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La presente invencion se refiesre
.. 4 i Id
a un procedimiento para preparar peliculas de nylon
. . ) . ¢
recublertas con una capa impermeable; la expresion
s . . . .
pelicula recubierta con una capa impermeable® indi-

5e ca una pelicula de substrato a la que ha sido aplica
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da una capa que es relativamente impe:|

Zeno.

Las peliculas recubiertas con una
capa impermeable al oxigeno, son particularmenie ﬁtg"
les en la industria de embalajes de alimentos, parsg
embalar productos tales como carnes y quesos, debido
a la excelente conservacion de tales productos duran
te su almacenamiento. Adepds, de tener una permeabi
lidad baja al oxigeno, estas peliculas deben ser fi-
cilmente termoforimables, y de tal grado de transpa-
rencia y brillantez, que proporcionen una vista atrac
tiva al producto que envuslven; asimismo, las diver-
sas capas que componen la pelicula no deben separar-
se unas de otras. Finalmente, las peliculas no de-
ben dar ni olor ni sabor a los productos en ellas en
vueltos.

Las pellculas recubiertas con una
capa impermeable al oxigeno 0 de barrera de la pre-
sente invencidn poseen las propiedades arriba cita-
das. A grandes rasgos, comprenden una pelfcula de -
substrato de nylén, una capa imprimadora de poliure-
tano, y una capa impermeable al oxigeno 0 de barrera
de un copolimero de cloruro de vinilideno con uno o

’ N . ’
mas de los siguientes comonomeros:

dcido metacrilico y sus ésteres de alquilo
dcido acrilico y sus ésteres de alquilo
acrilonitrilo

metacrilonitrilo

cloruro de vinilo

L o - 4 .
acido itaconico



5e

10.

15.

20,

25.

30.

: .)';*m : ;“
en el que el cloruro de vinilideno esta presente en” -

B

una proporeidn del 88% al 96% en peso. De los meta—

son més adecuados aquellos en gue el grupo alquilootig

ne de 1 a 8 Atomos de carbono, p.ej. metacrilato y -~

acrilato de metilo, etilo, propilo, butilo, pentilé,f

hexilo, heptilo, ¥ octilo. .

La pelicula desubstrato de nylgn.f
pusde variar entre 0,0125 y 0,125 mm de espesor, pre
feriblemente unos 0,0125 a 0,05 mm. ILa capa imprimg
dora de poliuretano es el producto de reaccidn de ~
un componente poliéstert ¥ un componente diisociana~
0, y pucde depositarse a partir de una solucion en
un disolvente orgénico tal como acetona, tolueno, o
acetato de etilo, 0 una mezcla de los mismos. ILa ca
pa imprimadora pucde variar entre 0,00125 y 0,000125
mm de espesor, preferiblemente 0,00025 a 0,0005 mm.
La capa impermeable al oxigeno 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 dispersidn en agua. Todos los espeso-
res de capa indicados en esta especificacién son es-—
Pesores en seco, es decir, los espesores de las capas
en su estado final, despaés de ser aplicadas y seca-
das,

Estas peliculas pueden obienerse
de la siguiente manera:

1l. Recubrir mediante un rodillo grabador -

e .
una pelicula de substrato de nylon con una solucidn
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de'imprimacién de poliuretano en un disolvente orgé~
nico,

2. separar el disolvente orgénico de la pe
1fcula de substrato cubierta de imprimador, |

3. Recubrir mediante una barra medidora de
la pelfcula de substrato cubierta de imprimador ocnr-
una dispersion acuosa del copolimerc, como capa imper
meable al ox{geno de cloruro de wvinilideno, ¥y

4. extraer agua, para formar la pelicula re
cubierta con la capa impermeable al oxigeno.

Se prefiere, para uso como peliqg
la de subsitrato, la policaprolactama, designada en -
lo siguiente NYLON 6, a causa de su excelente termo-
formabilidad y resistencia a la abrasidn. Sin embar
go, el depési%o de una capa impermeable al oxigeno S0
bre un substrato de nylén 6, a partir de una disper-
sidn en agua, presenta el problema de que el substra
to se arruga al ponerse en contacto con agua.

La invencidn provee dos ejerplos
especificos del procédimiento objeto de la presente
invencién, por los cuales se evita dicho arrugamien-—
t0, ¥ que pueden adoptarse con cualquier clase de ny
16n que seuuse. El primero comprende los pasos arri
ba indicados, con la siguiente interpolacién de pa-
sos, después de haber separado el disolvente organi-

co de la pelicula de substrato cubierta de imprima~

" dor:

1. recubrir mediante rodillo grabador o pren
sa de tamafio la pelicula cubierta de imprimador con ~

una capa impermeable al agua de una solucidn de un -
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copolimero de 70~95% de clorurc de vinilideno y 5-30% -
de acronitilo en peso, y

-

. r . P
2. separar el disolvente organico de la pe

1{cula recubierta con la capa impermeable al agua;«a°

Bl depdsito de una capa impermea—
ble al azua sobre el substrato de nylén imprimado:§§7
suficiente para proteger aun nylon 6 del agua en le
dispersidn formadora de la capa impermeable al oxfégo
no, evitando asi el arrugamiento de la pelicula.

