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Esta invencién se relaciona con una pelicula de
un polimero texmopléstico orientado y con laminados que
* contienen dicha pelicula, Ia pelicula y los laminzdos
poseen uns ekcelenfe resistencia a los malos trafos yson

5. de especial utilizacibén como materiales de envasado. Un
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empleo particularmente velioso consiste en el envasado de

alimentos, en especial carmes rojas, frescas a las que no
se hen quitado los huesos. '
Para muches finalidades, los meteriales derénva-
sado requieren tener una elevada resistencia a los malos_
tratos, para sobrevivir de estos Wltimos durante el trans-
porte y manipulacién de los envases. Cuando los articﬁlos

que se encuentran dentro del envase no son blandos o resi-_

lientes, los malos tratos pueden presentarse también desde =

el interior del envase durante su transporte vy manéjﬁi Un
ejemplo de articulos particularmente capeces de realizar

un mel trato interior es la carne con hueso, es deéir} ung
pleza de carme que contiene hueso. Se pueds presentar la
rotura del material de envasado por los huesos relative-
mente duros, cuya rotura afecta adversamente, como es 1légi-
co, & la carns, Otre gran mayoria de articulos de consumo
requieren el envagado en.Pn material de elevada resistencia
& los malos tratos.

De acuerdo con la presente invencién, se propor-
ciona ﬁna pelicula de un polimero, o mezcla de polimeros{
termopléstico molecularmente orientado, caracterizado por
tener une estrecha distribuecibén del peso molecular, ocomo
més adelante se definird.

Ia distribucién del peso molecular caracteristi—
ca ge define con referencia a la figura 5 de los dibujos
adjuntos. Ia figura 5 es un grédfico de la distribucidn de
peso molecular de polimeros. El peso molecular del polime-
ro se traze & 1o largo de las abscisas(éje x)y el porcenta~
je de moléculas que tienen aquél peso se traza a lo largo

de las ordenadaes (eje y) ILos nimeros presentes en el eje x
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son una medide del peso moléculay en téminos de lag uni-

dades normmalmente empleadas en las curvas de penetracién
de gel. En la figura 5 se muestran dos curvag, A y B.,

Ie curva A es la distribucién del peso molecu-
lar de un polifmero de alquileno/acetato de vinilo.

-

Ia curva B es la distribucién del peso molecular
de otro polimero entre los mismos 1imites: 1a disfrgéucién
mostrada por la curve B es més amplie que la mostrada por ;
la curve A, es decir, el drea bajo la curva B limitada |
por el eje x ¥ lés ordenadag Xy ¥ X5y o8 més pequeﬁ;?gue
el drea limifada por le curva A. En otras palabras, se en-
cuentra distribuido menos del polfmero total entre los ;
confines estrechos de peso molecular representados por la
distencia de X exa lo largo del eje x.

Ia distribucién de peso molecular indicads en
esta memoria se determina mediante el empleo de un croma-
tégrafo de penetrmcién de gel. Se ha encontrado que un po-
limero que tiene la distribucién de peso molecular de la
curva A, de la figura 5, es satisfactorio mientres que un
polimero que tiene uﬁa distribucibén de peso molecular de
la curve B es menos satisfactorio pera las peliculas de

esta invencidén. Estas curvas fueron anelizadas mediante

‘téenlcas estadisticas standard y ee realizaron las siguien- |

tes determinaciones:

Curva A Curva B
Desviaci6n standard (sd) , 3,07 3,65 {
Peso molecular medio .
en ntmero (M) 28,96 27,89 !

Coeficiente de variacién
(100) (sd) 10,62 13,08

M
Area bajo la curva, ¥ 10% de M 64,32 50,72 :
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De este modo, se ha encontrado que ol polimero de-
berd tenar un coeficiente de VRrﬂaoién que no excedr de 13,
ol cual es denominado en esta memoria como une distribuci6n
de peso molecular "estrecha". El peso molecular pr§me§io en
nimero es el peso molecular promedio pesado consisfen%e en
le sume del peso molecular mostredo sobre la abscisafﬂe le
figura 5 mds el nimero de moléculas de un peso detgiminadd
representado por el porcentaje mostredo sobre la ordenada.

Més particularmente se ha demost;ﬁdd'que péﬁa los
poli{meros que tienen un peso molecular promedio en‘ﬁ&ﬁero
de 28 aproximadamente (curves A y B) el 4rea bajo le ‘curve
de distritucién deberd ser mds grande que el 4rea mostrads
por la curve B en un drea limitads por una abscisa de £10 ¢
del peso molecular promedio en mimero (x1 ¥y X, en la figu-
re 5), una ordenade inferior de O y las ordenzdas superio-
res representadas por la curva de distribucién. Con prefel
rencia, el érea no seré més pequefia que el drea similar -
pare la curva A menos el 50 %, més preferibleﬁgnte 25 4,
de la diferencia entre las &reas existentesipbr debejo de
las curvas A y-B. En otras palabrasg, para los polimeros que
tlenen un peso moleculer promedid en nimero de 28 aproxi-
madamente, ‘el éraa es superior a 50,72,. con prefersncia °
superior a 57, 57, més preferiblemente superior a 60,94. El
érea minime preferida, que no es més pequefia que el drea
bajo la curva A menos el 25 % es designada aguf como une -
distribueién de peso molecular "muy estrecha".

La distribucién de peso molecular preferida es -
une distribucién similar a la curva 4, es decir, confineda
& le curva de campana standard (en forma de campana).

E1l polfmero termopldstico de la pelicula de la
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invencién estéd molecularmente orientado, lo cual quiere
dar a entender normelmente que la pelicula se obfiené
mediante estirado y contraccién de una pelicula de poli-
mero de la distribucién de peso molecular requeridé;lLa

invencién incluye tembién un método para fabricar la pe=-

lfcula en este proceso. , ..
Une clase preferide de polimeros son léé{pbli-
meros de etileno, es decir polimeros que ccmprendéﬁ‘(con~
Son especiahmente preferlidos los copolimeros de etileno
¥y acetato de vinilo que contienen 5 - 20 % en peéo'dc
unidedes derivadas de acetato de wvinilo. I.os. copo:lim.eros
de etileno/acetato de vinilo indicados en esta memoria
comprenden {consisten totalmente en 0 incluyen simplemen-
te como parte) unidades polimerizadas de etileno y aceta-
to de vinilo. De este modo, pueden estar presentes otros
Iingredientes; el polimero podria ser un terpolimero u
otro polimero gue no sea un copolimero en,fanto.en cuan-
to las porciones predominantes se deriven de etileno y ‘
acetato de vinilo. Para orientar dichos polimeros es me-
Jor realizar primeramente la reticulacién de los mismos.
Los caminos para llevar & cabo dicha reticulacidén son
conocidos per se, por ejemplo, mediante irradiacién.
Ademés de una pelicula simple, la invencién
incluye también laminados que contienen dicha pelicula.
En una versibn, le invencién incluye un laminado flexi-
ble que comprende un sustrato en forma de una pelicula
de le inveneién, llevando dicho sustrato como minimo
otra cepa de un material polimérico.

