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Las bolsas selladas termicamente, producidas a partir
de material laminar flexible, se estdn utilizando actualmente
para envasar ciertos productos que han de ser almacenados bajo
condiciones estériles. Ejemplos tfpicos de productos envasados
y utilizados de este modo, son ciertos alimemntos y artfculos
médicos. El envase asf utilizado se conoce generalmente como
bolsa de retorta.

La primera generacién de bolsas de retorta incluye-
ron ciertos adhesivos, usados para laminar las diversas capas.
Los adhesivos tenfan algunas mitades de monémeros residuales
una vez curado completamente el adhesivo. Estas estructuras fue-
ron rechazadas por las autorldades Subernamentales debldo a la
posibilidad contrastada de que emigraban mondémeros tdxlco§“4ac1a

el producto alimenticio envasado. , cene

En desarrollos mds recientes, se han producido es—
tructuras de bolsas de retorta por varios métodos de adherencla
de las capas entre sf mediante uno o mfs procesos de extru81&n
diversos. Un ejemplo ilustrativo de estos procesos es el'hgg;
crito en la patenie T3A 4.190.477. En el proceso descritqs@m
dicha patente,se monta primeramente, de modo adhesivo, poliéster
biaxialmente orientado en una hoja metdlica que ha de consti-
tuir el exterior del emvase. Este uso de adhesivo se considera
aceptable debido a que la hoja sirve como una barrera eficaz
a la emigracién de mondmero residual, desde el adhesivo, al in-
terior del envase. Por separado se extruye una capa de sellado
térmico a base de polipropileno. Se aplica una imprimacién en
el lado de la hora opuesto al poliéster. Por UYltimo, la capa de
sellado y la hoja imprimada se laminan por extrusién conjunta-
mente empleando un polimero a base de polipropileno de calidad

de extrusién como el componente de laminacién de extrusién.




10

20

25

30

-2 -

Una necesidad comin en el envasado en bolsas de retor<
ta es que el envase una vez lleno y sellado se someta a condi-
ciones de esterilizacidn a temperaturas relativamente elevadas
una vez que la bolsa ha sido llenada con producto y sellada.
Las condiciones tfpicas de esterilizacién oscilan en severidad
hasta unos 1352C con tiempos de residencia a dicha temperatura
tan elevados como de 30 minutos o mfs. Dichas condiciones im-
ponen Severas tensiones sobre los envases. Muchas estructuras
de envasado proporcionan una excelente proteccidn al conteni-
do del envase en condiciones menos Sseveras. Por ejemplo, las
estructuras de envasado relativamente simples que requieféﬁ;
la capacidad de soportar agua hirviendo, tal como a 10096; son
de facil disponibilidad a partir de varios suministradores,.
Cuando Se requieren condiciones de esterilizacién, la ma&d%ia
de estos envases fallan sin embargo en el procesado. Normalmen—
te, Se encuentran problemas con la excesiva debilidad o fallo
de las juntas térmicas alrededor de la periferia de la bb}ﬁg.

Igualmente, puede desarrollarse cierta debilidad o separgo}q—

nes entre las capas de una estructura laminar de capas mdiﬁi-

ples. : et

En ciertas aplicaciones de envasado estériles, es
conveniente poder inspeccionar visiblemente el producto. En
estos casos, es altamente conveniente una peludcla de envasado

transparente, siendo menos deseables las pelfculas a base de
ho jas.,

En otras aplicaciones de envasado, es importante
en realidad que la hoja metdlica sea especificamente excluida
de la estructura de modo que el envase terminado pueda ser

venetrado por energia de microondas, %al como para el cocinado




10

15

20

25

30

de los alimentos contenidos en el envase.

