para obtemer caracteristicas altamente
deseables '
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Aunque algunas modahdades prefendas de la presente mvencién se
han descrito, la mnvencién no estd hmitada a la ilustraciones descritas y
mostrada aqui, las cuales se consideran meramente ilustrativas de las
mejores formas de llevar a cabo la 1;lvenclén Una persona experta en el
arte realizard algunas alternativas, modificaciones y vanaciones que entren
dentro de las ensefianzas de la presente mvencién y dichas alternativas,
modificaciones y vanaciones se encuentran dentro del espintu y el amphio
alcance de las rervindicaciones del apéndice '

SRy
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REIVINDICACIONE,

LO QUE SE REIVINDICA ES,

1 Un recipiente de miltiples capas moldeado por soplado que
mcluye una porcién de pared superior que tiene una abertura, una porcion
de pared lateral intermedia colocada debajo de la porcibn de pared
superior, y una porcién de base colocada debajo de la porcién de pared
lateral intermedia y adaptada para soportar el recipiente, el recipiente que
comprende

una capa nterna moldeada formada a partir de un matenal
plastico que tiene una longitud vertical y una superficie mterna,

una capa exterior moldeada que incluye pldstico reciclado
sustancialmente coextensivo con la capa interna, y

un revesttmiento de carbono formado en la superficie mnterna
de la capa interna,

donde 1a capa nterna comprende por lo menos 0,40 en peso
del peso total del recipiente

2 Un recipiente de miltiples capas moldeado por soplado de
acuerdo con la rervindicacion 1, en donde la capa interna se forma a partir
de un material plﬁstlcc; que comprende una resma seleccionada a partir del
grupo que consiste de resina de polietileno, resmna de polipropileno, resma
de pohestireno, resina de copolimerc de cicloolefina, resina de tereftalato
de polietileno, resmna de naftalato de poletileno, resmna de copolimero de
etileno-(alcohol wvmilo), resmna de poli4-metilpenteno-1, resma de
poli(metil metacnlato), resma de acnlomtrilo, resna de cloruro de
polivinilo, resma de cloruro de pohvimilideno, resina de mitrilo de estireno-
acrilo, resina de acnlomtnlo-butadieno-estireno, resmma de poliamda,

Y%
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resina de poliamudaimida, resina de poliacetal, resina de policarbonato,
resina de tereftalato de polibutileno, resma de ionémero, resmna de
pohisulfono, resina de fluoroehleno pohtetra, y combinaciones de dos o
mds de estas resmnas

3 Un recipiente de miltiples capas moldeado por soplado de
acuerdo con la rervindicacién 1, donde 1a capa interna se forma a partir de
un proceso seleccionado a partir del grupo que consiste de extrusion y
termoformado, y donde la capa extenior se forma mediante un proceso
seleccionado a partir del grupo que consiste de moldeo por myeccién y
moldeo por compresién

-

4 Un recipiente de miiltiples capas moldeado por soplado de
acuerdo con la reivindicacion 1, dondic la capa interna incluye un matenal
seleccionado a partir del grupo que consiste de un matenal plastico virgen,
un matenial de barrera, un matenal de depuracién de oxigeno, y un
matenal que es una combmacion de una barrera y depuracion de oxigeno

5 Un recipiente de maltiples capas moldeado por soplado de
acuerdo con la rervindicacién 1, donde por lo menos una de la capa
mterna y la capa externa tiene un espesor que varia a lo largo de su
longitud vertical

6 Un reciprente de multiples capas moldeado por soplado de
acuerdo con 1a rexvindicacién 1, donde el espesor de la capa mtema y la
capa externa se varian en forma controlable con respecto el uno del otro

7 Un recrpiente de maltiples capas moldeado por soplado de
acuerdo con la reivindicacion 1, donde el espesor de la capa mnterna a lo

1
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largo de la porcidn intermedia del recipiente es menos de 0,15 del espesor 3 y
de la capa externa

8 Un recipiente de miltiples capas moldeado por soplado de
acuerdo con la rervindicacidn 1, donde el espesor del revestimiento de
carbono es menos de 10 um y el peso del revestimiento de carbono es
menos de alrededor de 1/10 000 del peso total del recipiente