Un método general para fabricar las peliculas
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Y laminedos de esta invenecién, comprende eétirar biaxial-
mente una pelicula del polimero termopléstico orientado
de estrecha distribucién de peso molecular, bien éﬁ*fbr—
ma de una pelfcula simple o bien como la capé_extéfi;f

de un laminedo. Cuando ha de fabricarse un laminadog‘

un método conveniente comprende extruir en fundido scbre
une pelicula no estirada de dicho polimero como minimo
una cape de otro polimero, can lo cual se’forma un le-~
minado, y estirar entonces biaxialmente el laminedo; .

La invencién incluye también un laminadcifie-
xible, adecuado para emplearse en operaciones de enya;a-
do, caracteiizado porque tiene una capa exterior ée ﬁn
copolimero de etileno y acetato de vinilo, 6rientado,
preferiblemente irradiado, siendo el 5 - 20 % en peso
de las unidades, unidades de acetato de vinilo., Preferi-
blemente, ambas capas exteriores (capas superior e in-
ferior) son de dicho copolfmero. Entre las capas exte-.
riores pusde estar presente una capa de barrera, la cual
puede ser cualquiera de las descritas en esta memoria.
En este aspecto, la invencién no se limita por la netu-
raleze de la distribucién de peso molecular de cualquie-
re de los polimeros. '

Los laminaedos de la presente invenecién poseen
diversos usos, tanto en el envasado como en otros campos
de aplicacién. Una clase preferida de laminado para uti-
lizarse en el envasado, consiste en una en la ocual el |
sustraeto lleva, en orden, una capa de barrera de baja
permeabilidad al oxigeno y una oapa resistente & los ma-
los tratos. Dicho laminado puede fabricarse por extru-

gién en fundido de una pelfcula sustrato, enfriamiento
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de la pelicula para solidificarla, extrusién en fundido
gobre una capa de barrere, solidificacién de la capa de
barrera y extrusién en fundido, sobre la capa de ﬁéf%era,
de una pelicula resistente & los malos tratos, para Tor-
mer un lemingdo, y estirar biaxialmente el laminado;

Esta clase de laminado se describird més adelante con ma-~
yor detalle, pero ha de enténéerée que la-invenciSﬁ,no

se limita en modo alguno a dichos laminedos.

La capa de barrera de baja permeabilidaé al
oxigeno, la oual constituye un requerimiento particular-
mente importente para un leminado de envasado, es préfe—
riblemente fabricada a partir de un copolimefo de;didruro
de vinilideno con &l menos otro monémero etilenicamente
insaturado, conteniendo eilcopolimero por lo menos 50 %
en peso de unidades derivadas de cloruro de vinilideno.
Dicho copolimero se denomina en esta memoriq como un
"polimero de cloruro de vinilideno". Convenientemente eg
un copolimero de clorurc de vinilideno con cloruro de
vinilo. Este copolimero puede contener, por ejemplo,

70 -~ 85 % en peso de unidades derivadas de cloruro de
vinilideno y 30 - 15 % en peso de unidades derivadas de |
cloruro de vinilo. Otros monbmeros adecuados para la
polimerizacién con cloruro de wvinilideno, al-objeto de
proporcionar un materialrde barrera, son bestantes y de
sobra conooidos y, por consiguiente, no Se indicaran en
esta memoria. Aunque los polfmeros de cloruro de vinili-
deno son los més normelmente empleados como capas de ba-
rrere, en especial se han utilizado ofros materiales
tales como polimeros de cloruro de vinilo, polimeros

fluorcarbonados y muchos otros y las citadas capas pue-
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"den estar bresentes en los leminados de .1a invencién.

Ios laminados que eontienen una cape de barre-
ra de polfmero de oloruro de vinilideno, se han deacrﬂto
¥a en la petente U.S.A. No. 3. 549.389, patente canadien-
se No. 743.021, patente U.S +A. No. 3.031. 332, patente
U.8.A. No. 2,968,576 y patente U.S.A. No. 24955 . 869. Sin_
embargo, con tales leminados es normalments necesario el
empleo de medios protectores de log pinchazos, tales co-
mo los mostredos en la patents U.S, 4, No. 2., 891.870.
adicién, puede verse que los laminados de la técnica “en~
terior han requerido 1a formaecién de dobleces separadas
para proporecionar la necesaria resistencia a los malos
tretos de uns lémina, las caracter{sticas adhesivae nece~
sarias de otras léminas y las propiedades de bérrerae de
otra lémine o diversos tratamientos especiales para ob-
tener una carecteristica de adhesibn adecuadas entre los
dobleces. En adieién, los copolimeros de etileno que tie-
nen un contenido sustancial en acetato de vinilo no han
ereido ser satisfactorios para una lémine exterior o in-
terior o un revestimiento que deba ser resigtente a los
malos tratos. En general, solo aquellos copolimeros de
acetato de vinilo/etileno que tienen un contenido en ace-
tato de vinilo inferior al 5 % han resultado ser adecua-
dos para dicho empleo. Estos son solamente unas cuantag
deaventajas de los laminados de 1a téonica anterior.

Por consiguiente, existe una necesided para en-
contrar un leminado de una construceién simplificada
que posea todas las caracter{sticas necesarias pare el
envasado, en especizl para el envasado de cortes con

hueso de carmes, min el empleo de auxiliares especiales
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de envasado. Los leminados que satisfacen esta necesidad

se obitlenen mediante la presente inveneién.

El polimero de vinilideno de la ocapa de"bé}re-
re de los laminados de la invencién es preferiblemente
una mezcla de 5 ~ 40 ¥ en peso de polimero en‘auspansibn
y 60 - 95 % en peso de polimero en emulsién, con prefe-
rencia con una resine epoxli mezclada con dicha meéél§ an
una cantidad de 2 ~ 10 % en peso, basado en el po;iﬁero.
Diche mezela forme parte, por sf misme, de la presente
inveneién, . ' '

