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METODO Y ENVASE DE PRODUCCION DE CONTENEDOR MOLDEADO POR SOPLADO

DIRECTO

CAMPO TECNICO
[0001]

La presente invencién se relaciona con un método de
produccidén de un contenedor moldeado por soplado directo y un

envase que incluye al contenedor.

ESTADO DEL ARTE
[0002]

Contenedores para la preservacidén de hidrocarburos,
diversos productos quimicos, dotaciones de baflo, productos
sanitarios, cosméticos, bebidas y pastas alimenticias que
incluyan, por ejemplo, un tanque de combustible para autos o
motores pequenos, una botella, una lata y un tubo. En muchos
casos, el metal vy vidrio wutilizado convencionalmente como
material son sustituidos con plastico. El pléastico se
caracteriza por ahorrar peso, eliminar el tratamiento para la
prevencidén de oxidacidn, reducir la fragilidad y mejorar el grado
de libertad de forma.

[0003]

Muchos de los contenedores para la preservacién de diversos
productos quimicos, dotaciones de bafno, productos sanitarios,
cosméticos, bebidas y pastas alimenticias estdn formados por
poliolefinas tales como los polietilenos de alta densidad (en
adelante abreviados a veces como "HDPE"), polietilenos lineales
de baja densidad (en adelante abreviados a veces como "LLDPE"),

polipropilenos (en adelante abreviados a veces como "PP") vy
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poliésteres como tereftalatos de polietileno (en adelante
abreviados a veces como "PET"). Muchos de los contenedores
tienen wuna excelente resistencia mecanica, conformabilidad,
disefio y eficiencia econdmica. Sin embargo, los contenedores
tienen las desventajas de que el componente del objeto almacenado
se dispersa en la atmdésfera a través de 1la pared de 1los
contenedores deteriorando la funcidén del objeto almacenado, y gque
el oxigeno entra desde el exterior a través de la pared de un
contenedor oxidando el objeto almacenado y afectando asi el
sabor.

[0004]

Para eliminar estos inconvenientes, se utiliza la
tecnologia de impartir wuna caracteristica de la barrera contra
gases al envase de pléastico. Por ejemplo, el método de formar
una estructura de multiples capas creando una capa de barrera de
resina tal como una resina de copolimero alcohol de acetato de
vinilo-etileno (en adelante abreviada a veces como "EVOH") como
la capa intermedia de un contenedor de plastico ya es conocido
(véase los documentos de Patente 1 y 2). El método de produccidn
de un envase de una sola capa a partir de la composicidén en la
cual una poliamida de nylon 6 o 6/66 Y HDPE se mezclan con una
resina adhesiva ya es conocido (véase los documentos de Patente 3
y 4). Ademéds, se da a conocer el método de produccidén del
contenedor de una sola capa mediante el uso de adipamida de poli-
metaxilileno (en adelante abreviada a veces como "N-MXD6") con
una mejor propiedad de barrera que la de una poliamida como nylon
6 (véase los documentos de Patente 5 y 6).

[0005]
De manera convencional, dicho contenedor se fabrica en

instalaciones de produccidén equipadas con un extrusor 100 y una
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matriz cilindrica 110 como se muestra en las Figs. 5 y 7. La
citada resina es alimentada al extrusor 100, derretida vy
mezclada, formada en wuna forma cilindrica, pasandola por la
matriz cilindrica 110 y formada por extrusién en forma de un
parisén cilindrico desde un punto de salida 114 en la parte
inferior 112 de la matriz cilindrica 110.

[0006]

Generalmente, la matriz cilindrica 110 que produce el
contenedor de una sola capa estd provista con un cuerpo de matriz
120 que tiene una cavidad 122, y un mandril 130 colocado en la
cavidad 122 del cuerpo de la matriz 120, donde el mandril 130
forma rutas del flujo de resina 150.

Como se muestra en las Figs. 5 y 6, el mandril 130 tiene un
receso 132 con forma de corazdén o una espiral, que se fija a la
parte superior 116 de la matriz cilindrica 110 para formar las
rutas de flujo de resina 150 en la cavidad 122. En la matriz
cilindrica 110 equipada con estos mandriles 130, resina fundida
alimentada desde el extrusor 100 hacia un punto de entrada de
resina en el mandril 130 es dividida por la parte cilindrica del
mandril 130 para fluir en dos direcciones. La resina dividida
fluye alrededor del mandril 130 a lo largo de las rutas de flujo
de resina 150 y el receso 132 formado en el mandril 130 para
gradualmente formar una forma cilindrica y luego ser formadas por
extrusidén en el punto de salida 114 de la matriz cilindrica 110
en forma de una moldura cilindrica (parisdn).

[0007]

Como se muestra en la Figura 7, en la matriz cilindrica
110, 1la parte donde la resina fundida se une para formar una
forma cilindrica comunmente se conoce como "soldadura". Por

ejemplo, cuando se utiliza una matriz cilindrica 110 provista de
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un mandril en forma de corazdén 130, la resina fundida alimentada
desde el extrusor 100 a la matriz cilindrica 110 fluye hacia
abajo de del punto de entrada provisto en el mandril 130 para las
rutas de flujo de resina 150 y es divida por la parte cilindrica
del mandril 130 para fluir hacia la izquierda y derecha. Puesto
que las rutas de flujo derecha e izquierda son menos profundas
hacia sus extremos, la resina fundida poco a poco se desborda de
las rutas de flujo y fluye oblicuamente hacia abajo. Por ultimo,
la resina fundida se une en el lado opuesto a la parte donde se
divide la resina fundida. Esta parte donde se une la resina
fundida es la soldadura 160. Incluso en una matriz cilindrica
110 provista con un mandril doble en forma de corazdén o en forma
de espiral 130, la resina fundida alimentada desde un extrusor
fluye de la misma manera desde un lado del mandril hasta las
rutas de flujo de resina provistas en el mandril 130. La punta
del flujo de resina se une en una parte a lo largo del mandril
130, la cual forma una soldadura 160.

Lista de Citas

[0008]

Documento de patente 1: JP 06-328634 A

Documento de patente 2: JP 07-052333 A

Documento de patente 3: JP 55-121017 A

Documento de patente 4: JP 58-209562 A

Documento de patente 5: JP 2005-206806 A

Documento de patente 6: JP 2007-177208 A

DIVULGACION DE LA INVENCION
[0009]
Los contenedores multicapas con EVOH en capas como una capa

intermedia divulgada en los documentos de patente 1 y 2 tienen
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una mejor propiedad de barrera que los contenedores
convencionales formados a partir de poliolefinas y un poliéster.
Ademds, los contenedores multicapas pueden controlar la propiedad
de barrera con el grosor de la capa laminada de EVOH. En
consecuencia, puede producirse facilmente el contenedor multicapa
con la propiedad de barrera deseada.

Sin embargo, esos contenedores multicapas no se pueden
producir en las instalaciones de produccién de los contenedores
convencionales de una sola capa. Para producir un contenedor
multicapa en las instalaciones de produccidédn de los contenedores
convencionales de una sola capa, deben agregarse por lo menos dos
0 mas extrusores para formar por extrusidén una resina adhesiva vy
EVOH, respectivamente, y se debe instalar en las instalaciones de
produccidédn una matriz cilindrica especial capaz de formar una
multicapa. Por lo tanto, producir un contenedor multicapa en las
instalaciones de produccidén de los contenedores convencionales de
una sola capa aumenta los costos econdmicos.

Por otra parte, para reciclar el material restante y purgar
material generado cuando se produzca el contenedor multicapa, se
necesita un extrusor para el material restante para asi formar
por extrusidén el material restante y el material purgado. Sin
embargo, al sopesar la inversidn requerida para agregar un
extrusor de reciclaje y el costo implicado en la eliminacidén del
material restante y el material purgado sin reciclaje, esta
ultima puede ser la seleccionada dependiendo de la forma del
contenedor multicapa. Esto puede causar una carga ambiental.
[0010]

Segun los métodos revelados en los documentos de Patente en
3 a 6 incluyendo la dispersién y disposicidén de poliamida en

capas en la pared del contenedor, se pueden usar cambios las
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instalaciones de produccidén de los contenedores convencionales de
una sola capa con muy pocos, y al dispersar y disponer una resina
de poliamida en capas, a la composicidén se le puede impartir casi
la misma propiedad de barrera que la de la estructura multicapa.

Por otra parte, vya que los materiales de resina que
conforman un contenedor son los mismos que conforman el material
restante y purgado generado cuando se produce el contenedor, el
material restante y purgado puede pulverizarse con un
pulverizador y mezclarse con granulos, alimentarse a un extrusor,
y reciclarse como uno de los materiales que conforman el
contenedor. En particular, segun los métodos revelados en los
documentos de Patente 6 y 7, incluyendo el uso de N-MXD6, la
resina de barrera como tal tiene mejores propiedades de barrera
que el nylon 6 con el fin de proporcionar una excelente propiedad
de barrera.

Sin embargo, un contenedor con una poliamida dispersa vy
recubierta en la pared tiene la desventaja de que la poliamida
apenas existe alrededor de una soldadura en la pared como para
hacer que la propiedad de barrera del contenedor se deteriore.
Ademds, la cantidad de una poliamida se reduce alrededor de la
soldadura, en comparacidédn con otras partes, y asi la diferencia
en la tasa de contraccidén creada en un molde durante el proceso
de moldeo genera un problema de deformacidn del contenedor.

[0011]

Un objetivo de la presente invencidén es proporcionar un
método de produccidén de un contenedor moldeado por soplado
directo con un bajo costo, una excelente propiedad de barrera vy
sin ninguna deformacidn.

[0012]

La presente invencidén proporciona el siguiente método de
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produccidén de un contenedor moldeado por soplado directo.

