Fo

MINISTERIO DE INDUSTRIA o 9 . |
REGISTAO DE LA PROPIEDAD INBUSTRIAL Es @ ¢ 1 ﬁ @ Al
Wﬂ‘g}(@ @ FECHA DE PRESENTACION=
A
644 1257, 1976
( | .,,.,H
{4 % A
g PATENTE DE [INVENCION
ES PANA
.PRIOMBAD:I: '
@Nuusao @ FECHA PAIS
58410/1973 17 Diciembre 1973 Gran Bretafia

@ FECHA DC PUBLICIDAD

@CLASIFICACION INTERNACIONAL

BesD

62) PATENTE DE LA QUE ES DIVISIONARIA

432.998

@T‘TULO DE LA INVENCION

"Método de fabricacién de sistemas de envasado®

@ SOLICITANTE (8}

KONINKLIJKE EMBALLAGE INDUSTRIE VAN LEER B.V.

DOMICILIO DEL SOLICITANTE

Amsterdamseweg 206, Amstelveen, Holanda

@ INVENTOR (E8)

Albert Edward John Evans y Peter Gatenby Turner

@ TITULAR (£8)

@ REPRESENTANTE

M. Curell Sufiol

BO 5108
EX~-NL

UNE A- 4 MOD, 3toe

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA




5.

10.

PATENTE DE INVENCION

por VEINTE afios
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INDUSTRIE VAN LEER B.V., de nacionalidad holandesa, domici-
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do de fabricacién de sistemas de envasado", con prioridad de

la solicitud briténica 58410/1973 de fecha 17 Diciembre 1973.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a un sistema de
envasado, ligero, flexible, de fécii apertura e impermeable

¥, méds particularmente, a un método para su fabricacién. - -

Los envases flexibles y de fdcil apertura existen-

tes se fabrican comunmente de hoja metdlica (frecuentemente

- ———

aluminio) estratificada a una pelfcula termoplédstica que pro
porciona la posibilidad de realizar con facilidad juntas ter
mosoldadas. Aunque puede obtenerse una permeabilidad suficien
tementé baja para un gran nimero de objetivos, el vapor de
agua y otros gases pueden, sin embargo, atravesar con una ve
locidad medible, aunque pequefia, la pelfcula polimérica, ex-
puesta por los bordes, y no se puede observar que ello haya

tenido lugar, = = = = = = = - - w w me s a m e s am ow m m o we
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Los envases pueden impermeabilizarse conp.etamente
utilizando juntas soldadas con o sin material de aportacidén
("welding" o "soldering") pero son entonces de materiales
mds pesados que no tienen flexibilidad (latas) y que requie-
ren provisiones especiales para la apertura (por ejemplo, un
extremo de aluminio para abrir por desgarradura o el uso de
un equipo especial de apertura) y una preparacién especial

para el envasado de ciertos productos. = = = = « — = = =~ = -

Para productos criticos, pueden ser indeseables in
cluso las pequeflas cantidades de agua o de gas que pueden in
troducirse o salir de los envases existentes de hoja mevdli-
ca flexible y los recipientes rigidos soldados pueden ser po

co econémiccs 0 no pricticos para ciertas aplicaciones. - -

Por ello se pretende proporcionar un sistema imper
meable que conserve la ventaja de poco peso, de flexibilidad
y de facilidad de apertura, gue proporcione alguna indica-
cién de su eficacia y que sea adecuado para la esterilizacién

por radiacioneS. = = = = = @ @ - - .- - - [ . L

Se he hallado anora que estos requisitos son cumpli
dos por un envase compuesto por lo menos por una sola hoja
doblada, de nmetal o de estratificado de metal-pelicula, li-
bre dé poros, soportada opcionalmente por una cara sobre una
adecuada pelicula de pldstico resistente al calor y cuya otra
cara estd recubierta, por lo menos en la zona del borde, por
una suelda ("solder" o material de aportacién para soldadu-

ra) y otro recubrimiento parcial o completo de material ter
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mopldstico termosoldable, y la zonaz del borde estd soldada
por medio de la aplicacién local de calor y presién, sobre—
entendiéndose que el calentamiento es detenido antes de que
se alivie la presién, para efectuar una soldadura de metal