El ejemplo especifico de la nueve
pelicula que se produce mediante este procedimiento,
comprende una pel{cula de substrato de nylén 6, una
capa imprimadora de poliuretano dispuesta sobre la -
misma, una capa impermeable al agua del copolimero de
cloruro de vinilideno y acrilonitrilo, y la capa im-—
permeable al oxigeno de un copolimero de cloruro de
vinilideno dispuesta sobre la capa impermeable al -
agua,

En este ejemplo de la pelieula, -
los espesores de la pelicula de substrato, la capa -
imprimadora de poliuretano, y la capa impermeable al
oxigeno, que es preferiblemente un copolimero de clo
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 mas arri
ba. El copolimero de la capa impermeable al agua con
tiene preferiblemente 75-90% en peso de cloruro de -
vinilideno y 103725% de acrilonitrilo, ¥y la capa pue-—
de variar entre 0300025 y 0,00125 mm de espesor, pre
feriblemente de 0,00025 a 0,00075 mm, y se deposita
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a partir de una ooluo on en ace%ona, tolueno, 0 metll
etilcetona.

Bl segundo, y preferido, procedif:'
miento especifico que vence el problema del arrugé@~“1
niento del nylén 6 comprende comprohar la tensidn dér
la pelicula, preferiblemente de forma automética,rig
rante los pasos 1l-4 del procedimiento basico, para-
evitar el arrugamiento de la pelicula. .

Se ha encontrado que, cuando se -
controla la tensidn de la pelicula, durante el recu-~
brimiento, puede omitirse la capa impsrmeable al agua
sin dar lugar a un vroblema de arrugamiento.

Las peliculas obienidas de esta -
manera pueden btener las composiciones y espesores de
capa arriba descritos. Por supuesto, si se desea, -
la pellcula de substrato de nylon—G puede mantenerse
bajo tensidn controlada ain si se emplea también una
capa impermeable al asgua.

Se describird ahora, ma s.nartlcu—
larmente la invencidn con referencia a los dibujos -
anexos, emn los gue:

Ta figura 1, es una vista en seccidn trans
versal de la'*ell wla producida por el primer ejen-
plo esmecifico del procedimiento de esta inveneion.

La fisura 2 es una vista en seccidn trans-
versal de la pel{oula producida por el sezundo ejem-
plo espec{fico del procedimiento de es+ta invencidn.

La fizura 3, esuuna vista esquemdbica del
aparsto usado para llevar a cabo el primer ejemplo -

especifico del procedimiento, y
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La figura 4, es ung vista egsquenaiica del - -
aparato usado para llevar a cabo el segundo ejemplo

! o 1 .
especifico del procedimiento,

[

Refirigndonos ahora a la figura -

I -
1, la pelioula comprende una pclicula de substrato 1

5e ,
/7 . v 5 . A0
de nylon~-6, la capa imprimsdora de poliuretano 2, ¥ .-

le capa impermeable al agua 3, v la capa impermeable -
al oxigeno o de barrera 4. '
La pelicula ilustrada en la figu-
10. ra 2 comprende lg pelioula de substrato 1 de nylén—6,
la caps imprimadora de poliuretano 6, y la capa imper
meable al oxigeno o de barrera 7.
El dispositivo ilustrado en la fi
gurs 3 comprende un rodillo de alimentagidén § desde
15. el que ce suginistra la pelicula 9 de nylén—G (esta
referencia se emplearé en lo siguiente para designar
la pelicula de nylén recubierta, durante las varias
etdpas del procedimiento)., E1 ndmero de referencia
10 indica un depésito de imprimsdor, el cual compren
20. de un componente poliéster y un componente isoclanato-
catalizador, gue juntos forman un poliuretano., Un -
ejemplo del componente poliéster es el Inmprimador -
Globe-Hamilton 118-17, y un ejemplo del componente -
isocianato~catalizador es el Cotalizador Globe-Hamil
25, ton 118-18. Ambos son fabricados por GlobefHamilton

Colour Worke Ins. de Chicago Illinois. El primero -

.’ . v « o ! .
es un poliester con la siguiente composicion aproxima

da en peso:
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Etilenglicol

2,2~dimetil 1,3-propanodiol :
(neopentilglicol? 19,7%
dcido tereftalico 66 ,0%

El Ultimo componente es un prodqg'
; to de condensacidn de diisocianato de poliol—tolile;
no. ,
Un rodillo de grabado 1l recoge el
5 imprimador y 1o deposita en la pafte inferior de la
pelicula 9. Una hoja raspadora 12 sirve para raspar
el exceso de imprimador del rodillo de grabado, mien
tras que un rodillo compresor de goma 13 sujeta la -
pelfcula 9 contra el rodillo de grabado. El rodillo
10. de grabado se impulse mediante un motor gue no se ha
representado. E1 rodillo compresor puede impulsarse
tambidn, si se desea. Estos rodillos extraen la pe-
1{cula del rodillo de alimentacidn 8. Ios nimeros -
de referencia 14, 15, 16, 17 y 19 indican rodillos -
15, libres; los rodillos libres 15, 16 y 17 estdn situa-
dos en un primer secador 20 de construccion convencio
nal, gque separa el disolvente de la pelicula de subs
trato cubierta de imprimador. Duraste su paso por -
el secador 20, la pelicula 9 se transporta preferi-
20. blemente sobre una cinta 21, impulsada por un rodillo
impulsor 18. Al salir del secador, la pel{cula 9 cu
bierta de imprimador se enfria por medios convencio-
nales, y pasa luego sobre rodillos libres 22, 23, 24

Y < e
¥ 25 a una segunda estacion de recubrimiento compues
o ’ ., .
25. ta de un segundo deposito 26 lleno de una solucidn -

. o I's . P
en disolvente de un copolimero impermeabilizante com

puesto de 70-95% de cloruro de vinilideno y 5-30% -



10,

15.