Un método de produccidén de un contenedor moldeado por
soplado directo, donde el contenedor contiene 60 a 90% por masa
de una poliolefina (A), 5 a 30% por masa de una poliolefina (B)
modificada con acido y 2 a 35% por masa de una poliamida (C) que
contiene el grupo metaxilileno, la poliamida (C) que contiene el
grupo metaxilileno siendo dispersada y dispuesta en capas en la
poliolefina (A), incluyendo el método: usando una matriz provista
de un cuerpo de matriz que tiene un orificio de flujo por donde
fluye la resina fundida formada por extrusidén por el extrusor y
una cavidad cilindrica con una abertura en la parte inferior y el
orificio de flujo en la parte superior, donde la apertura y el
orificio de flujo se abren hacia abajo y hacia arriba,
respectivamente, un mandril con una punta en la parte superior,
donde la punta apunta a la abertura de la punta del orificio de
flujo y una parte de soporte formada en la separacién de la ruta
de flujo para gque la separacién formada entre la cavidad del
cuerpo de la matriz y el mandril defina la ruta de flujo de
resina, donde 1la parte de soporte sostiene el mandril en la
cavidad del cuerpo de la matriz; ajustar la temperatura de la
matriz para dque esté dentro del rango entre la temperatura
inicial de fusidén vy la temperatura final de fusidén de 1la
poliamida (C) que contiene el grupo metaxilileno, donde la
temperatura inicial de fusidn y la temperatura final de fusidn es
medida con un calorimetro de escaneo diferencial; alimentar 1la
resina fundida formada por el extrusor al orificio de flujo;
formar la resina fundida que fluye a través del orificio de flujo
en una forma cilindrica envolviendo alrededor del mandril por la
punta del mandril; pasar la resina cilindrica fundida a través de

la parte de soporte en la separacién de la ruta de flujo para
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dividir la resina cilindrica fundida inmediatamente antes de la
parte de soporte; unir la resina dividida inmediatamente después
de la parte de soporte con el fin de formar la resina fundida
unida en una forma cilindrica nuevamente; y formar por extrusidn
la resina cilindrica fundida desde la apertura.

[0013]

El contenedor moldeado por soplado directo producido con el
método de la presente invencidén es practico, no presenta
deformacidén, vy tiene una excelente caracteristica de Dbarrera
contra combustibles, ©productos quimicos, y diversos Ggases,

incluyendo el oxigeno.

BREVE DESCRIPCION DE LAS GRAFICAS
[0014]

La Fig. 1(a) muestra la vista seccional vertical del a&rea
alrededor de la matriz cilindrica de un ejemplo del dispositivo
de soplado directo egquipado con una matriz cilindrica utilizada
en la presente invencidn.

La Fig. (b) muestra la wvista seccional horizontal a 1lo
largo de la linea b-b en la Fig. 1l(a).

La Fig. 2(a) muestra el diagrama de patrdén en la vista
seccional vertical a lo largo de la direccidén del flujo de una
resina fundida en la matriz cilindrica que se muestra en la Fig.
1(a).

La Fig. 2(b) muestra el diagrama de patrdén que ilustra un
ejemplo del estado de dispersidn de la poliamida (C) que contiene
el grupo metaxilileno en la vista seccional horizontal a lo largo
de la linea b-b en la Fig. 2(a).

La Fig. 3(a) muestra la vista seccional vertical del a&rea

alrededor de la matriz cilindrica de un ejemplo del dispositivo
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de soplado directo equipado con otra matriz cilindrica utilizada
en la presente invencidn.

La Fig. 3(b) muestra la vista seccional horizontal a 1lo
largo de la linea b-b en la Fig. 3(a).

La Fig. 4 muestra un grafico para ilustrar la temperatura
de la matriz cilindrica.

La Fig. 5 muestra la vista transversal del &rea alrededor
de la zona alrededor de la matriz cilindrica de un dispositivo
convencional de soplado directo.

La Fig. 6(a) muestra la vista seccional vertical a lo largo
de la linea a-a en la Fig. 5.

La Fig. 6(b) muestra la vista seccional vertical a lo largo
de la linea b-b en la Fig. 5.

La Fig. 7(a) muestra el diagrama de patrdén en la vista
seccional vertical a lo largo de la direccidén del flujo de una
resina fundida en la matriz cilindrica que se muestra en la Fig.
5.

La Fig. 7(b) muestra el diagrama de patrdén gque ilustra un
ejemplo del estado de dispersidén de la poliamida (C) gque contiene
el grupo metaxilileno en la vista seccional horizontal a lo largo

de la linea b-b en la Fig. 7a.

MODO PREFERIDO PARA LLEVAR A CABO LA INVENCION
[0015]
Poliolefina (A)

La poliolefina (A) wutilizada en la presente invencidén es
uno de los materiales principales que conforman un contenedor.
Tal como la poliolefina (A), pueden utilizarse cualquier tipo de
poliolefinas disponibles para el moldeado por soplado directo de

un contenedor. Por ejemplo, la poliolefina (A) incluye wvarios
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polietilenos tales como los polietilenos de alta densidad, los
polietilenos de mediana densidad, los polietilenos lineales de
baja densidad, los polietilenos de baja densidad y 1los
polietilenos de metaloceno, y varios polipropilenos tales como
homopolimeros de propileno, copolimeros en bloque de etileno-
propileno, y diversos copolimeros de etileno-propileno.

[0016]

Preferiblemente, la viscosidad de fusidén y el peso
molecular de la poliolefina (A) se seleccionan adecuadamente
desde la perspectiva de evitar reducciones gque causen un Jgrosor
desigual de un articulo moldeado y desde la perspectiva de
aumentar la resistencia de la estructura como tal.

La wviscosidad de fusién y el peso molecular de la
poliolefina (A) normalmente se indican mediante una tasa de flujo
de fusidén (MFR). El1 MFR se mide segun el método descrito en JIS
K7210. Los MFRs de polietileno y polipropileno son medidos a 190
°C vy 2.16 kgf y a 230 °C vy 2,16 kg, respectivamente. El MFR
preferiblemente se encuentra dentro del rango de 0.1 a 2.5 (g/10
minutos), mads preferiblemente de 0.15 a 2.0 (g/10 minutos, a 190
°C y 2.16 kgf), mucho mas preferiblemente 0.2 a 1.5 (g/10
minutos, a 190 °C y 2.16 kgf).

Generalmente, una poliamida que contiene el grupo
metaxilileno tiene una densidad mayor que una poliolefina, y asi
es probable que el polietileno mezclado con una poliamida que
contiene el grupo metaxilileno aumente la reduccidén en el proceso
de moldeado, en comparacidén con el polietileno como tal. La
poliolefina (A) utilizada en la presente invencidén con un MFR de
0.1 a 2.5 puede evitar reducciones en el proceso de moldeo para
incrementarse en tal medida como para evitar que la precisidén del

espesor de un articulo moldeado se deteriore y también puede
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mejorar el estado de dispersidén de la poliamida (C) que contiene
el grupo metaxilileno.
[0017]

En la poliolefina (A), pueden agregarse aditivos tales como
un antioxidante, un agente matizador, un estabilizador resistente
al calor, un estabilizador de resistencia a los efectos del
clima, un material absorbente de ultravioleta, un agente de
nucleacién, un plastificante, un retardador de llama, un agente
antiestdtica, un protector de color y un lubricante, sin afectar
el efecto de 1la invenciédn. Sin tener que limitarse a estos
aditivos, se pueden combinar diferentes materiales. Ademéds, con
el fin de mejorar la resistencia a la reduccidén y de la fortaleza
contra caidas y golpes, la resistencia al agrietamiento por
tensidén ambiental, y similares, se pueden mezclar uno o mas tipos
de poliolefinas diferentes a la poliolefina (A).

[0018]
Poliolefina (B) modificada con acido

La poliolefina (B) modificada con 4&cido utilizada en la
presente invencidén puede ser una poliolefina modificada por
injerto con un &cido carboxilico insaturado o el anhidrido del
mismo, la cual es ampliamente utilizada en general como resina
adhesiva. En la presente invencién, la poliolefina modificada
con Aacido (B) desempefla un papel en la preservacién de 1la
resistencia de la estructura al adherir la poliolefina (A) a la

poliamida (C) gque contiene el grupo metaxilileno disperso en la

poliolefina (A). Los tipos de poliolefina modificada con é&cido
(B) se utilizan preferiblemente dependiendo del tipo de
poliolefina (A). Por ejemplo, cuando la poliolefina (A) es un

polietileno, preferiblemente se utiliza un polietileno modificado

por injerto con &acido carboxilico insaturado o el anhidrido del
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mismo. Cuando la poliolefina (A) es un polipropileno, se utiliza
preferiblemente un polipropileno modificado por injerto con &acido
carboxilico insaturado o el anhidrido del mismo.

[0019]

Algunos ejemplos especificos del acido carboxilico
insaturado o el anhidrido del mismo incluyen &acido acrilico,
dcido metacrilico, 4&cido a-etilo acrilico, &cido maleico, &acido
fumdrico, 4&cido itacdnico, d&cido citracdnico, 4acido tetrahidro
ftdlico, 4cido cloro-maléico, 4cido butenil-succinico vy 1los
anhidridos de los mismos. En particular, se utiliza
preferiblemente 4dcido maleico vy anhidrido maleico. Varios
métodos conocidos de copolimerizacidén  por injerto de la
poliolefina con &cido carboxilico insaturado o el anhidrido del
mismo se utilizan para obtener una poliolefina modificada con
acido. Por ejemplo, una poliolefina se funde con un extrusor o
similar, se disuelve en un solvente, se suspende en agua, O
similar, antes de agregar el injerto de mondmero en la
poliolefina.

