
PATENTE DE INVENCION 
Ref: Folio 11092

"Procedimiento para producir una película plástica - 
impermeable al oxígeno".?.

ALLIED CHELíICAL CORPORATION, entidad norteamerica 
na, residente en 61 Broadway, Nueva York, 6 Nueva 
York, Estados Unidos de América.

La presente invención se refiere 
a un procedimiento para; preparar películas de nylón 
recubiertas con una capa impermeable; la expresión 
"película recubierta con una capa impermeable" indi- 

5. ca una película de substrato a la que ha sido aplica
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da una capa que es relativamente impe3 
geno.

oxí-

Las películas re cubiertas con una. 
capa impermeable al oxígeno, son particularmente úti 
les en la industria de embalajes de alimentos, para 
embalar productos tales como carnes y quesos, debido 
a la excelente conservación de tales productos duran 
te su almacenamiento. Adejpás, de tener una permeabi 
lidad baja al oxígeno, estas películas deben ser fá­
cilmente termoformables, y de tal grado de transpa­
rencia y brillantez, que proporcionen una vista atrae 
tiva al producto que envuelven; asimismo, las diver­
sas capas que componen la película no deben separar­
se unas de otras. Finalmente, las películas no de­
ben dar ni olor ni sabor a los productos en ellas en 
vueltos.

Las pel-culas recubiertas con una 
capa impermeable al oxígeno o de barrera de la pre­
sente invención poseen las propiedades arriba cita­
das. A grandes rasgos, comprenden una película de - 
substrato de nylón, una capa imprimadora de poliure- 
tano, y una capa impermeable al oxígeno o de barrera 
de un copolímero de cloruro de vinilideno con uno o
más de los siguientes comonómeros:

ácido metacrílico y sus esteres de alquilo
ácido acrílico y sus ásteres de alquilo
acrilonitrilo
metacrilonitrilo
cloruro de vinilo
ácido itacónico



en el que el cloruro áe viniliáeno está presente eü* * 
una proporción del 88% al 96% en peso. De los meta- 
crilatos y acrilatos alquilicos, se ha encontrado qué" 
son más adecuados aquellos en que el grupo alquilo-tie 
ne de 1 a 8 átomos de carbono, p.ej. metacrilato yl- 
acrilato ¿e metilo, etilo, propilo, butilo, pentiio,-* 
hexilo, heptilo, y octilo.

La película de substrato de nylón. 
puede variar entre 0,0125 y 0,125 mm de espesor, pre 
feriblemente unos 0,0125 a 0,05 mm. La capa imprima 
dora de poliuretano es el producto de reacción de - 
un componente poliéster, y un componente diisociana- 
to, y puede depositarse a partir de una solución en 
un disolvente orgánico tal como acetona, tolueno, o 
acetato de etilo, o una mezcla de los mismos. La ca 
pa imprimadora puede variar entre 0,00125 y 0,000125 
mm de espesor, preferiblemente 0,00025 a 0,0005 mm.
La capa impermeable al oxígeno comprende preferible­
mente 90 a 95/" en peso de cloruro de vinilideno, y - 
puede tener entre 0,002 y 0,008 mm de espesor, prefe 
riblemente entre 0,002 y 0,004 mm, y se deposita a - 
partir de una dispersión en agua. Todos los espeso­
res de capa indicados en esta especificación son es­
pesores en seco, es decir, los espesores de las capas 
en su estado final, después de ser aplicadas y seca­
das.

Estas películas pueden obtenerse 
de la siguiente manera:

1. Recubrir mediante un rodillo grabador - 
una película de substrato de nylón con una solución
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¿e imprimación de poliuretano en un. disolvente orgá­
nico,

2. separar el disolvente orgánico de la pe 
lícula de substrato cubierta de imprimador,

3. Recubrir mediante una barra medidora de 
la película de substrato cubierta de imprimador con - 
una dispersión acuosa del copolímero, como capa imper 
meable al oxígeno de cloruro de vinilideno, y

4. extraer agua, para formar la película re 
cubierta con la capa impermeable al oxígeno.

Se prefiere, para uso como pelícu 
la de substrato, la policaprolactama, designada en - 
lo siguiente HYLON 6, a causa de su excelente termo- 
formabilidad y resistencia a la abrasión. Sin embar 
go, el depósito de una capa impermeable al oxígeno so 
bre un substrato de nylón 6, a partir de una disper­
sión en agua, presenta el problema de que el substra 
to se arruga al ponerse en contacto con agua.

La invención provee dos ejemplos 
específicos del procedimiento objeto de la presente 
invención, por los cuales se evita dicho arrugamien­
to, y que pueden adoptarse con cualquier clase de n^ 
lón que seuuse. El primero comprende los pasos arri 
ba indicados, con la siguiente interpolación de pa­
sos, después de haber separado el disolvente orgáni­
co de la película de substrato cubierta de imprima­
dor:

30

1. recubrir mediante rodillo grabador o pren 
sa de tamaño la película cubierta de imprimador con - 
una capa impermeable al agua de una solución de un -
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de acronitilo en peso, y

2. separar el disolvente orgánico de la pé" 
licula recubierta con la capa impermeable al agua.*— "

El depósito de una capa impermea­
ble al agua sobre el substrato de nylón imprimado es- 
suficiente para proteger aún nylón 6 del agua en la 
dispersión formadora de la capa impermeable al oxíge­
no, evitando así el arrugamiento de la película.