20.

25,

30.

-9 - Ly W
344105 -~
de acrilonitrilo, por ejemplo Saran F220, pussbo eﬂ -
el mercado por Dow Chemical Co. de Midland, Michigan.
El copolimero se recibe en estado sdélido, v puede @g:'
solverse para su aplicacién, por ejemplo, en acetona
o0 una mezela de tolueno y metiletilcetona. Esta se;'
gunda estacion de recubrimiento consiste tembién énfi
un redillo de grabado 27, impulsado por motor, una -
hoja raspadora 28, y un rodillo de compresién de é6ma
29, que pugde impulsarse mediante un motor, si se de
sea. Estos rodillos sirven para tirasr de la pelicu-
la que estd entre ellos, y operan del mismo modo gque
aquellos de la primera estacidn de recubrimiento. Bl
método de prensa de tamsilo, es declr, recubrimiento
por rodillo de grabado con un rodillo de superficie
lisa, ha resultado también adecuado como método de -
aplicacidn de la capa impermeable al agua. En lo su
cesivo, la expresidn "recubrimiento por rodillo de ~
grabado, usada en conexidn con la aplicacién de la
cape lmpermeabilizante, se emplea para incluir el re
cubrimiento por prensa de tamafio. ITa pelicula con -
capa impermeable sale de la segunda estacidn de recu
brimiento y pasa sobre rodillos libres 30, 31, 32 y
33, y sobre el rodillo impulsado 34, de los cuales 1los
rodillos 31, 32, 33 y 34 se encuentran en un segundo
secador 35 provisto preferiblemente de una cinta 36
que bransports la pel{cula del mismo modo que la cin
ta del secador 20, El secador es de construccion con
vencional, y sirve para separar el disolvente orgén;
co de la pelicula con cubicrta impermeabilizante. -

Después de pasar por el secador 35, la pelicula 9 pa
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ximadamente a la temperatura ambiente, y sobre el @ué
queda parcialmente enrollada mediante el rodillo 365’
La pelicula pasa a continuacidn sobre rodillos liﬁres~
39, 40, 41 y 42 y de ellos a una tercera estacidn dé_
recubrimiento, donde un depésito 43 contiene una @ig{
persién acuosg del copolimero empleado para la caﬁa
impermeable al oxigeno o de barrera, preferiblemeﬁﬁen
un copolimero de cloruro de vinilideno, acrilonitri-
lo y acrilato de metilo. Cuando el copolfmero de re
cubriniento impermeable al oxigeno o de barrera con-
tiene menos del 88% de cloruro de vinilideno, la.peli
cula cublerta no presenta una capa impermeable al oxi
geno o de barrera satisfactoria (es decir, deja pasar
més de 1 ¢.c./645,16 cm2 24 horas-atmésfera); cuando
conticne mds el 96% de cloruro de vinilideno, la ca,
pa impermeable al ox{geno 0 de bharrera sobre la peli
cula es demasiado fragil para ser satisfactoria. El
copolimero de la capa, impermeable al oxégeno 0 de -
barrera, puede ser, por ejemplo. Dardn 210, puesto
en el mercado por la Divisidn Dewey and Almy de W,

R. Grace & Co., de Cambridge, Massachusetts. Un ro-
dillo 44 de superficie lisa, impulsado, recoge el ma
terial de la capa impermeable al oxigeno o de barre-
ra del deposito 43, y lo deposita sobre la parte in~
ferior de la pelicula 9. Ia pelicula pasa entonces
Sobre una barra medidora 45, que consiste en una va-
rilla cubierta de alambrecenrollado, Yy sirve para -
raspar el exceso de solucidn de la pelfcula cubierta,

2 fin de asegurar un recubrimiento uniforme que re-
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sulte en una capg del espesor seco deseado. Si se'dg .

sea, puede emplearse wmés de wna barra medidora.

»

Se ha encontrado que se puede em= "~
plear, si se desea, un cuchillo de aire convencionﬁl;’
5. en vez de, o en conjunto con la varilla bobinada cOﬁ'
alagbre, para raspar y separar el exceso de materiaif
de capa. La expresién "recubrimiento por barra mé@i1
dora", en lo sucesivo, se usars para incluir recubfir
la vpelicula mediantc un rodillo liso, y raspar y se-~
10. parar el exceso de solucion ya con una varilla bobing
da con alambre, o un cuchillo de aire, o una combinag
cidn de los mismos.