[0020]

E1l MFR de la poliolefina (B) modificada con dcido utilizada
en la presente invencidén es 1 a 10 veces, preferiblemente 1.5 a 9
veces, mas preferiblemente 2 a 8 veces el de la poliolefina (A).
E1l MFR de la poliolefina (B) modificada con &dcido de menos de 1
hora de la poliolefina (A) es unpreferable porque la poliamida
(C) que contiene el grupo metaxilileno existe demasiado en un
parisdédn posiblemente disminuya la resistencia adhesiva de 1la
pizca de la estructura como se describe a continuacién. E1 MFR
de la poliolefina (B) modificado con &acido de més de 10 veces el
de la poliolefina (A) ademds no es preferible porque la poliamida

(C) que contiene el grupo metaxilileno puede salir en la
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superficie de la estructura haciendo que 1la apariencia y la
propiedad de barrera se deteriore.
[0021]

El MFR de la poliolefina (B) modificada con 4acido es
preferiblemente relativamente alto desde la ©perspectiva de
conservar la estabilidad y 1la solidez de la estructura del
proceso. El MFR de la poliolefina (B) modificada con 4acido se
mide de la misma forma que el de la poliolefina (A) segun el
método descrito en JIS K7210, siendo preferiblemente 0.5 a b5
(g/10 minutos), mds preferiblemente 0.6 a 4 (g/10 minutos), mucho
mas preferiblemente 0.7 a 3 (g/10 minutos).

[0022]

En la poliolefina (B) modificada con 4&cido, se pueden
agregar aditivos tales como un antioxidante, un agente matizador,
un estabilizador resistente al calor, un estabilizador de
resistencia a los efectos del clima, un material absorbente de
ultravioleta, un agente de nucleacién, un plastificante, un
retardador de 1llama, un agente antiestatica, un protector de
color y un lubricante sin afectar el efecto de la invencidén. Sin
tener que limitarse a estos aditivos, se pueden combinar
diferentes materiales.

[0023]
Poliamida (C) gque contiene el grupo metaxilileno

La poliamida (C) que contiene el grupo metaxilileno
utilizada en la presente invencidn genera el efecto de mejorar la
caracteristica de la barrera de la estructura. La unidad de
diamina que conforma la poliamida (C) gque contiene el grupo
metaxilileno contiene preferiblemente 70mol% o mas, mas
preferiblemente 80mol% o méds, mucho mas preferiblemente 90mol% o

mas de una unidad de diamina de metaxilileno, desde la
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perspectiva de la propiedad de barrera contra gases.

Las diaminas diferentes a las diamias de metaxilileno
incluyen a la p—-xililenodiamina, ciclohexano 1,3-bis
(aminometil), ciclohexano-1, 4-bis (aminometil),
tetrametilenediamina hexametilenediamina, nonanemetilenediamina y
2-metil-1, 5-pentanediamina pero no se limitan los mismos.

[0024]

La unidad de A&cido dicarboxilico que conforma la poliamida
(C) que contiene el grupo metaxilileno contiene preferiblemente
50mol% o més, mas preferiblemente 60mol% o mas, mucho mas
preferiblemente 70mol% o mds de un &cido dicarboxilico o, -
alifatico desde la perspectiva de la cristalinidad.

E1l &cido dicarboxilico «, w—alifdtico incluye 4acido
subérico, &cido adipico, &cido azelaico, é&cido sebdcico y éacido
dodecanoico. Desde la perspectiva de la propiedad contra gases y
la cristalinidad, se utilizan preferiblemente el acido adipico vy
dcido sebacico.

Las unidades de 4&cido dicarboxilico distintas a 1las
unidades de &cidos dicarboxilicos o, w-alifdticos incluyen &cidos
dicarboxilicos aliciclicos tales como acido 1,3-
ciclohexanodicarboxilico y acido 1,4-ciclohexanodicarboxilico;
dcidos dicarboxilicos aromdaticos tales como el dcido tereftdlico,
dcido isoftédlico, dcido o—-ftalico, dcido dicarboxilico de
xilileno y acido naftaleno-dicarboxilico pero no se limitan los
mismos.

Entre éstos, el 4cido 2,6-naftaleno-dicarboxilico y el
acido isoftdlico son preferibles porque estos 4acidos pueden
proporcionar facilmente una poliamida con una excelente
caracteristica de barrera contra gases sin inhibir la reaccién

por policondensacién durante la generacidén de la poliamida (C)
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que contiene el grupo metaxilileno. EI1 contenido de la unidad de
acido isoftéalico v acido 2,6-naftaleno-dicarboxilico es
preferiblemente 30mol% o menos, mas preferiblemente 20mol% o
menos, mucho mds preferiblemente 15mol% o menos basadndose en la
unidad de &cido dicarboxilico desde 1la perspectiva de la
dispersabilidad de la poliamida (C) que contiene el grupo
metaxilileno (C) y la propiedad de barrera de la estructura.
[0025]

Ademds de las unidades de diamina y las unidades de &cido
dicarboxilico, la unidad copolimerizada que conforma la poliamida
(C) que contiene el grupo metaxilileno incluye lactamas tales
como e€-caprolactama vy laurolactama; 4&cidos alifdticos amino
carboxilicos como el 4&cido aminocaproico y el 4acido amino
undecdnico; y un acido aromdtico amino carboxilico tal como el
acido Dbenzoico p-aminometilo puede wutilizarse sin afectar el

efecto de la presente invencién.

[0026]

La poliamida (C) que contiene el grupo metaxilileno se
produce por polimerizacidn de condensacién por fusioén
(polimerizacién por fusidn). Por ejemplo, una sal de nylon

compuesta por diamina vy 4&dcido dicarboxilico se calienta en
presencia de agua bajo aumento de presidn y luego se polimeriza
en estado de fusidén mientras se eliminan del agua agregada y el
agua de condensacidn. Alternativamente, poliamida (C) que
contiene el grupo metaxilileno se produce agregando directamente
diamina en el &cido dicarboxilico fundido mediante polimerizacidn
por condensaciédn. En este caso, para mantener el sistema de
reaccién en un liquido homogéneo se agrega continuamente 4acido
dicarboxilico, durante lo cual la mezcla se calienta sin que la

temperatura del sistema de reaccidén caiga por debajo del punto de
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fusidén de la oligoamida y la poliamida a generarse, para promover
la polimerizacidén por condensaciédn.
[0027]

En el sistema de polimerizacién por condensacidédn para la
generacidn de la poliamida (C) que contiene el grupo
metaxilileno, un compuesto que contiene un atomo de fésforo puede
agregarse para lograr los efectos en la promocidén de la reaccidn
de amidacién vy en la prevencidén de coloracidén durante la
polimerizacidén por condensacidn.

El compuesto que contiene el atomo de fdésforo incluye acido
dimetilfosfinico, acido fenilmetil fosfinico, dcido
hipofosforoso, hipofosfito de sodio, hipofosfito de potasio,
hipofosfito de 1litio, hipofosfito de etilo, dcido fenil-
fosfonoso, fosfonito de fenil-sodio, fosfonito de fenil-potasio,
fosfonito de fenil-litio, fosfonito de etil-fenil, acido
fenilfosfdénico, 4&cido etil fosfdénico, fosfonato de fenil-sodio,
fosfonato de fenil-potasio, fosfonato de fenil-litio, fosfonato
de fenil-dietil, fosfonato de fenil-sodio, fosfonato de etil-
potasio, acido fosforoso, hidrogeno- fosfito de sodio, fosfito de
sodio, fosfito de trietilo, fosfito trifenil y acido
pirofosforoso. Entre éstos, particularmente los hipofosfitos
metdlicos tales como hipofosfito de sodio hipofosfito de potasio
e hipofosfito de litio son preferiblemente utilizados debido a
los grandes efectos en la promocidn de la reaccidén de amidacidn y
en la prevencidén coloracidn. En particular, el hipofosfito de
sodio es preferible. Sin embargo, el compuesto que contiene un
atomo de fdésforo que puede ser utilizado en la presente invencidn
no se limita a estos compuestos.

[0028]

La cantidad aditiva del compuesto que contienen un atomo de
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féosforo agregado en el sistema de policondensacidn para generar
la poliamida (C) que contiene el grupo metaxilileno es
preferiblemente 1 a 500 ppm, mas preferiblemente 5 a 450 ppmnm,
mucho mas preferiblemente 10 a 400 ppm, equivalente a la
concentracién de los atomos de fésforo en la poliamida (C) que
contiene el grupo metaxilileno desde la perspectiva de la
proteccidén del color de la poliamida (C) gque contiene el grupo
metaxilileno durante la policondensacién.

[0029]

En el sistema de policondensacidén para generar la poliamida
que contiene el grupo metaxilileno, se utiliza preferiblemente un
compuesto de metal alcalino o) un compuesto de metal
alcalinotérreo preferiblemente junto con el <compuesto que
contiene el 4dtomo de fésforo. Para evitar que la poliamida que
contiene el grupo metaxilileno se coloree durante la
policondensacidén, debe haber una cantidad suficiente de un
compuesto que contenga un atomo de fdésforo. Sin embargo, para
ajustar la velocidad de reaccidén de la amidacidn, un compuesto el
metal alcalino o un compuesto alcalinotérreo preferiblemente
coexiste con el compuesto que contiene un atomo de fdésforo.

Tales compuestos metdlicos incluyen, por ejemplo, el metal
alcalino/los hidréxidos de metal alcalinotérreos como hidrdéxido
de litio, hidrdéxido de sodio, hidrdéxido de potasio, hidrdxido de
rubidio, hidréxido de cesio, hidrdéxido de magnesio, hidrdxido de
calcio, e hidrdéxido de bario; y acetatos de metal alcalino/metal
alcalinotérreo tales como acetato de 1litio, acetato de sodio,
acetato de potasio, acetato de rubidio, acetato de cesio, acetato
de magnesio, acetato de calcio y acetato de bario pero puede
utilizarse sin limitarse a estos compuestos.

