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DESCRIPCIÓN

Contenedor de plástico con una superficie interior
tratada al carbono para productos alimenticios no ga-
sificados.
Ámbito tecnológico

El presente invento se refiere a un contenedor mol-
deado preferiblemente para alimentos no gasificados.
Fundamento

Los contenedores de plástico de múltiples capas
son utilizados habitualmente para envolver artículos
que se enmarcan dentro de un amplio espectro de apli-
caciones, incluyendo productos de comida y bebida,
medicina, salud y belleza, y aquellos relacionados con
el hogar. Los contenedores de plástico son especial-
mente conocidos por el hecho de ser fácilmente mol-
deables, por presentar precios competitivos, pesos li-
geros, y por ser generalmente aptos para aplicaciones
muy variadas. Los contenedores de múltiples capas
presentan la ventaja de que en cada una de sus capas
pueden ser utilizados diferentes materiales, en cuyo
caso cada uno de estos materiales posee propiedades
específicas para llevar a cabo las funciones deseadas.

Debido a que los contenedores de plástico pueden
permitir que gases moleculares bajos, como el oxí-
geno y el dióxido de carbono, penetren lentamente a
través de su configuración física, el uso de los con-
tenedores de plástico resulta a veces menos deseado
si se compara con contenedores fabricados de otros
materiales menos permeables, como son el metal o el
vidrio. En la mayoría de las aplicaciones el periodo
de conservación antes de la venta del producto conte-
nido está directamente relacionado con la capacidad
del envoltorio para hacer frente de forma efectiva a
una penetración molecular de este tipo. En el caso de
bebidas no gasificadas, como zumos, el oxígeno de
la atmósfera que rodea al contenedor puede penetrar
gradualmente hacia dentro a través de las paredes de
plástico del contenedor y deteriorar así el contenido.
Un contenedor altamente poroso como el polietileno
de alta densidad (HDPE) podría permitir entonces el
deterioro rápido del sabor del contenido.

Con el fin de solucionar de algún modo las desven-
tajas actuales, los fabricantes de los contenedores de
plástico han utilizado diversas técnicas para reducir o
eliminar la absorción y/o penetración de dichos gases.
Algunas de las técnicas más habituales incluyen: in-
crementar parcialmente o completamente el grosor de
las paredes del contenedor; incorporar una o más ca-
pas barrera dentro de la estructura de la pared; incluir
materiales que atrapen el oxígeno o reaccionen con
él dentro de las paredes del contenedor; y aplicar dis-
tintos recubrimientos sobre las superficies internas o
externas del contenedor. En cualquier caso, un núme-
ro de barreras convencionales y/o materiales secues-
tradores (“scavenger”) no van a restringir de forma
efectiva la penetración a través de una pared altamen-
te porosa de un contenedor, especialmente a través de
extensos periodos en el tiempo. Además, hay normal-
mente otras preocupaciones prácticas asociadas con
técnicas más convencionales, como generalmente el
aumento en los gastos del material y/o las ineficacias
en la producción.

Un contenedor moldeado del tipo anteriormente
mencionado se conoce de la EP 0 773 166 A1. La re-
sina de polietileno es utilizada como material plástico
para el contenedor.

En la actualidad, la utilización de plásticos ha lle-
gado a ser un asunto social significativo. El reciclaje
se ha convertido en una preocupación ambiental im-
portante y en aumento, y varios gobiernos y autori-
dades reguladoras continúan haciendo frente a dicho
asunto. En determinadas jurisdicciones, la legislación
concerniente a la recolección, el retorno y la reutili-
zación de contenedores de plástico ya ha sido consi-
derada o promulgada. Es por ello, que en la industria
existe la necesidad, siendo así un objetivo del presen-
te invento, de proporcionar un contenedor de plásti-
co que sea adecuado para contener bebidas no gasi-
ficadas, tales como zumos, y proporcionar un nivel
aceptable de prestaciones cuando sea comparado con
contenedores comerciales fabricados de materiales al-
ternativos. Una necesidad adicional es la de encontrar
un método para producir contenedores de este tipo en
un elevado volumen de tasas comerciales utilizando
el equipamiento convencional.

Es además de una necesidad un objetivo adicio-
nal del presente invento el proporcionar un contene-
dor que posea propiedades de barrera y que minimice
o evite el alto coste de las inconveniencias que presen-
tan los contenedores de múltiples capas convenciona-
les.

Un objetivo adicional a mayores es el de realizar
todo ello con unos costes razonables, en un proceso
con viabilidad comercial y dando como resultado un
producto eficiente.
Resumen del invento

Los objetivos y las ventajas se consiguen fácil-
mente de acuerdo con el presente invento conforme
a la reivindicación 1.

Tras detectar los problemas y las preocupaciones
asociadas con los contenedores plásticos de múlti-
ples capas convencionales, y en particular con aque-
llos contenedores que contienen productos alimenti-
cios no gasificados, especialmente bebidas, se presen-
ta aquí de manera ventajosa un contenedor plástico
que presenta propiedades mejoradas de barrera con-
tra gases, y que está fabricado a base de polietileno
de alta densidad (HDPE). Un contenedor construido
conforme a los principios del presente invento propor-
ciona varias ventajas sobre aquellos contenedores dis-
ponibles anteriormente. Dichas ventajas son producto
generalmente del uso de un material tan atractivo co-
mo el HDPE y de un recubrimiento de carbono sobre
la superficie interna del contenedor. El HDPE es un
material particularmente deseable, especialmente pa-
ra alimentos no gasificados, tales como bebidas, debi-
do a sus ventajosas propiedades. Presenta, por ejem-
plo, una elevada resistencia y un bajo coste. Puede ser
utilizado fácilmente con concentrados de color para
proporcionarle a un producto un aspecto y un colorido
más atractivo, el cual a su vez reducirá o eliminará los
efectos nocivos de la luz ultravioleta. Además, podría
ser utilizado de forma efectiva con una amplia gama
de concentrados de color. Por otro lado, presenta un
buen procesamiento y buenas propiedades en lo que
respecta al encogimiento.

El HDPE es más como un cristal regular que co-
mo la maraña amorfa de cadenas de polímero en po-
lietileno de baja densidad (LDPE). Además, el HDPE
es más resistente y rígido que el LDPE. En cualquier
caso, el HDPE no tiene generalmente propiedades de
barrera y presenta tasas pobres de penetración del oxí-
geno. Es por ello que a pesar de la justificación eco-
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nómica para el uso del HDPE, la utilización de dicho
material no ha resultado demasiado práctica. El pre-
sente invento idea un camino efectivo y de bajo coste
para superar la alta porosidad de este material.