Después de salir de la tercera es
tacidn de recubrimiento, la pelicula pasa sobre un —
15. rodillec 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 comstruccidn convencional, -~
que sirve para separar el ague de la pel{cula recu-—
20. bierta., Una vez més, es preferible transportar la -
pelicula a través del secador sobre una cinta 50', -
Después de salir del secador 51, la pelioula cubier-
‘ta pasa sobre un tambor enfriador 52 que se mentiene
aproximadamente a la temperatura ambiente, y después
25 por el rodillo 53, dispuesto inmediatamente adyacen-
te al tambor de tal manera que haga que la pelfcula

8e enrolle parcialmente alrededor del tambor enfria-

dor 52. Después de pasar por el rodillo 53, la peli

cula cubierta eniriada pasa sobre un rodillo libre -

30, 54, v de alli a un carrete enrollador 55.
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Aungue la capa imprimadora y la im

vermeabilizante se aplican desde solucidn en disol- )
ventes orgénicos, no dan lugar a ningﬁn problena de
olor y sabor en la pelfcula producida, porgue la del -
gadez de estas capas permite gue los disolventes orgé
nicos; sean sepcrndod en forms substancialmente co@%_.
rleta durcante las etapas de secado.

Ta figura 4, es una vista eSqueﬁé
tica de uma aparato para llevar a cabo el segundo, y
preferido ejemplo esmecifico del procedimiento de es
ta invencidn. ILa pelicula de substrato de nylén-s BT
suministra desde un rodillo de alimentacion 100 y ra
sa sobre rodillos libres 101 y 102, y después sobre
un rodillo de control de freno 103, equipado con un
sistema de retorno que envia una seiial a wn aparato
de freno en el rodillo de alimentacidn 100, segﬁn -
indican las flechas 103'. .Cuanto mds baja es la ten
sidn de la pelicula a la altura 103, mayores son los
resultados de freno en 100, y viceversa., De esta ma
nera, se asesura una lémina de alimentacidn de pelf-
cula de substrato lisa y tensa. Ia pelicula 104 pasa
entonces sobre el rodillo impulsor principal 105, ro
dillos libres 106 y 107, un primer rodillo sensor de
tensidn 108, y un rodillo curvo convencional 109 que
ejerce un efecto de estiramiento transversal sobre -
la pelicula. Este efecto de estiramiento, aungue in
suficiente para distorsionar la pelfculs, basta rara
asegurar uns alimentacion libre de arrugas.

La pelicula posa entonces a travds

. « 7 - v .
de una primera estacion de recubrimiento conpuesta de
k]
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»
un depésito 110 que contiene el imprinﬁg ;&w poliu-." .

retano, un rodillo de grabado impulsado- por motor lli;
una hoja rasoadora 112, y un rodillo compresor de go-«.
ma 113 que puede, Si se desea, ser impulsado nHoT mde:>
tor. Bl rodillo de grabado 111 estd dispuesto,de I, -

’

hera que eatre parcialmente en el depositorllo. Los
rodillos 111 y 113 giran en la direccidn del movimiéﬁ
%o de la pelicula, tirando asi de la peliculs dispues’
ta entre ellos, y la peliqula gueda comprimida contra
el rodillo de grabado 111l por el rodillo compresor de
goma 113. Cualguier exceso de imprimador se separs
del rodillo m=diante la hoja raspadoras 112. isi se
deposita una capa delgade y uniforme de imprimador =
sobre la pelicula de substrato 104. ILia velocidad de
los motores que impulsan los rodillos 111 y 113 es -
variable, y se ajusta automaticamente mediante una -
seral transmitida hacia adelante a medios de impulsién
de velocidad variable, segﬁn indican las flechas 108¢,
desde el primer rodillo sensor de bension 108, para
mantener la tensidn aproviada en la pelioula entre el
rodillo impulsor principal 105 y el punto,de compre-
5idn entre los rodillos 111 ¥ 113. La seilal de ajus
te de velocidad puede transmitirse y recibirse por &
quipo convencional de control automdtico de ipo neu
mético, eléetrico o hidrdulico, que puede incluir un
amplificador; ya que tal equipo es comvencionsl, no
se han indicado los uvetalles de log circuitos.

Después de pasar por este punto -~
de contacto, la pelicula pesa sobre un rodillo libre

114 y sobre un segundo rodillo sensor de tensidn 115.
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situados de tal manera'que s0lo el lado seco de la -
pelicula haga contacto con los rodillos. Después de
pasar sobre el segundo rodillo sensor de tensidn 115,
la pelicula entra en un primer secador 116, en el .-
cual pasa por sobre une serie de rodillos libres 1;8{
y en el que se separa el disolvente orgénico de la -
pelicula cubierta de imprimador. ILa pelicula cn el
secador se transporta preferiblemente sobre una cin-‘
ta 117, que se impulsa mediante el rodillo impulsor
118'. Una vez salida del seéador 116, 1la pelicula -
pasa sobre un rodillo impulsor 119, impulssado median
te medios de impulsiodn de velocidad variable a una -
velocidad que responde a una sefial, indicada por las
flechas 115', que se transmite desde el segundo rodi
1lo sensor de tensién 115 a travds de equipocconven-—
cional de control automdtico, manteniendo as{ el gra’
do adecuado de tensidn en la pelicula mientras esta
pasa por el secador. Bl rodillo impulsor de la cin-
ta 118' se conecta preferiblemente con el rodillo im
pulsof 1b9, de modo que sea impulsado a una velocidad
ligeramente menor gue el rodillo 119. Si se desea,
la sefial 115' puede transmitirse directamente a me-
dios de impulsién de velocidad variable en el rodi-
1lo 118,