El ejemplo específico de la nueva 
película que se produce mediante este procedimiento, 
comprende una película de substrato de nylón 6, una 
capa imprimadora de poliuretano dispuesta sobre la - 
misma, una capa impermeable al agua del copolímero de 
cloruro de vinilideno y acrilonitrilo, y la capa im­
permeable al oxígeno de un copolímero de cloruro de 
vinilideno dispuesta sobre la capa impermeable al -
agua.

En este ejemplo de la película, - 
los espesores de la película de substrato, la capa - 
imprimadora de poliuretano, y la capa impermeable al 
oxígeno, que es preferiblemente un copolimero de cío 
ruro de vinilideno, acrilonitrilo, y acrilato de me­
tilo, que contiene del 90 al 95% en peso de cloruro 
de vinilideno, puede ser como se ha indicado más arrjL 
ba. El copolímero de la capa impermeable al agua con 
tiene preferiblemente 75-90% en peso de cloruro de - 
vinilideno y 10y25/j de acrilonitrilo, y la capa pue­
de variar entre 0^00025 y 0,00125 mm de espesor, pre 
feriblemente de 0,00025 a. 0,00075 mm, y se deposita30
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etilcetona.

El segundo, y preferido, procedi­
miento específico que vence el problema del arruga--- 
miento del nylón 6 comprende comprobar la tensión de 
la película, preferiblemente de forma automática, du 
rante los pasos 1-4 del procedimiento básico, para 
evitar el arrugamiento de la película.

Se ha encontrado que, cuando se - 
controla la tensión de la película, durante el recu­
brimiento, puede omitirse la capa impermeable al agua 
sin dar lugar a un problema de arrugamiento.

Las películas obtenidas de esta - 
manera pueden tener las composiciones y espesores de 
capa arriba descritos. Por supuesto, si se desea, - 
la película de substrato de nylón-6 puede mantenerse 
bajo tensión controlada aun si se emplea también una 
capa impermeable al agua.

Se describirá ahora, más^particu­
larmente la invención con referencia a los dibujos - 
anexos, en los que:

La figura 1, es una vista en sección trans 
versal de la película producida por el primer ejem­
plo específico del procedimiento de esta invención.

La figura 2 es una vista en sección trans­
versal de la película producida por el segundo ejem­
plo específico del procedimiento de esta invención.

La figura 3, esuuna vista esquemática del 
aparato usado para llevar a cabo el primer ejemplo - 
específico del procedimiento, y
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La figura 4; es una vista esquemática del 

aparato usado para llevar a cabo el segundo ejemplo 
específico del procedimiento.

Refiriéndonos ahora a la figura r-
1, la película comprende una película de substrato*1 
de nylón-o, la capa imprimadora de poliuretano 2, *y 
la capa impermeable al agua 3, y la capa impermeable 
al oxígeno o de barrera 4.

La película ilustrada en la figu­
ra 2 comprende la película de substrato 1 de nylón-6, 
la capa imprimadora de poliuretano 6, y la capa imper 
meable al oxígeno o de barrera 7.

El dispositivo ilustrado en la fi 
gura 3 comprende un rodillo de alimentación 8 desde 
el que se suministra la película 9 de nylón-6 (esta 
referencia se empleará en lo siguiente para designar 
la película de nylón recubierta, durante las varias 
etapas del procedimiento). El número de referencia 
10 indica un depósito de imprimador, el cual compren 
de un componente poliester y un componente isocianato- 
cataliaador, que juntos forman un poliuretano. Un - 
ejemplo del componente poliester es el Imprimador - 
Globe-Eamilton 118-17, y un ejemplo del componente - 
iaocianato-catalizador es el Catalizador Globe-Hamil 
ton 118-18. Ambos son fabricados por Globe/Hamilton 
Colour V/orke Ins. de Chicago Illinois. El primero -
es un poliester con la siguiente composición aproxima 
da en peso:
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Etilenglicol *14/3%
2,2-dimetil 1,3-propanodiol 
(neopentilglicol) 19,7%
ácido tereftálico 66,0%

El ultimo componente es un produc
to de condensación de diisocianato de poliol-tolile- 
no.

