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DESCRIPCION
Mezclas poliméricas y métodos para usarlas
Campo técnico

Esta descripcion se refiere a composiciones poliméricas. Mas especificamente, esta descripcidon se refiere a
composiciones poliméricas que comprenden una mezcla de polimeros que tienen procesabilidad mejorada.

Antecedentes

Las poliolefinas son materiales plasticos Utiles para preparar una amplia variedad de productos valiosos debido a su
combinacién de rigidez, ductilidad, propiedades de barrera, resistencia a la temperatura, propiedades opticas,
disponibilidad y bajo coste. Uno de los productos mas valiosos son las peliculas de plastico. En particular, el polietileno
(PE) es uno de los polimeros con mayor volumen consumidos en el mundo. Es un polimero versatil que ofrece un alto
rendimiento respecto a otros polimeros y materiales alternativos tales como vidrio, metal o papel. Las peliculas de
plastico tales como las peliculas de PE se usan en su mayor parte en aplicaciones de envasado, pero también
encuentran utilidad en los campos agricola, médico y de ingenieria.

Las peliculas de PE se fabrican en una variedad de grados que se diferencian habitualmente en la densidad del
polimero de manera que las peliculas de PE se pueden designar por ejemplo, polietileno de densidad baja (LDPE),
polietileno de densidad baja lineal (LLDPE), polietileno de densidad media (MDPE) y polietileno de densidad alta
(HDPE) (todos por sus siglas en inglés), en donde cada intervalo de densidad tiene una combinacion unica de
propiedades que lo hacen adecuado para una aplicacién particular.

En un gran numero de aplicaciones de recubrimiento por extrusion se utilizan LDPE por sus buenas caracteristicas de
procesabilidad. Una desventaja del uso de mezclas de polimeros de LDPE con otros polimeros de PE es que la
introduccion del segundo tipo de polimero de PE a menudo perjudica las caracteristicas del procedimiento de LDPE.
Por lo tanto, existe una necesidad continua de mezclas mejoradas que tengan una combinacion deseada de usuario
o aplicacion de propiedades fisicas y procesabilidad.

Compendio
El objeto de la invencion se expone en las reivindicaciones adjuntas.
Breve descripcion de los dibujos

Para una comprensién mas completa de la presente descripcion y sus ventajas, ahora se hace referencia a la siguiente
breve descripcion, tomada en relacion con las figuras adjuntas y la descripcion detallada.

La figura 1 es un grafico del ancho de banda en funcion del tipo de muestra para las muestras del ejemplo 1.

La figura 2 es un grafico de la contrapresion de la extrusora en funcion del tipo de muestra para las muestras del
ejemplo 1.

La figura 3 es un grafico de la resistencia del sellado térmico en funcion de la temperatura del sellado para las muestras
del ejemplo 1.

Descripcion detallada

En la presente memoria se describen mezclas de polimeros y métodos para preparar y usar las mismas. Dichas
mezclas pueden mostrar caracteristicas térmicas mejoradas ademas de mejoras en la procesabilidad como se
describira con mas detalle mas adelante en la presente memoria. En lo sucesivo, esta descripcién se centrara en una
composicion que comprende un LDPE y un mLLDPE que se denomina una mezcla de polietileno (PEB, en inglés).

La mezcla de PEB comprende un LDPE. ElI LDPE puede ser un homopolimero siempre que el homopolimero pueda
contener opcionalmente hasta el 5 % de otra alfa-olefina. A pesar de la posible presencia de pequefias cantidades de
otras alfa-olefinas, el LDPE generalmente se conoce como homopolimero de polietileno.

