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. -'“gﬁﬁ7jenvases perfeccionados y a métodos de fabrlcaclén de los

4 . . - P

‘waitracto de la Descriﬁcién

e ' Se describen aquil un envase herméticamente cerrado

y un wétodo para confecclonar dicho enva e, en el que se
. eytruye una pelicula de poliuretane termopla stica, se enfria
a una temperatura de 40 a 1009F (4,44 a 37,662C), se sitta i
Ien relacidén de superposicién con un producto, y un elemento

inferior constitutivo del envase, y se pone a continuacidn

MeReratpaatute atts wp visae

directamente en contacto con unas porciones de cierre her- :

EART TRV

.wético situadas en el olemento infefior constitutivo del
envase, formando un cierre hermético con las mismas, sin
necesidad de adhesivo ni de una técnica ordinaria de cierre
por cslor, lLa intésridad de la herméticidad ¥ su resistencia
. se_pneden regular y variar selectivamente entre los linites ;
. de una fusién total y de cierres fécilmente separables,me~
diante la aplicacidén selectiva de calor, durante la formacidn
fdel cierre. hermétlco, de modo que la temperatura de la fase
‘ ;?termodld del clerre hermético quede comprendida entre apro-
:xlmadamente 75 ¥ aproxlmadamente 2009oF (23,88 a 79,440C apro-
.x1madamente) Vs de preferencla, entre 90 y 175°P (52 11 a

L),

"Antecedentes 3 descripcién de la invencidén o : ;

Ld presente invencidn se rerlere, en general, a

N 3

?;mlsmos, v, mis partlcularmente, a envases que presentan,por

,]10 m°nos, una superflcle constitutiva de cierre hermetlco,

ompuesta de una pelicula termoplégtlca de poliuretano., A este

;.

;respecto, dlremos que un 1mportante aspecto de esta invencidén

ilmpllca la extru516n y el uso de una pelicula termoplaotlca
>de polluretano como bellcula do-c1erre hermétzco, en envases

contenblvos de productos d‘lmentAClOS, tales cowo salchichas
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:bacon (toclno entreveraao), carnes y faamures en lonchas,

b

‘queso,ly similares.:.

Si bien es ya conocido el uso de las peliculas

termopléstlcas ‘de poliuretano como materlales para envasalo,

tal empleo no ha abarcado hasta ahora la simulténea extrusidn

'y formacién del envase, mediante las cuales se utiliza la

pelicula termopléstica de poliuretano como peliCula de cierre

hermético sin necesidad de adhe sivo ni de cierre hermético
ordinario por calor. Tal como aqui se ciwplea, el término "cie-
rre hermético por calor" se utiliza psra designar el tipo de
'ciérre nermético en ei que por lo menos una de las peliculas
de la fase intermedia del cierre sc calienta a una temperatura
supe?ior a su punto de fusién para inducir la wisma en el otto

material,constituyehdo asi tal cierre hermético. Por ejémplo,

 1& Patente de EE.UU. n2 3.879.330 describe una'envoitura de

 311montos compuesta de un polimero termopléstico de uretano

ywde un polimero de cloruro de vinilideno. Al describir las
W .
! . ‘ .
‘aplicaciones de estas peliculas compuestas, dicha patente
sugiere que pueden fabricarsegcon las mismas bolsas mediante

ierre hermético por calor aplicado a un extremo de un seg-

x‘mento de una extrusién tubular de las mismas.

Segun un aspecto 1mportante de la presente inven-

;fclén, se ha descublerto que las peliculas termoplésticas de

i po11uretano se pueden emplear ventaaosamente en apllcaclones
“ff31multaneas de extrusmén de pelicula y formacidén de envase,
‘g ipara conseguir envases poseedores de clerres herméticos for-

g @mados &in adhesivo:y 8in necesidad-de una técnloa ordinaria-

“}Jde‘01erre por calor. En los envases de esta 1nven016n, la

1nterr1dad o la resmstencla del cierre hern etlco se pueden

resular Yy variar selectlvguente entre linites que van desde

KR

T e eyt aats

oS e ey
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"xlds“cierres herméticos totalmente fusionados,~es decir, en