Entre aquellas zsstrcuturas que han probado ser capa-
ces por sSf mismas de soportar el proceso de esterilizacién, se
cree que la capa de sellado o capa interma de la bolsa estd ba-
sada, en la mayorfa de los casos, en polipropileno y, en algu-
nos casos, en copolimeros de propileno. Aunque las bolsas he-
chas con los polfmeros a base de propileno son funcionalmente
capaces de soportar el proceso de esterilizacién, su estructura
laminar es relativamente frdgil y dura. Por tanto, las bolsas
son algo susceptibles a agrietarse y cuartearse en el caso de
que Se sometan a una manipulacidn grosera. Igualmente, eiiétén
ciertos problemas limitados con el debilitamiento de la adhe-
sifn intercapas entre las capas. Una vez debilitada la adhesién
intercapas, la bolsa queda sujeta desde luego a otros dafios me-
diante una manipulacién abusiva limitada lo cual podrfa ser

normalmente tolerado por una bolsa sin debilitar. U

Si bien las bolsas hechas con estructuras lamingres
conocidas han conseguido un grado limitado de éxito, es cégé
viente proporcionar una estructura laminar mejorada capai'&e'
soportar de manera intacta los procesos de esterilizacién tfpi-
cos. Es particularmente conveniente disponer de una estructura
laminar con una estructura mejorada de la capa de sellado. En
algunos casos, es conveniente que la estrucsiyra laminar sea
transparente. En otros casos es importante concretamente que
la estructura laminar no contenga componentes metdlicos impor—
tantes., |

Entre las caracterf{sticas de una estructura mejorada
de capa de sellado se encuentra aguella dz una menor fragilidad
que los agentes de sellado a base de propileno. Igualmente, la

estructura deberd soportar el proceso de esterilizacién con una
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buena resistencia de sellado térmico‘alrededor de la periferia
de la bolsa. También la adhesidn interczpas deberd permanecer
fuerte suficientemente para que las diversas capas permanezcan
intactas unitariamente y soporten mmtuamente entre sf las tensio-

nes, particularmente después del proceso de esterilizacién

Se ha encontrado ahora que algunos de estos obje—
tivos y otros objetivos relacionados son satisféchos con la nue-
va estructura de pelfcula de envasado, flexible, de capas milti-
ples, aquf descrita. lL.as capas se adhieren firmemente entre s{f
en una relacién de contacto cara con cara. La estructura ineluye,
en este orden, una primera capa de polietileno lineal de ﬁéj;
densidad y una segunda capa de polietileno lineal de bajaogﬁnsi-
dad. La segunda capa es opcionalmente una mezcla de polié%i&éno
lineal de baja densidad y de media demnsidad. Una tercera capa
es un polietileno de densidad media modificado con anhfdride.,
Las capas cuarta, quinta y sexta son respectivamente nylongs-.

copolfmero de etileno/alcohol vinflico y nylon.

- wga
- L] -
ces® e

Segfn una modificacién de la invencién, se situd.ptra

capa de polietileno lineal de baja densidad entre las capas se-

gunda y tercera.

En la modalidad preferida, la segunda capa puede ser
una mezcla de 0 a 80 % de polietileno de densidad media y 20
a 100 % de polietileno lineal de baja densidad. En la versién
modificada antes desecrita, la capa adicional puede contener de
0 a 80 % de polietileno de densidad media y de 20 a 100 % de
polietileno lineal de baja densidad.

En el proceso preferido para producir la estructura
laminar, se prepara primeramente un subconjunto incluyendo
a la totalidad de las capae, menos las capas primera y segunda,

preferiblemente mediante un proceso de coextrusién. La primera
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capa se lamina entonces por extrusién al resto de la estructura

empleando la segunda capa como laminante de extrusidn.

La figura 1 muestra una bolsa, sellada en tres lados

y producida con la estructura laminar de esta invencién.

La figura 2 muestra una seccién transversal de la
bolsa de la figura 1 tomada en 2-2 de la figura 1.

la figura 3 muestra una seccién transversal de la
estructura laminar usada para formar la bolsa mostrada en ias
figuras 1 y 2.

.o .