En una realizacién, un LDPE adecuado para usar en esta descripcion puede tener una densidad de aproximadamente
0,915 g/cm? a aproximadamente 0,924 g/cm?, alternativamente de aproximadamente 0,919 g/cm? a aproximadamente
0,924 g/cm?® o alternativamente de aproximadamente 0,915 g/cm® a aproximadamente 0,919 g/cm?3, segln se
determina de acuerdo con ASTM D1505; un punto de fusién de aproximadamente 102 °C a aproximadamente 110 °C,
alternativamente de aproximadamente 102 °C a aproximadamente 106 °C o alternativamente de aproximadamente
106 °C a aproximadamente 110 °C, segun se determina de acuerdo con ASTM D3418; un indice de fusion de
aproximadamente 4,0 g/10 min a aproximadamente 17,0 g/10 min, alternativamente desde aproximadamente 4,0 g/10
min hasta aproximadamente 6,0 g/10 min o alternativamente desde aproximadamente 6,0 g/10 min hasta
aproximadamente 17,0 g/10 min, segin se determina de acuerdo con ASTM D1238 y una temperatura de
ablandamiento Vicat de aproximadamente 86 °C a aproximadamente 102 °C, alternativamente de aproximadamente
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92 °C a aproximadamente 102 °C segun se determina de acuerdo con ASTM D1525.

Un ejemplo de un homopolimero de LDPE adecuado para su uso en esta descripcion incluye, sin limitacion, MARFLEX
4517, que es un polietileno de baja densidad de grado de recubrimiento por extrusion disponible comercialmente de
Chevron Phillips Chemical Co. En una realizacién, el LDPE (por ejemplo, MARFLEX 4517) tiene generalmente las
propiedades fisicas expuestas en la tabla 1.

Tabla 1

Propiedades 4517 valor tipico Método de ensayo
Fisicas

Densidad, g/cm?® 0,923 g/cm? ASTMD1505

indice de fusion, 190 °C/2,16 kg 5,1 g/10 min ASTM D1238
Punto de fusién 108 °C ASTM D3418
Temperatura de ablandamiento Vicat 100 °C ASTM D1525
WVTR 18 g/m?/dia ASTM F1249

OTR 7200 cm¥m?/dia ASTM D3985

El LDPE puede prepararse usando cualquier metodologia adecuada para la preparacion del polimero. Por ejemplo,
un LDPE adecuado para su uso en la presente descripcidon puede prepararse por polimerizacion radicalica del
monomero de etileno. Los métodos para preparar un LDPE se describen, por ejemplo, en las Patentes de los Estados
Unidos n.°s 4,465,812; 4,576,993 y 4,705,829.

En una realizacion, el LDPE esta presente en el PEB en una cantidad de aproximadamente el 20 % en peso a
aproximadamente el 99 % en peso, basado en el peso total de la composicion, alternativamente, de aproximadamente
el 30 % en peso a aproximadamente el 90 % en peso o alternativamente, de aproximadamente el 50 % en peso a
aproximadamente el 80 % en peso.

La mezcla de PEB comprende un LLDPE catalizado con metaloceno (mLLDPE). En una realizacién, el mLLDPE es
un copolimero de etileno con aproximadamente del 0,2 % en moles a aproximadamente el 0,5 % en moles de
1-hexeno. En una realizaciéon, un mLLDPE adecuado para usar en esta descripcion puede tener una densidad de
aproximadamente 0,913 g/cm?® a aproximadamente 0,918 g/cm?3, alternativamente de aproximadamente 0,913 g/cm?
a aproximadamente 0,915 g/cm? o alternativamente de aproximadamente 0,915 g/cm?3a aproximadamente 0,918 g/cm?
segun se determina de acuerdo con ASTM D1505; un punto de fusion de aproximadamente 112 °C a
aproximadamente 120 °C, alternativamente de aproximadamente 112 °C a aproximadamente 115 °C o
alternativamente de aproximadamente 115 °C a aproximadamente 119 °C segun se determina de acuerdo con ASTM
D3418 y una temperatura de ablandamiento Vicat de aproximadamente 100 °C a aproximadamente 106 °C,
alternativamente de aproximadamente 100 °C a aproximadamente 103 °C o alternativamente de aproximadamente
103 °C a aproximadamente 106 °C segun se determina de acuerdo con ASTM D1525. El mLLDPE tiene un indice de
fusion de aproximadamente 0,7 g/10 min hasta aproximadamente 1,6 g/10 min, alternativamente desde
aproximadamente 0,7 g/10 min hasta aproximadamente 1,1 g/10 min o alternativamente desde aproximadamente 1,1
g/10 min a aproximadamente 1,6 g/10 min segun lo determinado de acuerdo con ASTM D1238.