Después dGe pasar por sobre el rodi
1lo impulsor 119, la pelicula 104 pasa sobre el ftam~
bor enfriador 120, que se mantiene aproximadamente a
la temperatura ambiente, y estsé dispuesto de tal ma-

nera con respecto al rodillo impulsor 119 y el rodi-
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1llo adyacente 121 que hace que la‘pelloula se enro-

0

1lle sobre una porcion mayor del tambor enfriador 120.
Si se desea, se puede emplear mds de un tambor enfria
dor, o el rodillc impulsor 119 puede ser, ademas, un-
tambor enfrisdor. Después de pasar sobre el %b@illo
libre 121, la pelicula imprimida enfriada pasay'sobre

a8 3

rodillos libres adicionales 122, y luego sobre un ter

0] - 0 4 ]
cer rodillo sensor de tension 123 y wn rodillo curvo

PRI

124 y por debajo de un rodillo libre 125, que‘fueyza

la pellcula contra un rodillo aplicador de superficie
lisa 126. El rodillo aplicador 126 transfiere 1& com
posicién de capa de barrera desde un depési#o_i&% a
la parte inferior de la pelicula. Unea barra mé@iﬁo-
ra embobinada con alambre 128, del +tipo previameﬁfe
descrito, se emplea para regular la cantidad de compo
sicidn aplicada a la pelicula, y.para asegurar una -
cublerta uniforme del espesor deseado. Puede emplear
ge, si se desea, més de una barrém 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
guladora giratoria impulsada 128, la pelicula recubler
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 -~
ung sefial 123' transmitida desde el tercer rodillo -
sensor de temsion 123 a través de equipo convencional

de control automatico. La pelicula pesa entonces sp

bre un cuarto rodillo sensor de tensidn 130 ¥y a un -
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segundb secador l:§, donde pasa sobre'yha serie de -
rodillos libres 132. La pelicula en el secador se -
transvorta preferiblemente sobré una cinta 133, im-
pulsada por el rodillo impulsor 133'. El rodillo im
pulsor 134, dispuesto en posicidn adyacente a:§g1$a-
lida del secador 131, se impulsa a una velocliddd que
responde & una seial, indicada por las flechas;130',
transmitida desde el cuarto rodillo sensor de ?épgién
130, manteniendo asi el grado apropiado de teusiép en
la pel{cula mientras pasa a través del secadorlﬁé ai_
re caliente. El rodillo impulsor de cinta 132};se -
conecta preferiblemente al rodillo impulsor l@@ﬁtde
modo gque sea impulsado a una velocidad ligeraméﬁt; ne
nor que la del rodillo 134. Si se desea, la seﬁél -
130" puede transmitirse directamente a medios de im-
pulsion a velocided variable en el rodillo 1321,
Después de pasar sobre el rodillo
impulsor 134, la pelicula Psa por sobre un tambor en
friador 135 que se mantiene aproximadamente a la tem
peratura ambiente. Si se desea, puede emplearse mas
de un tambor enfriador, o el rodillo impulsor 134 mis
mo puede ser un tambor enfrisdor. ILa pelicula reCU~
bierta con capa impermeable al oxigeno o de barrera
enfriada, 104, pasa desPués sobre rodillos libres a-
dicionales 136, 136', 137 y 137', y sobre un rodillo
sensor de tension adicional 138, Ia pelicula pasa -
entonces a través de wn juego de rodillos prensores
convencionales divergentes 139, que ejercen una fuer
za estiradora transversal sobre la pelicula, de una

. . . . . . . 7
magnitud suficiente para impedir la Tormacion de =
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arrugas, pero no suficlente para estirar permanente-
mente la pelicula. A continuacién, la pelicula vasa
a un carrete rebobinador 140 que se impulsa a veloci
ded variable que responde a una seflal 138' transmiti

- PRETER ;) < 7 ar
da desde el rodillo sensor de tension 138, mediante

-
. ‘e

un motor ae velocidad variable. La sefial puede«virans
mitirse por medio de un equipo convencional de eon-
trol automatico, v la finalidad es mantener el grado

apropizdo Ge tension en la pel{cula. ces

Se ha encontrado que la ﬁenéign de
la pelicula devoria wentencrse, durante el procedi-
miento arriba descritoy aproximadamente entre O;éS vy
405, preferentemente entre 5 y 25%, de la carga de
rotura de la peifcula usada, expresada en kgs/cm. -
Por carga de rotura, en este caso, se entiende el -
primsr nunto en una curva de Tensién/esfuerzo calcu-
lada para ls pelicula en el que aumenta el esfuerzo
8ia gque auwmente la Lensidn. BEste punto se exuwresa -
norwalmente en kgs/cmz. ¥ para expresarlo en kgs/om
se lo multiplica por el espeszor de la pelicula en cm
Para deturninar la curva de Tensidn/Esfuerzo de la —
pelicula se empled la Dspecificacidn ASTH Ne D88o-
6121, '