La figura 4 muestra una seccién transversal de otra
estructura laminar alternativa de la invencifn que se pueds.
emplear para producir la bolsa de la figura 1. B

La invencién serd4 descrita ahora con mayor detalle
en relacién con los dibujos. La figura 1 ilustra ﬁna bolag;gpe
constituye la estructura de envase deseada de esta invenci&h.
En la figura 2 se muestra una seccidn transversal de una‘ﬁéf;
cién de la bolsa. En la figura 3 puede verse el material-iéﬁi—
nar usado para producir la bolsa. Comparando las figuras 2 y 3
puede observarse que la construccidén de la figura 2 consiste en
dos elementos laminares de la construccidﬁde la figura 3 en una
relacién de cara con cara, estando las capas 12 unidas en uno
de los bordes mediante sellado térmico. La bolsa se forma dis-
poniendo los dos elementos laminares en relacién de ecara cen
cara y formando juntas térmicas 19 alrededor de la periferia
comin. Altermativamente, la bolsa puede formarse mediante ple-
gado de un elemento laminar sobre sf mismo y formacién de juntas
térmicas alrededor de los bordes. Independientememte del camino
elegido, la bolsa formzada se ilustra en la figura 1.

Con referencis ahora a las figuras 2 y 3, la capa
12 es una capa sellable termicamente compuesta de polietileno
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lineal de baja demsidad. La capa 14 es una éapa adhesiva o de
ligazén a base de polietileno lineal de baja densidad. La capa
16 es también una capa adhesiva o de unién y es de polietileno
de densidad media modificado con anhfdrido. Las capas 18 y 22
son de nylon. La capa 20 es de copolfmero de etileno/alcohol
vinflico. La estructura de bolsa formada tiene asf una capa
interna de sellado térmico de polietileno lineal de baja den—
sidad y uwna superficie exterier de nylon. Las capas interme-
‘dias sirven la funcién de consolidar la estructura, proporcio-
nar ciertas propiedades de barremy unir la estructura conjun-

tamente.

Ia bolsa formada est4d diseifiada para envasar productos
que han de someterse a procesos de esterilizacidén una vez.que
el producto se ha introducido en el envase y se ha cerrads’”
hermeticamente éste Wltimo. Un proceso de esterilizacién comin
es el conocido como procesado en autoclave o retorta. En este
proceso,‘ los envases cerrados y sellados se colocan en u:h're-
cipien’e a presién. Se introduce entonces en el recipiente wa=-
por de agua y agu™ a unos 1352C y a una presién suficien%é@énte
elevada para permitir el mantenimiento de la temperahzra.':deéea—
da. La temperatura y presién se mantienen normalmente durante
30 minutos aproximadamente. Finalmente, el recipiente a pre-
sifn se enfria y se mantiene temporalmente la presién hasta
enfriarse internamente los envases. Por ¢ltimo, la presién se

libera y se extraen los envases procesados.

En la estructura de bolsa, la capa de sellado térmico
12 influencia de manera significativa a las propiedades fifsicas
de la bolsa debido a que existe fisicamente mds material en la
capa 12 que en la otra capa simple. La composicién de la capa
12 puede ser de cualquiera de los polfmeros o copolfmeros co-

. . 4
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nocidos como polietileno lineal de baja demnsidad. Estos polime-
ros son relativamente extensibles y de naturaleza eldstica,
proporcionando en la bolsa un grado de elasticidad para absor-
ber la manipulacién ffsica de la misma.

La capa 14 tiene una composicién a base de polieti-
leno lineal de baja demsidad y puede contener hasta 80 % de
polietileno de densidad media. ELl polietileno de densidad me-
dia puede incluir modificadores de anhfdridos, tal como anhf-
drido maleico. La composicién de la capa 14 sirve como capa

Ta capa 16 es de polietileno de densidad media mo-
dificado con anhfdrido. Uno de tales materiales preferides, mo-

dificado con anhfdrido maleico, es suministrado por Mitsui"*®
Company de Japén como Admer NFS00.?