9 Un recipiente de miltiples capas moldeado por soplado de
acuerdo con la reivindicaciéon 1, donde el revestmento de carbono es
amorfo

10  Un recipiente de miiltiples capas moldeado por soplado de
acuerdo con la retvindicacidn 1, donde el revestimuento de carbono tiene
uno de un espesor generalmente umfonn'e, y un espesor que varia a lo
largo de su longitud vertical

11  Un recipiente de miltiples capas moldeado por soplado de
acuerdo con la rervindicacién 1, que-'mciuye por lo menos una porcién
supenior del recipiente que incluye una bnda de soporte, y la porcién de

base que incluye una pluralidad de pzes

12 Un recipiente de miiltiples capas moldeado por soplado que
ncluye una porcién de pared superior que tiene una abertura, una porcion
de pared lateral mterineda colocada debajo de la porcién de pared
superior, y una porcién de base colocada debajo de la porcion de pared
lateral intermecha y adaptada para soportar el recipiente, dicho recipiente
que comprende adicionalmente una capa exterior moldeada que tiene una
superficie mterna y una superficie externa y formada a partir de por lo

-._.':. P
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menos 40% de plisiico reciclado, un revestmiento de carbono formado
adyacente a la superficie interna de la capa extenior y adhenda alli y
sustancialmente coextensiva con la capa exterior, donde dicho
revestimiento de carbono tiene un espesor menor de alrededor de 10 um,
donde dicho recipiente puede reciclarse

13. Un recipiente de acuerdo con la reivindicacion 12, donde
dicha capa exterior tiene un espesor de desde 0,15 a 0,58 mm, y donde el
revestimiento de carbono tiene un espesor de 0,05 a 10 um _

14  Un recipiente de acuerdo con la reivindicacién 12, donde el
espesor de la capa extenior varia en forma tal que la porcién de pared
lateral mtermedia es mas delgada que la porcién de pared supernior y la
porcion de base I )

15 Un recipiente de acuerdo con la reivindicacién 12, que
incluye un matenial de barrera agregado a la capa exterior

16 Un recimente de acuerdo con la reivindicacién 12, donde el
carbono se recubre sobre 1a superficie interna del recipiente moldeado por
soplado a partir de por lo menos un hidrocarburo gaseoso

17  Un recipiente de acuerdq con la reivindicacién 12, donde el

revesttmiento de carbono es amorfo

18 Un recipiente de acuerdo con la rervindicacién 12, donde el
revestimiento de carbono tiene uno de un espesor generalmente umforme,
¥y un espesor que varia a lo largo de la longitud vertical del recipiente
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19. Un recipiente de acuerdo con la reivindicacién 12, que
mncluye por lo menos uno de la porcién supenor del recipiente que mcluye

una brida de soporte, y la porcién de base que incluye una pluralidad de
pies

20 Un recipiente de acuerdo con la reivindicacién 12, donde la
capa exterior es coloreada

21  Un recipiente de acuerdo con la rervindicacion 12, donde la

capa exterior mcluye por lo menos 75% de plastico reciclado

22  Un método de fabncar un recipiente recubierto con un

revestiuniento de carbono, que comprende

proporcionar un recipiente que mcluye una porcién de pared
superor que tiene una abertura, una porcién de pared lateral intermedia
colocada debajo de la porcién de pared supenor y una porcion de base
colocada debajo de la porcién de pared intermedia, ’

cubrir el recipiente dentro de un espacio hueco proporcionado
para acomodar el recipiente,

descargar el aire dentro del recipiente creando un vacio,

cargar el volumen interno del recipiente con gas bruto, y

mducir la formacién de un revestmento de carbono sobre la
superficie mterna del recipiente

23  Un método de acuerdo con la reivindicacién 22, donde dicho
recipiente es un recipiente de muiiiples capas que mcluye un a capa
mterna plastica que tiene una Jongitud vertical y una capa exterior que
incluye plistico reciclado sustancialisente coextensivo con la capa interna,
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donde la capa exterior comprende por lo menos 0,40 del peso total del
recipiente