Una ventaja significativa del presente invento es el
hecho de que el contenedor incluye preferiblemente
secuestradores de oxígeno, pudiendo presentar ade-
más una configuración de múltiples capas. Por otro
lado, se puede fabricar el contenedor mejorado utili-
zando la tecnología de procesamiento convencional y
los equipos de fabricación.

Un aspecto importante del presente invento son las
propiedades barrera efectivas del presente contenedor,
junto con los beneficios funcionales y comerciales,
sin olvidar el hecho de poseer un contenedor que in-
cluye el deseado HDPE. Además, la facilidad en el
reciclaje posterior de un contenedor fabricado confor-
me a los principios del presente invento hace que la
práctica del invento resulte extremadamente ventajo-
sa. Es más, el presente invento proporciona la ventaja
adicional de permitir a los fabricantes variar de for-
ma controlada la posición del material y el grosor de
la pared en cualquier lugar a lo largo de la longitud
vertical de las superficies interiores y/o exteriores del
contenedor.

Se proporciona aquí un contenedor, conforme a
los principios del presente invento que es particular-
mente apropiado para el uso de productos alimenti-
cios no gasificados, tales como bebidas, el cual podría
estar moldeado por soplado o mediante extrusión, pre-
sentando una parte de pared superior, una parte de pa-
red lateral intermedia colocada por debajo de la parte
de pared superior, y una parte base colocada por de-
bajo de la parte de pared lateral intermedia, estando la
parte de base adaptada de tal modo que pueda apoyar
el contenedor de forma dependiente o independien-
te. El contenedor incluye una primera capa moldeada
que presenta una superficie interior y una superficie
exterior realizadas a base de polietileno de alta densi-
dad además de un recubrimiento de carbono realizado
de forma adyacente, preferiblemente en la superficie
interior de la primera capa, adherida a ésta, y sustan-
cialmente co-extensivo con la primera capa. El grosor
de la primera capa está ajustado de forma controlada
a lo largo de su longitud vertical. En la primera capa
se podría considerar también la incorporación de sus-
tancias adicionales de barrera y/o sustancias secues-
tradoras de oxígeno, si así fuera deseado.

Conforme a los principios del presente invento, el
contenedor podría incluir una segunda capa adyacen-
te a la primera capa, en cuyo caso al menos una de las
superficies interiores de la primera capa y la superfi-
cie exterior de la primera capa es adyacente a la se-
gunda capa, con el fin de proporcionar un contenedor
de múltiples capas que haya sido altamente mejorado.

El HDPE utilizado en el presente invento tiene una
densidad de aproximadamente 0,940 gramos/cc.

El contenedor del presente invento es particular-
mente adecuado para su utilización con productos no
gasificados como productos alimenticios, sin embar-
go, podría ser utilizado también para productos que
incluyan ventajosamente la inyección en dicho lugar
de gases tales como CO2 o nitrógeno.

Más ventajas, características y detalles del presen-
te invento pueden ser deducidos de la siguiente des-
cripción de la mejor manera para realizar el presente
invento, cuando es considerado de manera conjunta
con las figuras acompañantes, en cuyo caso mediante

ilustración y ejemplo se presentan las encarnaciones
del presente invento.
Breve descripción de las figuras

El presente invento será entendido más fácilmen-
te si se consideran las figuras acompañantes; en cuyo
caso:

Figura 1 es una vista en planta de un contenedor
conforme a los principios del presente invento.

Figura 1A, 1B y 1C representan secciones trans-
versales y vistas ampliadas de distintas partes del con-
tenedor, en cuyo caso están ilustrados los grosores re-
lativos de las capas que forman el contenedor.

Figura 2 es una vista en planta parcialmente abier-
ta de un ejemplo de una preforma de múltiples capas.

Figura 3 es una vista en planta parcialmente abier-
ta de otro ejemplo de una preforma de múltiples ca-
pas.

Figura 4 es una vista en planta de un contenedor
conforme a los principios del presente invento.

Figuras 5, 6 y 7 representan secciones transversa-
les y vistas aumentadas de distintas zonas del conte-
nedor, en cuyo caso se muestran los grosores relativos
de las capas que forman el contenedor.

Figura 8 es una vista en planta parcialmente abier-
ta de un ejemplo de una preforma.

Figura 9 es una vista en planta parcialmente abier-
ta de otro ejemplo de una preforma.
Descripción detallada de ejemplos de ejecución
preferidos

Refiriéndonos ahora en detalle a las figuras, en cu-
yo caso los números de referencia y las letras se de-
signan como elementos, vemos que en la figura 1 está
representada una vista en planta de un contenedor 10,
construido conforme a los principios del presente in-
vento. El contenedor 10 incluye típicamente una par-
te de pared superior 12 que presenta una apertura 13;
una parte de pared intermedia 14, colocada por debajo
de la parte de pared superior 12; y una parte de base
16, colocada por debajo de la parte de pared interme-
dia 14, estando la parte de base adaptada con el fin de
apoyar el contenedor 10 de forma dependiente, si se
utiliza por ejemplo otro objeto como una copa de ba-
se (aquí no representada), o de forma independiente,
cuando no se necesita por ejemplo ningún otro obje-
to para mantener el contenedor derecho por encima
de una superficie generalmente llana. En un ejemplo
de ejecución preferido, el contenedor 10 está apoya-
do por una base sin apoyo, formada por una depresión
interna 18 como aquéllas que han sido representadas
en la figura 1, aunque también pueden ser utilizadas
otras configuraciones para la base.

Refiriéndose a las figuras 1A hasta 1C, las cua-
les muestran vistas aumentadas detalladas de las áreas
1A, 1B y 1C, respectivamente, de la Figura 1, el con-
tenedor 10 incluye (a) una capa interior moldeada 20,
teniendo una longitud vertical y una superficie inte-
rior 22; (b) una capa exterior moldeada 24; y (c) un
eje vertical interior A. La superficie interior 22 de la
capa moldeada interior 20 está recubierta, al menos
parcialmente, por una capa fina o película de carbono
26. Debido a que no se requiere el encapsulado com-
pleto de la capa interior 20 por medio de la capa exte-
rior 24, es preferible que la capa moldeada externa 24
sea sustancialmente co-extensiva con la capa interna
20 y que proporcione apoyo estructural a las paredes
del contenedor 10.