1os que tales uniones herméticas no se pueden senarar si no

MR T

es destruyendo parclalmente una, por lo menos, de las pel

culas que los constituyen-, hasta cierbes,féoilmente separables

Por otra parte, estos envases sc caracterizan por 5uU8 ex-
- celentes propiedades de obturacibén respecto al oxigeno, du-
racién:y flexibilidad, que permiten que sean pérticularmente
.adecuados para su empleo en el envasado de productos alimen-
ﬁicios tales como, por ejemplo, salchichss, bacon, carnes y
fismbres en lonchas, chuletas, queso, y similares.
_es el de.aportar un envase perfeccionado, herméticamente ce-
rr do, y un método para fabricar el envase, forméndose ¢l
.clerre ﬁermétlco por contacto dlrecto de una pelicula termo-l
pléstlcg de poliuretano con un material opueato constitutivo
'del cierre hermético (un termopléstico o ldmina) sin nece-
v eldad de que haya un adhesivo ni de apllcar una técnica comin
de cierre hermético por calor. | |
Otro objeto de la presente invencidén es el de dpor-

tar un envase perfecclonado hermétlcamente cerrado y un mé-

. todo partlcularmente aproplado para envasar productos alimen-

tlclos.

Otro obaeto de la presentp 1nvenclon es el de apor-

unlco, en el que la 1ntegrldad y la reS1stencla del clerre'

9,phermétlco se pueden regular ¥y variar selectivamente dentro de

"ilos limltes que van de un cierre hermetlco totaluwente fusio-
1nado a un clerrahermétlco fécilmente separable. .
Qtro obaeto de la presente ‘invencién es el de

aportar un método perfecclonado de confeccionar envases, en

|l ' ~Por consiguiente, un objeto de la presente invencién

I
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A

‘el?Q@é“Se extruye una pelicula termopléstica de poliuretano, :Mii
se enfria la nisma y se¢ utiliza después como pelicula de cierce
-~hermético en'el'envase,formado. ' ) :
" Otro objeto de la presente invencién es el de apor-

g tar un metodo en el que se utilizan la extrusidén de pelicula
y la formaclon del envase 81muluéneas con una pelicula termwo-
pléstica de poliuretano, caracterlzada por una durabilidad, ¥

blandura, viscosidad y flexibilidad mcjoradas.

; - Estos y otros obgotos de la presente inveneidén serén

10 ev1dentes con51derando la siguiente dnscr¢pclon detallada,

' tomad .en conjuncidén con los planos que se acoumpafian, en 1los
cuales las mismas referencias numéricas indican iguales ele-
! .
mentos, y en los cuales:
v

la figura 1 es una ilustracidn esquemdtlca de un

T e,

15 procedlmlento que se puede seguir e¢n la formacidén de un envase

constituido por una pelficula laminada segin los principios de :

la Presente 1nven016n, L - . , | :

o ‘;“;}- la flgura 2 es una vista esquemética en planta su- A

perlor, de un envase para salchichas seeun los principics de ?
20 1a presente invencién; ST | | ' .

1a figura 3 es una vista en planta inferior dcl

FERRRBTR R EHRT RPN

envase representado en la figura 2;

la figura 4 es una vista fragmentarla en corte del

envase representado en 1a flgura 2, tomada a Yo largo de la

2 lfnea '4.4- el

conforme a la presento ﬁnvenclén, se extruye una’

pelicula termopléstlca de poliuretano e partir de ‘una masa

U ratura de aprox1madamente 40 a 1000F (4 44 a 37 6690), de
30 S . 3 | v




i pféféféncia aproxiﬁadéméhte 609¥F (15,559C), pof“éﬁggﬁié T
haclendo pasar la pelicula a travésd un baﬁo‘de agua. Si bien ?
86 puede utilizar la pelicula termoplastlca de polmuretano o é
sola,‘como una pelicula no laminada, de una sola capa, para i

5 envasado, de preferencia tal peliculé se combina con una o §
wés peliculaq termopléqtlcas adicionales que impartirén
»prépledades ventajosas al laminado resultante. Estes pelicu-
lag adicionales se pueden extruir con el polluretano termo—,'
plésficb 0 sumihistrarse a pértir de un rollo de abasteci- - 2

10 miento.