Un rodillo de grabado 11 recoge el 
imprimador y lo deposita en la parte inferior de la 
película 9. Una hoja raspadora 12 sirve para raspar 
el exceso de imprimador del rodillo de grabado, míen 
tras que un rodillo compresor de goma 13 sujeta la - 
película 9 contra el rodillo de grabado. El rodillo 
de grabado se impulsa mediante un motor que no se ha 
representado. El rodillo compresor puede impulsarse 
también, si se desea. Estos rodillos extraen la pe­
lícula del rodillo de alimentación 8. Los números - 
de referencia 14, 15, 16, 17 y 19 indican rodillos - 
libres; los rodillos libres 15, 16 y 17 están situa­
dos en un primer secador 20 de construcción convencí^ 
nal, que separa el disolvente de la película de subs_ 
trato cubierta de imprimador. Durante su paso por - 
el secador 20, la película 9 se transporta preferi­
blemente sobre una cinta 21, impulsada por un rodillo 
impulsor 18. Al salir del secador, la película 9 cu 
bierta de imprimador se enfría por medios convencio­
nales, y pasa luego sobre rodillos libres 22, 23, 24 
y 25 a una segunda estación de recubrimiento compues_

ta de un segundo depósito 26 lleno de una solución - 
en disolvente de un copolímero impermeabilizante com 
puesto de 70-95% de cloruro de vinilideno y 5-30% -
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de acrilonitrilo, por ejemplo Saran F220, puesto en 
el mercado por Dow Chemical Co. de Midland, Michigan. 
El copolímero se recibe en estado sólido, y puede cK" 
solverse para su aplicación, por ejemplo, en acetona*' 
o una mezcla de tolueno y metiletilcetona. Esta se­
gunda estación de recubrimiento consiste también en 
un rodillo de grabado 27; impulsado por motor, una - 
hoja raspadora 28, y un rodillo de compresión de goma 
29; que puede impulsarse mediante un motor, si se de 
sea. Estos rodillos sirven para tirar de la pelícu­
la que está entre ellos, y operan del mismo modo que 
aquellos de la primera estación de recubrimiento. El 
método de prensa de tamaño, es decir, recubrimiento 
por rodillo de grabado con un rodillo de superficie 
lisa, ha resultado también adecuado como método de - 
aplicación de la capa impermeable al agua. En lo su 
cesivo, la expresión "recubrimiento por rodillo de - 
grabado", usada en conexión con la aplicación de la 
capa impermeabilizante, se emplea para incluir el re 
cubrimiento por prensa de tamaño. La película con -
capa impermeable sale de la segunda estación de recu
brimiento y pasa sobre rodillos libres 30, 31, 32 y 
33, y sobre el rodillo impulsado 34, de los cuales los 
rodillos 31, 32, 33 y 34 se encuentran en un segundo 
secador 35 provisto preferiblemente de una cinta 36 
que transporta la película del mismo modo que la cin 
ta del secador 20. El secador es de construcción con 
vencional, y sirve para separar el disolvente orgáni 
co de la película con cubierta impermeabilizante. - 
Después de pasar por el secador 35, la película 9 pa30
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sa sobre un tambor enfriador 37 que se mánti'ene^pfo 
ximadamente a la temperatura ambiente, y sobre el que 
queda parcialmente enrollada mediante el rodillo 38. 
La película pasa a continuación sobre rodillos libres 
39, 40, 41 y 42 y de ellos a una tercera estación de 
recubrimiento, donde un depósito 43 contiene una dis­
persión acuosa del copolímero empleado para la capa 
impermeable al oxígeno o de barrera, preferiblemente, 
un copolímero de cloruro de vinilideno, acrilonitri- 
lo y acrilato de metilo. Cuando el copolímero de re 
cubrimiento impermeable al oxígeno o de barrera con­
tiene menos del 88% de cloruro de vinilideno, la,pelí 
cula cubierta no presenta una capa impermeable al oxí 
geno o de barrera satisfactoria (es decir, deja pasar 
más de 1 c.c./645,16 cm2 24 horas-atmósfera); cuando 
contiene mas del 96% de cloruro de vinilideno, la ca 
pa impermeable al oxígeno o de barrera sobre la pelí 
cula es demasiado frágil para ser satisfactoria. El 
copolímero de la capa, impermeable al oxígeno o de - 
barrera, puede ser, por ejemplo. Darán 210, puesto 
en el mercado por la División Dewey and álmy de W.
R. G-race & Co., de Cambridge, Massachusetts. Un ro­
dillo 44 de superficie lisa, impulsado, recoge el ma 
terial de la capa impermeable al oxígeno o de barre­
ra del deposito 43; y lo deposita sobre la parte in­
ferior de la película 9. La película pasa entonces 
sobre una barra medidora 45, que consiste en una va­
rilla cubierta de alambreeenrollado, y sirve para - 
raspar el exceso de solución de la película cubierta, 
a fin de asegurar un recubrimiento uniforme que re-
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suite en una capa del espesor seco deseado. Si se de * 
sea, puede emplearse más de una barra medidora. -

Se ha encontrado que se puede em-'" 
plear, si se desea, un cuchillo de aire convencional,^ 
en vez de, o en conjunto con la varilla bobinada con" 
alambre, para raspar y separar el exceso de material ' 
de capa. La expresión "recubrimiento por barra médi - 
dora", en lo sucesivo, se usará para incluir recubrir 
la película mediante un rodillo liso, y raspar y se­
parar el exceso de solución ya con una varilla bobina 
da con alambre, o un cuchillo de aire, o una combina 
ción de los mismos.