La capa interna moldeada 20 está comprendida
por un material termoplástico. Las siguientes resinas
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podrían utilizarse como material plástico para la capa
interna 20: resina de polietileno, resina de polipropi-
leno, resina de poliestireno, resina de copolímero de
cicloolefinas, resina de polietilen-tereftalato, resina de
polietilen-naftalato, resina de copolímero de etileno-
alcohol vinílico, poli-4-metilpenteno-1, resina de po-
limetil metacrilato, resina de acrilonitrilo, resina de
policloruro de vinilo, resina de policloruro de vinili-
deno, resina de acrilonitrilo estireno, resina de acri-
lonitrilo butadieno estireno, resina de poliamida, re-
sina de poliamida-imida, resina de poliacetato, resina
de policarbonato, resina de polibutilentereftalato, re-
sina de ionómero, resina de polisulfona, resina de po-
li-tetrafluoroetileno y los parecidos. En el caso de que
productos alimenticios están contenidos, la capa inter-
na 20 preferiblemente está fabricado por polietilen-te-
reftalato (PET) virgen, polietilen-naftalato (PEN), y/o
mezclas de polietilen-tereftalato, polietilen-naftalato.
En cualquier caso también pueden ser utilizadas otras
resinas termoplásticas, particularmente aquellas resi-
nas aprobadas para entrar en contacto con productos
alimenticios.

La capa externa moldeada 24 está formada por
HDPE y proporciona la mayor volumen del contene-
dor.

En un ejemplo preferido de ejecución, la capa in-
terna 20 posee un grosor de pared, medido a lo largo
de su longitud vertical, que comprende un margen que
va de 0,5 mil hasta 5 mil (0,0127 mm hasta 0,127 mm)
y más preferiblemente de 1 hasta 2 mils (0,0254 mm
hasta 0,0508 mm). Tal y como ha sido representado
en las figuras 1 y 1A, 1B, y 1C el grosor de la capa
interna podría variar a lo largo de la longitud vertical.
De esta manera, diferentes secciones del contenedor
10 pueden tener un grosor controlado y variable a lo
largo de la longitud vertical, proporcionando la utili-
zación de material mejorado y aumentando la flexi-
bilidad de diseños. Por ejemplo, el grosor de la capa
interna 20 posicionado en la parte superior 12 (tal y
como está indicado en la figura 1A) puede ser más es-
trecho que en la parte intermedia de la pared lateral 14
(tal y como ha sido indicado en la figura 1B). Asimis-
mo, el grosor de la capa interna 20 de la parte de base
16 (tal y como está indicado en la figura 1C) puede
ser mayor que el grosor de la misma capa en la parte
intermedia de la pared lateral 14 (como está indicado
en la figura 1B).

De acuerdo con un aspecto del presente invento,
la capa interna comprende menos que el 0,60 en pe-
so del peso total del contenedor 10, preferiblemente
menos que el 0,30 del peso total del contenedor 10,
y más preferiblemente menos que aproximadamente
el 0,15 del peso total del contenedor 10. La capaci-
dad del presente invento de utilizar una capa interna
20 excepcionalmente fina - en particular si se la com-
para con contenedores de múltiples capas convencio-
nales - puede proporcionar ventajas económicas e in-
centivos significativos en el presente invento, ya que
la mayor parte del contenedor es realizada a partir de
un material tan barato como el HDPE.

Como ya ha sido mencionado anteriormente, la
superficie interior 22 de la capa interior 20 está recu-
bierta de una fina capa de carbono 26 que proporciona
al contenedor 10 propiedades aumentadas de barre-
ra. En un ejemplo preferido de ejecución el recubri-
miento de carbono 26 está constituido por un carbo-
no amorfo altamente hidrogenado dopado con nitró-
geno. El grosor del recubrimiento de carbono 26 es

menor de aproximadamente 10 µm y el peso del re-
cubrimiento es menor de aproximadamente 1/10.000
del peso total del contenedor. Una característica in-
teresante del presente invento es que únicamente son
necesarios unos 3 mg del recubrimiento de carbono
26 para tratar un contenedor de plástico de 500 cc.
Además, a pesar de la notable finura del recubrimien-
to de carbono 26, la cantidad necesaria de protección
de barrera es bastante significativa, y la protección an-
te la penetración de oxígeno y dióxido de carbono es
favorable en el caso de que se compare con la protec-
ción encontrada en un bidón de metal y en las botellas
de vidrio.

La capa externa 24 moldeada de HDPE compren-
de al menos aproximadamente el 0,40 del peso total
del contenedor 10, pero su peso puede llegar a com-
prender más del 0,90 del peso total del contenedor 10,
si así fuera deseado. En un ejemplo preferido de eje-
cución la capa externa 24 presenta una anchura de pa-
red, medida a lo largo de su longitud vertical, que se
encuentra dentro del rango de 6 a 23 mils (de 0,1524
mm a 0,5842 mm). Tal y como ha sido ilustrado en
la figura 1 y en las figuras 1A, 1B y 1C, el grosor de
la capa externa también puede variar separada e inde-
pendientemente a lo largo de su longitud vertical. De
esta manera, diferentes secciones del contenedor 10
(tomadas de forma perpendicular al eje central ver-
tical A) pueden presentar diferentes grosores para la
capa interna, diferentes grosores para la capa externa,
y/o diferentes mediadas del grosor total, todo ello por
diseño. Por ejemplo, el grosor de la capa externa 24
moldeada posicionada en la parte superior 12 (tal y
como ha sido representado en la figura 1A) puede ser
mucho más grueso que la parte intermedia de la pa-
red lateral 14 (tal y como se muestra en la figura 1B).
Asimismo, el grosor de la capa externa 24 en la par-
te de base 16 (tal y como se muestra en la figura 1C)
puede presentar un grosor mayor que el grosor de la
misma capa de la parte intermedia de la pared lateral
14 (tal y como se muestra en la figura 1B). Debido a
que la capa externa 24 moldeada consiste de HDPE,
un material más barato que no entra en contacto direc-
to con el contenido del contenedor 10, se puede uti-
lizar un material menos caro para formar numerosos
componentes estructurales integrales para el contene-
dor, tales como la pestaña del cuello 30 y la rosca 32
representados en las figuras 1 y 1A.

Aunque habitualmente es innecesario y además
puede complicar el proceso del reciclaje, sí que se
podrían incluir en la capa interna 20 y/o la capa exter-
na 24, en aplicaciones especiales, materiales de barre-
ra adicional y/o materiales secuestradores de oxígeno
(aquí no representados), dichos materiales son habi-
tualmente conocidos en el mundo del arte. Ejemplos
de algunos de estos materiales de barrera más fre-
cuentemente utilizados serían el Sarán, los copolíme-
ros de etileno-alcohol vinílico (EVOH), y los copolí-
meros de acrilonitrilo, tales como el Barex. El término
saran es utilizado en su sentido comercial habitual pa-
ra incluir polímeros constituidos de por ejemplo clo-
ruro de vinilideno polimerizado y cloruro de vinilo o
acrilato de metilo. Como ya es bien conocido podrían
ser incluidos otros monómeros a mayores.