.
LK 2

Los nylons de las capas 18 y 22 son normalmente,.de
la misma composicién, aungue el usuario pueda elegir sati%(éc-
toriamente el utilizar polfmeros de nylon diferentes. Léé-%ém—
posiciones de nylon preferidas con nylon 6 y mezclas de ﬁiIon 6
con nylon 12. En las mezclas, no mfs del 50 % de la composicidn
puede ser nylén 12, puesto que las concentraciones por encima
de esta cantidad proporcionaran bolsas susceptibles de fallar

en el ensayo de manipulacién después del procesado en retorta.

ILas capas 18 y 22 proporcionan, como su principal
funcidén, resistencia a la manipulacién abusiva. Puesto que los
polfmeros de nylon pueden absorber una gran cantidad de manipu-
lacién abusiva, los mismos protegen a las capas mds fisicamente
sensibles de la estructura de bolsa. La capa 22 protege concre-
tamente a la capa fina, frdgil dentro de etileno/alcohol vinf-
lico. La combinacién de las capas 18 y 22 sirve para encapsular

la capa 20 durante el procesc de extrusién y proporcionar as{
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La capa 20 de copolfmero de etileno/alcohol vinflico
proporciona una barrera al paso de oxigeno a través de la estruc-
tura de la bolsa. Se puede emplear cualquiera de los copolfimeros
de etileno/alcohol vinflico en tanto en cuanto al menos el 90 %
de las unidades éster hayan sido hidrolizadas a la forma alcohé-
lica. Si bien ciertos copolimeros de etileno/alcohol vinflico
pueden proporcionar una barrera adecuada con menos de 90 % de
hidrélisis, esto no ser4 normalmente el caso y la composicién
de la capa 20 debe elegirse de manera que se proporcione la
barrera necesaria. Debido a que el alcohol vinflico es deﬁééiado
frdgil, a veces es conveniente incorporar agentes plastifican-~
tes en la capa 20; lo cﬁal es totalmente en tanto en cuanty se

preserve una propiedad adecuada de barrera al oxi{geno.

La figura 4 muestra una seccién transversal de una
estructura laminar alternativa de la invencién. La estrud#ﬁfg
de la figura 4 es la misma estructura de la figura 3 excqp%&_que
incorpora una capa adicional de polietileno lineal de bajélaén—
sidad entre las capas 14 y 16. La capa 24 puede ser, opciﬁﬁél—
mente, una composicién de mezecla de 0 a 80 % de polietileno de
densidad media y 20 a 100# de polietileno lineal de baja densi-
dad. En la estructura de la figura 4, la composicién de la capa
14 tiene preferiblemente una proporcidén lineal de polietileno

lineal de baja densidad, generalmente superior al 50 % en peso.

En una estfuctura en donde se emplean ambas capas
14 y 24, las compoSiciones de las respectivas capas pueden ser
las mismas, pero normalmente no son iguales. Por ejemplo, es
conveniente coextruir primeramente dos subconjuntos de la es-
tructura. El primer subconjunto incluye a las capas 16, 18,
20, 22 y 24. El segundo subconjunto es la capa 12. La estructura
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se monta entonces completamente uniendo las capas de 12 y 24

en un proceso de laminacién por extrusién empleando la composi-
cidn de la capa 14 como laminante de extrusién. De éste modo,
las necesidades de proceso para la capa 24, durante la coextru-
sién, pueden diferir significativamente de las necesidades de
proceso para la capa 14 durante la laminacién por extrusién.
Para ajustarse a estas diferencias de proceso, se pueden sSe-
leceionar polfmeros especfficos distintos. Evidentemente, en
estructuras estos ajustes menores complejos pueden realizarse

gin desviarse por ello del espfritu de la invencién.