El mLLDPE puede prepararse usando cualquier metodologia adecuada para la preparacion del polimero. Los métodos
para preparar un mLLDPE se describen, por ejemplo, en las Patentes de los Estados Unidos nums. 6,300,271;
6,831,141; 6,887,819; 7,148,298 y 7,041,617.

Sin limitacion, un ejemplo representativo de un mLLDPE adecuado para usar en la presente descripcion incluye
MARFLEX D163, que es una resina de mLLDPE catalizada con metaloceno que es fabricada por Chevron Phillips
Chemical Company LP. Un mLLDPE adecuado para usar en la presente descripcion tiene aproximadamente las
propiedades fisicas que se dan en la tabla 2. A menos que se especifique lo contrario en la presente memoria
descriptiva, las propiedades fisicas descritas en la presente memoria descriptiva se determinaron de acuerdo con los
métodos de ensayo enumerados en la tabla 2.
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Tabla 2
Inglés Sl Método

Propiedades nominales de la resina

Densidad - 0,914 g/cm? ASTM D1505
indice de fusion, 190 °C/2,16 kg - 0,9 g/10 min ASTM D1238
Propiedades nominales de la pelicula soplada a 1,00 milipulgada (25 micrometros)

Turbidez 4% 4% ASTM D1003
Brillo, 60° 135 135 ASTM D2457
COF (coeficiente de friccion, en inglés) >1 >1 ASTM D1894

Impacto del dardo (g)

1500 g/25 micrometros

(milipulgadas)

ASTM D1709

Desgarro Elmendorf DM/DT (g)

270/360 g/25 micrometros

(milipulgadas)

ASTM D1922

Resistencia de tensién a la fluencia DM/DT* | 1480/1350 psi 10/9 MPa ASTM D882
Resistencia de tension a la rotura DM/DT | 8800/7300 psi 61/50 MPa ASTM D882
Resistencia de tension a la rotura DT 5200 psi 36 MPa ASTM D882
Elongacion de resistencia de tensién a la|500/600 % 500/600 % ASTM D882
rotura DM/ST

Modulo Secante al 1 % DM/DT 21200/23900 psi 146/165 MPa ASTM D882

Inglés Sl Método

Energia de perforacion de pelicula 93 en Ibf 10,5J ASTM D3763
Fuerza de perforacién de pelicula 29,1 en Ibf 129 N ASTMD3763
Temperatura de inicio del sellado 203 °F 95,0 °C ASTM F 88*

*D. M. = direccién de la maquina D. T. = direccién transversal

+ Temperatura a la cual se logra una resistencia de sellado térmico de 3 mm/kg (0,3 Ib/pulgada), 0,5 s de
permanencia, 207 kPa (30 psi) de presion, 30 cm.min ( 11,8 in.min) de velocidad de separacion

El mLLDPE esta presente en el PEB en una cantidad de aproximadamente el 1,0 % en peso a aproximadamente el
80 % en peso basado en el peso total de la composicién, alternativamente de aproximadamente el 10 % en peso a
aproximadamente el 80 % en peso o alternativamente de aproximadamente el 20 % en peso a aproximadamente el
75 % en peso.

En una realizacion, el LDPE, el mLLDPE, el PEB o combinaciones de los mismos también pueden contener aditivos
segun se considere necesario para impartir las propiedades fisicas deseadas. Los ejemplos de aditivos incluyen, entre
otros, estabilizadores, agentes antibloqueantes, aditivos antideslizantes, agentes antiestaticos, agentes de deteccion
ultravioleta, oxidantes, antioxidantes, absorbentes de luz ultravioleta, retardantes de llama, aceites de procesamiento,
agentes colorantes, pigmentos/tintes, cargas o similares con otros componentes. Los aditivos mencionados
anteriormente pueden usarse individualmente o en combinacién para formar diversas formulaciones del polimero. Se
puede emplear cualquier metodologia adecuada para incluir cantidades efectivas de estos aditivos en el LDPE, el
mLLDPE, el PEB o combinaciones de los mismos. En algunas realizaciones, el LDPE, el mLLDPE, el PEB o
combinaciones de los mismos excluyen aditivos del tipo descrito en la presente memoria.