Después de salir de la tercera es 
tación de recubrimiento, la película pasa sobre un - 
rodillo impulsado cubierto de goma 46, rodillos li­
bres 47, 48 y 49, y el rodillo impulsado 50, de los 
cuales los rodillos 47, 48, 49 y 50 se encuentran en 
un tercer secador 51 de construcción convencional, - 
que sirve para separar el agua de la película recu­
bierta. Una vez más, es preferible transportar la - 
película a través del secador sobre una cinta 50', - 
Después de salir del secador 51, la película cubier­
ta pasa sobre un tambor enfriador 52 que se mantiene 
aproximadamente a la temperatura ambiente, y después 
por el rodillo 53, dispuesto inmediatamente adyacen­
te al tambor de tal manera que haga que la película 
se enrolle parcialmente alrededor del tambor enfria­
dor 52. Después de pasar por el rodillo 53, la pelí

cula cubierta enfriada pasa sobre un rodillo libre - 
54, y de allí a un carrete enrollador 55.30
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Aunque la capa imprimadora y la im 

permeabilizante se aplican desde solución en disol­
ventes orgánicos, no dan lugar a ningún problema de 
olor y sabor en la película producida, porque la delL * 
gadez de estas capas permite que los disolventes orgá 
nicos, sean separados en forma substancialmente com­
pleta durante las etapas de secado.

La figura 4, es una vista esquema 
tica de una aparato para llevar a oabo el segundo, y 
preferido ejemplo específico del procedimiento de es 
ta invención. La película de substrato de nylón-6 se 
suministra desde un rodillo de alimentación 100 y pa 
sa sobre rodillos libres 101 y 102, y después sobre 
un rodillo de control de freno 103, equipado con un 
sistema de retorno que envía una señal a un aparato 
de freno en el rodillo de alimentación 100, según - 
indican las flechas 103'. Cuanto más baja es la ten 
sión de la película a la altura 103, mayores son los 
resultados de freno en 100, y viceversa. De esta ma 
ñera, se asegura una lámina de alimentación de pelí­
cula de substrato lisa y tensa. La película 104 pasa 
entonces sobre el rodillo impulsor principal 105 j ro 
dillos libres 106 y 107, un primer rodillo sensor de 
tensión 108, y un rodillo curvo convencional 109 que 
ejerce un efecto de estiramiento transversal sobre - 
la película. Este efecto de estiramiento, aunque in 
suficiente para distorsionar la película, basta para 
asegurar una alimentación libre de arrugas.

La película pasa entonces a través 
de una primera estación de recubrimiento compuesta de
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retano, un rodillo de grabado impulsado-por motor 111^ 
una hoja rasgadora 112, y un rodillo compresor de go.-.'. 
ma 113 que puede, si se desea, ser impulsado por %o- - 
tor. El rodillo de grabado 111 está dispuesto,de ma^ 
ñera que entre parcialmente en el deposito 110. Lós" ; 
rodillos 111 y 113 giran en la dirección del movimien 
to de la película, tirando así de la película dispues 
ta entre ellos, y la película queda comprimida contra 
el rodillo de grabado 111 por el rodillo compresor de 
goma 113. Cualquier exceso de imprimador se separa 
del rodillo mediante la hoja raspadora 112. Así se 
deposita una capa delgada y uniforme de imprimador - 
sobre la película de substrato 104. La velocidad de 
los motores que impulsan los rodillos 111 y 113 es - 
variable, y se ajusta automáticamente mediante una - 
señal transmitida hacia adelante a medios de impulsión 
de velocidad variable, según indican las flechas 108', 
desde el primer rodillo sensor de tensión 108, para 
mantener la tensión apropiada en la película entre el 
rodillo impulsor principal 105 y el punto,de compre­
sión entre los rodillos 111 y 113. La señal de ajus 
te de velocidad puede transmitirse y recibirse por e 
quipo convencional de control automático de tipo neu 
mático, eléctrico o hidráulico, que puede incluir un 
amplificador; ya que tal equipo es convencional, no 
se han indicado los aetalles de los circuitos.

Después de pasar por este punto - 
de contacto, la película pasa sobre un rodillo libre 
114 y sobre un segundo rodillo sensor de tensión 115.
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Por razones obvias, la película y los rodillos están 
situados de tal manera que sólo el lado seco de la - 
película haga contacto con los rodillos. Después de
pasar sobre el segundo rodillo sensor de tensión 115;

5 r* la película entra en un primer secador 116, en el
cual pasa por sobre una serie de rodillos libres 118, 
y en el que se separa el disolvente orgánico de la*- 
película cubierta, de imprimador. La película en el 
secador se transporta preferiblemente sobre una cin- 

10. ta 117, que se impulsa mediante el rodillo impulsor 
118'. Una vez salida del secador 116, la película - 
pasa sobre un rodillo impulsor 119, impulsado median 
te medios de impulsión de velocidad variable a una - 
velocidad que responde a una señal, indicada por las 