Ia pelicula termopléstica de poliuretano se hace

P Ry

‘pasar a continuacidén a un aparato formador de envases tal

‘cdmg‘el»aparato descrito en las Patentes de EE.UU. nums.

o ommtg ey

' if 3.083.106 ¥y 3.129.545, que citamos aqui como referencia.

R

15 Mieﬁ#ras se encuentra en el aparato formador de envases, la
‘pelibula termopléstica de poliuretano se sitfa en relacién de
| superp051016n con un producto que se trata de envasar, el
.cual por su parte, se halla enirelacién de superp031c16n

con un ‘elemento inferior constltut1v° del envase, qQue presen- ¥

20.- ta- porclones formadoras de cierre hermetlco que quedan usual~ %
':mente sxtuaaas de modO‘que rodean periféricecmente gzl prcducto %
.en el envase - termlnado. Se coloca después la pel;cula terwo- E

' pléstlca de polluretano en contacto dlrecto con las porciones g

é; ' formado“as del clerre hermétlcos es decir, sin utilizar fase é

1ntermed1a adhesiva.

Saegun hacemos observar anterlormente, un. .aspecto




" en‘él" momentc en que é‘e"?;f:"sitﬁa le pelicula terrﬂoplés.;l;ica de Do .

‘.1iuﬁetano en contacto directo con las porciones constitutivas

10

delﬁéie*ré “ermétido, del elemento inferior formador del
envasé. Tip¢camente, esta regulacidén de la fase 1noermed1a
del cﬁerre hermético se puede lograr eupleando barras de
obturacién.hermética equipadas con un medio calentador, ejen~
plos:del cual son agua muy caliente, aceite muy caliente y
l4mparas infrarrojas. En la préctica devesta invenciébhn, la
tempera ura de la fase intermedia del cierre hermético se

regularé en general mediante la aplicacién selectiva ée calor

“entre los limitesde aproximadsmente 75 y aproximadamente 200¢F

(de aproximadamente 23,88 a'aproximadamente 93,332C), prefi~

riéndose los 1{imites de temperatura de entre aproximadamente

'.90 v eproximadamente 17)2P (de aproximadamente 32,11 a apro-

15

=

20

ximadamente 79,442C).

Se pueden tarbién revular la 1nte"-1dad vy la re-

Y

. sistencia de la hermeticidad seleccionando el material que se
7pono en contacto con la pelicula’ termopl&stlca de poliuretano.
 ‘Por eaemplo, baao condiclones simileres de formacidén de cierve

' hermétlco, el cloruro de p011v1n110 rigido, los copolimeros
fde acrllonltrllo-bubadlenonestlreno, y los materiales de

“f‘pollcarbonato formarén un cierre hermético nés tenav,con une.

~;pelicula termopléstica de polluretano que el polle tireno,

. “'2.54"

wﬂetlleno.‘

:los materlalesde pollamlda, el poliacrilonitrilc y el poli-

'Tamblén es afectada 1la re51stcncla del clerre her- .
%‘(a) el tlempo transcurrldo entre la extru51on de

i' pellcula termOpléstica de pol;uretano ¥ el contacto de 1a

irji,:mlsma con*las porclones formado*as del clevre hermétlco del
3000 R »
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elemento 1nfer10r constltutlvo del envase, y (b) el tlenpo

de permanencia,(es decir, el periodo de tiempo durante el
cuaijquedan en contacto las barras de obturacién hermética
con.;é‘pelicula termopléstica de poliuretanc y con las por-

ciones opuestas formadoras del cierre hermético, durante la

formacién del mismo). En general, en la préctica de la pre-

sente invencidén, la formacidén del cierrc hermético tendrd

.1ugar dentro de los 30° mlnutos g partir del momento en Que

se extruye la pelfcula termopléstica de polluretuno prefi-
riéndose duraciones de aproxlmadamente 30-60 segundos. Tipi-
camenke se emplean tiempos de permanencia de algunos segundos,

por egemplo de 2 a 10 segundos, para conse-ulr cierres her-

'métlcos altamente satisfacterios.

Los polimeros de uretano termoplésticos uitiles en

N
.