Cuando un compuesto de metal alcalino o un compuesto de

17



10

15

20

25

30

metal alcalinotérreo se agrega en el sistema de polimerizacidn
por condensacién para generar la poliamida (C) que contiene el
grupo metaxilileno, valor determinado dividiendo el numero de
moles del compuesto por las del compuesto que contiene un atomo
de foésforo es preferiblemente de 0.5 a 2.0, més preferiblemente
de 0.6 a 1.8, mucho méds preferiblemente 0.7 a 1.5. Ajustando la
cantidad aditiva de un compuesto de metal alcalino o un compuesto
alcalinotérreo dentro del rango antes mencionado puede lograr el
efecto en la promocidén de la reaccidédn de amidacidén desde el
compuesto que contiene un atomo de fdésforo y puede suprimir la
generacidén de gel.

[0030]

Después de derivada vy granulada, la poliamida (C) que
contiene el grupo metaxilileno obtenida por la polimerizacidn de
condensacidén por fusidn puede secarse para ser usada o puede
someterse a una fase sdélida de polimerizacidén para mejorar aun
mds el grado de polimerizacidén. Para el calentador usado para el
secado o la fase sdé6lida de polimerizacidén se puede usar
convenientemente un secador de aire caliente continuo; 1los
calentadores de tambor giratorio tales como el secador de tambor,
el secador cénico y el secador rotatorio; y un calentador cdnico
provisto internamente de un rotor conocido como mezclador nauta.
Sin embargo, se pueden usar dispositivos y métodos conocidos sin
limitarse a estos calentadores. En particular, cuando se somete
una poliamida a polimerizacién de fase sdlida, preferible se usa
un calentador de tambor rotativo entre los dispositivos antes
mencionados porque este calentador puede sellar el sistema vy
promover fdcilmente la polimerizacidén por condensacidén sin 1la
presencia de oxigeno que provoca la coloracidn.

[0031]
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Existen algunos indices del grado de polimerizacidén de la
poliamida que contiene el grupo metaxilileno, pero la viscosidad
relativa es la utilizada generalmente. La viscosidad relativa de
la poliamida (C) gque contiene el grupo metaxilileno utilizada en
la presente invencidén es preferiblemente 2.5 a 4.5, mas
preferiblemente 2.6 a 4.2, mucho mas preferiblemente 2.7 a 4.0.
Si se ajusta la viscosidad relativa de la poliamida (C) que
contiene el grupo xilileno para que se encuentre dentro del rango
mencionado puede estabilizar el proceso de moldeado y puede
proporcionar una estructura en la cual la poliamida (C) que
contiene el grupo xilileno estd dispersa y dispuesta en capas, y
que ademds tiene una excelente apariencia.

En la presente invencidén, para aumentar la resistencia
adhesiva del pinzamiento, se especifican 1las caracteristicas
fisicas de cada material y se reduce la cantidad en un parisdén de
la poliamida (C) que contiene el grupo metaxilileno. Como
resultado, la estructura facilmente tiene una parte con una alta
concentracién de la poliamida que contiene el grupo metaxilileno,
en comparacidén con una estructura convencional. Por lo tanto, la
viscosidad relativa de menos de 2.5 no es preferible porque la
resistencia de la estructura puede disminuir fédcilmente, en
comparacién con la tecnologia convencional. La viscosidad
relativa de mds de 4.5 también es preferible porque el estado de
dispersién de la poliamida (C) que contiene el grupo metaxilileno
es poco probable que sea controlado hasta 1llegar a hacer
inestable el moldeamiento.

La viscosidad relativa en este documento se conoce como la
relacidén entre el tiempo descomposicidén t de 1 g de poliamida
disuelto en 100 mL de 4&cido sulfurico al 96%, y el tiempo de

descomposicidén t0 de &dcido sulfurico al 96%, representado por la
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siguiente expresién. Los tiempos de descomposicidén t0 y t son
medidos a 25 °C con un viscosimetro Cannon-Fenske.

Viscosidad relativa = t/t0 -+ (a)

[0032]

La poliamida (C) que contiene el grupo metaxilileno
utilizada en la ©presente invencidén contiene el componente
numérico de peso molecular promedio de 1000 o menos medido por
GPC en preferiblemente 2% por masa o0 menos, mas preferiblemente
1,5% por masa o menos, mas preferiblemente 1% por masa © menos
desde la perspectiva de 1la apariencia y la caracteristica de
barrera de la estructura. Para obtener dicha poliamida (C) que
contiene el grupo metaxilileno, preferiblemente se remueven 1los
oligdémeros mediante lavado con agua caliente, secado al vacio, o
polimerizacidén de fase sdlida después de la policondensacidén por
fusién.

[0033]

En la poliamida (C) gque contiene el grupo metaxilileno,
pueden agregarse, segln sea necesario, aditivos tales como un
antioxidante, un agente deslustrador, un estabilizador resistente
al calor, un estabilizador de resistencia a los efectos del
clima, un material absorbente de wultravioleta, un agente de
nucleacién, un plastificante, un retardador de llama, un agente
antiestdtica, un protector de color, un lubricante y un agente
contra la formacidén de geles; arcilla como silicato laminar; y se
puede agregar un nano relleno sin afectar el efecto de 1la
presente invencidn. Para modificar la poliamida (C) gque contiene
el grupo metaxilileno, se pueden agregar varias poliamidas como
nylon 6, nylon 66 y un nylon no cristalino generados a partir de
un mondémero de Adcido dicarboxilico aromdatico y la resina

modificada de estas poliamidas; una poliolefina vy la resina
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modificada de la misma; un elastdmero con una estructura de
estireno; vy similares. Sin embargo, los materiales a ser
agregados para esta modificacién no se limitan a estos
compuestos, y se pueden combinar varios materiales.
[0034]
Proporcidén de mezcla de materiales

La proporcién de mezcla de materiales que conforma 1la
estructura de la presente invencidén es de 60 a 90% por masa de la
poliolefina (A), 5 a 30% por masa de la poliolefina (B)
modificada con &acido, y 2 a 35% por masa de la poliamida (C) que
contiene el grupo metaxilileno (C) . Preferiblemente, la
proporcidédn de mezcla es de 65 a 90% por masa de la poliolefina
(A), 5 a 25% por masa de la poliolefina (B) modificada con é&cido,
y 5 a 30% por masa de la poliamida (C) gque contiene el grupo
metaxilileno. Mas preferiblemente, la proporcidédn de mezcla es de
70 a 90% por masa de la poliolefina (A), 5 a 20% por masa de la
poliolefina (B) modificada con dacido y 5 a 25% por la masa de la
poliamida (C) que contiene el grupo metaxilileno. Sin embargo,
el total de los tres componentes del (A) al (C) no supera el 100%
por masa. Al ajustar la proporcidén de mezcla de materiales para
que se encuentre dentro de los mencionados rangos se puede
mejorar eficientemente la caracteristica de Dbarrera de la
estructura eficiente y minimizar la reduccidén en la resistencia
de la estructura.
[0035]
Otras resinas

Ademds de los materiales antes mencionados, se pueden
agregar otros materiales sin afectar el efecto de 1la presente
invencién, por ejemplo, homopolimeros de o-olefinas de 3 a 20

atomos de carbono como polibuteno-1 % polimetilpenteno;
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copolimeros de «a-olefinas de 3 a 20 4atomos de carbono;
copolimeros de a-olefinas de 3 a 20 atomos de carbono y olefinas
ciclicas de 3 a 20 4atomos de carbono; iondmeros; varios
polietilenos modificados como copolimeros de etileno—-etil
acrilato y copolimeros de etileno-metil acrilato; poliestirenos;
diversos poliésteres tales como tereftalatos de polietileno;
varias poliamidas como nylon 6 y nylon 66; copolimeros de
estireno-butadieno y copolimeros estireno-butadieno hidrogenado;
varios elastdédmeros termoplasticos, vy similares. Se pueden
combinar varios materiales sin limitarse a estos materiales.
[0036]
Método de produccién de contenedor moldeado por soplado directo
El contenedor moldeado por soplado directo obtenido por el
método de la presente invencidén es un articulo moldeado que tiene
la forma de una botella, un tubo o similares, qgque almacena Vy
conserva objetos. El articulo moldeado de la presente invencidn
puede ser formado por moldeado por soplado directo, excepto para
ajustar la temperatura de la matriz dentro de un rango
especifico. Por ejemplo, con un dispositivo de moldeo provisto
de un extrusor, un adaptador, una matriz cilindrica, un
dispositivo de sujecién del molde, un molde, un dispositivo de
enfriamiento, y similares, la poliolefina (A), la poliolefina (B)
modificada con 4&acido, la poliamida (C) que contiene el grupo
metaxilileno, vy opcionalmente el material de mezcla obtenido
mediante la mezcla seca de un articulo moldeado pulverizado se
alimentan al extrusor y luego se derriten y mezclan. El material
fundido y mezclado fue extruido en forma cilindrica (a veces
denominado "parisén") mediante el adaptador y la matriz
cilindrica. En su momento cuando se forma por extrusidédn en una

longitud adecuada, el parisdén formado por extrusidn se presiona
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firmemente con el molde, y luego se alimenta aire para inflar el
parisdén y hacer que el parisdn entre en contacto con el molde
enfriado. Después de ser enfriado, se abre el molde para
expulsar un contenedor moldeado.

[0037]

Se pueden aplicar extrusores convencionales cuando se
produce el contenedor moldeado por soplado directo de la presente
invencién. Sin embargo, preferiblemente se utiliza un extrusor
de un solo eje porque puede realizar un amasamiento moderado vy
una extrusién estable, incluso bajo alta presidén con resina. E1
tornillo del extrusor de un solo eje normalmente estd compuesto
de tres partes: un alimentador para transportar las materias
primas hasta la punta del extrusor, una pieza de compresidén para
derretir completamente una resina ablandada mediante la absorcidn
de calor, y una pieza de medicidén para controlar la cantidad de
extrusidén. En la presente invencién, pueden utilizarse tornillos
generales sin limitacién alguna. Sin embargo, el tornillo
conocido generalmente como "tornillo de trayectoria completa”" sin
una parte para amasar, como el tornillo tipo Dulmadge o un
tornillo tipo Maddock se utiliza ©preferiblemente desde 1la
perspectiva de evitar que la poliamida (C) gque contiene el grupo
metaxilileno se disperse en exceso.