Otro material de capa de barrera consiste en
una capa extrulda en fundido de un polimero'de oléfuro
de vinilideno de grado de revestimiento liquido, descri-
to mds detalladamente a continuacién. Ia invencién no solo
incluye los laminados que tienen dicha capa de berrsrs
sino que se extiende generslmente & un método de forma- .
cién de un objeto, una pelfeuls o no, cuyo método com-
prende formar en fundido un copolimero de eloruro de vi-
nilideno de grado de revestimiento 1fquido. En une forme
preferida, el polimero de cloruro de vinilideno de grado

de revestimiento liquido_ésté presente en una cantidad

. ds 5 - 100 # conatituyendo el resto (si es que existe)

el 2 - 10 % de una resinaéepoxi ¥ polimero de cloruro de
vinilideno de gredo de _é:é;i:msién en fundido.
Bl material polimero preferido para le primers

capa (sustrato) del leminado es un copolimero de etileno

con acetato de vinilo que tiene 5 ~ 20 %, més preferible
mente 8 - 12 % en peso, de unidades derivadas de acetato
de vinilo y 1a dlstribucibn de peso moleculer requeride.
Ia distribucién de peso molecular del polimero es conve-
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nientemente 8l azar en general y més preferiblemente es
le distribucién de curva de capana standard que se re-
presenta por la linea A en 1a'figura 5. Puede obsgp;ér-
8e que esta curva no constituye exmctemente una cﬁf&é de
campane; una curve exscta deberfe ger inesperada,gnlun
producto comercizlmente produecido. Ia tercera'capé,.ia
resistente a los malos tratos, es preferiblemente déi
mismo copolimero y, si se desea, pueds men precisam§§fe
del mismo oopoliﬁero empleado en el sustrato. | 7

Ias versiones de la invencién serdn descritas
ahora con referencia a los dibujos adjuntoé; en 1664;
cuales: ,

Ia figura 1 es un diagrema esquemédtico del

aperato utilizado en un método preferido para fabricer

un laminado de la invencién.

Ia figure 2 es wne vista en meceién trensversal

de un cabezal de boquilla que forma parte de este aparato.

Ie figura 3 es una vista tomads s lo largo de
la linea 3-3 de la figura 2. 7 o

Ie figura 4 es una vista en geceién transver-
sal de un laminado de la presente invencién.

Ia figura 5 es un gréfico de la distribucién
del peso molecular, como anteriormente se ha explicado._

* Los porcentajes se expresan en peso & menos
que se diga otre cosa. '

Con referencia a la figure 1 de los dibujos,
el tubo 10 se extruye descendentemente desde el cabezal
de boquilla 11 el cual se alimenta desde el extruder 9.
E1 tubo extruido tiene um espesor de 250 & 750 micras,

més preferiblemente de 375 & 625 micras. Después de

V" st e Geme
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enfriar mediante una pulverizacién de agua suministrade
desde el anillo de enfriamiento 12, el tubo se aplasta
mediante rodillos aplastadores 13 y se alimenta & tre~
vés de una cémara de irradiecién 14 rodeada por uﬁgrélle-
no 15, en cuya odmara se irradia con electrones pfppé-
dentes de un acelerador-transformador con ndcleo @e{@ie-
rro 16. Pueden utilizarse otros aceleradores taleé;g§ﬁo
el transformador de Van der Graff 0 de resonancia. i@
radiecién no estd limitade a los electroneé prooeééﬁ¥és
de un acelerador, siendo utilizable cualquier radiédiﬁn
ionizante. Ia unidad de radiacién empleadas en esta ﬁéﬁo-
ria es el RAD el cusl se define como la cantidad de -
diacidn qﬁe dieiparéd 100 ergios de energia (médida como

energia absorbida) por gremo de material irradiado. El

MR es wn millén (10°) de RADS.

Eqwoasos especiales puede ser deseable retiou-
lar el polim;ro por otros medios, tales como mediante
agentes reticulantes gquimicos. En el procedimiento pre~
ferido, sin embargo, se emplea la irradiacién y preféfi-
blemente como me describe més abajo. El tiempo de irre-
dieeién del tubo de copolimero de etileno/acetato de vi-
p}lo, 10, no es cxritico pero solamente ﬁecesita ser su-
ficiente para proporeionar la désis requerida parse rea-
lizar la retioulacién. En la presente versién, el tubo 10
es irradiado preferiblemente & una dosis de 2 - 15 MR
y més preferiblemente & una dosis de 2 - 10 MR.

El tubo 10 es guiado a través de la cémara de
irrediacién 14 mediante rodillos 17, Después de la irra-
diacién, el tubo 10 se dirige hacia los rodillos aplas—

tadores 18. después de lo cual pe infla ligeramente
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mediante una burbuja de &8s atrapada 20. E1 tubo no es
estirado significativemente de forma longitudinal antes
del inflado, puesto que los rodillos 18 se hueven a la
miema velocidad eproximademente que los rodillos ante-
riores 13. El tubo se infla solamente en un grado sufi-
ciente para proporcionsr un tubo rracticamente cirdular
sin ninguna orientaclén trensversal significativa, -

El tubo irradiado, ligeramente inflado, 10 se -
pase a trevés de una cémara de vacio 21 hacia una boqui -
lla de laminecién o revestimiento 22 dispueste mds abajo
de la cémara 21, Una segunda pelfcula tubular 23 se ex—
truye en fundido, desde la boquilla de revestimiento 22,
Y se reviste sobre el tubo irradiado 10, y directamente
adherida a eéte Gltimo, pera formar un leminado tubular
de dos dobleces 24, Ia segunda pelicula tutular 23 es
preferiblemente una pelfcula de berrera. Con preferencia,
dicha pelicula es de un polimero de vinilideno que tiene
por 1o menos 50 % en peso de unidedes derivadas de un mo-
némero ée vinilideno y més preferiblemente una composgieidn
consistente en copolimeros de cloruro de vinilideno y
cloruro de vinilo econ 5 - 40 % de las unidades derivadas
de cloruro de vinilo, més preferiblemente 5 - 30 #. Esta
composicibn es con preferencia 5 - 40 % de polimero en
suspensién y 60 - 95 % de polimero de emulsién, méds prefe-
riblemente 5 - 15 % de polimero en suspensién y 85 -95 4
de polimero en emulsién. Ia cepa de barrera preferida in-
cluye tembién 2 - 10 4, convenientemente 4 - 6 %, en peso
de la capa, de resina epoxl. De este modo, la capa de
barrera preferida estd basada en un copolimero de eloruro

de vinilideno con eloruro de vinilo, teniendo un 5 -« 40 %
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de unidades derivades de cloruro de vinilo, mezcladas con
2 - 10 % de resina epoxi siendo el copolimero mismo una
mezcla de 5 ~ 40 % de polimero en suspensibén y 60 - 95 %
de polfmero en emulsién. Le composicién de la cape de ba-
rrera més preferida comprende (&) un copolimero de ‘eloruro
de vinilideno/cloruro de vinilo que posee 15 - 30.%.de
unidaaes derivadas de cloruro de vinilo y (b) 4 - 6 % de
resina epoxl, siendo el copolimero una mezcla de 5 - 15 %
de polimero en quspensién y 85 - 95 4 de polimero en smul-~

gibén., )
Ia "resina epoxi" significa una resina termo-

endurecible que contiene grupos epoxi, de elevade. viuco-
sidad, que no ha de confundirse con los aceites epoxidados
gue constituyen los plasfificantes epoxli usuales y que
normalmente se forman a partir de aceite natural epoxida-
do y que son mucho menos viscosos.

