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' la_ﬁxidacidn, manchas en el exterior de los recipientes de-

' mas. En los recipientes formados con el primero, el aceite

Este invencidén se refiere a un material combinado en
ldminas, que se presta especislmente & la confeccidn de em-
balajes destinados a contener sustancias oleosas.

' Hasta ahora, estas sustancias eran embaladas en reci:
pientes metéliqos o de vidrio, porque los recipientes de ma-
teriales estratificados (combinaciones de cartdén y materia
pldstica; de papel, materias plasticas y masas termofusi-
bles [hot melts]) hen presentado numerosos inconvenientes,
tales como interaceidn entre el aceite y lavcapa plastica
interior en contacto con él, enranciamiento del aceite, por

que estos recipientes no lo protegfan cOmpietamente contra

bides a la filtracidn del aceite a través de las zonas de
pelicula pléstica debilitadas por lag operaciones de solda-~
dura en caliente o a las gotas de aceite caidas sobre el
exterior de‘los recipientes durante su llenado.

Un primer tipo de material combinado conocido en ld-
minas y muy frecuentemente utilizado para formar recipien—
tes para productos alimenticios oleosos y fédeilmente pere-—
cederos, estd formado por las capes siguientess politeno de
baje densidad - ldmins de aluminio ~ politeno de baja den=
gidad - cartdn - politeno de baje densidad.

~Un segundo tipo conccido, de reciente fabricacidn,
comprende esta otra combinacidn de capas: resina isomérica -
cartdn - resina isomérica - papel -~ masa termofusible.

Ni uno nl otro tipo ha eliminado todos los proble-

interacciona primero con el politeno y a continuacién‘oon
la ldamine de eluminio.’ Ia falta de aluminio en el segundo

tipo produce la oxidacidn de su contenido de aceite entre
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plazos comercialmente inéceptables. Pinalmente, ni uno ni
otro puede impedir que el aceite se filtre a traves de las

zonas soldadas en caliente.

Todos los inconvenientes mencionados han sido elimi-
nados mediante el material combinado de la invencidn, que
comprende las capas siguientes enumeradas, aqui yven los
ejemplos sucesivos, en el orden en el que se suceden. desde
el interior hacla el exterior del recipiente confeccionados

resinas ionoméricas de contenido salino - ldmina de alumi

nio - politeno - cartdn ligero - por lo menos una capa de

una meteria seleccionade entre: resina ionomérica de conte-
nido salino medio, resina ionomérice de alto contenido
salino, politeno y ldmina de aluminio.

Los ejemplos de realizacion de la invencidn serdn
descritos ahors a titulo puramente ilustrativo y no limite-
tivo.

EJEMPIO 1

Materie estratificada en léminas, Que comprende:

Peso de la cape
(g/m2)
Regsina ionomérice de alto contenido sa-
lino 30-45
Regina ionomérice de contenido salino
medio 1520
Idmina de gluminio ' 17-33
Politeno de dengidad media 1520
Cartdn ligero variable segin el
formato

Resing ionomerica de alto contenido sa
lino 15~30

L3

Este material se fabrica por el procedimiento si-

guiente: el cartdn, sobre el que previamente se hanimpreso
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las leyendas y figuras que deben figurar en él, se reviste
con la capa exterior de 25 g/m? de resipa ionomérica de al-
to contenido salino. Ia temperaturas de extrusidén de la re-
sina oscila entre 290° y 3009C, Para aumentar la adhesidn
entre el cartén y la resina ionomdrica se utiliza un trate—
miento de activacidn sobre la superficie del cartdn (des-
carge eldctrice - tratamiento con efecto corona). Para obte-

ner una capa uniformemente extruida, es necesario evitar

| absolutamente la absorcidn de humedad por las materias tra-

tadas, porque la resina ionomérice es muy higroscépica.
Sobre la otra cara del cartdén se aplica por laminado
el aluminio, interponiendo entre los dos 'una capa de 15 g/n?
de politeno de densidad media. Ia temperatura de extrusidn
es entre 320 y 330°C. Ia otrs cara del aluminio se recubre
con une cape de 20 g/m® de resina ionomérica de contenido
salino medio. La temperatura de extrusidn estd comprendida
entre 300 y 310°C. Para aumentar la adhesidn de la resina

sobre el aluminio, se utiliza de nuevo una descarga eléctrid

ca o tratamiento en coronsa.
Finalmente se aplica una capa de 40 g/m® de resina

ionomérica de alto contenido salino sobre la resina de cone—

tenido salino medio. La temperature de extrusidn es entre
2900 j 3009C, Debido a la higroscopicidad de esta materia,
es necesario evitar que absorba la hunmedad,.