24 Un método de acuerdo con la rervindicacién 23, donde el
recipiente de miiltiples capas se forma extruyendo un manguito plistico 2
partir de un matenial termopléstico, moldear por myeccién una capa
exterior sobre el manguito para formar una preforma, y moldear por
soplado la preforma para formar un recipiente de miltiples capas

25 Un método de acuerdo con la rertvindicacién 23, donde el
espesor de la capa interna varia a lo largo de su longitud vertical

26 Un método de acuerdo con la retvindicaciéon 23, donde la
capa mterna incluye un matenal seleccionado a partir del grupo que
consiste de un matenal de barrera, un material de depuracién de oxigeno,
y un matenal que es una combmacidn de una barrera y un depurador de
oxigeno

27  Un método de acuerdo con la retvindicacién 22, donde el gas
bruto se selecciona a partir del grupo que consiste de hidrocarburos
ahfaticos, hudrocarburos arométicos, hidrocarburos que contienen oxigeno,
y mezclas de dos o més de dichos gases

28~ Un método de acuerdo con Ia revindicaciéon 22, donde la

formacién del revestmmento de carbono sobre la superficie interna del
recipiente se induce mediante una fuente eléctrica de alta frecuencia

fmg e



29  Un método de acuerdo con la revindicacién 28, donde la
fuente eléctrica de alta frecuencia incluye un electrodo interno y un
electrodo externo aislado para generar auto mchnacién negativa

30 Un método de acuerdo con la rervindicacién 22, donde la
formacién de revestrmento de carbono sobre la superficie mnterna del

recipiente se mnduce mediante microondas
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EXTRACTO DE LA DIVULGACION

Un recipiente moldeado por soplado que tiene propiedades de
barrera y que mcluye una porcion de pared superior que tiene una
abertura, una porcién de pared lateral mtermedia colocada debajo de la
porcién de pared superior, y una porcién de base colocada debajo de la
porcidn de pared lateral intermedia para soportar el recipiente El
recipiente que incluye una capa extenor moldeada que tiene una superficie
miema y una superficie externa formada a partir de por lo menos 40% de
plastco reciclado, y un reveshmuento de carbono formado sobre la
superficie mterna de {a capa externa y adhenido a ella y sustancialmente
coextensivo con la capa exterior, donde dicho revestmiento de carbono
tiene un espesor de menos de alrededor de 10 um Un recipiente de
miltiples capas moldeado por soplado también se proporciona que tiene
una porcidn de pared supenor, mcluyendo una abertura, una porcién de
pared lateral intermedia colocada debajo de la porcién de pared supenor,
y una porcién de base colocada debajo de la porcién de pared lateral
mtermedia, la porcidn de base que esta adaptada para soportar
dependiente o mndependientemente el recipiente  El recipiente mcluye (1)
una capa mterna moldeada formada a partir de un matenal plistico, la
capa mterna que tiene una longitud vertical y una superficie interna tratada
al carbono, y (11) una capa exterior moldeada formada a partir de plistico

reciclado que es sustancialmente coextensiva con la capa interna
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Industria y Comercﬁ |

SUPERINTENDENCIA
REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE le}
PATENTE DE m\mnuoﬂ/ MODELO DE UTILIDAD [
e Nombre e identiicacion del Solictante | ]
« Nombre e identiicacion del Inventor | [/
e Titulo o nombre de la Invencién l m/

e Descripcion i e
o Rehindcaciones 23 [?

e Resumen 0, ‘1% [
e Comprobante de Pago 3 [
COMPLETA[ ] INCOMPLETA [ ]

DISENO INDUSTRIAL [ ]

o Nombre e identificacion del peticionario []
o Nombre e identificacidn del inventor o disefiador []
. Indmcipndelgélmdeproducbspa'abscudesdebeuﬁmse [1]

INCOMPLETA [ ]
Fodia (RD); 2055-08-25 161,43
Feg| Trzite I“C-:E RETES D 1 BESISTD 440 FRIEDNRC Carrera 13 No. 2700 Piso 5y 1D
Cepenceocias 222 DISIGIY [7 s2vas cOPRCICES Conmutador: 334 12 21-2-

Fax: 281 51 25 e-mail: mfo@sic.gov.co
Santa Fe de Bogoté D.C. - Colombia
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DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
PRIMER EXAMEN DE FORMA

EXPEDIENTE 00-58804
Practicado el examen juridico de acuerdo con lo establecido en el art. 21 de la Decision
344 se determind que esta solicitud de Patente de Invencion:

SI[ )} NO[X] NO APLICABLE [ ] Presentd los poderes necesarios en
forma correcta (Decision 344, art. 14-a).