La table siguiente dé una compa-
racion de las propiedades de varius muestras de peli
cula de nylén-6 recubierta con capa impermeable al -
oxigeno o de barrera pero sin la aplicacidn de ten-
sién, vy de las propieduades de varias muestras de pe-—
1fcula de embalaje de tereftalato de polictileno 50L25

. . . N - s 4 f o
2mylar? (ilarca Rezistrada), E1 copolimero de la capa



PROPIEDAD

Tipo de transmision de O
(ce/645,16 cm2 — atm—-24 ﬁoras)

impermeable al oxigeno o de barrersd contenis
madamente 90% en peso, de cloruro de vinilideno, con

acrilato de metilo ¥ acrilonitrilo:

PELICULA RECUBIERTA I BARRERA

Wy186-6 .-

<1’0'1: <

Hylar

<1,0

Adhesiodn Pasado (1) Pasado’ii)
Clor 6,4 7,2—8;81L
Sabor 6,2 8,8-16’*
Digolvente retenido Rastros < 0,05%
Arrugas Ninguna Ningunq '
Enturbianiento 4,7% 351~4,6%
Brillo 70 70-106 |

" (1) Condiciones ambientes; espécimen respado,

50

10,

15

La tabla siguiente muestra una -
comparacién de lss propiedades de varias muestras de
pelicula de Fylén-6 manufecturadas segin el segundo,
ejemplo del procedimiento, empleado tensidn contro-
lada, con las propiedades de varias nmuecstras de peli
cula de embalar de "liylar" 50125 cubierta/con capg im
permeableal ox’geno. El copol{mero de la capa imper
meable gl oxigeno es como el anterior; la pelicula de
Nylon-6 era de, aproximedamente 0,0125 mm de espesor,
la capa imprimsdora de, aproximadamente, 0,00025 mnm
vy la capa impermeable al oxigeno o de barrera de, apro

ximadamente 0,004 mm. de espesor,
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Tipo de %

344105

PELLCULA REC

’
Mylar Hylon-6

ransmisidn de Oxigeno

(ce/645,16 cm2-atm—-24 hrs ) 0,5-0,9 0,5-0,9

Adhesidn

Qlor

Sabor

Pasado (2) Pasado (2)
6)4‘ 615"8’5. :'.
5,2 g-10 -

v e

Disolvente retenido Rastros Rastros -

Arrugas

(<100 ppm) (<100 )

FE P

Hinguna Ninguna:..<

Enturbiamiento 4475 3-5%

Brillo

5e

10,

15.

70 65~85

(2) Espécimen raspado ¥ comprobado después de envéjg
cer 16 horas a una huncdad relativa de 100%.

Las tablas arriba indicadas muss-
tran que las peliculas de Nylén—6 cubiertas con capas
impermeables al oxigeno o en barrera, hechas por am-~
bos procedimientos son similares o superiores a lag
peliculas de Mylar cubiertas con capa impermeable al
oxigeno o en barrera en cada une de las probpiedades
indicadas. Los datos indican superioridad en las -~
propiedades de olor, sabor, enturbiamiento y brillo.
Se empled Miylar® cubierto con capa impermeable al -~
oxigeno o en barrera como elemento de comparacidn en
las tablas por causa de su gran aoeptaoién en la in-
dustria derembalaje para empaquetar articulos tales
como czrnes de comida,

Aungue se ha defibhido la tpelfou~
la recubierta en barrera", en lo presente, como una

e
pelicula que provee una barrera contra el oxigeno, las
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peliculas recubiertes en barrera de la presente

AR

in-
vencidn poseen bambién buenas propiedades de barrera
respecto a otros gases, por ejemplo, vapor de agua,
didxido carbdnico vy nitrégeno.

intes de usarlos como mate:ﬁa%:de
embalaje, las peliculas recubiertas en barrera{?é‘ -
unen preferiblemente por laminecion a una pel{cula de
polietileno, por wun procedimiento convencional de lg
minacidn que utiliza un adhesivo. Alternativameite,
el polietileno puede aplicarse por recubrimientﬁ_me-
diante extrusidn, Esto provee una capacidad de- cie-
rre hermético aumentada. El. laminado resultante in-
corpora las mejores caracteristicas de sus dosréompg
nentes, es decir, las propiedades superiores de im-
permeabilidad contra el oxigeno del Hylén—6 recubier
to en barrera, y la capacidad superior de cierre her
mético del polietileno.

Se compararon laminados de las pe
1iculas de estg invencion y de liylar recubierto en -
barrera, preparazdos uniendo por laminacidn estas pe-
1iculas a polietileno, empacando en sllos al vacio,
¥ cerrando hermd+ticamente por calor, muestras de car
nes de comida (salchichén y perros calientes), y ha-
ciendo enevejecer las muestras bajo condiciones extre
mas de almacenaje {3,390, 50—&0% de humedad relativa,
¥y 125 bujias-ples Ge luz, encendidas durante 24 horas/
dfa. TLos embalajes laminados de Kyldn-6 recubierto
en barrera resultaron equivalentes a los paguetes la
minados de liylar recubierto en barrera, ya que los -

e . « N z
dos tenian una vida de almacenamiento (el periodo de

tiempo hasta que la carne empaguetada se decolora) de
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N
més de 10-14 dias. Los laminados de n-6 recubier