Es completamente inesperado que la mezcla de
resinas en emulsién y suspensién, particulanmente_égqellas
del polimero de vinilideno, puedan extruirse en fﬁn&ido
y conformarse en une pelicule biaxialmente orientada de
buena calidad. Normalmente, deberd ser esperado que la
resina en suspensién causere la formaclién de geles en
1a resine en emulsién durente la extrusi6n. Sin embar-
80, en el presente caso el polimero en suspensién pare-
ce actuar como un estabilizador en lugar de provocar la
formacibén de geles en la ﬁelicula de polimero en emul-
sién. A pesar de que la entidad solicitante no intenta
depender de teorfa alguna, se cree que el polimero en
suspensién funde mds lentameqte en el cilindro del ex~

truder y actiia como un aganfe de limpieza durante el paso
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de la mezels a través del extruder evitando ei depééito.
del polimero sobre la superficie del cilindro del ex-
truder y evitando con ello su descomposicién. En otres
palabras, el polimero en emulsién tiende & pegarse cuasn-
do funde y el polfmero en suspensién actia en cierto modo
en foma similer a los cojinetes de bolag, moviéngio;ig a
lo largo del cilindro. Desde luego, la mezcla totai de
copolimeros funde eventualmente y se extruye.

Se ha encontredo que cuando el contenido en
polimero en suspensién de la mezcla polimera esrsgpeiior
al 20 %, resulte difieil la orientacién de 1lg pelicu;é.'
Solamente con un manejo cuidadoso es posible utilizdr una
mezcla que contiene hasta un 40 % de polimero en suspen-
sibn. Ia razén de esta dificulted de orientacién, surge
del hecho de que los cristales se forman més rapidamente
en una pelicula de polfmero en suspensién . De este modo,
el polfmero en suspensién actis como un contaminante en
el polimero en emulsién en el sentido de que el polimero
en suspension cristaliza demasiado rapidamente pare que
Se obtenga un descenso suficiente (reduceibn del espesor
de la pelfcula)durante la etapa de orientacién.

Se ha encontrado que es posible operer a tem-
peratures de extrusién comprendidas entre las condicio-
nes de procesado nomales para los polimeros polimeriza-
dos en emulsién y en suspensién, en otras palabras a
tempereturas de 138 a 1712C para 1la meyor parte de las
composioiones preferidas, Con anterioridag no se creia
que los materiales mezclados fueran compétibles en el
estado de polimero fundido & causs de las diferenciag

en las velocidades de fusibn en estos dog polimeros.
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De este modo, el extruder 25 se opere preferi-
blemente & una temperatura de cilindro der43 a 16020,
més preferiblemente de 121 & 149¢C y la boquille de ex-
trusién se opera preferiblemente @ una temperetura de
138 a 1712C, més preferiblemente a 146 - 1579C. El ‘tubo
extruldo tiene un espesor de 25 a 125 miéras, més prefe~
riblemente de 50 a 100 micras.

El extruder 25 es convencional, por ejemplo,
un extruder standard de 8,2 cm.

Los detalles de la boquilla 22 pueden apreciar—
se mejor con referencia a las figures 2 y 3. La boquilla
22 es una boquilla de cabezal trensversal circular que
tiene un adaptador 26 acoplado a la misma para propor-
cionar, en su forma preferida, une abertura 27 de 8,9 cm
pare el tubo ligeremente inflado 10. Ia sberturs 27, =
través de la cual pasa el sustrato inflado, ha sido for-
mede a trevéds del mendril 28, el cual estéd unido al alo-
Jamiento de la boquilla 29. la trayectoria del material
de revestimiento fundido 23 se indica mediante las fle-
chas en las figuras 2 y 3. Ia cémara de vacio 21 sumi-
nistre un vacio suave, por ejemplo, en la gama de-o a
644 cm de agua, sobre la boquilla 22 para arrastrar o
succionar la pelicula extruide 23 mientras se encuentra
afn en estado fundido contra el tubo inflado 10 al ob-
Jeto de evitar la formacién de burbujes ocluidas en el
leminado 24. Ie cémara de vacio 21 puede consistir
gimplemente en un alojamiento e¢ilindrico cuyo didmetro
interior se conforma estrechamente al didmetro exterior
del tube infledo. Puede aplicarse un vacio a través de

la salida 30 por medios convenciommles productores de
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vacio (no mostredos). 4 0 1 2 9 7 . R

Otro material preferido para la capa de barre-

ra consiste en un material de revestimiento del tipo em~
pleado para depogitar un revestimiento de polimero de
vinilideno a partir de un disolvente o emulsién. An‘ﬁe—
riormente, dicho material he sido normalmente aplicado '
& partir de una solucién en un disolvente, & tempqrﬁfura
ambiente, éecéndose luego lacepa, Este polimero dere-
vestimiento 1{quido" puede sustituir al polfmero poli-
merizado en suaﬁensién de la composicién de berrera pre-
feride anteriormente descrita. Se cree que este material
de polfmero de vinilideno de "revestimiento liquidoﬁ ac-
tia exaétamente de forma opuesta 2l polimero en suspen-

8ibén, tiene une viscosidad en fundido inferior y realze

- el flujo de la composicién de capa de barrera en forme

de un lubricante. Los polimeros de vinilideno.de reves-
timiento 1liquido no se creia que fueran extruibles en
fundido. En otros casos, se ha encontrado pogsible sus-
titulr la totalided del polimero de vinilideno de le
composicién y de la capa de barrera por el polimero de
vinilideno de "revestimiento 1{iquido", mediante extru-
sidén en fundido. Como podré comprenderse, es sorpren-
dente que se pueda formsr une buené pelicula de esta
forma. Ios polimeros de vinilideno de revestimiento 1{-
quido son tembién normelmente polimerizedos en emulsidn
pero han establecido un cardcter distintivo en lé téo-
nica. Con preferencia, este polimero de #inilideno con~
tiene 5 - 157% en peso de unidades derivadas de cloiuro

de wvinilo.

Ie pelicula de dos dobleces 24 se pasa a la
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boquilla de revestimiento o laminacién 32, con preferen-
cia mientres se encuentra todavia caliente. En un proce-
so discontinuo, serfa posible enfriar el tubo 24 anites
de pasarlo & la segunda bogquilla de revestimient0132
pero esto necesitar{a también normalmente un re-inflado
¥y un re-calentamiento del tubo, para obtener una exce-—
lente unién entre la segunda capa y la primera capa. lLa
primere capa, considerando el tubo desde el exterior del
mismo, seria taqto la capa exterior como la capa inferior
del tubo.

Desde la boquilla de revesjimienté 32 se_éxtru-
ye en fundido une tercera capa que se reduce sobre ei
laminado tubular de dos dobleces 24, adheriéndose direc-
tamente al mismo, para former un laminado tubular de
tres dobleces 34, E1l leminado tubular 33 esroon preferen~
cia de una composicibén elegide entre aquellas proporcio-
nades a la hore de explicar la pelicula tubular 10 ante-—
riormenté. Aunque no es necesario que tenga'la mismae com-
posicién que la pelfcula tubular 10, es conveniente que
see le misme. El proceso de revestimiento en la boqui-
1lla 32 es idéntico al descrito en la boquilla 22, La cé-
mare de vacio 36 sirve la mieme finalided que la cémare
de vacio 21 y opera de forma 1déntioe aplicdndose un
vacio a trevés de la salida 37. Ia pelicula tubular o
doblez 33 tiene un espesor de 75 - 375 micres, mds pre—-
feriblemente de 100 - 300 micras.