‘la ‘presente invencién se pueden producir, como s conocido en

‘esta’ técnica, haciendo reaccionar cantidades esencialmente

equivalentes de un diol con un diisocianato orgénico. El com-

‘ponente diol contiene por lo menos un diol de peso molecular
'rélativamente elevado; y'puede tawbién contener un diol de
-“baao peso- molecular 0 monomérlco. Entre los dllsoclanatcs

 }orgén1cos Gtiles en 1a preparaclén de estos pollmeros de

uretano termoplésticos, estén el dllsoclgnato de tollleno,

;el bis(4—1soclanatofenll)meoano ("MDI") y otros diisociadatos
1orgén1cos, conocidos en ‘la técnica. MDI es un dllsoc*anabo

' orgénlco preferldo para ia preparaclon de copollmeros de ure-

L tano termopléstlcos. f;f

El dlol o] 1a mezcla de dloJes que se pueden emplear

ffpara“preparar polimeros de uretano fermoplastlcos 1ncluyen

e




1 fTales dioles pueden ser los productos reaccionales de un ex-—
ceso de un alcohoi‘dihidrico con un 4cido dicarboxilico, tales
como los dioles de poliéstcrApreparadns haciendo rcaccionar
un exceso de etilenoglicol, propilenoglicol-o dietilenoglicol

5 con'écidb adipico o &cido tereftdlico. Otro tipo de dioles de

alto peso molecular que se pucden emplear son los polilactane-

dioles, tales como los preparados por la reaccién de epsilonw

6aprolactopa con un iniciador difunciona}, tal como un alcohol

- dihfdrico, una diamina o un aminoalcohol. Entre los ejemplos

10 ge iniciadores difuncionales Gtiles tenemos el etilenoglicol,

el diétilenoglicol, el 1,4—butgﬁodiol, el hexametilenoglicol,

'la‘etalonamina, la etilenodiaﬁina, y la 1,3~propanodiamina.

. Otros tipos més de dioles de peso molecular relativamente alto,
| Que se pueden emplear en la preparacidn de los polimeros de

15

uretano termoplésticos son los dioles de poliéter. Los dioles

de polléter se pueden preparar, por ejemplo, haciendo reac-

‘cionar un dxido de alqulleno, tal como el 611&0 de etlleﬁo,

el 6k1do de proplleno, el éxido de butileno, o sus mezclas,
< ‘con un 1n101ador dlfuncional, tal como el etilenoglicol o
29. el dletxlenowllcol. | '

En la mayor parte de los casos, se prefieren en la

I
&
-4
i
%

'prédtica de la presente invencién, los poliuretanos de iso-

‘cianato arométicos del tipo’poliéster. Ho obstante, se

Rl

ipueden utilizar también los poliuretanos de isociznato
2 garométlcos del tipo polléter, los poliuretanos de isocia-
o héto'éiiféticos del tipé poliésteﬁ ¥ los poliuretanos de
lf'}lsocwanato aliféticos” del tipo Dolléter. Son especlalmen»e

. f“ﬁipreferldos los Dolluretanos que eXpende comercialmente

fvv bajo 1a marce de fdbrlcaAdstane la B.F. Goodrlgh Company,
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‘copolfmeros de acrilonitrilometilacrilato y materiales no

’partlcular referencia a la figura l dlremos que el ndmero

‘en continuo y envasador, que puede emplearse en la préctica

‘enfriador 2%, un componente 24 suministrador del elemento

Vyase.due posee una laminacidén superior en pelicula de tres

" preformado de envase inferior, a modo de bandeja, cargédo P

y bajo la warca de f4brica Rucothone, la Hooker Chewmical o f

and Plastics Gorp.

De acuerdo con la presente invencidn, se utiliza la ‘

pelicula termopléstica de poliuretano extruida y enfriada

como pelicule de cierre hermético con.una amplia variedad de
otros materisles, tales como peliculas y bases,-es decir, !
bandejas de soporte de los productos, relativamente rigidas,
empleadas en el envasado de productos alimenticios y otros.-

Entre los ejemplos de estos otros materiales, citaremos el

cloruro de polivinilo rigido, el cloruro de polivinilo fle-
xible, el saran, los policarbonatos, los copolimeros de
;aérilonifrilo-estireno, el polietilenotereftalato, el poli-

‘estireno, el polipropileno, el polietileno, el nylon, los

termoplésticos, tales como limina de aluminio.

Con referencia a continuacidén a los planos, y con

“

21 ﬁesmgna esquemétlcamente un aparato formador de pelicula ?