15 ̂ flechas 115', que se transmite desde el segundo rodi
lio sensor de tensión 115 a través de equipocconven- 
cional de control automático, manteniendo así el gra" 
do adecuado de tensión en la película mientras esta 
pasa por el secador. El rodillo impulsor de la cin- 

° ta 118' se conecta preferiblemente con el rodillo im 
pulsor 1&9, de modo que sea impulsado a una velocidad 
ligeramente menor que el rodillo 119. Si se desea, 
la señal 115' puede transmitirse directamente a me­
dios de impulsión de velocidad variable en el rodi- 

25. lio 118'.
Después de pasar por sobre el rodi 

lio impulsor 119, la película 104 pasa sobre el tam­
bor enfriador 120, que se mantiene aproximadamente a 
la temperatura ambiente, y está dispuesto de tal ma- 

30. ñera con respecto al rodillo impulsor 119 y el rodi-

14
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lio adyacente 121 que hace que la película se enro­
lle sobre una porción mayor del tambor enfriador 120. 
Si se desea, se puede emplear más de un tambor enfria 
dor, o el rodillo impulsor 119 puede ser, además, un 
tambor enfriador. Después de pasar sobre el ródillo 
libre 121, la película imprimida enfriada pasa^Ts&bre 
rodillos libres adicionales 122, y luego sobre.ün ter 
cer rodillo sensor de tensión 123 y un rodillo curvo 
124 y por debajo de un rodillo libre 125, que fuerza 
la película contra un rodillo aplicador de superficie 
lisa 126. El rodillo aplicador 126 transfiere la com 
posición de capa de barrera desde un depósito 127 a 
la parte inferior de la película. Una barra medido­
ra embobinada con alambre 128, del tipo previamente 
descrito, se emplea para regular la cantidad de compo 
sición aplicada a la película, y para asegurar una - 
cubierta uniforme del espesor deseado. Puede emplear 
se, si se desea, más de una barrap reguladora, y/o - 
se puede usar un cuchillo de aire convencional, en - 
vez de o en conjunto con la barra embobinada con alam 
bre.

Después de pasar sobre la barra re 
guiadora giratoria impulsada 128, la película recubier 
ta en barrera 104 pasa sobre un rodillo impulsor 129 
que es impulsado mediante medios impulsores de velo­
cidad variable a una velocidad controlada mediante - 
una señal 123' transmitida desde el tercer rodillo - 
sensor de tensión 123 a través de equipo convencional 
de control automático. La película paaa entonces sg 
bre un cuarto rodillo sensor de tensión 130 y a un -

-15
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rodillos libres 132. La película en el secador se - 
transporta preferiblemente sobré una cinta 133; im­
pulsada por el rodillo impulsor 133'. El rodillo im 
pulsor 134, dispuesto en posición adyacente a-la sa­
lida del secador 131, se impulsa a una velocidad.'que 
responde a una señal, indicada por las flechas 130', 
transmitida desde el cuarto rodillo sensor de tensión 
130, manteniendo así el grado apropiado de tensión en 
la película mientras pasa a través del secador de ai

- 16 -

re caliente. El rodillo impulsor de cinta 132' se - 
conecta preferiblemente al rodillo impulsor 134', -de 
modo que sea impulsado a una velocidad ligeramente me 
ñor que la del rodillo 134. Si se desea, la señal - 
130' puede transmitirse directamente a medios de im­
pulsión a velocidad variable en el rodillo 132'.

Después de pasar sobre el rodillo 
impulsor 134, la película psa por sobre un tambor en 
friador 135 que se mantiene aproximadamente a la tem 
peratura ambiente. Si se desea, puede emplearse más 
de un tambor enfriador, o el rodillo impulsor 134 mis 
mo puede ser un tambor enfriador. La película recu­
bierta con capa impermeable al oxígeno o de barrera 
enfriada, 104, pasa después sobre rodillos libres a- 
dicionales 136, 136', 137 y 137', y sobre un rodillo 
sensor de tensión adicional 138. La película pasa - 
entonces a través de un juego de rodillos prensores 
convencionales divergentes 139, que ejercen una fuer 
za estiradora transversal sobre la película, de una 
magnitud suficiente para impedir la formación de -
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mente la película. A continuación, la película pasa
a un carrete rebobinador 140 que se impulsa a veloci
dad variable que responde a una señal 138' transmití
da desde el rodillo sensor de tensión 138, mediante* * *
un motor de velocidad variable. La señal puede-.trans 
mitirse por medio de un equipo convencional de eon- 
trol automático, y la finalidad es mantener el grado 
apropiado de tensión en la película.

Se ha encontrado que la tensión de 
la película debería mantenerse, durante el procedi­
miento arriba descrito.^ aproximadamente entre 0,25 y 
40%, preferentemente entre 5 y 25%, de la carga de 
rotura de la película usada, expresada en kgs/cm.
Por carga de rotura, en este caso, se entiende el - 
primer punto en una curva de Tensión/esfuerzo calcu­
lada para la película en el que aumenta el esfuerzo 
sin que aumente la tensión. Este punto se expresa - 
normalmente en kgs/cm2. y para expresarlo en kgs/cm 
se lo multiplica por el espesor de la película en cm 
Para determinar la curva de Tensión/Esfuerzo de la - 
película se empleó la Especificación JSSTM NB D882- 
6121.