En una realizacion, se puede preparar un PEB combinando un LDPE, un mLLDPE y opcionalmente aditivos; cada uno
del tipo descrito en la presente memoria, usando una extrusora en un procedimiento conocido como combinacién por
extrusion. La combinacién por extrusion se refiere al procedimiento de mezcla de los polimeros y aditivos opcionales
para producir las mezclas deseadas. La mezcla puede llevarse a cabo dentro de la extrusora de tornillo Unico utilizada
en el procedimiento de recubrimiento por extrusion. Alternativamente, esta mezcla puede completarse usando un
mezclador continuo como, por ejemplo, un mezclador que consista en una extrusora de doble tornillo rotativa de
contrarrevolucién corta que no se entremezcle para mezclar/fundir los componentes del PEB y una extrusora de un
solo tornillo o una bomba de engranajes para bombear. En una realizacién, el PEB puede prepararse combinando un
LDPE, un mLLDPE y opcionalmente aditivos mezclando en seco los polimeros.
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En una realizacion, el LDPE y el mLLDPE usados en la formacion del PEB tienen un AlIF de aproximadamente 3,1 a
aproximadamente 16,1, alternativamente de aproximadamente 3,1 a aproximadamente 5,1 o alternativamente de
aproximadamente 5,1 a aproximadamente 16,1. Aqui, el AIF se refiere al valor absoluto de la diferencia entre el IF del
LDPE vy el IF del mLLDPE. En una realizacion, el LDPE y el mLLDPE que tienen un AIF dentro de los intervalos
descritos forman una mezcla de polimeros miscible adecuada para su uso en aplicaciones tales como el recubrimiento
por extrusiéon. En la presente memoria, una mezcla de polimeros miscible se refiere a la capacidad de los polimeros
en la mezcla de mezclarse y formar una composicién que carezca de desviaciones significativas en reologia o
apariencia de los constituyentes individuales de la composicién. La miscibilidad de la mezcla de polimeros puede
determinarse mediante la observacion visual de la composicion mezclada para observar inhomogenidades en la
mezcla tales como la presencia o ausencia de porciones de la mezcla que tienen caracteristicas reolégicas o
apariencia claramente diferentes de las de otras porciones de la mezcla. La miscibilidad de los polimeros puede
clasificarse en una escala de 1 a 4, en donde a los polimeros que se mezclan para formar una mezcla de polimeros
miscibles con caracteristicas homogéneas se les puede proporcionar un factor de miscibilidad en el intervalo de 1 a 2,
mientras que a los polimeros que se mezclan para formar composiciones de poco miscibles a inmiscibles se les puede
proporcionar un factor de miscibilidad en el intervalo de 3 a 4. En una realizacién, un PEB del tipo descrito en la
presente memoria que tiene un AIF dentro de los intervalos descritos forma mezclas de polimeros que tienen un factor
de miscibilidad de 1.

En una realizacion, el PEB se usa en aplicaciones de recubrimiento por extrusién. El recubrimiento por extrusion es el
recubrimiento de una resina fundida sobre un sustrato, es decir, cartén, papel, laminas de aluminio, celulosa o peliculas
de plastico. El procedimiento de recubrimiento por extrusion implica la extrusion de resina fundida (p. ej., PEB) desde
una boquilla de ranura ancha a temperaturas de hasta 320 °C directamente sobre una banda en movimiento. La resina
que se extrusiona desde la boquilla de ranura ancha forma una cortina de resina fundida (es decir, una cortina de
polimero) que se aplica al sustrato. La boquilla de ranura ancha puede tener un ancho operativo x que es el ancho a
lo largo del cual puede fluir la resina fundida y formar una cortina de polimero que tenga un ancho x que se aplique al
sustrato. Sin embargo, la extrusion de polimero fundido a través de la boquilla de ranura ancha puede tender a exhibir
cierto grado de contraccion de tal manera que la cortina de polimero no mantenga el ancho al que se extruy6 de la
boquilla de ranura ancha. Este fenédmeno conocido como «cuello estrecho» da como resultado un estrechamiento del
ancho de la cortina de polimero que se aplica al sustrato a un ancho designado y, donde y es menor que x. Ademas,
como resultado del cuello estrecho, se aplica una cantidad desigual de recubrimiento sobre el sustrato donde la
cantidad de recubrimiento presente en los bordes exteriores del sustrato es mayor que la cantidad de recubrimiento
presente en la porcion interior del sustrato. Los bordes exteriores pueden retirarse y desecharse para recuperar esa
porcion de sustrato que tiene un espesor uniforme de recubrimiento. El material que se elimina se denomina «residuos
de recortes».