El laminado tubular de tres dobleces 34 se en-
fria mediante le pulverizacién de agua suministrada des-
de el anillo enfriador 39. El agua se encuentra normal-

mente & 72C. Los rodillos aplastadores 40 splastan enton~
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ces la pelfcula tubular de tres dobleces y esta Qltima
se enrolla sobre un rodillo enrollador 41, Alternsti-
vemente, en un proceso contimuo, la pelfcula no séria
enrollada sobfe el rodillo recogedor 41, sino que seria
impulsada directamente a la siguiente etapa de larsecuaﬁ-
cia del procedimiento (estirado). |

Como se muestra en la figura 1, el rodilio su-
minigtrador 42, el cusl es un rodillo recogedor 41 sn-
teriomente preparado, se desenrolle sobre el radillo .’

guie 43. E1 laminado 34 no se estira ni orienta préctif

camente a medida que pase sobre el rodillo gufae 43, s

pelicula pasa, desde el rodillo gufa 43, al interior de
un bafio de ague celiente 44 que contiene agua 45. Ia
temperatura de recalentemiento o la temperatura de ague
caliente, preferida, es de 70 a 1002C, més preferible-
mente de 82 a 962G,

Ia pelfcula tubuler de tres dobleces, aplasta-
da, se sumerge en el agua caliente durante 5 segundos
aproximademente por lo menos. Este tiempo es normalmen-
te necesario pare llevar la temperature de la pelicula
& le requeride pare realizar el estirado de orientacién.
Un tiempo de retencién tipico en el bafio de ague es de
unos 20 segundos. Los rodillos gufa 46 y 47 guian al
tubo aplastado a través del bafio de agua 45,

Después de obtener la temperatura de orienta-
eibn aepropiasda, se insufla la burbuja 54 en la pelicula
que se encuentra fuere del ague y la pelicula se estira
tanto en direcoidén trensversal como en direccién longi-
tudinal, en una relacién preferida de 1:1,5 - 1:6, més
preferiblemente 1:2 - 1:4 que seria una orientacién bi-



exial de 1:2,25 - 133,60 y 1:4 - 1:16, respectivamente.
Los espesores de las capas son reducidos sustancialmen—
te en proporeiones iguales. Ia burbuja 54 se mantienc
dentro de los rodillos aplestedores 48 y 49. E1 tubo:es
5e aplastado por los rodillos 50 y el laminado, que peee a
través de los rodillos aplastadores 49, sobre el rodillo
guia 51 y bajo el rodillo tensor 53, se enrolla sobre el
rodillo 52.
En la figura 4, se ilustre una seccién trans-—
10. versal del laminedo orientado 34, Le primera capa apli-
cada, la cual es el lado interior del tubo, y la capa 10,
que tiene un espesor preferido de 12 - 125 micras, més
preferiblemente de 25 - 50 micras. Ia capa de barrera
eg la indicada por el nimero 23 y tiene un espesor pre-
15, ferido de 1925 = 50 micras, con preferencia de 2,5 a 6
micras. Ia tercera oapa, 33, que es la capa protectora
exterior del tubo, tlene un espesor de 2,5 - 100 micras,
més preferiblemente de 6 - 25 micras. Estas tres capas
pueden unirse directemente sin capas intermedias. El la-
20. minado tisne une tensidén de contraceibén de 14 - 35 kg/bmz,.
con preferencie de 14 - 28 kg/'cm2 ¥y una contraccibén 1i-
‘bre de por 1lo menos 40 %, mds preferiblemente de por lo
menos 50 %, & 962C, y una contraceién libre de por lo me-
nos 20 %, més preferiblemente de por lo meﬁos 30 %,la :
25. 85eq,
En otro procedimiento preferido para producir
el laminado, los revestimientos segundo ¥y tercero, apli~
cados, puesden co-extruirse sobre el tuborprefonmado, a
partir de una boquilla de co-extrusién. Esto produciria

30. el mismo laminado producto final pero éé un procedimiento
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algo més difiéil de llevar & cabo. _

Ia pelicula tubuler producida a partir del tu—
bo de esta invencién produce una excelente bolsa Ee ha-
rrera, uniéndose la capa 10 muy bien & la misme a:tempe-
retures comprendidas entre 93 y 1772C sin que se p#@duz-
ca sustancielmente la distorsidn cuando se sellae fevmica-
mente con un sellador de impulsos térmicos.

" la capa 10 proporcions tembién une excelente
resistencia a los pinchazos a la citada bolsa. la fina
capa de barrera proporciona las caracterdsticas de bé-
rrera necesarias con un espesor y gasto m;ﬁimos..La capa
exterior de copolimero no irradiado proporéiona un ele-—
vado grado de resistencia a los malos tratés e tempera-
turas bajaes asf{ como una resistencia al desgarre mejora=
de a dichas bolsas.,

Un método ventajoso para emplear las bolsas
fabricadas a partir del tubo de esta invencidn, se des—
cribe en nuestra patente U.S.A. 3.552.090. Despuds de
que las bolsas son evecuadas, se cierran adecuademente
mediante grepas, por ejemplo, como se muestra en la pa-
tente U.S.As: 3.383.746. En la molicitud de patente U.S.A.
S.N. 844.883, presentada el 25 de julio de 1969, cuyo
inventor es Dave L. Owen, se describe un.dispositivo
de evacuacibn apropiado.

Ia invencién proporciona'un método pars enva-
sar un articulo,en especial un alimento, encerrendo di-
cho articulo en una pelicula del polimero termopléstico
moleculamente orientado de estreche distribucién de
peso molecular o en un leminedo que contiene dicha pel{-

cule como une capa exterior del mismo, sobre el interior
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o laminado con el artifculo, y aplicando calor a la pe-

licula o leminedo para realizar la contraceién.

El empleo pare el cual se proyecté especifica-
mente el laminado enterior, éunqué evidentemente podria
utilizarse pere muchos otros usos, es como material de
envesado para envolver o envasar cortes de carnes Sreg-—
cas que poseen huesos. Pare dicha finalidad, podria
emplearse un laminado de tres capas fabricado a partir
de los materiales preferidos descritos anterionmehte.
Podrie emplearse un leminado que tiene una capa do ta-
rrera diferente e inferior pero esto e2 con detrimento
e la capacidad de procesado en la prepsracién del lami-
nado y de la oalidad del laminédo.-El leminado es no
téxico y en genersl es adecuado para envesar alimentos.
Podré comprenderse que cuendo se emplea une bolsa para
envaser una pieza de carne fresca que no ha sido conge-
lada y que no he de congelarse, sino éue serd envaseda y
retenida a bajas temperaturas, por ejemplo, O -~ 79C,
el leminado encierra el corte de carne con huesos y los

huesos expuestos chocan contra la capa interior de la

..bolsa.