Para controlar facilmente el estado de dispersidén de la
poliamida (C) gque contiene el grupo metaxilileno, se wutiliza
preferiblemente un tornillo de compresidédn rapida con una parte de
compresidén relativamente corta. El tornillo de trayectoria
completo del tipo de compresidén rdadpida preferiblemente esta
provisto de un alimentador de 40 a 60, la parte de compresidn de
5 a 20, y la parte de medicién de 30 a 50, basandose en 100 que

representa el numero de lanzadas de todo el tornillo. (Una
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lanzada corresponde a una rotacién de la trayectoria). Mas
preferiblemente, el tornillo de trayectoria completa estéa
provisto con un alimentador de 45 a 55, la parte de compresidén de
10 a 15, y la parte de medicidén de 35 a 45, basdndose en 100 que
representa el numero de lanzadas de todo tornillo. La distancia
entre las lanzadas puede ser arbitraria. También puede
utilizarse tornillo conocido como de doble trayectoria con una
parte de las trayectorias de los dos.

Para mantener el estado de la poliamida (C) que contiene el
grupo metaxilileno, dispersa y dispuesta en capas por la cizalla
del tornillo, preferiblemente no se proporciona la placa
interruptora gque generalmente estd provista en la cabeza del
extrusor. La poliamida (C) que contiene el grupo metaxilileno,
dispersa y dispuesta capas en el extrusor puede cortarse vy
dispersarse minuciosamente por los poros de la placa
interruptora.

[0038]

En el comportamiento general de una pequefla cantidad de
resina dispersa en una gran cantidad de resina en un extrusor,
toda la resina se ablanda por el calor recibido desde el
calentador en el extrusor. Luego, toda la resina se derrite al
recibir la tensidén de cizalla por la rotacidn del tornillo. Una
pequefia cantidad de la resina es extraida por la tensidén de
cizalla. En la medida que recibe mds tensidén de cizalla, la
resina extraida es cortada (dispersada), dispuesta en capas y
luego dispersada uniformemente (distribuida) en su totalidad.
Este comportamiento se repite hasta amasar uniformemente la
pequena cantidad de resina y convertirla en una gran cantidad de
resina.

En la estructura de resina de la presente invencidén, para
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mejorar efectivamente la caracteristica de barrera, la poliamida
que contiene el grupo metaxilileno (C) debe ser dispersada vy
dispuesta en capas. Asi, la resina debe ser extruida desde la
punta del extrusor cuando se extraen gradnulos de resina y se
disponen en capaz por la tensidén de cizalla en el extrusor antes
mencionada. El método para lograr este objetivo principalmente
incluye la reduccidén de la rotacidén del tornillo u optimizar la
temperatura del extrusor. La rotacién del tornillo parece
reducirse facilmente. Sin embargo, esto puede causar que la
eficiencia de 1la produccidédn se disminuya y puede disminuir la
resistencia del contenedor debido a que el parisdn se expone
atmosféricamente durante mucho tiempo. Por lo tanto, la
reduccidén de la rotacidn del tornillo puede aplicarse de manera
limitada. En este caso, preferiblemente se controla la
temperatura de la resina en un extrusor. Especificamente, la
temperatura del extrusor se ajusta para que la temperatura de la
resina cuando los materiales se fundan y mezclen en el extrusor
se encuentre dentro del rango del punto de fusidén de la poliamida
(C) que contiene el grupo metaxilileno, preferiblemente 20 °C,
mas preferiblemente +15 °C, mucho mds preferiblemente 10 °C. La
temperatura de la resina preferiblemente adopta la temperatura
real de la resina tomada en la punta del extrusor. Sin embargo,
cuando la diferencia entre el wvalor numérico medido con un
termopar en la punta del extrusor y la temperatura real de 1la
resina cambia en cierta medida, la temperatura de la resina puede
ajustarse con referencia al wvalor numérico. La fusién vy la
mezcla se realizan preferiblemente cuando la temperatura de la
resina no cae por debajo del punto de fusidén de la poliamida (C)
que contiene el grupo metaxilileno, -20 °C, para ablandar

suficientemente la poliamida (C) que contiene el grupo
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metaxilileno. Asi, apenas se pueden mezclar los granulos sin
derretir en el articulo moldeado y no sobrecarga en gran medida
al motor del extrusor. La fusién y la mezcla se realizan
preferiblemente a la temperatura en la que la resina no se
encuentra por encima del punto de fusidén de la poliamida (C) gue
contiene el grupo metaxilileno +20 °C para fundir de manera
incompleta la poliamida (C) gque contiene el grupo metaxilileno.
Esto no dispersa en gran medida la poliamida (C) que contiene el
grupo metaxilileno por la tensidén de cizalla por la rotacidén del
tornillo y mantiene el estado de dispersidén de la capa en la
composicién de la resina. Asi, la poliamida (C) gque contiene el
grupo metaxilileno es apenas microparticulada. Como resultado,
se evita que se reduzca demasiado la propiedad de barrera del
contenedor.

[0039]

En la resina fundida que fluye desde el extrusor a la
matriz cilindrica, la poliamida que contiene el grupo
metaxilileno (C) vya esta dispersa y dispuesta en capas en la
poliolefina (A). La poliamida (C) que contiene el grupo
metaxilileno apenas si existe en 1la superficie de la resina
fundida cuando fluye desde el extrusor a la matriz cilindrica
pero si en la poliolefina (A).

[0040]

Como se muestra en la Figura 1, la matriz cilindrica 10 de
un ejemplo de la matriz segun la presente invencidn estd provista
de un cuerpo de matriz 20, un mandril 40 y una parte de soporte
60.

El cuerpo de matriz 20 tiene un orificio de flujo 22 a
través del cual fluye la resina fundida extruida desde el

extrusor 100 y una cavidad cilindrica 26 con una abertura 24 en
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la parte inferior. El orificio de flujo 22 se abre en la parte
superior de la cavidad 26.

El mandril 40 tiene una parte cilindrica 41, donde el
centro de dicha parte tiene un didmetro grande, y una punta 42
provista en la parte superior de la parte cilindrica. El mandril
40 estd dispuesto en la cavidad 26 de forma gque la punta 42
apunta a la abertura de la punta del orificio de flujo 22.

La parte de soporte 60 sostiene el mandril 40 en la cavidad
26 del cuerpo de la matriz 20 para que la separacidén de la ruta
de flujo 70 formada entre la cavidad 26 del cuerpo de la matriz

20 vy el mandril 40 defina una ruta de flujo de resina F (véase la

Fig. 2). La parte de soporte 60 estd formada en la separacidn de
la ruta de flujo 70. La separacién de la ruta de flujo 70 puede
tener cualquier forma. En el ejemplo mostrado en la Fig. 1, la

parte del cilindro 41 tiene un centro con un didmetro grande, el
cual es una ruta de flujo con un didametro gque es menor mas
adelante, que en la parte del soporte 60. Esto aplica presidén de
forma que la resina dividida de manera cilindrica gque pasa por
esta parte estrecha tiene un grosor uniforme de parisédn.

La parte de soporte 60 tiene una pluralidad de soportes en
forma de barra 62. (La parte de soporte 60 puede tener una
pluralidad de soportes en forma de placa). La pluralidad de
soportes 62 estdn dispuestos en forma radial alrededor del
mandril 40 en la separacidén de la ruta de flujo 70.

[0041]

Tal como se muestra en la Figura 2, a continuacidn se
describe de manera general el método de produccidén de un
contenedor moldeado por soplado directo con un dispositivo que
tenga la matriz cilindrica 10 para la fabricacidén de un

contenedor moldeado por soplado directo. En primer lugar, la
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resina fundida formada por el extrusor 100 es alimentada en el
orificio de flujo 22. Luego, 1la resina fundida que fluye a
través del orificio de flujo 22 es formada en una forma
cilindrica envuelta alrededor del mandril 40 por la punta 42 del
mandril 40. Posteriormente, la resina cilindrica fundida
atraviesa la parte de soporte 60 en la separacidén de la ruta de
flujo 70 para dividir la resina cilindrica fundida inmediatamente
antes de la parte de soporte 60 y para luego unirse a la resina
dividida inmediatamente después de la parte de soporte 60. En la
separacién de la ruta de flujo 70, el didmetro del cual es menor
mds adelante que en la parte de soporte 60, la resina fundida
unida recibe presidén para que la resina dividida cilindricamente
que pasa por esta parte estrecha tenga un grosor uniforme de
parisdn. Luego, la resina fundida unida es formada una forma
cilindrica nuevamente. Después de que la resina formada
cilindricamente fluye desde 1la abertura 24, se produce un
contenedor moldeado por soplado directo.

[0042]

El método de la presente invencidn se compara con un método
convencional. Cuando la matriz <cilindrica provista con el
mencionado mandril en forma de corazdén se utiliza en un método
convencional, la poliamida que contiene el grupo metaxilileno (C)
apenas si existe alrededor de la soldadura como se muestra en la
Fig. 7. Como se menciond anteriormente, la poliamida (C) que
contiene el grupo metaxilileno no existe en la superficie de la
resina fundida, pero si en la poliolefina (A). La superficie de
la resina fundida se une en la parte donde se une la resina
fundida (alrededor de 1la soldadura). Como resultado, la
poliamida gque contiene el grupo metaxilileno (C) no existe en la

parte donde se une la resina fundida. Dicha soldadura existente
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en la pared de un contenedor hace que la propiedad de barrera
disminuya. Ademés, en la composicién de la resina, la
concentracién de la poliamida (C) que contiene el grupo
metaxilileno disminuye alrededor de la soldadura en comparacidn
con otras partes. Esto causa la diferencia en 1la tasa de
contraccidén cuando la resina se enfria en el molde hasta deformar
el contenedor.