Lbs resultados de las pruebas comparagtivas entre un
material conocido del primer tipo y el descrito en el

Ejemplo 1 se -encuentran en la tabla siguiente.
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Diss de conservacidn 15 45 60

Material del primer tipo

Re51sten01a a la deslami-
gacion %gsla)pgégigl%glnj

erior
oue F Froooye 28 0

Al disuelto en el acelte,
ppn trazas 40 160

Materiel del Ejemplo 1

Resigtencia a la deslami-
nacidén de la pelicula in-
terior (56 }1) daL Al (9 P‘)’

&/ cm? 288 335 330

Al disuelto en el aceite,

ppm 0 0 trazas
EJEMPLO 2

Material combinado que comprende las capas siguientess

Peso de la capa
(g/m2)

Resina ionomérica de alto contenido

selino 45-60

Cartén variable segin el
formato

Politeno de baja densidad 15-20

Idmina de aluminio 17-33

Politeno de baja dengidad 15-30

Le posicién de la lémina de aluminio en el material
de este ejemplo comunica al recipiente un bonito aspecto me-
tdlico, impide la difusién de los residuos de aceite al
cartén en correspondencies con las zdnas sometidag al calor
de la soldadura y oculta las manchas debidas a gotas pard-
sitas cafdas sobre el recipiente durante su llenado. Ademss
el material de este ejemplo es especialmentereconémico por-
que utiliza dos capas de politeno de baja densidad, que es

la materia pldstica mds barate que existe en el mercado.
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_ combinado, que reune las ventajes de los materiales de los

~dos ejemplos precedentes. A partir del interior hasta el car

Se ha encontrado que los aceites alimentarios confecs
cionados con los materiales indicados en los dos ejemplos
presentan, el cabo de 3 meses de conservacidén a 40°C, pro-
piedades organolépticas iguales a los mismos tipos de aceite
confeccionados en botellas de vidrio y en recipientes metd-
licos de chape estafiada.

Basandose en pruebas comparativaé, se ha observado
que egta propiedad, especialmente del material del Ejemplo 1
es debida & la barrera casi absoluta a la penetracidn del
aire exterior, creada por la combinacidn de capas situadas
interiormente con respecto al cartdn, asi como a las propie—-
dedes antioxidantes de las resinas ionoméricas de alto con—
tenido salino.

Sobre la base de las observaciones antes mencionadas,

ha sido poéible formular una tercera combinacidén de material

t6n, presente el mismo orden de componentes que el material
del Ejemplo 1 y & partir del cartdn hasta el exterior, el
mismo orden de componentes qué el material del Ejemplo 2.
Esta estratificacidn puede ser simplificada por razones de
economia, sin afectar sustancialmente a las propiedades del

moterial, segin las indiceciones ofrecidas en el siguiente

EJEMPLO 3
Peso de la caps
(g[@g

Resina ionomérica de alto contenido sa=-

lino . 50
Iédmine de aluminio 24
Politeno de baja densidad 15
Cartdn semiblanqueado 130
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teno de baje densidad. Ia temperatura de extrusidn estd

Peso de 13 capa

me)
Politeno de baja densidad 15
Ldmina de aluminio . 17
Politeno de baja densidad 20

Ie sucesidn de las operaclones pars le fabricacidn
del material del Ejemplo 2, es la siguiente:
1. Acoplamiento para el laminado del cartdn con el

aluminio por interposicidn de una cape de 15 g/m? de poli-

comprendida entre 320° y 330°C.

2. Revestimiento exterior del eluminio con una capa
de 20 g/m? de politeno de baja densidad, a la misma tempers:
tura de extrusidn,

3. Impresidn de las leyendas y figuras sobre la ca-
pa exterior del politeno previamente sometida al tratamien-—
t0 activante del Ejemplo 1.