Los polímeros de cloruro de vinilideno son fre-
cuentemente los utilizados más habitualmente, pe-
ro también son bien conocidos otros materiales de
barrera de oxígeno. Entre los materiales secuestra-
dores de oxígeno pueden ser considerados materiales
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ya comercializados para dicho fin por varias compa-
ñías petrolíferas importantes y por fabricantes de re-
sinas. Un ejemplo específico de un material de este
tipo se encuentra comercializado bajo el nombre co-
mercial AMOSORB y está disponible comercialmen-
te por parte de la “Amoco Corporation”.

Otra ventaja significativa del presente invento es
su capacidad de proporcionar propiedades de barrera
significativas, de incorporar un elevado contenido del
material requerido HDPE, y de ser ventajoso para el
reciclaje actual. La capa interna 20 y la capa exter-
na 24 consisten ambas de material plástico y pueden
ser fácilmente recicladas. A diferencia de otros diver-
sos materiales de barrera frecuentemente utilizados en
combinación con contenedores de múltiples capas, los
cuales pueden ser separados con dificultad, el recu-
brimiento de carbono 26 del presente invento no tiene
impacto para el reciclaje de los materiales de plástico
de los cuales consiste el contenedor 10.

El presente invento tiene como ventaja adicional
la de ser capaz de proporcionar un contenedor 10
con propiedades de barrera aumentadas, el cual pue-
de ser utilizado para guardar productos alimenticios.
Los contenedores de plástico poseen una superficie
interior tratada con una película fina de carbono, apro-
bada para entrar en contacto con productos alimenti-
cios por el “Technische National Onderzoek”, orga-
nización para la normalización, acreditada por la Co-
munidad Económica Europea. La aprobación por par-
te del “United States Food and Drug Administration
(USFDA)” se encuentra en proceso en este momento.

El contenedor 10 del presente invento podría ser
fabricado por medio de cualquiera de las diversas téc-
nicas de proceso ya conocidas, las cuales permiten la
fabricación de un contenedor 10 moldeado de múlti-
ples capas que presenta una capa interna 20 moldeada
de plástico y una capa externa 24 relativamente gruesa
y moldeada de plástico HDPE. El contenedor 10 po-
dría estar preparado ventajosamente mediante el mol-
deado por extrusión o el moldeado por soplado. En
una de sus ejecuciones, el contenedor 10 de múltiples
capas está fabricado por medio de una operación de
moldeado por soplado involucrando una preforma 34
de múltiples capas, tal y como la representada en ras-
gos generales en la figura 2. Aunque no es una ca-
racterística requerida, la preforma 34 podría incluir
una pestaña del cuello 30 (con propósitos de mane-
jo) y roscas externas 32 (para asegurar el cierre), que
corresponde a la misma característica mostrada en la
figura 1. Después del moldeado por soplado del conte-
nedor 10, tal y como ha sido representado en la figura
1, pero de manera previa a la operación del embote-
llado, la superficie interna 22 de la capa interna 20 del
contenedor 10 es tratada con carbono tal y como será
discutido más adelante.

En una primera ejecución, tal y como ha sido indi-
cado en la figura 2, una preforma 34 o un contenedor
final es producido por extrusión moldeando una capa
interna 20’, la cual posee una superficie interna 22’, y
del mismo moldeando por inyección una capa externa
24’. La capa interna 20’ y la capa externa 24’ de la
preforma 34 corresponden a la capa interna 20 y a la
capa externa 24 del contenedor 10. El procedimiento
de extrusión de la capa interna 20’ de la preforma per-
mite a los productores producir una capa más fina que
generalmente es posible utilizando el moldeado por
inyección convencional o los procesos de co-inyec-
ción. Por ejemplo, la capa interna de una preforma 34

de múltiples capas moldeada mediante extrusión po-
dría ser fabricada tan fina como de 15 a 20 mils (0,381
mm hasta 0,508 mm) o incluso menos. A la inversa es
difícil, hasta incluso imposible, realizar una capa in-
terna con un perfil del grosor comparable mediante
moldeado de inyección. Además, un proceso de ex-
trusión o co-extrusión permite a los productores va-
riar fácilmente el grosor del material que fue extruido
a lo largo de la longitud del extruido. Las variaciones
en el grosor de la capa interna son deseables por di-
versas razones, entre las que se incluyen razones esté-
ticas, la eficiencia del uso del agua y la reducción de
los costes, así como los variables requerimientos de
resistencia.

La capa externa 24’ de la preforma 34 es fabri-
cada a partir de HDPE y, de acuerdo con el presente
invento, es sustancialmente más gruesa que la capa
interna 20’. La capa externa 24’ puede ser moldeada
por inyección o moldeada por compresión o co-ex-
truido encima de la capa interna 20’. Además, estos
procesos de moldeado permiten la formación de una
pestaña del cuello 30 y de roscas externas 32.

En una segunda ejecución representada en la figu-
ra 3 una preforma 34 de múltiples capas es producida
al ser tratada por moldeado térmico una hoja fina de
material plástico, moldeando la hoja en lo que va a ser
la capa interna 20’, y presentando una superficie inter-
na 22’ de la misma preforma 34. El proceso del termo-
moldeado permite la formación de la preforma 34 con
una capa interna 20’ muy fina. De hecho, son posibles
grosores mínimos de la pared de 3 mil (0,0762 mm) o
menores. Tal y como ocurre en el caso de una capa in-
terna 20’ extruida, una vez que la capa interna 20’ de
la preforma 34’ está formada, la capa externa 24’ de
plástico reciclado puede ser moldeada por encima de
la capa interna 20’ por medio de inyección o compre-
sión para proporcionar una preforma 34’ de múltiples
capas. La figura 3 es un ejemplo representativo de una
preforma 34 formada con un capa interna 20’ termo-
moldeada y una capa externa 24’ de HDPE moldeada
por inyección.

Un contenedor de múltiples capas puede ser sopla-
do entonces utilizando operaciones convencionales de
moldeado por soplado, o puede ser obtenido directa-
mente un contenedor final co-extruido. Debido a que
la preforma 34 va a ser estirada y estilizada durante
el proceso subsiguiente de moldeado por soplado, el
grosor de la preforma 34 en secciones correspondien-
tes a secciones parecidas del contenedor soplado, va
a ser intrínsecamente algo más grueso. De hecho, el
grosor de varias secciones de la preforma 34 está típi-
camente designado para tomar en cuenta el volumen
del estiramiento y de la expansión del aro necesaria
para formar el perfil de grosor deseado para el con-
tenedor final 10. Para más claridad, más adelante, los
contenedores de múltiples capas que presentan capas
internas y externas, respectivamente, y que no han si-
do tratados con carbono deberían ser distinguidos de
los contenedores 10, en los cuales la superficie interna
22 sí que ha sido recubierta con carbono.