Por otro lado, cuando dicho contenedor moldeado por soplado
directo es formado por el método de la presente invencién, la
resina fundida se expande cdénicamente desde el mandril 42 y fluye
cilindricamente hacia abajo en la separacidén de la ruta de flujo
70. De manera diferente, en el caso de utilizar una matriz
cilindrica provista de un mandril en forma de corazdén, la parte
donde la punta de la resina se une (soldadura) nunca se produce.
En el método de la presente invencidén, la punta de la resina
fundida primero se une a la parte donde la resina fundida es
extruida desde la matriz cilindrica como un parisén y es
presionada fuertemente por un molde. Esta parte se conoce
generalmente como "pinzamiento." Sin embargo, puesto que el
pinzamiento es formado por una unidén a base de aplastamiento vy
compresidén del parisdédn con un molde, en realidad se observa que

la seccidn transversal de un pinzamiento no tiene ninguna parte

donde no exista la poliamida (C) que contiene el grupo
metaxilileno.
[0043]

En una matriz cilindrica con dicha estructura, la salida
del orificio flujo 22 que es la ruta de flujo de la resina que
fluye desde el extrusor, debe estar provista por encima de 1la
punta 42 del mandril 40, para que la punta 42 del mandril 40 no

pueda fijarse en la parte superior de la matriz cilindrica 10.
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Como resultado, una pluralidad de soportes 62 que sostienen el
mandril 40 se proporciona en la cavidad 26 del cuerpo de la
matriz 20 y fija el mandril 40 en la cavidad 26 del cuerpo de la
matriz 20. La resina fundida que fluye desde arriba del mandril
40 fluye en la separacién de la ruta de flujo 70 mientras gue
mantiene una forma cilindrica formada por la punta 42. Sin
embargo, la resina fundida mantenida en una forma cilindrica es
cortada por la pluralidad de soportes 62 al pasar a través de los
soportes 62. Después de pasar a través de los soportes 62, la
resina fundida se une otra vez. Como resultado, estos soportes
62 forman una soldadura en un contenedor formado por la matriz
cilindrica 10 utilizada en la presente invencién. Sin embargo,
como se muestra en la Fig. 2, la soldadora formada por 1los
soportes 62 no estd formada por la unidén de la punta del flujo de
resina fundida. Asi, la poliamida (C) que contiene el grupo
metaxilileno existe en la soldadura de un contenedor formado de
esta manera, y la soldadura tiene poca diferencia en la
concentracién de la poliamida (C) que contiene el grupo
metaxilileno en comparacidédn con las piezas gue no hacen parte de
la soldadura. Como resultado, la soldadura tiene diferencias en
la tasa de contraccién frente a otras partes como para no
deformar un contenedor.

[0044]

En el método de la presente invencidén, se ajusta la
temperatura de la matriz cilindrica 10 para gque se encuentre
preferiblemente dentro del rango comprendido entre la temperatura
de fusidén inicial Tb y la temperatura de fusidén final Te, mas
preferiblemente entre la temperatura de fusidén inicial Tb + 3 °C
y la temperatura de fusidén Te - 3 °C, mucho mds preferiblemente

entre la temperatura de fusidén inicial Tb + 5 °C y la temperatura

30



10

15

20

25

30

de fusidén final Te - 5 °C de la poliamida (C) gque contiene el
grupo metaxilileno. La temperatura de fusidén inicial Tb y la
temperatura de fusidén final Te se miden con un calorimetro
diferencial (DSC). Una muestra de medicién se derrite bajo el
chorro de gas nitrdégeno calentandola desde la temperatura
ambiente hasta 300 °C a una tasa de aumento de temperatura de 10
°C/minuto y se sofoca utilizando nitrdgeno liquido. Luego, la
muestra se mide desde temperatura ambiente hasta 300 °C y a una
tasa de aumento de temperatura de 10 °C/minuto nuevamente. En
este momento, se observan la temperatura inicial y la temperatura
final del pico de fusidn (véase la Fig. 4).

Ajustar la temperatura de la matriz cilindrica 10 por
debajo de la temperatura de fusidén inicial Tb no es preferible
porque la poliamida (C) gque contiene el grupo metaxilileno se
solidifica hasta perder la fluidez en la separacidén de la ruta de
flujo 70 de la matriz cilindrica 10. Esto apenas si forma por
extrusién la resina desde la separacidén de la ruta de flujo 70 de
la matriz cilindrica 10 causando asi que aumente la presidén de la
cabeza del extrusor 100, resultando en un moldeamiento inestable.
Ajustar de la temperatura de la matriz cilindrica 10 por encima
de la temperatura de fusidén final Te no es preferible porque la
poliamida (C) que contiene el grupo metaxilileno se dispersa vy
dispone en capas en el extrusor 100 fluye fdacilmente vy se
dispersa mas en la separacidédn de la ruta de flujo 70 de la matriz
cilindrica 10. Esta disminucién de la poliamida (C) gque contiene
el grupo metaxilileno dispuesta capas en un articulo moldeado
hasta hacer que se incrementen las particulas de la poliamida (C)
que contienen el grupo metaxilileno, dando lugar a la posible
disminucidn en la caracteristica de la barrera del contenedor.

[0045]
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Como se muestra en la Figura 3, en la presente invencién,
la parte de soporte 60 tiene un anillo 64 en la separacidn de 1la
ruta de flujo 70. Este anillo 64 es un apoyo cerrado con forma
de anillo o cilindro, que se envuelve alrededor del mandril.

Entre la pluralidad de soportes 62, un numero
predeterminado de soportes 62 formado en el cuerpo de la matriz
20 sostiene el lado externo del anillo 64, vy un numero
predeterminado de los soportes 62 formado en el mandril 40
sostiene el lado interno del anillo 64.

Mas especificamente, un anillo 64 estd provisto en la parte
superior de la parte del cilindro 41 del mandril 40. Los
diversos soportes 62 fijan el cuerpo de la matriz 20 y el anillo
de 64, y otros soportes 62 fijan el anillo 64 y el mandril 40.
Los primeros soportes 62 y los ultimos soportes 62 se desplazan
en la direccién circunferencial del mandril 40. Esto permite que
la matriz cilindrica 10 produzca un contenedor donde ninguna
soldadura penetra a través de la pared del contenedor.

Esta estructura corta la resina que fluye del extrusor no
s6lo con los soportes, sino también con el anillo de la resina.
Sin embargo, la punta del flujo de resina fundida no se une.
Como resultado, la poliamida (C) que contiene el grupo
metaxilileno existe en todas las piezas cortadas como para no
disminuir la propiedad de barrera o deformar el contenedor.
Generalmente, es probable que una soldadura disminuya la
resistencia de un contenedor. Sin embargo, el uso de esta matriz
cilindrica no permite que ninguna soldadura penetre a través de
la pared del contenedor obteniendo asi un contenedor con
excelente resistencia.

[0046]

Cuando el mandril 40 estda fijado por los soportes 62 en la
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cavidad 26 del cuerpo de la matriz 20 como se describid
anteriormente, el numero de los soportes 62 es preferiblemente de
2 a 6, mas preferiblemente de 2 a 4. Cuando el anillo 64 esta
provisto en la parte superior de la parte del cilindro 41 del
mandril 40, el numero de los soportes 62 entre el cuerpo de la
matriz 20 y el anillo de 64 y entre el anillo de 64 y el mandril
40 es preferiblemente de 2 a 6, mas preferiblemente de 2 a 4,
respectivamente. Un soporte es unpreferable porque no se puede
fijar el mandril 40 en una fuerza suficiente. Siete o mas
soportes también son unpreferable porque causan muchas soldaduras
a deteriorar la fuerza de un <contenedor 'y microcut la
metaxilileno disperso y capas que contienen grupo poliamida (C).
Los soportes 62 preferiblemente tienen un espesor pequeno y un
tamaflo pequeio, tanto como sea posible en la direccidn
circunferencial del mandril 40 pero preferiblemente estan
disefiados teniendo en cuenta la resistencia.

[0047]

Un contenedor obtenido por el método de la presente
invencién puede tener varias formas tales como una botella, una
taza, una bandeja, un tanque, un tubo y un tubo. En comparacién
con un contenedor convencional, el contenedor puede prevenir
eficientemente la penetracidén de objetos diversos, incluyendo
combustibles tales como gasolina, queroseno y gasoil, lubricantes
tales como el aceite de motor y aceite para frenos, diversos
articulos sanitarios tales como blanqueador, detergente y champu,
sustancias quimicas tales como etanol y oxydol, varias bebidas
como el jugo de vegetales y bebidas lacteas, y condimentos, el
componente contenido en dichos objetos y por lo tanto puede ser
utilizado eficazmente para mejorar la estabilidad de

almacenamiento de los objetos almacenados.
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Ejemplos
[0048]

La presente invencidén se explicara en detalle haciendo
referencia a los ejemplos. Las diferentes evaluaciones de los
ejemplos se realizaron por medio de los siguientes métodos.

[0049]
(1) MFR de poliolefina y poliolefina modificada con acido (g/10
minutos)

Los MFRs de una poliolefina y una poliolefina modificada
con &cido fueron medidos segin el método descrito en JIS K7210
con un meltindexer producido por Toyo Seiki Seisaku-Sho, Ltd.
Los MFRs de un polietileno y un polietileno modificado con acido
se midieron a 190 °C y 2.16 kgf. ©Los MFRs de un polipropileno y
un polipropileno modificado con acido se midieron a 230 °C y 2.16
kg.

[0050]
(2) Densidad de polioclefina y poliolefina modificada con acido
(g/cm’)

La hoja de una sola capa con un espesor de aproximadamente
1 mm se formdé con una dispositivo equipado con un extrusor, una
matriz de ranura en T, el rodillo de enfriamiento, un extractor,
y similares. Luego, se cortd la pieza de prueba de 50 mm x 50 mm
de la hoja para determinar la verdadera gravedad especifica con
un medidor de gravedad especifica real.