4, Revestimiento de la cars interior del cartdén con
una capa de 60 g/m2 de resina ionoméri.ca de alto contenido
galino, con la preceucidn de gque la resina no absorba hume-
dad. la temperatura de extrusidn estd comprendida entre 290
y 300°c,

Pore la fabricacidn del material del Ejemplo 3, las
tres primeras operaciones son idénticas a las del Ejempio 2
Ia cuarta (unidn del caridn con la segunda ldmina de alumi-
nio) es una repeticidn de la operacidn 1 del procedimiento
anterior, .

Ia Qltima operacidn consiste en el revestimiento in-
terior de la primera ldmina de aluminio con una capa de

50 g/m2 de resina ionomérica de alto contenido salino, bajo
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una, temperatura de extrusidén comprendida entre 290° y 300°C,

Ia impresidn puede realizarse indiferentemente sobre
el cartén, sobre el aluminio o sobre una pelicule exterior
de pldstico.

En lo que se refiere & las propiedades de los compo-
nentes empleados en los materiales combinados de la inven—
¢idn, la resina ionomérica de alto contenido salino opons’
ung resigtencia elevada al poder disolvente del aceite, in-
cluso después de largos periodos de contacto. Los resultados
&e las pruebas han conducido a dar la preferencia a las re-
sinas ionoméricas de alto contenido salino con un grado sg-
lin? igual & 1,0 ~ 2,0; un catidn monovalente; una densidad
minima de 0,938 g/cc; una transmisidn mixima de ox{geno de
8000 cc/m2/24 horas/25 x 1073 nn/q1 atwésfera. Le resipa
ionomérica de contenido salino medio tiene capacidad de
adherirse directamente a la ldmina de aluminio en las operas
ciones de extrusidn, Esta resina tiene un grado salino de
0,2 = 1,0; un catidén bivalente; una densidad de 0,932 ~: 0,40
g/ce y una trensmisién mdxims de oxigeno de 7000 cc/m2/24 ho
ras/25 x 10° mm/1 atmésfera. Ia ldmina de aluminio garenti-
ze. le. proteccidn del contenido contre las radiaciones lumi-
nosas y le transmision del oxfigeno atmosférico. EL politeno
de densidad media permité acoplar por extrusidn la ldmins
de aluminio al cartdén y forma también una buena barrera con-
tra el oxigeno atmosférico. Preferiblemente, debe tener una
dengidad de 0,922 -~ 0,934 g/cc y una transmisidn mdxime de
ox{geno de 3500 co/m%/24 horas/25 x 10™3 mm/1 atmésferas. EL
politeno de.baja densidad deberd tener una densidad mgxima
de 0,920 g/cc y una transmisidn mixima de oxigeno de 10,000

oc/u2/24 hores/25 x 105 mm/1 atmdsfera. El cartdn comunica
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. su espiritu; es evidente que todas estas variantes y modi-

al material la rigidez necesaria para disponer de recipien
tes manejables y forma un buen soporte para la impresién.
La absorcidn capilar de los residuos de aceite permanece 1j
mitada si se incorpora a la masa del cartbén un aditivo flud
rado oledfugo.

~ Es evidente que los expertos pueden introdueir -
numerosas modificaciones y variaciones a las formas de rea

lizacibén aqui descritas de esta invencidn sin apartarse de

ficaciones estédn comprendidas dentro del campo de la inven
cidn.
En resumen, la Patente de Invencidn que se solici
ta deberéd recaer sobre las siguientes:
REIVINDICACIONES
1. UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN ~

MATERIAL ESTRATIFICADO EN LAMINAS, especialmente destinado
a la confeccidn de envases o embalajes para contener sus-
tancias oleosas, comprendiendo dicho material una serie de
capas sucesivas, tales como una capa de resina ionomérica
de alto contenido salino; una capa de lémina de aluminio;
una capa de politeno; una capa de cartbén y al menos otra -
capa de una materia seleccionada entre las resinas ionomé-
ricas de contenido salino medio, resinas ionoméricas de al+
to contenido salino, politeno y lamina de aluminio, carac-
terizado, el procedimiento, porque comprende las siguien-
tes fases operativas:

a) Impresidn de leyendas y figuras sobre el car-
ton.