La tabla siguiente dá una compa­
ración de las propiedades de varias muestras de peljL 
cula de nylón-6 recubierta con capa impermeable al - 
oxígeno o de barrera pero sin la aplicación de ten­
sión, y de las propiedades de varias muestras de pe­
lícula de embalaje de tereftalato de polietileno 50H25 
2mylar" (marca Registrada). El copolímero de la capa

-17 -
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impermeable al oxigeno o de barrerá contenia aproxi­
madamente 90% en peso, de cloruro de vinilideno, con 
acrilato de metilo y acrilonitrilo:

PROPIEDAD PELICULA RECUBIERTA EN BARRERA
Hylar Hylóh-6

Tipo de transmisión de Op 
(cc/645;16 cm2 - atm-24 ñoras) <1,0 <1;0'[ '
Adhesión Pasado (l) Pasado (l)
Olor 6,4 7,2-8,8' '
Sabor 6,2 8,8-10' - '
Disolvente retenido Rastros <0,05%
Arrugas Ninguna Ninguna
Enturbiamiento 4,7% 3,1-4,6%
Brillo 70 70-106

(l) Condiciones ambientes; espécimen raspado.

5.

10.

15.

La tabla siguiente muestro, una - 
comparación de las propiedades de varias muestras de 
película de Nylón-6 manufacturadas según el segundo, 
ejemplo del procedimiento, empleado tensión contro­
lada, con las propiedades de varias muestras de pelí 
cula de embalar de "I.iylar" 5OH25 cubierta/con capa im 
permeableal oxígeno. El copolímero de la capa imper 
meable al oxígeno es como el anterior; la película de 
Nylón-6 era de, aproximadamente 0,0125 mm de espesor, 
la capa imprimadora de, aproximadamente, 0,00025 mm 
y la capa impermeable al oxígeno o de barrera de, apro 
ximadamente 0,004 mm. de espesor.
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PELICULA REC
Mylar Nylón-6

0,5-0,9 0,5-0,9
Pasado (2) Pasado <[2)
6,4 6,5-S,5\**"
6,2 9-10 *-
Rastros Rastros -
( <  100 ppm) (<100 ppá)
Ninguna Ninguna^.. - *'
4,7% 3-5% ^'*
70 65-85

comprobado después de enve

PROPIEDAD

Tipo ¿e transmisión de Oxígeno 
(cc/645,16 cm2-atm-24 hrs)

Adhesión
Olor
Sabor
Disolvente retenido 

Arrugas
Enturbiamiento
Brillo

cer 16 horas a una humedad relativa de 100%.
Las tablas arriba indicadas mues­

tran que las películas de Nylón-6 cubiertas con capas 
5. impermeables al oxígeno o en barrera, hechas por am­

bos procedimientos son similares o superiores a las 
películas de Mylar cubiertas con capa impermeable al 
oxígeno o en barrera en cada una de las propiedades 
indicauas. Los datos indican superioridad en las - 
propiedades de olor, sabor, enturbiamiento y brillo. 
Se empleó "Mylar" cubierto con capa impermeable al - 
oxígeno o en barrera como elemento de comparación en 
las tablas por causa de su gran aceptación en la in­
dustria de embalaje para empaquetar artículos tales

15. como carnes de comida.
Aunque se ha definido la "pelícu­

la recubierta en barrera", en lo presente, como una 
película que provee una barrera contra el oxígeno, las
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105
películas recubiertas en barrera de la presente in­
vención poseen también buenas propiedades de barrera 
respecto a otros gases, por ejemplo, vapor de agua, 
dióxido carbónico y nitrógeno.

Antes de usarlos como material;de 
embalaje, las películas recubiertas en barrera?so - - 
unen preferiblemente por laminación a una película de 
polietileno, por un procedimiento convencional de la 
minación que utiliza un adhesivo. Alternativamente, 
el polietileno puede aplicarse por recubrimiento me­
diante extrusión. Esto provee una capacidad de cie­
rre hermético aumentada. El. laminado resultante in­
corpora las mejoras características de sus dos compo 
nentes, es decir, las propiedades superiores de im­
permeabilidad contra el oxígeno del Nylón-6 recubier 
to en barrera, y la capacidad superior de cierre her 
mético del polietileno.