Después de que un contenedor con una capa in-
terna 20 y una capa externa 24 ha sido producido, se
forma un recubrimiento de carbono por encima de al
menos una parte de la superficie interna 22 de la capa
interna 20. El recubrimiento 26 no tiene que ser apli-
cado inmediatamente al contenedor, del mismo que,
en general es más eficiente aplicar el recubrimiento
26 sin demora después de que el contenedor haya sido
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soplado y se encuentre dentro de un rango de tempe-
ratura adecuado.

En un ejemplo preferido de ejecución, los conte-
nedores de múltiples capas son retirados de una má-
quina convencional de moldeado rotatorio de alta ve-
locidad y subsiguientemente transferidos, directa o in-
directamente (por ejemplo, por medio de un paso in-
termedio de manipulación), a un aparato para la apli-
cación del recubrimiento de carbono 26 a los contene-
dores. En las aplicaciones de producción de alta velo-
cidad, el aparato de recubrimiento de carbono va a ser
también típicamente de tipo rotativo. Un ejemplo de
un aparato de este tipo, el cual puede ser utilizado para
aplicar el recubrimiento de carbono a la superficie in-
terna 22 del contenedor 10 se encuentra ya disponible
por “Sidel” de la ciudad de Le Havre, Francia, y está
disponible comercialmente bajo el nombre comercial
de “ACTIS”.

A continuación se describe detalladamente un mé-
todo para contenedores 10 de múltiples capas recu-
biertos de carbono. De acuerdo con un método pre-
ferido para el recubrimiento con carbono de la super-
ficie interna 22 del contenedor 10, se proporciona un
aparato convencional de recubrimiento de carbono o
de tratamiento con carbono con una cinética rotativa
y un eje central vertical. El aparato de recubrimien-
to de carbono gira generalmente sobre su eje central
vertical en una primera dirección rotativa, por ejem-
plo en sentido contrario a las agujas del reloj, con una
velocidad rotativa bastante elevada. Una máquina de
moldeado por soplado, u otro mecanismo rotativo pa-
ra transferir contenedores, ubicado generalmente en
las proximidades de del aparato para el recubrimiento
con carbono funciona como una fuente de contenedo-
res para el subsiguiente tratamiento de recubrimien-
to con carbono. Para facilitar el traslado, la máquina
rotativa para la transferencia de contenedores gira en
dirección contraria a la dirección rotativa del apara-
to para el recubrimiento con carbono, por ejemplo en
sentido contrario a las agujas del reloj, y los contene-
dores 10 de múltiples capas son mecánicamente cam-
biados de sitio desde el mecanismo de transferencia
de contenedores al aparato para el recubrimiento con
carbono. Aunque no es requerido para la práctica del
presente invento, el contenedor 10 incluye preferible-
mente una pestaña de cuello 30 u otros medios físicos
para soportar al menos parcialmente el contenedor 10
durante el proceso mecánico de transferencia.

Como los contenedores 10 son trasladados desde
el mecanismo de transferencia hasta el aparato de re-
cubrimiento con carbono, los contenedores 10 están
sujetados preferiblemente por la parte superior 12 en
una orientación vertical con la apertura 13, mirando
generalmente hacia arriba. Si así fuera deseado, tam-
bién se podría generar un vacío, el cual puede ser usa-
do para soportar o soportar parcialmente el contene-
dor 10. Durante el proceso de traslado, los contenedo-
res 10 individuales son recibidos por un mecanismo
de recepción que forma parte del aparato del recubri-
miento con carbono. El mecanismo de recepción gira
alrededor del eje central del aparato para el recubri-
miento con carbono, agarra y asegura el contenedor,
y cierra la apertura 13 de la parte superior 12 del con-
tenedor, de manera bastante similar a una tapa. En el
caso de que esté colocado correctamente por encima
y de forma colindante a la apertura 13, el mecanismo
de recepción produce un fuerte cierre, “hermético” in-
cluso, por encima del contenedor.

El mecanismo de recepción incluye al menos dos
aperturas colocadas por encima de la apertura 13 del
contenedor que son utilizadas para la introducción y
retirada de gases desde el interior del contenedor. Una
primera apertura dentro del mecanismo de recepción
está en comunicación con una fuente de vacío, en for-
ma de bomba de vacío.

Después de que el mecanismo de recepción ha
cerrado firmemente la apertura 13, el aire dentro del
contenedor es expulsado a través de la primera apertu-
ra por medio de vacío. Es aquí preferible que el grado
de vacío se encuentre dentro de los límites de aproxi-
madamente 10−2 hasta 10−5 torr, para reducir el tiem-
po de descarga del vacío y ahorrar así la energía nece-
saria para ello. Con un grado de vacío por debajo de
más de 10−2 torr aumentan las impurezas dentro del
contenedor, por otro lado, con un grado de vacío más
elevado, por debajo de 10−5 torr, el tiempo aumenta y
es necesaria una gran cantidad de energía para elimi-
nar todo el aire del contenedor.

Una vez que todo el aire del contenedor ha sido
eliminado, el contenedor es subsiguientemente llena-
do o “cargado” con un gas crudo que va a ser utiliza-
do en la formación del recubrimiento con carbono 26.
La tasa de flujo del gas crudo se encuentra preferible-
mente dentro de un límite que va desde aproximada-
mente 1 hasta 100 ml/min. La difusión del gas crudo
dentro del contenedor es aumentada preferiblemente
proporcionando una extensión, en forma de un tubo
que posee un gran número de aperturas para soplar.
De acuerdo con un ejemplo de ejecución, una exten-
sión se introduce dentro del contenedor 10 a través de
la segunda apertura algún tiempo después de que la
apertura 13 haya sido cerrada y la extensión se pro-
longa en el interior entre aproximadamente 25,4 mm
y 50,8 mm (1,0 in. - 2,0 in.) de la parte más baja del
contenedor.

El gas crudo podría estar compuesto de hidrocar-
buros alifáticos, hidrocarburos aromáticos, hidrocar-
buros con contenido de oxígeno, hidrocarburos con
contenido de nitrógeno, etc., en estado gaseoso o lí-
quido a temperatura ambiente. Son preferibles el ben-
ceno, el tolueno, el o-xyleno, el m-xyleno, el p-xyleno
y el ciclohexano, presentando cada uno de ellos seis
carbonos o más de seis carbonos. Los gases crudos
pueden ser usados de forma individual, pero una mez-
cla de dos o más de dos de estos gases crudos podría
ser también utilizada. Además, los gases crudos po-
drían ser utilizados en estado de disolución con gases
inertes tales como argón y helio.