b) Sometimiento del cartdén a una descarga elec-—

trica o un tratamiento de efecto corona.
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¢) Revestimiento de la cara externa del cartén,
con una capa de resina ionomérica de alto contenido salino
y 25 g/u°.

d) Aplicacibén de un laminado de aluminio sobre
la otra cara del caréén, interponiendo una capa de polite-
no de densidad medisa.

e) Revestimiento de la cara interna del aluminio

mediante una capa de resina ionomérica de contenido salino

. medio y 20 g/ma.

f) Sobre la capa de la fase anterior aplicacidn
de otra capa de resina ionomérica de alto- contenido salino
y-40 g/mg.

2. UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN -~
MATERIAL ESTRATIFICADO EN LAMINAS segin reivindicacidn 12
en el que cuando el material estratificado comprende suce-
sivamente desde el interior hacia el exterior del envase o
embalaje que con él se formaiuna capa de resina ionomérica
de alto contenido salino; una capa de resina ionomérica de
contenido.salino medio; una capa de lamina de aluminio; -
una capa de politeno de densidad media; una capa de cartdn
y una capa de resina ionomérica de alto contenido salino,
el procedimiento se caracteriza porque comprende las si-
guientes fases operativas:

7 a) Laminado del ca;tén sobre el aluminio, con -
interposicidn de una capa de politeno de baja densidad y
15 g/ma. .

b) Revestimiento de la cara exterior del alumi-
nio con una capa de politeno de baja densidad y 20 g/me.

c) Tratamiento activante a base de descarga elec

.trica y posterior sometimiento de la capa de politeno a im

,presidn tipografica.
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d) Revestimiénto interior del cartén con una ca
pa de résina ionomérica de alto contenido salino y 60 g/ma.

3. UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN
MATERIAL ESTRATIFICADO EN LAMINAS segin reivindicacién 12,
en el que cuando el material estratificado comprende suce-
sivamente desde el interior hacia el exterior del envase o
embalaje que con &1 se forme, una capa de resina ionoméri-
ca de alto contenido salino; una capa de cartdén; una capa
de politeno de baja densidad; una capa de lémina de alumi-

nio y una capa de politeno de baja densidad, el procedimiej

| Ld

to se caracteriza porque comprende, ademds de las fases a)
b) y ¢) de la reivindicacién 28, una cuarta fase d), con-
sistente en laminar el cartdn sobre el aluminio, interpo-
niendo una capa de politeno de baja densidad y a continua-
cidn, en una fase e) revestir el aluminio con una capa de
resina ionomérica de alto contenido salino y S0 g/mz.

4, UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN
MATERIAL ESTRATIFICADO EN LAMINAS segin reivindicacién 12
caracterizado porque en el procedimiento, se utiliza una -
resina ionomérica de alto contenido salino tiene un grado
salino entre 1,0 y 2,0;’un_catién monovalente; una densi-
dad minima de 0,938 g/cc y una transmisidén méxima de oxige
no de 8000 cc/m2/24 horas/ 25 x 10~° mm/1 atmbésfera; y don
de la resina ionomérica de contenido salino medio tiene un
grado salino de 0,2 - 1,0; un catién bivalente; una densi-
dad de 0,932 - 0,940 g/cc y una transmisién mixima de oxi--
geno de 7000 cc/m2/24 horas/25'x 102 /1 atmbsfera; y -
donde dicho politeno, si es de densidad media, tiene una -
densidad de 0,922 - 0,934 g/cc y una transmisidén maxima de

oxigeno de 3500 cc/m2/24 horas/25 x 1077 mu/1 atwbsfera ¥,
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sl es de baja densidad, tiene una densidad maxima de 0,920
g/cc ¥y una transmisién maxima de oxigeno igual a 10.000 -
cc/m2/24 horas/25 x 1073 mn/1l atmdsfera.

5. Se reivindica por ﬁltimo como objeto sobre -
el que ha de recaer la Patente de Invencidn gque se solicita:
UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL ESTRA-
TIFICADO EN LAMINAS.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en 14
presente memoria descriptiva que consta de doce paginas med
canografiadas.

Madrid, 15 de
BERNAR

rzo de 1.973

~3)
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