En una realizacién, un PEB del tipo descrito en la presente memoria que comprende un LDPE y un mLLDPE muestra
una cantidad de valor de cuello estrecho que es aproximadamente igual a o aumentada en menos de
aproximadamente el 10 % del valor de cuello estrecho observado cuando se usa el LDPE solo, alternativamente, eso
es aproximadamente igual a o aumentada en menos de aproximadamente el 15 % del valor del cuello estrecho
observado cuando se usa el LDPE solo.

Por ejemplo, un polimero que se extruye desde la boquilla de ranura ancha tiene un ancho y cuando entra en contacto
con el sustrato. El valor & de cuello estrecho es la diferencia entre el ancho de la boquilla de ranura ancha (x) y el
ancho de la cortina de polimero cuando entra en contacto con el sustrato (y) de modo que & = x-y. Si el valor de cuello
estrecho del LDPE se designa como &g, entonces un PEB de esta descripcién puede tener un valor de cuello estrecho
que es de aproximadamente 3y a aproximadamente el 10 % mayor que &p. Esto puede dar como resultado una
reduccion en el desperdicio de recorte de modo que el recubrimiento por extrusion de un sustrato con un PEB del tipo
descrito en la presente memoria produce una cantidad de desperdicio de recorte que es aproximadamente igual a o
aumentada en menos de aproximadamente el 10 % de la cantidad de desperdicio de recorte cuando se usa el LPDE
solo, alternativamente aproximadamente igual a o aumentada en menos de aproximadamente el 20 % o
aproximadamente igual a o aumentada en menos de aproximadamente el 30 %. Debe entenderse que «usar el LDPE
solo» se refiere a la preparacion de un recubrimiento por extrusién que comprende solo el LDPE usado en el PEB. Por
lo tanto, todas las comparaciones hechas con respecto a «usar el LDPE solo» estan destinadas a comparar las
propiedades exhibidas por el PEB que comprende un LDPE y un mLLDPE con las propiedades exhibidas por el LDPE
usado en el PEB singularmente.

En una realizacion, el PEB se usa para recubrir cualquier sustrato adecuado. Los ejemplos no limitantes de sustratos
adecuados para recubrir con el PEB incluyen carton, papel, peliculas, laminas, no tejidos, tejidos o combinaciones de
los mismos. El PEB puede utilizarse para proporcionar un recubrimiento por extrusion que tenga un espesor de
aproximadamente 0,015 mm a aproximadamente 0,10 mm (de aproximadamente 0,60 milipulgadas a
aproximadamente 4,0 milipulgadas), alternativamente de aproximadamente 0,015 mm a aproximadamente 0,05 mm
(de aproximadamente 0,60 milipulgadas a aproximadamente 2 milipulgadas) o alternativamente de aproximadamente
0,05 mm a aproximadamente 0,10 mm (de aproximadamente 2,0 milipulgadas a aproximadamente 4,0 milipulgadas).

Los ejemplos de mercados para el recubrimiento por extrusion incluyen, entre otros, una variedad de aplicaciones de
uso final, como envases liquidos, fotograficos, envases flexibles y otras aplicaciones comerciales. En una realizacion,
el PEB se usa para formar un recubrimiento por extrusion que se use para sellar o cerrar un envase. El sellado térmico
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es la técnica principal usada para formar y cerrar envases flexibles. El calor se usa para activar rapidamente una capa
sellante compuesta de un material termosellable, generalmente una resina polimérica (por ejemplo, PEB). La
temperatura requerida para activar el material termosellable y formar un sello duradero se denomina temperatura de
inicio del sellado (SIT, en inglés) y la capacidad del sello para resistir la apertura inmediatamente después de formarse
se denomina pegajosidad en caliente. El intervalo de temperaturas sobre el cual se puede formar y mantener un sello
duradero se denomina ventana de pegajosidad en caliente.