A i
d

della presente 1nven016n. Como se ha representado, el aparato
21'incluye'en general un componente superior 22 de una es-

tructura extrusionadora de lominacién de pelicula, un bafio
inferior del envase, un componente 25 formador del envase,

¥ un-ﬁxiénta&or 26, A fines ilustrativos, describiremos en

general el aparato 21 en relacidén con la formecidn de un en-

capas, el cucl se cierra herméticamente contra un elemento

con el producto.
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introducen inmediatamente en el bafio de agua dc teuperatura

i - 11 -

Seglin se ha representado, ¢l componente superior 22
de la estructura extrusionadora de leninacidn de pelicula
incluye tres extrusionadores separadoes 27, 28 y 29, que
exfruyen, respectivemente, les peliculas %0, %1 y 32. Tl
extrﬁsionador 27 de pelicula es alimentado por una resina
que produce una pelicula 30 termopléstica de poliuretanc,

en tanto que los extrusionadores 28 y 29 son slimentedos

con resinas que producen peliculas 31 y 22 de propicdoedes
y caracteristicas especificamente adaptadas para cumplir

! e . .
las exigencias del envase que ha de formarse finalwente. Por-

ejemplo, cuando sec treta de envasar productos alimenticios . E

sometipds a deterioro por contacto con el oxigeno, el ex-
trusio%ador 28 de'pélicula pﬁede aliﬁentarse con uwna resina
adecuada formadora de pelicﬁla que constituya uns barrera

contra el oxigeno, tal como, por ejemplo un ccpoliﬁcro de ;
c}oruro de polivinilideno-cloruro de vinilo, de un contenido :
dé‘gpfoximadamente 70 a- 90 ¥ en peso de cloruro de vinilideno
y'apioximadamente 10 a ;o.% en peso de cloruro de vinilo.
{gualménte, se puede;alimentar el'extrusionador 29 de peli-

cula con una resina formadora ce pelicula flexible, tal como,

ﬁor ejémplo, un cloruro de polivinilo flexible.

ILas ﬁeliculas 30, 31 y 32, una vez extruidas, se

regulada 23 que, como anteriormente indicedo, se mantiene a

una- temperaturs de aproximadamente 40 a aproximadamente ?
100¢9T (4,44 a 37,66eC) y que, dé preferencia se mantiene :
a una temperaturé de abroximadamenté 60eC il5,559“). La . ?
pélipule 31 de cloruro de polivinilidenc<loruro de vinilo, :

una vesz :educida a este temperatura, quedaré "superenfriades®
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nente 24 glimentador de los élementos inferiores de los

- 12 -

¥y presentaréd propiedades y caracteristicas deseables, bien
conocidas por los expertos em esta técnica y que se han des- :
erito en detalle en las Patentes de EZ.UU, nums. %.08%.105, '

3,186,505 y %.131.069. . \ - S

" se &4n se ha representado, las pel¢culas 720, 31y
32,1inmedxqtamente después de ser introducidas en el bafio
enfrlador 2%, se conflguran en una laminacidén de pelicula 33
medlantr contacto de tales peliculas entre un par de rodillos

combincdores 3%4. La laminacidén 33 de pelicula es dirigida a ;

|
continuscién en torno & unos rodillos de guis 35 y 36, ha-
ciéndola entrar asi en el componente 25 formador de los

envases.,

En la forma de realizacién representada, el compo-

envases, hace avanzar una pluralidad de elementos 37 1nfe-

riores del envase, en forma de bandeja, preformados, y car-
ggdos con el producto,,al interior del componente 25 formador
déklos envases, a través del trénsportador 38 y del rodillo
de gﬁiﬁ 39. Si bien el glemento 37 inferior a modo de bandeja
se puede componer de uné amplia variedad de materiales,

se’ pueden forwar envases herméticamente cerrados, muy satis-
factoéiamente cuando tal elemento 37 a modo de bandeja se
compone de-un,cloruro de polivinilo rigido. '

Al entrar en el componente 25 formador del envase,

,la lénina 30 de uretano termoplédstico de la laminacidén en

_ pelicula 33 gueda en relacidén de superposicidn respecto a

los elementos 37 inferiores del envase, en forma & bandeja,
cargados con el producto. £l comnonente 25 formador del

envase estd construfdo y actla en forma conocida para llevar




10

15

20

25

30.