En algún momento, después de que el contenedor
haya sido recibido por el mecanismo de recepción del
aparato de recubrimiento con carbono, el contenedor
es insertado dentro de un cilindro u otro espacio hue-
co proporcionado para acomodar el contenedor. En el
ejemplo de ejecución preferido el aparato para el re-
cubrimiento con carbono incluye numerosos cilindros
huecos, los cuales giran en la misma dirección y sin-
cronizados con el mecanismo receptor.

Además es preferible que el mecanismo receptor
que retiene y cierra la apertura 13 del contenedor ac-
túe también para cubrir el cilindro.

Después de que el gas crudo sea suministrado al
interior del contenedor, se aplica, sobre el contenedor,
energía que proviene de una fuente de energía eléctri-
ca de alta frecuencia, en forma de un dispositivo que
produce microondas. La aplicación de la energía eléc-
trica genera plasma y causa una ionización de excita-
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ción molecular extrema y el recubrimiento de carbono
26 para que éste se forme sobre la superficie interna
22 del contenedor.

Aunque el método anteriormente mencionado
ilustra un proceso para formar un recubrimiento de
carbono 26 encima de la superficie interna 22 del con-
tenedor, también pueden ser utilizados de manera exi-
tosa otros métodos más convencionales. Por ejemplo,
el contenedor de plástico podría ser insertado y aco-
modado dentro un electrodo externo y presentar un
electrodo interno posicionado dentro del contenedor.
Después de que el contenedor es evacuado y carga-
do con el gas crudo suministrado a través del electro-
do interno, la energía eléctrica es suministrada desde
la fuente eléctrica de alta frecuencia al electrodo ex-
terno. El suministro de energía eléctrica genera plas-
ma entre el electrodo externo y el electrodo interno.
Debido al hecho de que el electrodo interno tiene to-
ma de tierra y el electrodo externo está aislado por
el miembro aislante, se genera un auto-sesgo (self-
bias) negativo en el electrodo externo, de tal modo
que en la superficie interna del contenedor se forma
una capa uniforme de carbono a lo largo del electrodo
externo.

En cuanto se genera el plasma entre el electrodo
externo y el electrodo interno, se acumulan electro-
nes encima de la superficie interna del electrodo exter-
no aislado para electrificar negativamente el electrodo
externo, con el fin de generar un auto-sesgo negativo
encima del electrodo externo. En el electrodo externo
se produce una caída de voltaje debido a los electro-
nes acumulados. En este momento, en el plasma exis-
te dióxido de carbono como la fuente de carbono, y
el gas de la fuente de carbono ionizado positivamente
choca de manera selectiva con la superficie interna 22
del contenedor, la cual está situada a lo largo del elec-
trodo externo, y de esta manera los carbonos que están
situados próximos entre sí se unen formando de este
modo una película dura de carbono compuesta de un
recubrimiento extraordinariamente denso encima de
la superficie interna 22 del contenedor.

El grosor y la uniformidad del recubrimiento de
carbono 26 puede ser variado al ajustar la producción
de la alta frecuencia; la presión del gas crudo en el
interior del contenedor; la tasa de flujo con la que
se carga con gas el contenedor; el período de tiem-
po durante el cual se genera el plasma; el auto-ses-
go y el tipo de materiales crudos utilizados; y otras
variables similares. No obstante, el grosor del recu-
brimiento de carbono 26 se encuentra preferiblemen-
te dentro de un rango de 0,05 a 10 µm para obtener
la supresión efectiva de la permeación y/o absorción
del compuesto orgánico de bajo peso molecular y las
propiedades aumentadas de barrera de gas, además de
una adhesión excelente hacia el plástico, una buena
durabilidad, y una adecuada transparencia.

La figura 4 muestra una vista elevada sobre otro
ejemplo de ejecución de un contenedor 100, construi-
do de acuerdo a los principios del presente invento.
El contenedor 100 típicamente incluye una porción
de pared superior 112, incluyendo una apertura 113;
una porción intermedia 114, ubicada por debajo de la
porción de pared superior 112; y una porción de base
116 ubicada por debajo de la porción intermedia de
la pared 114. La porción de la base 116 está adaptada
para soportar al contenedor 100 ya sea de manera de-
pendiente, por ejemplo cuando se utiliza otro objeto
como puede ser una copa de base (aquí no mostrada),

o bien de forma independiente, cuando por ejemplo
no es necesario ningún otro objeto para mantener el
contenedor de pie por encima de una superficie ge-
neralmente plana. En un ejemplo preferido de ejecu-
ción el contenedor 100 está soportado por una base
sin apoyo formada por un hundimiento interno 118,
tal y como está ilustrado en la figura 4.

En referencia a las figuras 5-7, las cuales represen-
tan vistas de detalles aumentadas de las áreas 100A,
100B y 100C, respectivamente a la figura 4, el con-
tenedor 100 incluye una capa externa moldeada 120,
con una longitud vertical, una superficie interna 122,
una superficie externa 123, y un eje central vertical B.
La superficie interna 122 de la capa externa moldea-
da 120 está recubierta al menos parcialmente con una
capa fina o una película de carbono 124 como en los
ejemplos de ejecución de las figuras 1-3. Aunque es
preferible un encapsulado completo de la capa interna
120 por la capa de carbono 124, esto no sería necesa-
rio para aplicaciones particulares. Es preferible que la
capa externa moldeada 120 sea sustancialmente co-
extensiva con la capa de carbono 124 y proporcione
apoyo estructural para el contenedor 100.

La capa externa moldeada 120 es de plástico, pre-
feriblemente HDPE, aunque podría contener otros
materiales tal y como ya ha sido descrito anteriormen-
te. Si así fuera deseado, la capa externa moldeada po-
dría ser de un material plástico 100% HDPE.

Es particularmente deseable que se mezclen con el
HDPE pequeñas cantidades de un material de barrera
y/o secuestradores o materiales reactivos, tal y como
ha sido ya comentado con respecto a la figura 1. Por
ejemplo, menos del 5% del peso de Sarán, de copolí-
meros de etileno-alcohol vinílico (EVOH) y de copo-
límeros de acrilonitrilo, tales como el Barex. Además,
con el presente invento se pueden utilizar fácilmen-
te materiales con una viscosidad intrínseca ultra ba-
ja (IV), por ejemplo, materiales con un IV menor de
aproximadamente 0,6 o 0,55. Estos materiales son ha-
bitualmente blancos o de un color blanquecino. Una
ventaja significativa del presente invento es la capaci-
dad de procesar en-proceso chatarra de un modo sen-
cillo y eficiente, incluso con los materiales menciona-
dos.