Los recubrimientos formados a partir de los PEB de esta descripcion pueden mostrar propiedades térmicas mejoradas
tales como una mayor resistencia al sellado térmico. En una realizacion, los recubrimientos formados a partir de un
PEB del tipo descrito en la presente memoria tienen una SIT de aproximadamente 90 °C a aproximadamente 100 °C,
alternativamente de aproximadamente 90 °C a aproximadamente 99 °C o alternativamente de aproximadamente 95
°C a aproximadamente 99 °C y una ventana de pegajosidad en caliente de aproximadamente 100 °C a
aproximadamente 105 °C, alternativamente de aproximadamente 101 °C a aproximadamente 104 °C o
alternativamente de aproximadamente 102 °C a aproximadamente 104 °C. La SIT y la ventana de pegajosidad en
caliente se pueden determinar usando una maquina para ensayos de sellado térmico de acuerdo con el método A
1921-98 de ASTM F.

En una realizacion, los recubrimientos formados a partir de los PEB de esta descripcion pueden mostrar una resistencia
al sellado térmico de aproximadamente 0,88 N/mm a aproximadamente 1,05 N/mm (de aproximadamente 5,0 Ib/in a
aproximadamente 6,0 Ib/in). La resistencia del sellado térmico se puede determinar de acuerdo con ASTM F1921-98.
En una realizacién, el PEB que comprende un LDPE y un mLLDPE puede mostrar procesabilidad mejorada en
comparaciéon con el mLLDPE solo.

En una realizacién, un recubrimiento por extrusion formado a partir de un PEB del tipo descrito en la presente memoria
puede mostrar una resistencia al abuso mejorada. En la presente memoria, la resistencia al abuso se refiere a la
capacidad del recubrimiento para resistir la deformacién cuando se expone a una o mas fuerzas. Por ejemplo, un
recubrimiento por extrusion del tipo descrito en la presente memoria puede formar un recubrimiento que exhiba
aumentos en propiedades tales como resistencia al desgarro, resistencia al impacto de caida de dardo o resistencia
al desgarro de Elmendorf. En la presente memoria, la resistencia al desgarro se refiere a la fuerza requerida para
desgarrar una pelicula o lamina segun se determina de acuerdo con ASTM D 1004. En la presente memoria, la
resistencia al impacto de la caida del dardo se refiere al peso requerido para hacer que el 50 % de la muestra ensayada
falle por el impacto de un dardo que cae en condiciones especificas segun lo determinado de acuerdo con ASTM D
1709. En la presente memoria, la resistencia al desgarro de EImendorf se refiere a la fuerza promedio requerida para
propagar el desgarro a través de una longitud especificada de pelicula de plastico o lamina no rigida en una maquina
para ensayos de desgarro de tipo EImendorf segun lo determinado de acuerdo con ISO 6383-2.

Habiéndose descrito en lineas generales la descripcion, los siguientes ejemplos se proporcionan como realizaciones
particulares de la descripcion y para demostrar la practica y las ventajas de la misma. Se entiende que los ejemplos
se proporcionan como ilustracion y no se pretende que limiten la especificacion de las reivindicaciones siguientes de
ninguna manera.

EJEMPLO 1

Se prepararon siete muestras de un PEB del tipo descrito en la presente memoria mezclando MARFLEX 4517 con un
5 %, un 10 %, un 15 %, un 25 %, un 40 %, un 50 % o un 80 %, en peso, de MARFLEX D163. Las muestras se
extruyeron luego sobre un sustrato de polipropileno orientado biaxialmente de 70 g que se imprimo con imprimacion
de polietilenimina. El ancho de la cortina de polimero se midié para cada muestra. Un grafico del ancho de la cortina
de polimero (que se indica como ancho de banda en la figura 1) en funcidn de la muestra se presenta en la figura 1,
mientras que la contrapresion de la extrusora en funcién de la muestra se muestra en la figura 2. La resistencia al
sellado térmico en funcién de la temperatura de sellado se midié para el LDPE solo, la muestra de PEB que contenia
un 20 % en peso de mLLDPE y la muestra de PEB que contenia un 50 % en peso de mLLDPE vy los resultados se
presentan en la figura 3.