\J

~

tos en barrera resultaron superiores por cuanto se -
pueden fabricar de ellos recipientes profundos (p, -
ejemplo 38,1 mm a 44,45 mn) con menos incidencia de

recipientes rotos que en el caso de los laminados de

v . N

liylar recubierto en barrera. Los recipientes se for

. W

. v

men, pOr ejemplo por succidn. J

Adends de proveer un material de
embalaje superior para carues y quesos de comida; las
peliculas de esta invencidn han demosﬁrado provesr un
material superior de abalaje para carnes oongelddas
embaladas al vacfo, debido & su capacicad de rééis—
tir los esfuerzos de tensidn a bajas temperaturas -
causados por la expansién de carnes al congelafse; ¥y
la abrasion vy doblamiento causados por el manejo a ba
jas temperaturas.

Se describen & continuacidn las -
formas de comprobacidn de las propiedades de las pe-
liculas indicacas en las tablas:

. . 4
Tipo de transmision:

La muestra de pelioula a examinar
se monté en una celda de transmisidn Ge gas del tipo
volumétrico, mantenida a 22,7790, para formar uns -
barrera entre las dos cdmaras de la celda. ILa pri-
mera cémara se llend de oxigeno a 3,5 kg/cm2. La se
gunda cémara, mantenida a la presién atmosférica, se
conectd a un capilar de vidrio que contenfa una co-
lumna corta de liquido, cuyo moeimiento indicaba y -
media el cambio Gel volimen de gas en la segunda cé~

mara debido al paso de gos a través de la muestra de
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relicula durante la prueba. El cambio ge.vollmen re

sultante se convirtid a las unidades de cc/645,16 -
« . ’

em2-24 horas de tiempo transcurrido -~ atmosfers de =

presidn ejercida, La industria embaladora considera

. . By e sl a 4 PP
necesario un tipo de transmision de oxigeno igkal-.o

T e

menor que 1,0 cc/645,16 cm2 - 24 hrs - atm., pars. ase
gurar una vida de almacenamiento razonable de iés -
carnes y quesos de comida.

Adhesidn:

Se empled la prueba de cintaﬂédhg
siva "Scotch Tape", por ser la prueba standard%dé ad
hesidn enpleada en lz industria de recubrimien?cjae
peliculas. Se aplicd a la superficie a examinai cin
ta adhesiva Hiarca Scoth de celulosa regenerads (N2 -
610), se la arrancé luego de la superficie y se exa-
mind. Si la cinta habia perdido su adhesividad debi
do a capas de la recubierta adheridas a ella, o si -
la superficie compr.bada daba indicios de pelarse, la
prueba se consideraba fracasada. Se emplearon varias
modificaciones de esta prueba, algunas de las cuales
se indican a continuacidn:

a) Condiciones ambientes:

Se raspo la muestra (se raspa lige
ramente una fijura de rejilla sobre la superiicie re
cublerta con una hoja de afeitar), se aplicé la cin-
ta y se la arrancd lentamente.

Se raspd la nuestra, se aplicd la
cinva, y se la arrancod con un movimiento de sacudida
répidao

Lo mismo que los doe anteriores,
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pero sin haber raspado lg muestra, -
b) Después de enevejecer la musstra a 602¢, por 16 -
horas, a 100% de humedad relativa se lle%aron a cabo
las mismas pruebas arribs descritas.

Olor: L

Se empleo la prueba deila National

Ilexible Packaging Association. Esta prushba empléa
una egcals de 0-10, en la que 10 indica ausencié/ﬁo—
tal de olox. B
Sabor:

Se empled la prueba de sabor de la
Hational FPackaging dssociation. Esta prueba empiéa
una escala de 0-10, en la gue 10 indica la auéeﬁcia
total de sabor.

Solvente retenido:

Se insertd en un matraz de 1000 cc
una picza de 1.8560,5 cm2 de pelicula. EL matraz es-
taba provisto de un cuello roscado. ILa boca del ma-
traz se cerrd hermdtiocamente con lémina de aluminio
y cinta, y se ztornilld la tapa. EL matraz se calen
t6 a continuzcidn en wn horno a 602C por una hora.

Se sacd el matraz, y se dejé enfriér a la temperatu-~
ra ambiente, y se retird la tapa. Se extrajo una -~
muestra de 2 ml de aire del matraz, insertando ung -
aguje hipodérmica a través de la ldmina de aluminio,
y bombeando varias veces el pistén de la jeringuilla.
Ta muestra se analizd en un aparato de cromatografia
de geses para determinsr la cantidad de solvente re—

tenido.
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4 0 .
Ista fue una prueba subjetiva efec

’ .
tuada por examen visual.

Enturbiamiento:

Le medicidn de enturbiamiento se
efectud segin la prueba de laz ASTM Ko DlOOB-Gl;.;El
resultado se exrpresa como porcentaje.de luz qué ﬁO -
pasd a través de la pelfcula debido al enturbiamignto,
Por tanto, cuanto menor era el valor indicado,;méhos
enmﬁﬁmnmmohmﬁapmmmnea 7
Brillo:

El brillo se midid empleando un -
Hedidor de Brillo Gardner a un éngulc de 202, 1 va
lor indicado representa la reflectancia de ia ﬁelfq_
la. Cuanto mas alto el valor, mds brillante era 1o
velicula.