Si[ 1] NOL[X] NO APLICABLE] ]} Acreditd, en forma correcta, ia
existencia y representacion de la persona juridica solicitante
(art. 14-c de la Decision 344; literal g) del art. 4 de! Decreto
117/94).

Si[x 1] NO[ 1] NO APLICABLE [ ] Presentd, en forma comecta, el
comprobante de pago por la tasa de presentacién establecida
(art. 134 de la Decision 344 y ta Resolucion 02 del 4 de Enero

del 2000)

Siix] NOT[ 1] EXTEMPORANEAMENTE [ ] Relvindico prioridad, dentro del
plazo y de acuerdo con lo previsio en el Articulo 4 del
Convenlo de Paris.

SI[ ] NO[x ] NO APLICABLE [ ] Presenté copla, cetfificada su
conformidad por la Administracién que reciblé ia solicitud de la
cual relvindica prioridad, al momento de radicar ia solicitud
nacional.

SI{ } NO[x ] NO APLICABLE [ ] Presentd latraduccién del capitulo
reivindicatorio de fa solicitud de la cual se reivindica prioridad
(Art. 4, D-3 Convenio de Paris; Concepto: 5 de enero de 1999
8.1.C).

- SI[ ] NO[x ] CUMPLE LOS REQUISITOS JURIDICOS

OBSERVACIONES JURIDICAS CONVENIO DE PARIS: Debera presentar copla
certificada su conformidad por la Administracion que recibié la solicitud de la cual reivindica
prioridad, en cuaiguier momento dentro del plazo de tres (3) meses, contados a partir de
ia fecha de depésito de la solicitud posterior. La omisién de esta formalidad implicaré la
pérdida del derecho de prioridad.

En consecuencia, se conceptia que esta solicttud.

Si[ ] NO[X] Se ajusta a los aspectos FORMALES Indicados en la Decisién
344 y por tanto,
SIf ] NO[X] Se recomienda PUBLICAR ol exlractocorrespondlente.

Santafé de Bogota, D.C., 8 de Agosto del 2000

EXAMINADOR JURIDICO.
202022

Carrera 13 N° 27-00 Pwos 5°y 10°
Conmuiador 334 1221-2-3-4
Fax 281 3125
Saniafé de Bogotd, D.C. - Colombla
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SUPER N "ENDERCIA LE INGUSTRIA Y CUMERCIO
PRIMEK #»XAMEN IFE FORMA