Se compararon laminados de las pe 
lículas de esta invención y de Hylar recubierto en - 
barrera, preparados uniendo por laminación estas pe­
lículas a polietileno, empacando en ellos al vacío, 
y cerrando herméticamente por calor, muestras de car 
nes de comida (salchichón y perros calientes), y ha­
ciendo enevejecer las muestras bajo condiciones extre 
mas de almacenaje (3*320, 50-70% de humedad relativa, 
y 125 bujias-pies de luz, encendidas durante 24 horas/ 
día. Los embalajes laminados de Nylón-6 recubierto 
en barrera resultaron equivalentes a los paquetes la 
minados de Hylar recubierto en barrera, ya que los - 
dos tenían una vida de almacenamiento (el período de 
tiempo hasta que la carne empaquetada se decolora) de
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tos en barrera resaltaron saperiores por cnanto se - 
pueden fabricar de ellos recipientes profundos (p. - 
ejemplo 38,1 mm a 44,45 mm) con menos incidencia de 
recipientes rotos que en el caso de los laminados de 
Mylar recubierto en barrera. Los recipientes se for 
man, por ejemplo por succión.

Además de proveer un material de 
embalaje superior para carnes y quesos de comida, las 
películas de esta invención han demostrado proveer un
material superior de e&alaje para carnes congeladas 
embaladas al vacío, debido a su capacidad de resis­
tir los esfuerzos de tensión a bajas temperaturas - 
causados por la expansión de carnes al congelarse, y 
la abrasión y doblamiento causados por el manejo a ba 
jas temperaturas.

Se describen a continuación las - 
formas de comprobación de las propiedades de las pe­
lículas indicabas en las tablas:
Tipo de transmisión:

La muestra de película a examinar 
se montó en una celda de transmisión de gas del tipo 
volumétrico, mantenida a 22,77^0, para formar una - 
barrera entre las dos cámaras de la celda. La pri­
mera camara se llenó de oxígeno a 3,5 kg/cm2. La se 
gunda cámara, mantenida a la presión atmosférica, se 
conectó a un capilar de vidrio que contenía una co­
lumna corta de líquido, cuyo movimiento indicaba y - 
media el cambio del volumen de gas en la segunda cá­
mara debido al paso de gas a través de la muestra de30.
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película durante la prueba. El cambio ^e.volumen re 
sultante se convirtió a las unidades de cc/645,16 - 
cm2-24 horas de tiempo transcurrido - atmósfera de - 
presión ejercida. La industria embaladora considera
necesario un tipo de transmisión de oxígeno igi^al^o 
menor que 1,0 cc/645,16 cm2 - 24 hrs - atm., para, ase 
gurar una vida de almacenamiento razonable de las - 
carnes y quesos de comida.
Adhesión:

Se empleó la prueba de cinta" hdhe 
siva "Scotch Tape", por ser la prueba standard de ad 
hesión empleada en la industria de recubrimiento." de 
películas. Se aplicó a la superficie a examinar cin 
ta adhesiva Marca Scoth de celulosa regenerada (NS - 
610), se la, arrancó luego de la superficie y se exa­
minó. Si la cinta había perdido su adhesividad debí 
do a capas de la recubierta adheridas a ella, o si - 
la superficie comprobada daba indicios de pelarse, la 
prueba se consideraba fracasada. Se emplearon varias 
modificaciones de esta prueba, algunas de las cuales 
se indican a continuación: 
a) Condiciones ambientes:

Se raspó la muestra (se raspa lige 
ramente una figura de rejilla sobre la superficie re_ 
cubierta con una hoja de afeitar), se aplicó la cin­
ta y se la arrancó lentamente.

Se raspó la muestra, se aplicó la 
cinta, y se la arranco con un movimiento de sacudida 
rápida.

Lo mismo que los dos .anteriores,30
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pero sin haber raspaáo la maestra.  ̂

b) Después de enevejecer la muestra a 60^0, por 16 - 
horas, a 100% de humedad relativa se llevaron a cabo 
las mismas pruebas arriba descritas.

- Olor: *. *,5 ---- * . .
Se empleó la prueba derla National. * *

Flexible Packaging ^ssociation. Esta prueba emplea 
una escala de 0-10, en la que 10 indica ausencia to­
tal de olor.

10. Sabor:
Se empleó la prueba de sabor de la 

National Packaging .Association. Esta prueba emplea 
una escala de 0-10, en la que 10 indica la ausencia 
total de sabor.

15. Solvente retenido:
Se insertó en un matraz de 1000 cc 

una pieza de 1.860,5 cm2 de película. El matraz es­
taba provisto de un cuello roscado. La boca del ma­
traz se cerró herméticamente con lámina de aluminio 
y cinta, y se atornillo la tapa. El matraz se calen 
té a continuación en un horno a 602C por una hora.
Se saco el matraz, y se dejó enfriar a la temperatu­
ra ambiente, y se retiro la tapa. Se extrajo una — 
muestra de 2 mi de aire del matraz, insertando una. - 

25. agu.ja hipodórmica a través de la lámina de aluminio, 
y bombeando varias veces el pistón de la jeringuilla. 
La muestra se analizo en un aparato de cromatografía 
de gases para determinar la cantidad de solvente re­
tenido.