La superficie interna 122 de la capa externa 120
está recubierta con una fina capa de carbono 124 que
proporciona al contenedor 100 capacidades de barre-
ra mejoradas. Los rasgos, las características, y la pre-
paración del recubrimiento de carbono 124 han sido
descritos anteriormente con respecto a la figura 1, lo
cual se aplica también a las figuras 4-7.

La capa externa moldeada 120 posee un grosor de
pared, tomado a lo largo de su longitud vertical, que se
encuentra dentro del rango de 6 a 23 mils (de 0,1524
mm a 0,5842 mm). Tal y como ha sido ilustrado en
las figuras 5-7, el grosor de la capa externa puede ser
variado separada e independientemente a lo largo de
su longitud vertical, como con la capa externa 24 de
la figura 1. De la misma manera que la capa externa
24 de la figura 1, y debido a que la capa externa mol-
deada 120 consiste de un material más barato que es
preferiblemente un plástico HDPE que no entra direc-
tamente en contacto con el contenido del contenedor
100, se puede utilizar un material menos costoso para
formar la mayor parte del contenedor incluyendo va-
rios de los elementos estructurales integrales del con-
tenedor, como por ejemplo la pestaña del cuello 126 y
las roscas externas 128 mostradas en la figura 4. El re-
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cubrimiento de carbono proporciona protección para
el contenido del contenedor.

De acuerdo con la invención, el recubrimiento in-
terno con carbono puede ser variado fácilmente de tal
manera que el grosor del mismo varía a lo largo de la
longitud vertical del contenedor.

Los ejemplos de ejecución de las figuras 4-7
muestran las ventajas significativas del presente in-
vento descritas con respecto a las figuras 1-3.

El contenedor de las figuras 4-7 podría ser forma-
do a partir de cualquiera de las diversas técnicas de
procesamiento, las cuales permiten la fabricación de
un contenedor moldeado, de una sola capa o de múlti-
ples capas tal y como ha sido descrito para la figura 1.
En el caso de un ejemplo de ejecución, el contenedor
100 está formado mediante el moldeado por soplado
u operación de moldeado por extrusión. El contene-
dor 130, tal y como aquél representado generalmente
en la figura 8, podría ser el contenedor final moldeado
por extrusión o bien una preforma. Aunque no es una
característica requerida, podría estar prevista (por ra-
zones de manejo) una pestaña de cuello 132 así como
las roscas externas 134 (para garantizar el cierre) que
corresponden a la misma característica representada
en la figura 4. Si se emplea el moldeado por sopla-
do, la superficie interna 122 del contenedor es tratada
con carbono tal y como ha sido descrito anteriormen-
te después del moldeado por soplado del contenedor
para formar el contenedor final 100 de un ejemplo de
ejecución, representado en la figura 4, pero algo antes
de la operación de embotellado.

En un ejemplo de ejecución representado en la fi-
gura 9, una preforma 140 que se convertirá en el con-
tenedor, es producida por extrusión moldeando una
preforma o un contenedor final 140 con un cuerpo 146
y una base 148, una pestaña de cuello 142, y las ros-
cas externas 144. Un proceso de extrusión permite a
los fabricantes variar fácilmente el grosor del mate-
rial que ha sido extruido a lo largo de la longitud del
extruido. Las variaciones en el grosor de la preforma
son deseadas por diversas razones, entre las que se en-
cuentran las razones estéticas, el uso eficiente de los
materiales y la reducción de los costes, y los requeri-
mientos variables de resistencia.

El contenedor o preforma 140 es producido en ba-
se al material plástico HDPE, lo cual representa una
ventaja particular del presente invento, tal y como ya
ha sido comentado anteriormente.

En un ejemplo de ejecución representado en la fi-
gura 8, una preforma o un contenedor final 130 es pro-
ducido al termo-moldear una fina lámina de material
plástico consiguiendo formar la lámina en la que se
convertirá la preforma 130, moldeando por inyección
o compresión dicha preforma 130. Es por ello que la
preforma 130 de la figura 8 puede incluir una pestaña
de cuello 132 y las roscas externas 134, la porción del
cuerpo 136 que se convertirá en la porción del cuer-
po del contenedor, y la porción de base 138 que se
convertirá en la porción de base del contenedor.

El contenedor puede ser entonces soplado si así
fuera deseado usando operaciones convencionales de
moldeado por soplado tal y como ha sido descrito an-
teriormente.

Una vez que ha sido formado el contenedor final
se forma, en al menos una porción de la superficie in-
terna 122 del contenedor 120 y preferiblemente en to-
da la superficie interna, un recubrimiento de carbono

tal y como ha sido descrito anteriormente para la figu-
ra 1. El recubrimiento de carbono 124 no tiene que ser
aplicado inmediatamente al contenedor, sin embargo
es generalmente más efectivo aplicar el recubrimiento
de carbono poco tiempo después de que el contenedor
intermedio haya sido soplado y se encuentre dentro de
un rango adecuado de temperatura.

El contenedor de la Figura 4 muestra una venta-
ja significativa a mayores del mostrado en la Figura
1. El contenedor base es un material mono-capa que
puede ser procesado directamente por medio de técni-
cas convencionales. El barato material de base HDPE
puede ser mezclado sin problemas con otros materia-
les y gracias al recubrimiento de carbono interno no
entra en contacto con los contenidos del contenedor,
quedando de este modo dichos contenidos bien prote-
gidos. Las propiedades de barrera son directa y fácil-
mente conseguidas, y los contenidos del contenedor
no están expuestos a sabores o aromas desagradables.
Además, el contenedor del presente invento elimina
la necesidad de un “liner” (forro) virgen o un “liner”
barrera de separación. La pequeña cantidad del recu-
brimiento de carbono interno no afecta de manera ne-
gativa al reciclaje, y los materiales coloreados pueden
ser usados sin problemas para proporcionar al conte-
nedor el color deseado, por ejemplo, la capa externa
puede ser fácilmente coloreada con el color comercial
deseado.

El contenedor de la Figura 4 muestra ventajas sig-
nificativas de un contenedor mono-capa con propie-
dades de ingeniería deseadas, tales como la resisten-
cia barrera y el bajo coste. Es por ello que el proce-
samiento es significativamente más fácil que con los
contenedores de múltiples capas ya que se trabaja con
un material mono-capa sin que sea necesario el uso de
“liners” y procesamientos complicados de co-inyec-
ción. Además, se puede mezclar el plástico reciclado
con otros materiales para obtener sin problemas pro-
piedades especiales mientras se mantiene todavía el
uso deseado de plástico reciclado de bajo coste. Por
ejemplo, se podría personalizar el producto con el fin
de obtener las características deseadas usando mien-
tras tanto material reciclado y material mono-capa.