Santa Fe de Bogotd, I C.,

c 63 "l
Radicacién no_00-S5& 04 BBZB /zé /r b
Concepto Técnico no 1337 Clasificacidm internacional de Patentes ZQ_D%, RBx2f ff %
G
Practicado el examen de acuerdo a lo establerion ca et Ari 21 de la Decision 344 se determind que esta ,‘.}“
solicitud de Patente de Invencion: o
SIYNOQ  Contienclaiunafic « € 14 = :a del mventor (A3, Art.13-a)
sid No D Conuer e wr lentin e irdosn ¢y ~ o2 ¢2l solionante (Ai uculo )2-a)
SI {NO Q C outen. el 1esumen ¢ -1 o finahdad de Ia invencion en forma correcte
(Ari.13-2)
St EI/NO Q Contienc el titulo 0 nombrte de ia invencién en forma correcta (Art. 13-b),
s10 NO d Contiene la descripe »* ¢+ a~ , ¢t ¥ pleta de 1a invencion (Art 13-c)
Si Q/NO Q Connene lcs dtbyjor orc.'. ( t id-~,ur. o con el literal d) del Art. 4 del Dto.
117 del 24)
Si mo Q LContiene 12> unidader de - Auda en ¢l s'stema exigid ) (Art.14-c junto con el
Decreto Ay del 2o de e miT e 1980)
Si G/NO Q Contivin una © n1as revvind e 10 26 en Tamna CYTea tr, que precisen la matenia
para la cual se solient= 23¢ s ey ad.ante Ia pae.te (Art.13-d)
st NO ﬂ/ Zontiene 2l exiracto 0% o "*r) € n e bterml o) de) wricilo 4del Do 117 /94
SIO NO@  Contiene ~f arte fin’ s uth.r, ~ 1 ssisucn ds acoerdo con el Tirera) c) del
urticulo 4y el artice:* ", ce) e 17794
SI ) NO IZ( Coru~ne la tarrera del Asch, 5o, T o1dtico {formato P-104] en forma correcta
(Ar "4-c ;onto con el ek b 6.t articulo 4 del Dio. 117 /94)
S B/NO Q Contienc 1. 15 seta d-1 A’ 1 ™. @ setwrio, [formao P-105] en forma correcta
Al blonedern’ s 2t stoww ddel Do 117 /94).
s1Qd NO f CUMPLZ LOS RE. Mt -7 1 TCNICCS. ¢ W
r'/ : ‘
OBSERVACIONES Y OTRCS Sif¥ NO 3 .o acais: ama(s) ) . .
- I ~ :!
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Expediente n.° 00 - 58 804

CONCEPTO TECNICO

. El solicitante debe presentar:

» Una aclaracion respecto a la expresion menos de 0,60 en peso del

peso fotal [y sus similares] que aparece por primera vez en la pégina
10, folio 14, porque es algo confusa, ya que no es muy corriente en el
arte —se prefiere decir, por ejemplo, 60% en peso—;

» el extracto para la publicacién, de acuerdo con lo estipulado por el
articulo 4-¢ del Decreto 117 de 1994;

» el arte final de la figura caracteristica de la invencién, en sus dos
tamanos: 12om x 12cm y 6cm x 6 ¢m; de acuerdo con lo establecido
eplicitamente en el artioulo 27 del Decrefo 117 de 1994 y tacitamente
(‘ en el articulo 4-b del mismo Decreto; v,

» la tarjeta para el archivo tematico de patentes debidamente
diligenciada en el formato establecido, segin lo dispone el articulo 4-b
del Decreto 117 de 1994.

Santa e de Bogota, D.C., 17 de agosto del 2000
Examinador Cédigo n.*202 008

con copia para el solicitante

Carrera 13 N* 27-00 Placs 5° v 10°
Commutador 334 1221-2-3-4
Fax 281 3125
Sentafé de Bogoté, D.C. - Colombia
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DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

EXPEDIENTE 00-58804
AUTO 2690
DISPONE
ARTICULO PRIMERO: Conforme lo establece el articulo 22 de la Decision 344 de ia
Comislén del Acuerdo de Cartagena, requiérese al solicitante, para que dentro del plazo

de treinta (30) dias héblles sigulentes a la fecha de notificacidn del auto, presente
respuesta a las observaciones o complements los antecedentes seflalados-en ef examen
de forma,

ARTICULO SEGUNDO: Notificar por estado el presente auto, advirtiendo que contra el
no procede recurso alguno en la via gubermnativa

NOTIFIQUESE Y CUMPLASE 22 AG0 2000
Dado en Santafé de DC,alos

EL JEFE DE DE NUEVAS CREACIONES,

ALIXC ENZA CESPEDES DE VERGEL

NOTIFICADO POR ESTADO

Saniafé de Bogota DC notificado por anotacion en estado de esta misma
fecha 2 & AGO.

VENCIMIENTO NOTIFICACION ESTADO

SOLICITO PRORROGA TERMINO S NO

VENCIMIENTO TERMINOC PRORROGA

202022

Carrera 13 N” 27-00 Plsos 5° y 10°
Conmutador 334 1221-2-3-4
Fax 281 3125
Santafé de Bogoté, D C. - Colombla