PO

Las capas 14 y 24 estd4 definidas intemcionalmehte
con una gama amplia de composiciones de mezecla posibles de mo-
do que la composicién para cada estructura pueda ser disgiiada
para comSeguir el mejor rendimiento en la estructura par%ié&lar
de que se trate. El primer pardmetro importante a considerar
es que los dos componentes, cuando se mezclen, deben forméfx
una mezcla polimérica compatible, lo cual se cumple. En ée;:
gundo lugar, cada uno de los componentes de la mezcla co@ﬁf?—
buye a formar una buena unién con la capa adyacente de cofpg=
sicién polimérica similar. De este modo, el componente dé.bd-
lietileno de demsidad media de la mezcla contribuye a la pre-
ponderancia de la capacidad formadora ‘de unién entre la capa
14 y la capa 16 en la estructura de la figura 3. Analogamente,
¢l componente de polietileno lineal de baja densidad de la
mezcla contribuye a la preponderancia de la capacidad de forma-
cién de unidén entre la capa 14 y la capa 12 que estd compuesta

de polietileno lineal de baja densidad.

En términos generales, la composicién preferida
para la capa 14 es de 40 a 60 % de polietileno de densidad me-

dia y 60 a 40 % de polietileno lineal de densidad baja. En reali-
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dad, una composicién altamente satisfactoria para diversas es-
tructuras de esta invencién consiste en 50 % de polietileno de

densidad media y 50 % de polietileno lineal de baja demnsidad.

En la estructura de la figura 4 se emplean rela-
ciones similares. Se utilizan mezclas con alto contenido en po-
lietileno lineal de baja densidad para la capa 14, mientras que
Se emplean mezclas con alto contenido en polietileno de densi-
dad media para la capa 24; de modo que cada una de las capas 14
¥ 24 puede servir para unirse a su capa adyacente, hien la ca-
pa 12 & Yien la capa 16. ILe compbsicidn de mezcla de cualguiera
de las capas puede ajustarse para conseguir los mdximos @éﬂg—
ficios bien ajustando la relacién de mezcla o bien Seleccio-
nando un componente polimérico altermativo de polietilenp.li—
neal de baja densidad o polietileno de densiddad media, o'f;i‘;n
utilizando ambas técnicas. Por ejemplo, empleando la estructura
general de la figura 3, y si la unién entre las capas 14 y-16
es mds débil de la deseada, puede ajustarse la composici&étae
la capa 14. Otra alternativa consiste en aumentar la pro=-;-,
porcidén de polietileno de densidad media en la composici&ﬁfhe
la capa 14. Otra altermativa es elegir un polfmero espedffiéo
alterno para utilizarse como componente de polietileno de den-
sidad media de la mezcla.

Las técenicas anteriores referentes al ajuste de las
composiciones de las capas de mezcla son importantes a la hora
de permitir la mejor prdctica de la invencién y a la hora de
obtener el mdximo beneficio a partir de los envases de la in=
vencibn. Sin embargo, estas técnicas solo son impartantes con
respecto a la consecucidn de los m#ximos beneficios a partir de
la invencidén y no son crfticas para la prdctica bZsica de la

invencidn, la cual puede practicarse satisfactoriamente dentro
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de una amplia gama de composiciones de capas de mezcla.

- Otro elemento principal. de interés es qﬁe las com-
posiciones de las capas 14 y 24 se elijan de manera que exis-
ta una buena compatibilidad fisica y quimica entre las composi-
ciones de las capas en sus interfases comunes; esto favorece
el contacto fntimo y desarrollo de unidn entre los componentes
respectivos de las capas.

Las estructuras laminares de esta invencién tienen
generalmente un espesor due va desde 0,127 mm hasta 0,381 mm
aproximadamente. La capa m4s gruesa es normalmente la capa de
sellado y las capas mds finas son normalmente las capas é;ffi-
gazén y la capa de etileno/alecohol vinflico.

a8t
* & &

Las estructuras laminares de esta invencién pueden
prepararse por procesos convencionales yzcombinaciones de tales
procesos. EL proceso y sus secuencias pueden elegirse de acuerdo
con la instalacién y polfmeros disponibles. La estructurégf?
especifica seleccianada y las composiciones de la capa 14 °y-.