En el proceéo de envasado preferido, la carne
con huesos se inserts en el laminado de tres dobleces
el cual es biaxialmente orientedo y contraible termice-
mente, E1l lamingado encierre de este modo un corte de
carne con huesos y en funcién del corte de carne, puede
chocar siempre contra un hueso expuesto. Ia bolsa es
evacuada y sellade para preservar el vacio. ILa bolsa

se conirae entonces termicamente sobre la carne.



5.

10.

15.

20.

25.

30.

En la forma preferida de esta invencién, es im~
portante que la désis de irradiacibn esté comprendida
dentro de los limites establecidos a causa de que si se
actia asi se obtiene un revestimiento adherente qfe po-
see la suficiente resistencia a la tfaocién paxra pr@por~
bionar una buene procesabil’dad, una buena resistenq;a
a los plnchazos por huesos y una buena orientabilidgd al
laminado. Ia irradiacién deberd ser suficiente para in-
crementar la resistencia a la traceidén sin disminuirS
enormemente el alargamiento, puesto que el material de-
berd estirar sobfe el hueso cuando se envuelven cortes
de ceme con huesos. AL mismo tiempo, es deseable gue
la bolsa se pegue & 1z carne blanda ¥ & los huesos cuan-
do los huesos sobresalen de la carme. Ia carne fresos pue-
de ablandarse y dejar que los huesos se mueven o "floten"
dentro de la misma. En el ¢aso de que la pelfcule se
irredie en grean cantidad, el alargamiento disminuye y
el hueso agujereéré él envase tras el impacto. Si el con-
tenido en aoefato de vinilo es superior al especifiéado,
el punto de fuslén del polimero disminuye, afectendo ad-
versemente & las propiedades a elevadag temperaturas,
requerides pare el envasado por contreceidn.

Ademés de la pérdida de la resistencia s los ma-
los tratos a lag temperaturas de contraceifn térmica, ei
sellado térmico llege 2 deslaminarse cuendo el contenido
en acetato de vinilo es muy superior al 18 % sobre este
leminaedo partioular. Si el contenido en acetato de vini-
lo disminuye & una cantidad inferior al 5 %, la elastici-
dad a baja temperatura disminuye e incrementa el médulo

de elagticidad en un grado tal que la bolsa no puede-
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realizar sus funociones en la forme requerida para una

operaclén de envasado eficaz.

El leminado de tres capas praferido poses vn
nimero de carecter{sticas muy deseables, siendo alguses
de éstas la buena capacidad de contracclién a una temve~
ratura moderadamente elevada, un alergemiento de por lo
menos 50 %, més preferiblemente 100 - 125 %, una veloci-
dad de trensmigién de oxigeno no superior a 70 cm3/ﬂ m2/
24 horesg/1 atmébsfera, a 22,8¢C, y una humedad relativé
del O % (ASIM D 1434); y més normalmente no superiof}a
25 cm3/3m2/24 horas/ 1 aimbésfera a 7320, humedad reigti-
va del 0 % (ASTM D 1434). En su forme preferida, la pe-
1lfcula tiene une resistencia al impacto por bola de por

lo menos 25 om-kg, medida en un aparato de ensayo nimero

. 13-8 de Tessting Mechines Inc., empleando una cabeza se-

miesférica standard.

Pueden utilizarse diversos aspectos de la in-
vencién independientemente o en otras combinaciones,
con venteja sobre los materiales normalmente empleazdos
de este modo. Las composiciones de capa de berrera pue-
den formarse en peliculas independientes. Las composi~—
clones tienen las caracteristicas de extrusién superio-
res ya enumeradas, tal'como las de ser revestidas por
extrusibén en fundido o extruidas en fundido, como peli~
culasg auto-soportentes independientes. Naturalmente, pa.-
ra que sea asuto-soportente, la pelicula de polimero de
vinilideno extruide deberd tener como minimo un espesor
de 2-3 micras sl mse extruye como un tubo empleando las
técnicas de extrusidén aepropiadas convencionales. En adi-

clén, se ha encontrado que la pelicule orientada forma-
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de a partir de una mezcla de polimero de Qinilideno
polimerizedo en emulsién y en suspensidén posee una re-
sistenciae al desgarre y a los pinchazos, inesperada, en
comparacibén con la resistencia de lag peliculas conven-
cionales de polimeros de cloruro de Vinilideno/cl¢i“4:fp
de vinilo. 7

En ciertos casos, podria ser deseable sust;f.-
tuir otro polimero en la capa exterior del _lamina_dcjy
Este capa es la gue debe tener la resistencia & 165;, cor-'
tes y al desgarre. Estos otros polimeros deberén tener
una distribucién de peso molecular relativamente estrecha,
con preferencia con una distribucién de péso molgcular
al azar, mds preferiblemente tna distribuoién generul
de la curve de campanalsténdard. Ejemplos de.tales poli-
meros son, polipropileno, poliamidas, poliésteres h's
gimilares, y copolimeros, terpolifmeros y otros polimeros
de tales materiales. Son bien conocidos dichos grupos
de polimeros de revestimiento. Desde luego, en cisrtas
aplicaciones, la capa exterior (tercera) e incluso la
primera capa (interna) no podria tener las venfajas de
esta inveneién pero la otre ldmine puede ser necesaria
Yy de este modo la invencién incluye los envases prefe-
ridos y modificaciones de los mismos que contlenen solo
alguros de los meteriales presentes en los enveses pre-
feridos.

Ia -pelicula de la invencién y las diversas
capas de los leminados de la invencidén, pueden ineluir
aditivos compatibles, tales como estabilizadores, agen-
tes de pigmentacién, auxiliares del procesado, tales co-

mo ceres, agentes desodorantes, agentes antiestdticos h4



5

10.

15.

.20.

25.

30.

ase

40137@7'25'

agentes antibloqueantes.

Esta invencién se ilustre adicionalmente por
los siguientes ejemplos.
EJEMPLO 1

Siguiendo el procedimiento esquématicamentq re~-
presentado en la figura 1, se alimenta sobre la tol?gtgel

-

extruder 9 un copolimero de etileno/mcetato de vini%q
que contiene 10 % de acetato de vinilo con un indioe:én
fundido de 2 sproximedamente y una distribucibn de peso
moleculer como la mostreda por la linea A de la figura 5,
y vendido como UE 637 por U.S. Industrial Chemicals
Division of National Distillers. El extruder es un-aé-
truder de 8,9 om y se opere a las siguientes temperatu—
ras: zona posterior 1212C, ecilindro medio 1722C, cilin~
dro frontal 1439C, adaptador 1492C y boquilla 166¢C.