30
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Esta fué una prueba subjetiva efeo 
tuaáa por examen visual.
Enturbiamiento:

La medición de enturbiamiento se 
efectuó según la prueba de la áSTM NS D1003-61,. ,E1 
resultado se expresa como porcentaje de luz que 110 - 
paso a través de la película debido al enturbiamiento. 
Por tanto, cuanto menor era el valor indicado, menos 
enturbiamiento había presente.
Brillo:

El brillo se midió empleando un - 
Medidor de Brillo Gardner a un ángulo de 203. El va
lor indicado representa la reflectancia de la pelícu 
la. Cuanto mas alto el valor, más brillante era la 
película.

N O T A
Descrita suficientemente la natu­

raleza del invento, así como la manera de realizarlo 
en la practica, debe hacerse constar que las disposi 
ciones anteriormente indicadas son susceptibles de - 
modificaciones de detalle en cuanto no alteren su — 
principio fundamental. También se hace constar que 
el invento corresponde a una solicitud de patente - 
presentada en Norteamérica con fecha 16 de agosto de 
1.967, bajo el numero Ser nS 572.796, acogiéndose - 
por tanto a los beneficios que conceden los Convenios 
Internacionales en vigor, siendo lo que constituye - 
la esencia del referido invento y por lo oue se so­
licita Patente de Invención por 20 años en España so30.
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bre: "PROCEDIMIENTO PARA PRODUCIR UNA PELÍCULA P L A ­
TICA IKPEíBiíEAEtjE AL OXIGENO"; caracterizándose por - 
lo siguiente:

1&.- Procedimiento para producir 
una película plástica impermeable al oxígeno, median 
te formación de una capa impermeable al oxigenó sobre 
una película de substrato, caracterizado porque* se" - 
forma sobre mía película de substrato de Nylón, mía 
capa imprimadora de poliuretano, y a continuación y 
por encima de la capa imprimadora se forma una-capa 
impermeable al oxígeno, que comprende un copolímero 
de cloruro de vinilideno con, por lo menos, un como- 
nómero elegido del grupo consistente en ácido meta- 
crílico y sus esteres de alquilo, ácido acrílico y 
sus esteres de alquilo, acrilonitrilo, metacriloni- 
trilo, cloruro de vinilo y ácido itacónico, contenían 
do dicho copolímero del 88% al 96% en peso de cloru­
ro de vinilideno.

2-.- Procedimiento, según la rei­
vindicación 1, caracterizado porque se forma, entre 
la capa imprimadora y la capa impermeable al oxígeno, 
una capa impermeable al agua que consiste esencial­
mente en un copolímero de 70-95% en peso de cloruro 
de vinilideno y 5-30% en peso de acrilonitrilo.

38.- Procedimiento, según las rei 
vindicaciones 1 y 2, caracterizado, porque la capa - 
impermeable al oxígeno se forma a partir de un copolí 
mero de cloruro de vinilideno con un metacrilato o un 
acrilato alquílico, en el que el grupo alquilo contie 
ne de 1 a 8 átomos de carbono.
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4-.- Procedimiento, según la rei­

vindicación 3, caracterizado porque la capa impermea 
ble al oxígeno se forma a partir de un copolímero que
contiene del 90^ al 9i?% en peso de cloruro de viniliL 
deno, y, como comonómeros, acrilato de metilo y acri 
lonitrilo. -*'

5-.- Procedimiento, según las ̂ rei 
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la pe 
lícula de substrato de Nylón es de un espesor de 0,01 
a 0,05 mm., la capa imprimadora de poliuretano es de 
un espesor de 0,00025 a 0,0005 mm, la capa impermea­
ble al agua, si la hay, es de un espesor de 0,00025 
a 0,00075 mm., y la capa impermeable al oxígeno es - 
de un espesor de 0,002 a 0,004 mm.

63.- Procedimiento, según las rei 
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la pe 
lícula de substrato es de Nylón-6.

78.- Procedimiento, según las rei 
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la pe 
lícula impermeable al oxígeno resultante se une por 
laminación, subsecuentemente, a una película de polie 
tile no.

83.- Procedimiento, según las rei 
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la ca 
pa imprimadora se aplica por recubrimiento con rodi­
llo grabauor con una solución de la composición impri 
madora formadora de poliuretano en un disolvente orgá 
nico; la capa impermeabilizante, si se aplica, se for 
ma por recubrimiento con rodillo grabador con una so 
lucion del copolímero impermeabilizante en un disol-
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vente orgánico, y la capa impermeable al* ol-mc. 
forma por recubrimiento por barra reguladora con una 
dispersión acuosa del copolímero formador de la capa 
impermeable al oxígeno.

93.- Procedimiento, según las rei 
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la 4 
película se mantiene bajo tensión, durante la fprina- 
ción de las diferentes capas sobre la película d^.suhs
trato.

103.- Procedimiento, según la rei 
vindicación 9, caracterizado porque la película de 
substrato es de Nylón-6 y no se aplica una capa im­
permeable al agua.

lis.- Procedimiento para producir 
una película plástica impermeable al oxígeno; tal y 
como queda sustancialmente descrito en la presente - 
Memoria y en los adjuntos dibujos.

Esta Memoré, consta de veintisie­
te hojas, escî .tâ \a máquina
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