« P a

de la capa opcional 24, serdn al menos parcialmente dependientes

EY
a
av e

del proceso y de sus secuencias.,

Empleando la figura 3 como una estructura ejempli-
ficativa, las capas 16, 18, 20 y 22 son coextruidas como una
pelfcula de cuatro capas. La estructura se completa mediante
revestimiento por extrusidn o coextrusién de las capas 14 y 12
sobre la capa 16.

El empleo de este proceso impone ciertas limitaciones
sobre la composicidén de la capa  14. Si bien debe\unirse a la
capa 16 emn la estructura acabada, un problema prihcipal impuesto
por el proceso es que las composiciones de las capas 12 y, par-
ticularmente de las capas 14, deben ser co-seleccionadas de modo

que las temperaturas de procesado y las propiedades de flujo en
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fundido sean compatibles para el revestimiento por extrusién,
coextrusién y revestimiento por coextrusidn, tal y como pueda'
requerir el proceso especffico. Con respecto particularmente a
la capa 14, puede que Sea necesario lograr ciertos compromisos
en su composicién, tal como resistencia de unién entre las ca-
pas 14 y 16, siempre dentro de las gamas de la invencién, con

el fin de ajustarse a los procesos de revestimiento por coex-
trusién y extrusidén.

Segn otro proceso para producir la estructura de la
figura 3, la capa 12 se extruye como una pelfcula separada. La
capa 12 y la combinacién de las capas 16, 18, 20 y 22 se paéan
simltaneamente a través de una lfnea de presién y la capa 14
se extruye en la lfnea de presién entre las capas 12 y 1& en

R e

un proceso de laminacién por extrusién.

Segin otro proceso de obtencién de la estructurz-de
la figura 3, las capas 12 y 14 son coextruidas .y las combinacio-
nes de capas 12 y 14 y 16, 18, 20 y 22 se pasan a través de-una

1fnea de presién caliente desde lados opuestos y se apllca una

combinacién de calor y presién para conseguir la formacl&n de 1a
unién entre las capas 14 y 16

Una vez descritos estos diversos procesos ejemplifi-
cativos de produccidén de la estructura de la figura 3, los
expertos en esta materia podrdn apreciar que la estructura ilus-
trada en la figura 4 puede producirse similarmente por procesos

andlogos y combinaciones de estos dltimos.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asf{ como la manera de realizarse en la prdctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-—
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su

principio fundamental.
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REIVINDICACIONES. -

l.- Envase flexible laminado, configurado en forma de
bolsa, cuyas paredes van unidas entre si por sus bordes coinci-

dentes, caracterizado porque dichas paredes comprenden una capa

<
@

interna de naturaleza eléstica y termosellable preferentemente a
hase de polietileno de baja densidad; una capa intermedia de
cierre, que proporciona una barrera hermética al paso del oxige=-
no, preferentemente a base de un copolimero de etileno/alcohol
vinilico; dos capas meca&nicamente resistentes, preferentemente

a base de nylon; y dos capas de naturaleza adhesiva, la primera

a base de un polietileno de baja densidad y la segunda a base

- - r

de un polietileno de densidad media, modificada con anhidrido,

dispuestas entre la capa interna de naturaleza eléstica v.-13

¥ ¥ 0~
a9

capa resistente mé&s interna; estando la capa intermedia de

cierre dispuesta entre las dos capas mecé&nicamente resistentes,

para su encapsulado y proteccidén térmica durante la extrusidn

a
€ -

del conjunto. e

2.- Ervase segln la reivindicacién 1, caracterizado
porque entre las dos capas de naturaleza adhesiva se disp&ﬁé
una capa intermedia, también de n..uraleza adhesiva, a base de
polietileno lineal de baja densidad.

3.~ Envase flexible laminado, tal y como queda sus-
tancialmente descrito en la presente Memoria e ilustrado en los
dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 13 hojas escritas a m&quina

por una sola cara.

Madrid, § AGO. 198k
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