Ie velocidad del husillo es de 37 re.p.m. y la presién

es de 267 kg/em®. E1 diémetro de la boquille es de 8,9 cm
¥y la circunferencia del tubo producido es de 20,3 cu.

El agua del anillo enfriador 12 tiene une temperatura de
790, Ios rodillos aplastadores 13 operen & una velocidad

de 10,7 metros por minuto y el espesor del tubo aplas-

tado es de 460 micras aproximademente.

El tubo aplastado se pesa a través de una uni-
dad de irradiecidén tal como la ilustrada en la figura 1,
funcionando & 500 kilo-electronvoltios, 20 MA y una ve-
locidad de 10,7 metros por minuto. Se realizan cuatro
pasaedas y el tubo recibe une dosls de 6 mega-radios apro-
ximademente.

Ia pelicule sustrato irradiada se pasa enton-

¢ces & une boquills de revestimiento 22, en donde se re-
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viste con un meteriel de barrere. El material de barrera
contiene una mezcla ligeramente plastificada de oopoli-'.
meros de clorurc de vinilideno con e¢loruro de ﬁinilo. Ia~
mezcla copolimere consiste en 10 % de copolimero poli-
merizado en suspenelén y 90 % de copolimero polimerivado
en emulsién, E1 copolfmero polimerizado en suspensisn_:
consiste en 70 # de unidades derivadas de cloruro de vi-
nilideno v en 30 # de unidades derivadas qQ clorurc de
vinilo, aproximadamente, y el copolimero polimerizado én ‘
suspensidén consiste, aproximadamente, en 80 % de unide-
des derivadas ds cloruro de vinilideno y 20 % de unidades
derivadas de cloruro de vinilo. Estos materiales son su~
ministrados por la Dow Chemical Compeny y se venden como
JP 925" (la resine poiimerizada en emulsién) y "SP 489
(1le resina polimerizade en suspensién). Otros ingre-
dientes de la cape de barrera son: 5 % de une resins
epoxi de eplelorhidrina/bisfenol A vendida como resina
EPON 828 por la Shell Chemical Company y 0,5 % aproxima~
damente de una cers parafinica microcristaline suminis-
treda por Sun Chemical Compeny y vendidae como "Wax 5512%.
Ias tres resinas se mezclan en un mezclador de elevada
intensidad Trodex-Henschel, a elevada velocidad, y la
mezcla se alimenta & la tolve del extruder 25 sl cual
consiste en un extruder Trodex de 5 am con una boquilla
de oabeza transversal del tipo llustrado en laes figuras

2 ¥y 3. Este extruder se opera bajo las siéuientes tempe-
returas: zone posterior, 992C, cilindro medio, 127¢C, ci-
lindro frontal, 1492C, edaptador, 1419C ¥ boquille,1602C.
Ia velocided del husillo es de 34 r.pem. y la presibn

es de 390 kg/em?, E1 didmetro de la boguilla es de 8,9 om
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¥ la circunferencia del tubo es de 20,3 em. Los rodillos

superiores 18 se operan a una velocidad de 10,7 m por mi-
nuto y el espesor del revestimiento es de 75 micras apro-
ximadamente.

A ocontinuecién, se forma una tercera capa em-
pleando la mieme resine que en ls primera capa. La resina
se extruye & través del extruder 35, operado de forma
idéntica al extruder 9, exceﬁﬁo gue las temperatures son
las siguientes: zona posterior, 1212C, cilindro medio,
13220, eilindro frontal, 19320, adaptador, 2272C y bo=-
quilla, 2329C. Ia boquilla de revestimiento 32 es de di-
seflo idéntico a la boquilla de revestimiento 22, Los 0=
dillos inferiores 40 se operan a una velopidad de 11,0
metros por minuto y el agua del anillo enfriador 39 se
encuentra a una temperatura de 72C. El espesor del re-
vestimiento es de 150 micras aproximademente.

Ia orientacién biaxial se realiza precalentando
el tubo en agua a 88¢C aproximademente, tal y como se
muestre en 44 eﬁ la figura 1, y pasando el tubo asi ca-
lentado & travée de los rodillos splastadores que operan
& 5,8 metros por minuto hasta los rodillos infladores que
operan a 21,4 metros por minuto y soplando el tubo de
10 cm de ancho pare producir una pelicula con un ancho
de 41 om aproximadamente y un espesor de pelicula de
61 miocras aproximademente. Este tﬁbo ge anolla entonces
sobre un rodillo de almecenaje el cual se convierte en—
tonces en bolsas mediante sellado del tubo trensversel-
mente en intérvalos, pars formar fondos en la forma con-
vencional y cortando el tubo en lasg longitudes de bolsa

degeadasg,
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Se repite el procedimiento anterior, excepto
que lo cepa de barrere es variade mediante la adicién
de 2 % de plastificante de fosfato de 2-e+tile-exil-difeni—
5. lo suministrado por Monsanto bajo la destgnacién "Santi-
cizer 141" y reduciendo el contenido en resina epoxi‘él

3 %
EJEMPLO 3

1

Se repite el procedimiento del ejemplo 1, con

10. 1a excepcidn de que la composicién de la cepa de barre-
ra es de 66 % de resina de copolimero de clorﬁro de vi-
nilideno/cloruro de vinilo "UP 925", 30 % de una resina
de polimero de cloruro de vinilideno, de revestimiento

1fquido, suministreda por Dow Chemical Company y Veﬁéi—

15. da como QX 2168, 2 % de resina Epon 828 ¥y 2 % de "San-
ticizer 141M,
EJENPIO 4

Se repite el procedimiento del eéjemplo 3, ex~
cepto que el saran de la composicidén de capa de barrera
20. estaba constituido en su totalided por QX 2168,
EJEMPLOS 5 v 6

Se repiten los procedimientos de los ejemplos
3 ¥ 4 excepto que el QX 2168 se sustituye por un polime-
0 de cloruro de vinilideno de revestimiento 1liquido

25, vendido por W.R. Grace & Co. como "Daran CR 6795-H",

EJEMPLO 7

Se replte el procedimiento del ejemplo 1, ex-
cepto que el 5 % de resina epoxi se sustituye por un
5 # de un aceite de soja epoxidado (que no se ha de con-

30. fundir con la resina epoxi) vendido por Swift & Co. como
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"Epoxol 7-4", 40 1 2 9 7

EJEMPLO 8

Je repite el procedimiento del ejemplo 1, ex-
cepto que el 5 % de resina epoxli se sustituye por 4 % de
plastificante de fosfato de 2~etil-exil-difenilo vl %
de 6xido de magnesio. ;2‘Q
EJEMPLO 9 T

Se repite el procedimiento del ejemplo 1,,éx-
cepto que para formar la capa tercere se utilize una meg-
cla de 53,3 % en peso de polipropileno isotdéetico (Nova-
mont™ FOO7), 33,3 % de polibuteno-1 (Mobil* PB 103) y
13,3 % de polipropileno etéctico (Novemont® Lot 2030).