Los resultados demuestran de manera sorprendente e inesperada que a medida que el nivel de mLLDPE aumenté en
el PEB, la cantidad de cuello estrecho no aumento hasta que el mMLLDPE comprendio el 80 % en peso de la mezcla.
Notablemente, la contrapresion de la extrusora aumenté proporcionalmente a la cantidad de mLLDPE incluida en el
PEB.

Aunque se han mostrado y descrito varias realizaciones, un experto en la técnica puede hacer modificaciones a estas
sin apartarse de las explicaciones de la descripcion. Las realizaciones descritas en la presente memoria son solo
ejemplares y no se pretende que sean limitantes. Son posibles muchas variaciones y modificaciones de la materia
descrita en la presente memoria y estan en el alcance de la descripcion. Cuando los intervalos, o las limitaciones,
numeéricos se indican expresamente, debe entenderse que dichos intervalos o dichas limitaciones expresados incluyen
intervalos o limitaciones iterativos de una magnitud semejante que se encuentra en los intervalos o en las limitaciones
indicados expresamente (p. €j., de aproximadamente 1 a aproximadamente 10 incluye 2, 3, 4, etc.; mayor que 0,10
incluye 0,11). 0,12, 0,13, etc.). Por ejemplo, siempre que se describe un intervalo numérico con un limite inferior, R,
y un limite superior, R,, se describe especificamente cualquier nimero que se encuentre en el intervalo. En particular,
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los siguientes numeros en el intervalo estan descritos especificamente: R=R; +k* (Ry-R;), en donde k es una variable
que varia del 1 por ciento al 100 por cien con un incremento del 1 por ciento, es decir, k es 1 por ciento, 2 por ciento,
3 por ciento, 4 por ciento, 5 por ciento..., 50 por ciento, 51 por ciento, 52 por ciento...., 95 por ciento, 96 por ciento, 97
por ciento, 98 por ciento, 99 por ciento o 100 por cien. Ademas, cualquier intervalo numérico definido por dos nimeros
R como se define en lo anterior también esta descrito especificamente. El uso del término «opcionalmente» respecto
a cualquier elemento de una reivindicacion se pretende que signifique que se requiere el elemento objeto, o
alternativamente, no se requiere. Se pretende que ambas alternativas estén dentro del alcance de la reivindicacion.
Debe entenderse que el uso de términos mas amplios, como comprende, incluye, tiene, etc., proporciona soporte para
términos mas limitados, como que consiste en, que consiste esencialmente en, comprendido sustancialmente de, etc.

De acuerdo con esto, el alcance de la proteccién no esta limitado por la descripcién mostrada anteriormente sino que
solo esta limitado por las reivindicaciones que siguen, incluyendo ese alcance todos los equivalentes de una materia
de las reivindicaciones. Todas y cada una de las reivindicaciones se incorporan en la memoria descriptiva como una
realizacion de la presente invencion. Asi, las reivindicaciones son una descripcion adicional y son una adicion a las
realizaciones de la presente invencion. La discusion de una referencia no es una admision de que sea técnica anterior
a la presente invencion, especialmente cualquier referencia que pueda tener una fecha de publicacion posterior a la
fecha de prioridad de esta solicitud.
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REIVINDICACIONES

1. Una composicién que comprende un polietileno de baja densidad (LDPE) y un polietileno lineal de baja densidad
catalizado por metaloceno (mLLDPE) en donde la composicidon cuando se extruye como una resina fundida muestra
un valor de cuello estrecho que es aproximadamente igual a o aumentada en menos de aproximadamente el 15 % del
valor de cuello estrecho observado cuando se usa el LDPE solo, en donde el mLLDPE esta presente en una cantidad
de aproximadamente el 1 % en peso a aproximadamente el 80 % en peso basado en el peso total de la composicion
y en donde el mLLDPE tiene un indice de fusion de aproximadamente 0,7 a aproximadamente 1,6 g/10 min.