¥ 0 7 A

Descrita suficientemente la natu—~

' 5 . ’ .
raleza del invento, asi como la mansra de realizsrlo

en la practica, debe hzcerse constar que les disposi
ciones anteriormeate indicadas son susceptibles de -~
modificaciones de detalle en cu=nto no alberen su -
principio fundemental. Sambién se hace constar que

el invento corresponde a una solicitud de patente -~
presentada en Norteamerica con fecha 16 de agzosto de
1.96%, bajo el nimero Ser n® 572.796, acogiéndose -
por tanto a los beneficios qﬁe conceden log Convenios
fnternacionales en vizor, siendo lo que constituye -

la’esencia del referido invento y por lo gue se so-

. Py - . 7 o re
licita Patente de Invencion por 20 afios en Espafia o)
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bre: YPROCEDIIIENTO PARA PRODUCIR UEM l’ELICUﬂA 'P".LA’S-
TICA ILPERMCABLE AL OXIGENO"; caracterizéédose por ~
lo sigulente:

18,- Procedimiento paré eroducir
una pelicula pléstica inpernsable al oxigeno, mgd;ag

LI

te formacidn de una capa impermeable al oxigenéiégbre
una pelicula de subsirato, caracterizado porqué‘éé‘—
forma sobre una pelieula de substrato de Nylén,‘hha
capa imprimadora de poliuretano, vy a continuaoié@:y
por encimez de la capas imprimadora se forma una - capa
imperneable al oxigeno, que comprende un copolimero
de cloruro de vinilideno con, por lo menos, uni¢qmo-
némero elegido del grupo consistente en dcido meta~
erilico y sus ésteres Ge alquilo, deido acrilico y
suzs dsteres de alguilo, acrilonitrilo, metacriloni-
trilo, cloruro de vinilo ¥ Zeoido itacénico, contenien
do dicho copolimcro del 88% al 96% en peso de cloru-
ro de vinilidenc,

28,~ Procedimiento, segln la rei-
vingicaeidn 1, caractzrizado porgue se forma, entre
la capa imprimadora y la capa inmpermeable al oxigeno,
una capa impermeable al agua que consiste esencial-
mente en un copolimero de 70—95% en peso de cloruro
de vinilideno y 5-30% en peso de acrilonitrilo.

8,- Procedimiento, segin las rei
vindicaciones 1 y 2, caracterizado, porgue la capa ~
impermeable al oxigeno ge forma a paritir de un copoli
mero de clorure de vinilideno con un metacrilato o un
acrilato alquilico, en el que el grupo alguilo contie

o ’
ne de 1 2 8 atomos de carbono.
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48 .- Procedimiento, segin la rei-

vindicacidn 3, caracterizado porque la capa inpermesa
ble al oxigeno se forma a partir de un copolimero gue
contiene del 907 al 9% en peso de cloruro de vinili
deno, y, como comonémeros, acrilato de metilo y acri
lonitrilo, ;j‘:

58,- Procedimiento, segin lééﬁréi
vindicaciones anteriores, caracterigzado porque ia‘pg
licula de substrato de Nyldn es de un espesor de 0,01
a 0,05 mm., la capa imprimadora de poliuretano es de
un espssor de 0,00025 a 0,0005 mm, la capa impermea~
ble al agua, si la hay, es de un espesor de 0,60025
a 0,00075 mm., y la capa impermeable al oxigeno eg -
de un espesor de 0,002 a 0,004 mm.

62.- Procedimiento, segfn las rei
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la pe
1icula de substrato es de Hyldn-6.

72.- Procedimiento, segln las rei
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la pe
licule impermeable al ox{geno resuliante se une por
laminacion, subsecuentemente, a una pelicula de polie
tileno.

88,~ Procedimiento, sezim las rei
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la ca
pa imprimadora sé avlica por recubrimiento con rodi-—
1lo grabador con una solucidn de la composicidn impri
madora formadora de poliuretano en wn disolvente orgé
nico; la capa impermeabilizante, si se aplica, se for
ma por recubrimisnto con rodillo grabador con una 50

. ! - ’ . NP o
lucion del copolimero imwermeabilizante en un disol-
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vente organico, y la caps impermeable al UALbo“u se

forma por recubrimiento por barra reguladora con una
dispersidn acuosa del copolimerc Formador de la capa
impermeable al oxigeno.

98,- Procedimiento, segln las rei
vindicaciones aunteriores, caracterizado porgue i@tﬁ
gvelicula se mantiene bajo tensidn, durante la fo%ma—
cion de las diferentes capas sobre la pelicula Ge subs
trato.

108,- Procedimiento, segin la rei
vindicacidn 9, caracterizado porque la pel{cularde
substrato es de NHyldn-6 y no se aplica una capa im-
permcable al agua.

118.- Procedimiento pera producir
una pelicula plistica impermeable al oxigeno; tal y
como queda sustancialmenbe descrito en la presente -

Memoria y en los adjuntos dibujos.

consta de veintisie~

te hojas, esc ola cara.
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