El polipropileno atdctico e isotdctico se aﬁade'primera-
mente, en una proporcién epropiada, & un mezclador Ranbu-
Ty ¥y se mezcla el fundido durente 8 minutos aproximada-
mente a 2042( ¥ se extruye entonces en una iﬁmina 1s

cual se corts en pellets. Estos pellets se combinen con
pellets de polibuteno-1 en un tambor rotativo y ests mez~
cla se carga a la tolve del extruder 35. E1l extruder 35
se opere & las sligulentes temperatures: zoné posterior
196203 zone media 2049C; zona de impulsién 23292C, adap-~
tador 2042C y boquilla 218¢¢

RIERMPIO 10

Ie composicién empleada en el sjemplo 2 para
formar la capa de barrers, excepto que se emplea 4 % de
le resina epoxi, y se reduce el contenido en resina UP 925
é un 1 %, se extruye como una pelicula de capa gimple
auto-soportante bajo las condiciones de extrusién del
ejemplo 2, Se aplica un reveétimiento de propillenglicol

al interior del tubo paras evitar el pegamiento cuando el
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tubo se aplasta antes dé la orientacién biaxiaf. E1 pro-
ceso se contlnia, forméndose la burbuja 54 antes de aplag-
tar el tubo pero sinenrollar el tubo. En adicién, el ba-
o de agua se mantiene a 382C aproximedamente. El espesor
de la pelicula extruide es de 125 micras y el espesor dJe
la pelicula biaxialmente orientada es de 19 mioras.;aéro-
ximadamente, después de una relacibn de estirado dé §}ien—
tacibn, total, de 12:1 biaxialmente. Ie pelicule resulte
tener una resistencia al desgarre vy a los pinchazoé:sbr-
Prendentemente elevada para una pelicula orientads en
comparaeidén con las pelfculas orientedas conocides usua-
les de copolimeros de cloruro de vinilideno/cloruro de
vinilo.

ENSAYOS CON RESPECTO A LOS MALOS TRATOS DEL ENVASE

Se realiza el siguiente procedimiento de ensa-
yo. Las bolsas de ensayo fueron preéelecoionadas ¥y condi-
cionadas durente 24 horas & 7 - 102C. Se utilizaron bol-
ses elegidas al azar para envasar éortes de carne'con
huesos, pesando 11,3 - 13,6 kg. Ims bolsas tenisn un
ancho de 41 om por une profundidad de 70 6 81 cm. Los
envases fueron evecuados y las bolses grapades, selladas
por contraceién y secadés en una corriente de aire, A
continuaeién, los envases fueron introducidos en cajas
en reoipientes corrugados revestidos con cersa, tres en
cada reecipiente. Los recipientes fueron entonces cerra-~
dos con una cinte monofilamentosa de nylén.

En el ensayo de caida, los recipientes indivi-
dueles se dejaron ceer desde una altura de 0,91 metros
desde un transporte en movimiento. En el ensayo de los

melos tratos en el transporte, los recipientes fueron



almaecenados a 3°C durante 24 horas y sacudidos entonces
durante 7,5 minutos a 1 gramo sobre un aparato de ensayo
de vibracién L,A.B. con movimiento gincronizado parae
producir un movimiento similar al producido en la carre-
tera durente 200 km. -
En embos ensayos los envases fueron bombeé&oé
con aire y son sumergidos en agua pera determinar las‘

fugas. Un envese con fuges es considerado como inutil.
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T ABLA I

BOLSA ESPESOR DEL | SUPERVIVENGIA EN SUPERVI
LAMINADO % EN BL ENSAYO DE % EN EI
CAIDA (RESISTEN- | IE MALO
Micras CIA A LOS PINCHA- | EN EL T
- 20S DE HUE30S)
Fabricada de acuerdo '
sustencialmente con 61 75 % 8
el ejemplo 1
Fabriocada de acuerdo '
sustancislmente con 69 73 % 9
el ejemplo 1 .
Fabricads de acuerdo
sustancialmente con 51 63 % 8¢
el ejemplo 2
Bolsa de copolfmero
standard de cloruro 48 25 % 45
de vinilideno/cloru
ro de vinilo, produ
cida por W.R.Grace & Co.
Bolsa de copolimero
"Perflex 66" de elo- 23 % 36

ruro de vinilideno/clo

ruro de vinilo, sumi-
nistredo por Union
Carbide




SUPERVIVENCIA EN

% EN EL ENSAYO
DE MALOS TRATOS BARRERA DE OXIGENO

EN EL TRANSPORTE cc. (1 m%/24 hrs./1 atom.)

82 # 45
92 # 40-45
8o % 35
45 % 150

36,6 % 150
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Descrita suficientemente la naturaleza del in-
venté, agi{ como la manera de realizarse en la préctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anterioxmente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle
en cuanto no alteren su principio fundamental. También
se hace constar que el invento corrssponde & una solici-
tud de patente presentada en Norteémerica con el nimero
129,501 de 30 de marzo de 1.971, acogiéndose por lo ten-—
to a los beneficios gque conceden los Convenios Interna-
cionales en vigor, siendo lo que constituye la eseacia
del referido invento por lo que se solicita Patente de
Invencién por 20 atios en Espafia, sobre: PROCEDIMIENTO
PARA ENVASAR ARTICUIOS; caracterizéndose por lo siguien-

te:
1.- Procedimiento pars envasar articulos, ca-

' racterizado porque comprende rodear dichos articulos por

un leminado flexible, siendo una capa exterior de dicho
leminado de un copolimero orientedo de etileno y acetato
dé vinilo, que contiene 5 ~ 20 % en peso de unidades
derivadas de acetato de vinilo.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacitén 1,
caracterizado porque el laminado tiene sus capas.exte~
riores a base dé dicho copolimero de etileno/acetato de
vinilo, orientado.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1 6
2, caracterizado porgue antes de la orientacién, el ci-
tado copolimeroc de etileno/écetéto de vinilo, se irradia.

4.- Procedimiento segin la reivindicacién 3,

caracterizado porque el leminado tiene una capa de ba-
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rrera entre dichas capas. 4 O 1 2 9 7

5.= Procedimiento segin la reivindicacién 4,

caracterizado porque la capa de barrera es de un copo-
limero de cloruro de vinilideno con otro mondémero eti-
lenicamente insaturado, conteniendo 60 - 95 % de unida-
des aez‘ivadas de cloruro de vinilidenc.

6.~ Procedimiento segim cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizadé, porque el envase
gse contrae termicamente sobre el articulo.

T.= Procedimiento segin cualquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el arti-
culo a envasar es una carne con huesos,

8.~ Procedimiento para envasar articulos, tal
¥ como queda sustencialmente descrifo en la presente Me-
moria e ilustr,ado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 34 hojas escritfes a

. méquina por une sola cara.

W.R.GRACE & CO.
i GOMEZ ACEBp y DET

Mp. Flemadg, L, Caofa £,
] /\((
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