[0051]
(3) Viscosidad relativa de la poliamida que contiene el grupo
metaxilileno

1 g de una poliamida que contiene el grupo metaxilileno se
pesdé precisamente y luego se disolvid en 100 mL de 96% de acido

sulfurico en 20 a 30 °C mientras se revolvia. Después de
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disolverse completamente, 5 mL de la solucidén rapidamente se
colocd en un viscosimetro Cannon-Fenske y se dejé en una camara

termostdtica a 25 °C durante 10 minutos y luego se midié el

tiempo de descomposicidén t. EI1 tiempo de descomposicidén t0O a 96%
de sdélo 4&cido sulfurico se mididé bajo la misma condicidn. Se

calculd la viscosidad relativa a partir del tiempo de
descomposicidén t y t0 mediante la citada expresidén (a).
[0052]
(4) Calorimetria por escaneo diferencial (DSC) de la poliamida
que contiene el grupo metaxilileno

La temperatura de fusidén inicial Tb y la temperatura de
fusidén final Te se midieron con un calorimetro diferencial
(marca: DSC-60 de Shimadzu Corporation). Se fundidé una muestra
bajo chorro de gas nitrdégeno por calentamiento desde temperatura
ambiente hasta 300 °C a una tasa de aumento de temperatura de 10
°C/minuto y se sofocd mediante el uso de nitrdgeno liquido.
Luego, la muestra se mididé nuevamente desde temperatura ambiente
hasta 300 °C y a una tasa de aumento de temperatura de 10
°C/minuto.
Luego, la temperatura 1inicial Tb vy la temperatura final se
leyeron desde el grafico obtenido.
[0053]

(5) Estado dispersién de la poliamida que contiene el grupo
metaxilileno en la soldadura

Se cortd el centro del cuerpo de una botella formada, la
superficie cortada fue alisada con un cortador, y luego se aplicéd
tintura de yodo diluido (de Tsukishima yakuhin) a la superficie
de corte para manchar la poliamida que contiene el grupo
metaxilileno. El estado de dispersién de 1la poliamida dque

contiene el grupo de metaxilileno en la composicidén de la resina
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en la soldadura fue examinado bajo el lente de aumento de un
estereomicroscopio.
[0054]
(6) Dimensidén del contenedor

Se seleccionaron al azar diez botellas. Posteriormente, se
mididé el didmetro del centro del cuerpo de cada una de las
botellas <con un compas de calibres en dos direcciones: 1la
direccidén del pinzamiento en la parte inferior y la direccidn
vertical del pinzamiento. Luego, se calculd el promedio de los
didmetros.
[0055]
(7) Propiedad de la barrera de oxigeno

Una pequefia cantidad de agua fue encapsulada en una botella
para medir la propiedad de barrera de oxigeno a 23 °C bajo una
atmésfera de humedad relativa del 50% con un sistema de medicidn
de la tasa de transmisidén de oxigeno (modelo: OX-TRAN 2/21 de
MOCON) .
[0056]
(8) Tasa de reduccidn de masa de metil etil cetona

Diez botellas fueron seleccionadas al azar, se llenaron con
380mL de metil etil cetona y luego se taparon. Después de medir
la masa total, cada una de las botellas fue preservada en una
sala a 23 °C y 50% HR durante un mes. Posteriormente, la masa
total se midid nuevamente para determinar la tasa de reduccidn de
la masa de metil etil cetona y luego calcular 1la tasa de
reduccidén de la masa.
[0057]
Poliolefina

HDPE-1: Marca: NOVATEC HD HB420R, de Japan Polyethylene

Corporation, MFR = 0.2, densidad = 0.956
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HDPE-2: Marca: NOVATEC HD HB322R, de Japan Polyethylene
Corporation, MFR = 0.3, densidad = 0.952

LDPE-1: Marca: NOVATEC LD ZE41K, de Japan Polyethylene
Corporation, MFR = 0.5, densidad = 0.922

PP-1: Marca: NOVATEC PP EC9, de Japan Polyethylene
Corporation, MFR = 0.5, densidad = 0.9
[0058]
Olefina modificada con acido (AD)

ADPE-1: Marca: Adtex L6100M, de Japan Polyethylene
Corporation, MFR = 1.1, densidad = 0.93

ADPE-2: Marca: ADMER NF518, de Mitsui Chemicals, Inc., MFR
= 2.4, densidad = 0.91

ADPP-1: Marca: MODIC P502, de Mitsubishi Chemical

Corporation, MFR = 1.3, densidad = 0.89
[0059]
poliamida (PA) que contiene el grupo metaxilileno

PA-1: Marca: MX nylon S6121 de Mitsubishi Gas Chemical

Company, Inc., viscosidad relativa = 3.5, temperatura de fusidn
inicial (Tb) = 212.8 °C, temperatura de fusidén final (Te) = 245.5
°C

PA-2: Marca: MX nylon S7007 de Mitsubishi Gas Chemical

Company, Inc., viscosidad relativa = 2.6, temperatura de fusidn
inicial (Tb) = 205.3 °C, temperatura de fusidén final (Te) = 239.2
°C

[0060]

Ejemplo 1.

Se usdé un dispositivo para formar un contenedor de una sola
capa por soplado directo, el cual estd equipado con un extrusor
de un solo eje de 55 mm, una matriz cilindrica con la estructura

de la Fig. 1, un molde, un dispositivo de sujecién del molde, un
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sistema de enfriamiento, vy similares. En la tolva de extrusidn,
se alimentaron gréanulos de mezcla seca de HDPE-1/ADPE-1/PA-
1=85/10/5 (% por masa). Las temperaturas del cilindro del
extrusor, el adaptador, y la matriz se ajustaron de 210 a 235 °C,
235 °C y 230 °C, respectivamente. ©Posteriormente, un parisdén se
formé por extrusidén a una velocidad de rotacidn del tornillo de
20 rpm. Luego, se formd por soplado directo una botella de 400
ml, con tapa roscada en forma de columna, con un espesor de pared
de aproximadamente 1 mm en el cuerpo.

[0061]

Ejemplo 2.

A excepcidédn de la tasa de proporcidén mezcla de HDPE-1/ADPE-
1/PA-1=80/10/10 (% por masa), se formé una botella de la misma
manera como en el Ejemplo 1.

[0062]
Ejemplo 3.

A excepcidén de la tasa de proporcidén mezcla de HDPE-1/LDPE-
1/ADPE-1/PA-1=70/10/10/10 (% por masa), se formdé una botella de
la misma manera como en el Ejemplo 1.

[0063]
Ejemplo 4.

A excepcidn de la tasa de proporcidén mezcla de HDPE-1/ADPE-
1/PA-1=65/20/15 (% por masa), se formé una botella de la misma
manera como en el Ejemplo 1.

[0064]
Ejemplo 5.

Se usdé un dispositivo para formar un contenedor de una sola
capa por soplado directo, el cual estd equipado con un extrusor
de un solo eje de 55 mm, una matriz cilindrica con la estructura

de la Fig. 1, un molde, un dispositivo de sujecién del molde, un
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sistema de enfriamiento, y similares. En la tolva de extrusiodn,
se alimentaron gréanulos de mezcla seca de HDPE-2/ADPE-2/PA-
2=80/10/10 (% por masa). Las temperaturas del cilindro del
extrusor, el adaptador y la matriz fueron fijadas de 200 a 225
°C, 225 °C y 225 °C, respectivamente. Posteriormente, un parisdn
se formdé por extrusidn a una velocidad de rotacidén del tornillo
de 20 rpm. Luego, se formdé por soplado directo una botella de
400 mL con tapa roscada en forma de columna, con un espesor de
pared de aproximadamente 1 mm en el cuerpo.

[0065]

Ejemplo 6.

A excepcidédn de la tasa de proporcidén mezcla de HDPE-2/LDPE-
1/ADPE-2/PA-2=70/10/10/10 (% por masa), se formdé una botella de
la misma manera como en el Ejemplo 5.

[0066]
Ejemplo 7

A  excepcién del wuso de la matriz cilindrica con 1la
estructura de la Fig. 3, se formdé una botella de la misma manera
como en el Ejemplo 2.

[0067]
Ejemplo 8.

A excepcidn de la tasa de proporcidén mezcla de HDPE-1/ADPE-
1/PA-1=65/20/15 (% por masa), se formé una botella de la misma
manera como en el Ejemplo 7.

[0068]
Ejemplo 9.

A excepcidédn del ajuste de la temperatura del molde a 215
°C, se formdé una botella de la misma manera como en el Ejemplo 2.
[0069]

Ejemplo 10.
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A excepcidn del ajuste de la temperatura del molde a 240
°C, se formdé una botella de la misma manera como en el Ejemplo 2.
[0070]

Ejemplo 11.

Se usdé un dispositivo para formar un contenedor de una sola
capa por soplado directo, el cual estd equipado con un extrusor
de un solo eje de 55 mm, una matriz cilindrica con la estructura
de la Fig. 1, un molde, un dispositivo de sujecién del molde, un
sistema de enfriamiento, y similares. En la tolva de extrusidn,
se alimentaron gréanulos de mezcla seca de PP-1/ADPP-1/PA-
1=85/10/5 (% por masa). La temperatura del «cilindro del
extrusor, 1la temperatura del adaptador y la temperatura de la
matriz se fijaron de 215 a 240 °C 240 °C 'y 235 °C,
respectivamente. Posteriormente, un parisén se formdé por
extrusidén a una velocidad de rotacidén del tornillo de 20 rpm.
Luego, se formdé por soplado directo una botella de 400 mL con
tapa roscada en forma de columna, con un espesor de pared de
aproximadamente 1 mm en el cuerpo.

[0071]
Ejemplo 12

A excepcidén de la tasa de proporcidén mezcla de PP-1/ADPP-
1/PA-1=80/10/10(% por masa), se formé una botella de la misma
manera como en el Ejemplo 9.