2. La composicion de la reivindicacion 1, en donde la composiciéon cuando se extruye como una resina fundida muestra
un valor de cuello estrecho que aumenta el o aumenta en menos de aproximadamente el 10 %, del valor de cuello
estrecho observado cuando se usa el LDPE solo.

3. La composicion de cualquier reivindicacion precedente, en donde el mLLDPE esta presente en una cantidad de
aproximadamente el 20 % en peso a aproximadamente el 75 % en peso basado en el peso total de la composicion.

4. La composicién de cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde la composicién cuando se forma en
un recubrimiento muestra una resistencia al sellado térmico de aproximadamente 0,88 N/mm a aproximadamente 1,05
N/mm (de aproximadamente 5,0 Ib/in a aproximadamente 6,0 Ib/in).

5. La composicién de cualquier reivindicaciéon precedente en donde la composicion cuando se forma en un
recubrimiento muestra una temperatura de inicio del sellado de aproximadamente 90 °C a aproximadamente 100 °C
o en donde la composicion cuando se forma en un recubrimiento muestra una ventana de pegajosidad en caliente de
aproximadamente 100 °C a aproximadamente 105 °C.

6. La composicion de cualquier reivindicacion precedente, en donde el LDPE tiene un indice de fusién de
aproximadamente 4,6 g/10 min a aproximadamente 17 g/10 min.

7. La composiciéon de cualquier reivindicacion precedente, en donde la composicion tiene una clasificacion de
compatibilidad de 1.

8. La composicion de cualquier reivindicacion precedente, en donde el LDPE tiene una densidad de aproximadamente
0,915 g/lcm?3 a aproximadamente 0,924 g/cm? o el mLLDPE tiene una densidad de aproximadamente 0,913 g/cm?® a
aproximadamente 0,918 g/cm?

9. La composiciéon de cualquier reivindicacion precedente, en donde el LDPE tiene un punto de fusiéon de
aproximadamente 102 °C a aproximadamente 110 °C o el mLLDPE tiene un punto de fusién de aproximadamente 112
°C a aproximadamente 120 °C.

10. La composicion de cualquier reivindicacion precedente, en donde el LDPE tiene una temperatura de ablandamiento
Vicat de aproximadamente 86 °C a aproximadamente 102 °C o el mLLDPE tiene una temperatura de ablandamiento
Vicat de aproximadamente 100 °C a aproximadamente 106 °C.

11. La composicién de cualquier reivindicaciéon precedente, en donde la composicién cuando se forma en un
recubrimiento tiene un espesor de aproximadamente 0,015 mm a aproximadamente 0,10 mm (de aproximadamente
0,60 milipulgadas a aproximadamente 4,0 milipulgadas).

12. Un recubrimiento por extrusion preparado a partir de la composicidon de cualquiera de las reivindicaciones
precedentes.

13. Un contenedor de envases flexible que comprende la composicién de cualquier reivindicaciéon precedente.
14. Un método que comprende:
mezclar un LDPE y un mLLDPE para formar una mezcla de polimeros que tenga un factor de miscibilidad de 1;

extruir la mezcla de polimeros sobre un sustrato en el que la mezcla de polimeros extruidos tiene un valor de cuello
estrecho que es aproximadamente igual a o aumentada en menos de aproximadamente el 10 % del valor de cuello
estrecho observado cuando se usa el LDPE solo o y en donde una cantidad de residuos de recortes producidos es
aproximadamente igual a 0 aumentada en menos de aproximadamente el 10 % de la cantidad de residuos de recorte
producidos cuando se utiliza un recubrimiento por extrusiéon usando LDPE solo, en donde el mLLDPE esta presente
en una cantidad de aproximadamente el 1 % en peso a aproximadamente el 80 % en peso, basado en el peso total
de la composicion, y en donde el mLLDPE tiene un indice de fusion de aproximadamente 0,7 a aproximadamente 1,6
g/10 min.
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Contrapresion de la extrusora (psi) [x 6,9 kPa]
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Fuerza de sellado Ib/in

Fuerza de sellado térmico 4517/Mezclas D163
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