El recubrimiento de carbono interno es simple y
convenientemente aplicado y es bastante fino previ-
niendo aún así la migración de sabores y olores de-
sagradables a los contenidos del contenedor. Es par-
ticularmente deseado el uso de diversos colores para
el plástico HDPE, como por ejemplo el color ámbar.
Podría ser especialmente deseado usar un contenedor
como el del presente invento con un color adaptado
para productos de zumos. Como una alternativa adi-
cional se podrían mezclar plástico resistente al calor
u otros materiales con el HDPE para obtener caracte-
rísticas especialmente deseadas.

Aunque ya han sido descritos ciertos ejemplos
preferidos de ejecución del presente invento, el inven-
to no ha de ser limitado a las ilustraciones descritas y
mostradas aquí, las cuales tienen como objetivo ilus-
trar simplemente el mejor modo de llevar a cabo el
invento. Una persona con capacidades normales en la
técnica realizará ciertas alternativas, modificaciones,
y variaciones que vendrán con los principios de este
invento y dichas alternativas, modificaciones, y varia-
ciones se encuentran dentro del espíritu y el alcance
de las reivindicaciones anexas.
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REIVINDICACIONES

1. Contenedor moldeado (10, 100), el cual presen-
ta una parte de pared superior (12, 112) con una aper-
tura (13, 113), una parte de pared lateral intermedia
(14, 114) colocada por debajo de la parte de pared su-
perior (12, 112), y una parte base (16, 116) que está
colocada por debajo de la parte de pared lateral inter-
media (14, 114) y la cual está adaptada para soportar
el contenedor (10, 110), en cuyo caso el contenedor
abarca: una primera capa moldeada (24, 120), la cual
presenta una superficie interior (122) y una superfi-
cie exterior (123) que está moldeada de polietileno
altamente impermeable; un recubrimiento de carbo-
no (26, 124) el cual está formado dentro de la primera
capa (24, 120) siendo esencialmente co-extensivo con
la primera capa (24, 120), en cuyo caso dicho recu-
brimiento de carbono (26, 124) presenta un grosor de
menos de 10 micras aproximadamente, en cuyo caso
el contenedor (10, 100) puede ser reciclado,
caracterizado en que,

el recubrimiento de carbono (26, 124) presenta un
grosor que varía a lo largo de la longitud vertical del
contenedor, y el grosor del recubrimiento interior de
carbono (26, 124) varía independientemente con res-
pecto a la primera capa (24, 120).

2. Contenedor conforme a la reivindicación 1, en
cuyo caso el recubrimiento de carbono (26, 124) está
formado de manera adyacente a la superficie interior
(12, 124) de la primera capa y colocado en la misma
de forma adhesiva.

3. Contenedor conforme a la reivindicación 1, en
cuyo caso el contenedor es realizado mediante extru-
sión y moldeado de soplo.

4. Contenedor conforme a la reivindicación 1, en
cuyo caso la primera capa (24, 120) presenta un gro-
sor de 6 a 23 mils (milésimas de pulgada) y el recu-
brimiento de carbono presenta un grosor de 0,05 a 10
Micras.

5. Contenedor conforme a la reivindicación 1, en
cuyo caso el grosor de la primera capa (24, 120) varía
de tal manera que la parte de pared lateral intermedia
(14, 114) es más estrecha que la parte de pared supe-
rior (12, 112) y la parte de base (16, 116).

6. Contenedor conforme a la reivindicación 1, el
cual contiene un material barrera que es añadido a la
primera capa (24, 120).

7. Contenedor conforme a la reivindicación 1, en
cuyo caso el carbono que está aplicado sobre la super-
ficie interior del contenedor (10, 100), consiste de al
menos un hidrocarburo gaseoso.

8. Contenedor conforme a la reivindicación 1, en
cuyo caso el recubrimiento de carbono es amorfo.

9. Contenedor conforme a la reivindicación 1, en
cuyo caso al menos una de las secciones superiores
(12, 112) del contenedor abarca una brida de apoyo
(30, 126) y la parte de base (16, 116) abarca un área
dirigida al interior.

10. Contenedor conforme a la reivindicación 1, en
cuyo caso la primera capa (24, 120) está teñida.

11. Contenedor conforme a la reivindicación 1 pa-
ra bebidas no gasificadas.

12. Contenedor conforme a la reivindicación 1, en
cuyo caso la primera capa (24, 120) contiene un ma-
terial secuestrador de oxígeno.

13. Contenedor (10) conforme a la reivindicación
1, el cual abarca una segunda capa (20) adyacente a la
primera capa (24), en cuyo caso la segunda capa (20)
está colocada de forma adyacente a al menos una de
las superficies interiores de la primera capa y de las
superficies exteriores de la primera capa (24).

14. Contenedor conforme a la reivindicación 12,
en cuyo caso la segunda capa está formada por un
material plástico, el cual abarca una resina elegida del
grupo consistente de resina de polietileno, resina de
polipropileno, resina de poliestireno, resina de copo-
límero de cicloolefinas, resina de polietilen-tereftala-
to, resina de polietilen-naftalato, resina de copolímero
de etileno-alcohol vinílico, poli-4-metilpenteno-1, re-
sina de polimetil metacrilato, resina de acrilonitrilo,
resina de policloruro de vinilo, resina de policloruro
de vinilideno, resina de acrilonitrilo estireno, resina
de acrilonitrilo butadieno estireno, resina de poliami-
da, resina de poliamida-imida, resina de poliacetato,
resina de policarbonato, resina de polibutilenterefta-
lato, resina de ionómero, resina de polisulfona, resina
de poli-tetrafluoroetileno y combinaciones de dos o
varias resinas de este tipo.

15. Contenedor conforme a la reivindicación 13,
en cuyo caso al menos una de las primeras capas (24)
y la segunda capa (20) presentan un grosor que varía
a lo largo de su longitud vertical.

16. Contenedor conforme a la reivindicación 13,
en cuyo caso el grosor de la primera capa (24) y de
la segunda capa (20) pueden ser variados de manera
controlada uno con respecto al otro.

17. Contenedor conforme a la reivindicación 1, en
cuyo caso el grosor del recubrimiento de carbono (26,
124) es menor de 10 pm y el peso del recubrimiento
de carbono (26, 124) es menor de aproximadamente
la 1/10.000 parte del peso total del contenedor (10,
100).

18. Contenedor conforme a la reivindicación 1, en
cuyo caso el polietileno altamente impermeable pre-
senta una densidad de más de aproximadamente 0,940
gramos/cc.
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