Lformador & los envases, los envases 40 asi formados se pueden

‘ticidad més arriba descrita, que se consigue con este invento. i

modo, se pueden recibir en una unidad (no representada) de

‘combinacidén de etiquetado y aéabado, en la que se aplican las

;envasé 40 fabricado de scuerdo con el métodovque gueda des-

‘erito. Segin se ha representado, el envase 40 incluye un ele-

de cavidédes 42 que se'ajustan a la forma cdel producto, en su

- 13 -

-,

la laminacién en pelficula 33, y en particular su léminz 30

de uretano termopléstico, a un contacto directo con las por-

ciones formadoras del cierre hermético sobre ¢l elemento 57
éel envase, inferior, a wodo de banleja, al tiempo que se

evactia, simulténeamente, el interior del envese asi formsdo.

[}
'
i
B
Tal evacuacidn puede tener lugar en le forma descrita con ! X
mayor detalle en las citadas patentes de EE.UU. 3.08%.105 |

|

¥ 3.129.545. Después de ser descargados del componente 25

calentar mediante un c dlentador adecuado 26, para producir la

ventajosa regulacidén de integridad y resistencia de la herme-~

Después de haberse formadé los envases 40 de este

fetiqﬁetas. Se separan los envases 40 de la banda de lamiracién
en pelicula que se recibe sobre un rodillo adecuado de reco-
gida 41l. Los paquetes separados (no representados) se recogen

?a‘doptinuacién para su posterior manipulacién, almacenamiento,

4

.expedicion, etc,

."Lgs figures 2-4 ilustran en general una forma de

mento inferior a modo de bandeja 37 provisto de une pluralidad

interior (que en la forms de ejecucidn rcpresentada estéin ¢

' configursdas y dimensionadas para recibir salchichas miniature

o de céctel 43). Una porcién periférica 44 en forma de pes-

taﬁa,.@ue rodea al producto, presenta una superficie superior

4hs’ gue queda en contacto directo con la superficie inferior
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limitaciones que se indican en las reivindicaciones.

deberd| recaer sobre las siguientes:

'_poliétileno, nylon, copolimercs de acrilonitrilo-metilacrilato ¥
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30a de la lémina 30 dé velicula termopléstica de poliuretsno
¥y consyituye con ella un cierrc hermético, sin presencia de
adhesivo ni de obturacién hermética por calor. Si ge desea,
se puede proveer el envase 40 de un adecuado soporte que re-
cibiré la abertura 45, el cual, por razdén de la zona de pes-
tafia més amplia, no se interfiere con la integridad ni afecta
gravemente a la resistencia, del cierre hermético.

-

Asi pues, s8lo se impondrin sobre esta invencidén lias

l

En resumen, el modelo de utilidad que se solicita

REIVINDICACIONES

1.- Un envase perfeccionado que comprende un pro-
duqto incluido'ent;e una primera y una segunda capa de material
envasédo, poseyendo diqhés primera y segunda capas uns super-
ficig§respectivas de cierre hermético adheridas entre si sin
capa de adhesivo para definir una zona de cierre hermético que %
puéde-separarse cuando se desea el acceso al citado producto,
-consistiendo lé‘superfiCie de hermeticidad de una de tales ca-
pas esencialmente en una pelicula termopléstica de poliuretano..
| _ 2.- El envase segin la'reifindicécién 1, en el que
la superficie de hermeticidad de una de dichas capas del material
-énVesadd‘se compone de un material seleccionado en el‘grupé con-
sistente en cloruro de poli&inilp rigido, cloruro de polivinilo

rlexible, salan, policarbonatos, copolimeros de acrilonitrilo-

B L PRI

esfireno, polietilenotereftaiato, poliestireno, polipropileno,

y lémina de aluminio.

3.- El envase segin la reivindicacidn 1, en el
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1 que una de dichas capas de material de envasado tiene una
configuracion semejante a la de una bandeja c incluye una
pestafa periférica que forma su superficie de cierre hermé-
tico.

5 4. Se reivindica por ultimo como objeto sobre el
que ha de recaer el modelo de utilidad que se solicita per:
UN ENVASE PERFECCIONADO.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva, que consta de quince paginas

10 mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 28 de abril de 1.978
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