[0072]
Ejemplo comparativo 1

Se usdé un dispositivo para formar un contenedor de una sola
capa por soplado directo, el cual estd equipado con un extrusor
de un solo eje de 55 mm, una matriz cilindrica con la estructura
de la Fig. 5, un molde, un dispositivo de sujecién del molde, un

sistema de enfriamiento, y similares. En la tolva de extrusidn,
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se alimentd HDPE-1. La temperatura del cilindro del extrusor, la
temperatura del adaptador vy la temperatura de la matriz se
fijaron de 210 a 235 °C, 235 °C vy 230 °C, respectivamente.
Posteriormente, un parisdén se formd por extrusidén a una velocidad
de rotacidén del tornillo de 20 rpm. Luego, se formdé por soplado
directo una botella de 400 mL con tapa roscada en forma de
columna, con un espesor de pared de aproximadamente 1 mm en el
cuerpo.
[0073]
Ejemplo comparativo 2

A excepcidén del wuso de la matriz cilindrica con la
estructura de la Fig. 1, se formdé una botella de la misma manera
como en el Ejemplo comparativo 1.
[0074]
Ejemplo comparativo 3

A  excepcién del wuso de la matriz cilindrica con 1la
estructura de la Fig. 5, se formdé una botella de la misma manera
como en el Ejemplo 1.
[0075]
Ejemplo comparativo 4

A excepcidén del wuso de la matriz cilindrica con la
estructura de la Fig. 5, se formdé una botella de la misma manera
como en el Ejemplo 2.
[0076]
Ejemplo comparativo 5

A excepcidén del wuso de la matriz cilindrica con la
estructura de la Fig. 5, se formdé una botella de la misma manera
como en el Ejemplo 4.
[0077]

Ejemplo comparativo 6
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A excepcidn del ajuste de la temperatura del molde a 205
°C, se debia formar una botella de la misma manera como en el
Ejemplo 2. Sin embargo, la poliamida (PA-1) gue contiene el
grupo metaxilileno se solidificdé en la matriz cilindrica. En
consecuencia, se incrementd la presidén del cabezal del extrusor,
de forma que no se pudo formar ninguna botella.

[0078]
Ejemplo comparativo 7

A excepcidn del ajuste de la temperatura del molde a 250
°C, se formdé una botella de la misma manera como en el Ejemplo 2.
[0079]

En cuanto a las botellas obtenidas, se observd el estado de
dispersién de la poliamida que contiene el grupo metaxilileno en
la soldadura, y se midieron la dimensidén, la tasa de transmisiodn
de oxigeno, y la tasa de reduccidén de la masa de metil etil
cetona. Los resultados se muestran en la Tabla 1.

[0080]
Tabla 1.
[0081]

Los contenedores obtenidos por el método de la presente
invencidén mejoraron significativamente la tasa de transmisidén de
oxigeno y la tasa de reduccidén de la masa de metil etil cetona,
en comparacidédn con los contenedores tipicos de HDPE usados en los
Ejemplos Comparativos 1 y 2.

Por otro lado, los contenedores de los Ejemplos
Comparativos 3 a 5 formados sin utilizar el mandril utilizado en
el método de la presente invencién no tenian la poliamida gue
contiene el grupo metaxilileno en la soldadura. En consecuencia,
la tasa de transmisién de oxigeno y la tasa de reduccidén de la

masa de metil etil cetona eran pobres. Ademas, se observd el
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deterioro del contenedor. El contenedor del Ejemplo Comparativo
6 utilizando la matriz cilindrica con una temperatura mas baja
que la temperatura de la presente invencidén no pudo ser formado
porque la poliamida que contiene el grupo metaxilileno se
solidificd en la matriz cilindrica.

El contenedor de Ejemplo Comparativo 7 formado usando la
matriz cilindrica con una temperatura mds alta que la temperatura
ajustada para la presente invencidédn eran pobre en cuanto a la
tasa de transmisidén de oxigeno y la tasa de reduccidén de la masa
de metil etil cetona porque la poliamida que contiene el grupo
metaxilileno no se mantuvo dispersa y dispuesta en capas sino que
estaba minuciosamente dispersa debido a la alta temperatura.
Aplicabilidad industrial
[0082]

El contenedor moldeado por soplado directo formado por el
método de la presente invencidén es practico sin deformacidn,
tiene una excelente caracteristica de barrera contra
combustibles, productos quimicos, y diversos gases, incluyendo el
oxigeno. El contenedor moldeado por soplado directo producido
por el método de la presente invencidén puede ser utilizado para
tanques de combustible para operar maquinas segadoras y
motosierras, motocicletas, motores fuera de borda, y automdviles,
contenedores de objetos diversos, incluyendo combustibles tales
como gasolina, queroseno y gasdleo, lubricantes tales como aceite
de motor y aceite para frenos, varios articulos sanitarios tales
como detergente, blanqueador y champl, sustancias quimicas tales
como etanol vy oxydol, diversas bebidas tales como Jjugos de
vegetales y bebidas lacteas, y condimentos, y similares.

Ademas, el contenedor moldeado por soplado directo

producido mediante la presente invencidén se puede utilizar como
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Lista de Senales de Referencia

[0083]

10

20

22

24

26

40

41

42

60

62

64

matriz cilindrica (matriz)
cuerpo de la matriz
orificio de flujo
apertura

cavidad

mandril

parte cilindrica

punta

parte de soporte

soporte

anillo

100 extrusor
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REIVINDICACIONES

1. Un método de produccidén de un contenedor moldeado por soplado
directo, donde el contenedor contiene 60 a 90% por masa de una
poliolefina (A), 5 a 30% por masa de wuna poliolefina (B)
modificada con acido, y 2 a 35% por masa de una poliamida (C) que
contiene el grupo metaxilileno, donde la poliamida (C) que
contiene el grupo metaxilileno se dispersa y dispone en capas en
la poliolefina (A), donde el método comprende:
usando un molde provisto de

un cuerpo de matriz que tiene un orificio de flujo en
el que fluye la resina fundida extruida desde un extrusor y una
cavidad cilindrica con una abertura en la parte inferior y el
orificio de flujo en la parte superior, donde la apertura y el
orificio de flujo se abren hacia abajo vy hacia arriba,
respectivamente,

un mandril con una punta en la parte superior, donde
la punta hacia la apertura de la punta del orificio de flujo, vy

una parte de soporte formada en una separacidén de la
ruta de flujo para qgque la separacién de la ruta de flujo esté
formada entre la cavidad del cuerpo de la matriz y el mandril que
define la ruta de flujo de resina, estando la parte de soporte
con el mandril en la cavidad del cuerpo de matriz;

ajustar 1la temperatura del molde para gque se encuentre

dentro del rango entre la temperatura de fusidén inicial y la
temperatura de fusidén final de la poliamida (C) que contiene el
grupo metaxilileno, siendo la temperatura de fusidén inicial y la
temperatura de fusidén final medida con un calorimetro de escaneo
diferencial;

alimentar la resina fundida formada por el extrusor al
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orificio de flujoj;

formar la resina fundida que fluye a través del orificio de
flujo en wuna forma cilindrica gque se envuelve alrededor del
mandril por la punta del mandril;

pasar la resina cilindrica fundida a través de la parte de
soporte en la separacidén de la ruta de flujo para dividir 1la
resina cilindrica fundida inmediatamente antes de la parte de
soporte;

unir la resina dividida inmediatamente después de la parte
de soporte con el fin de formar la resina fundida unida en una
forma cilindrica y

formar por extrusidén la resina cilindrica fundida desde 1la

apertura.

2. El método de produccién de un contenedor moldeado por soplado
directo de acuerdo a la reivindicacidén 1, en donde

la parte de soporte tiene una pluralidad de soportes en
forma de barra o placa, y

la pluralidad de soportes estdan dispuestos radialmente

alrededor del mandril en la separacidén de la ruta de flujo.

3. El método de produccidén de un contenedor moldeado por soplado
directo de acuerdo a la reivindicacidén 2, en donde

la parte de soporte ademds tiene un soporte cerrado en
forma de un anillo o un cilindro, donde el soporte cerrado se
envolver alrededor del mandril en la separacidén del flujo de
praso,

entre la pluralidad de soportes, un numero predeterminado
de soportes formados en el cuerpo de matriz sostiene la parte

exterior del soporte cerrado,
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y un numero predeterminado de soportes formado en el

mandril sostiene el lado interno del soporte cerrado.

4. El método de produccidén de un contenedor moldeado por soplado
directo de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en
donde la separacidén de la ruta de flujo define una ruta de flujo
donde el didmetro en el lado que estd mas adelante es menor dgue

en la parte de soporte.

5. Un paquete que incluye: un contenedor moldeado por soplado
directo producido por el método de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 4; y un objeto almacenado en el contenedor

moldeado por soplado directo.
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RESUMEN

La presente invencidén proporciona un método de produccidn
de un contenedor practico moldeado por soplado directo el cual
tiene una excelente propiedad de Dbarrera contra combustibles,
productos gquimicos, diversos gases, 1incluyendo oxigeno. E1l
método de produccidén de un contenedor practico moldeado por
soplado directo que contiene poliamida (C) que contiene el grupo
metaxilileno disperso y dispuesto en capas en la poliolefina (A)
incluye el uso de una matriz provista con un cuerpo de matriz con
un orificio de flujo en el cual fluye la resina fundida formada
por extrusidén y una cavidad cilindrica con una abertura en la
parte inferior y el orificio de flujo en la parte superior, la
apertura y el orificio de flujo se abren hacia abajo y hacia
arriba, respectivamente, un mandril con una punta en la parte
superior, la punta apunta hacia la apertura de la punta del
orificio del flujo, una separacién de ruta de flujo formada entre
la cavidad del cuerpo de matriz y el mandril, la separacidén de la
ruta de flujo define una ruta de flujo de resina y una parte de
soporte formada en la separacidén de la ruta de flujo, la parte de

soporte sostiene el mandril en la cavidad del cuerpo de matriz.
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