0 una soldadura de metal y por lo menos una soldadura de
pléstico. Ademds, para satisfacer los requisitos de permea~-
bilidad, es posible, bajo ciertas condiciones de corrosién,
que la integridad de la junta pueda mantenerse solamente por
aislamiento de la junta metdlica respecto al contenido del
envase y/o del ambiente externo mientras que, ademis, puede
ser deseable impedir la contaminacién del contenido del enva

se por medio de los componentes de la suelda, = = = = « = -

Para cumplir estos requisitos, la presente inven-
cién realiza preferentemente una termosoldadura de material
termopldstico en una o ambas caras de la soldadura de suelw-
da, es decir, que se realizan soldaduras periféricas comple~

tas con ambos materigles. = = @« = = = - - - - - - - - -

Adicionalmente, puede ser deseable incluir un desg
cante y/o un indicador sensible a los gases o al agua dentro
de la zona limitada por la soldadura de suelda. Los ejemplos
de los desecantes son: cloruro cédlcico, cloruro de litio v

gEldESflice.—'--—-----—-—---..-- ——————

Ia expresibn "suelda" incluye aleaciones de esta~-
fio~-plomo pero comprende también oiros metales y aleaciones
gque sean termofundibles dentro de los limites de temperaiura

impuestos por los otros componentes del envase. Las juntas

e

e

3
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con suelda pueden obtenerse sin el uso de fundente. = = - -

Puede utilizarse cualquier materizl ztermcsoldable

termopldsticos = = = = ~ R I R B

Para mayor facilidad de obtencién de un recubri=-
miento de suelda adherente, se prefieren las hojas de cobre
pero, en principio, pueden utilizarse otras hojas metdlicas
o estratificados de hojas metdlicas siempre que la suelda

pueda aplicarse como pelicula adherentee = = = = = = - - -

Las constantes publicadas de permeabilidad de los
polimeros a los vapores pueden utilizarse para calcular los
caudales de difusién a través de las termosoldaduras de poll
meros, de dimensiones conocidas, para condiciones definidas,
La velocidad de difusién es directamente proporcional a ia
diferencia de presién de vapor entre el interior y el exte-
rior de la soldadura e inversamente proporcional a la longi-
tud del trayecto de difusidn, es decir la anchura de la sol-
dadura y directamente proporcional al 4rea de seccibn trans-
versal del trayecto de difusidn, es decir al espesor de la
junta multiplicado por el perfmetro medio ée la junta. Asi,
pueden calcularse ilos caudales de difusidén hacia el interior
0 hacia el exterior del envase, a través de la soldadura, pa
ra wn envase de hoja metdlica que tenga una soldadura termo-
pléstica de una anchura de 3 mm, de una longitud total de
200 mm y de un espesor total de 0,05 mm y para un gas © va-

por que tenga uma diferencia de presién de vapor a través de



la soldadura de 50 mm de mercurio. Los datos publicados de
permeabilidad y los caudales correspondientes de difusidén
calculados en el envase descrito anteriormente se dan en la

siguiente tabla, = = = = = = « = = i B N R R R

PR




TABLA I
Caudal de difusidn
calculado
‘ Permeabilidad in . .
Material Gas dicada cc/em2/ | Wicrolitros
seg/10 mm Hg (a condicip |

nes norma~ microgramos

les de temp. por aio

¥y presién)

por afio
Pelfcula de (Agua 2100 x 1072 5500 4500
politeno de (CO2 280 740 1450
baja densi~ (Oxigeno 75 200 280
dad, 50 mi~- (Nitrégeno 25 66 83
cras
Pelfcula de (Agua 300 x 1072 790 640
politeno de ECO% 65 170 340
alta dengi=- Oxigeno 15 40 57
dad, 50 mi- Nitrégeno ‘5 13 16
eras
Pelicula de 2Agua 800 x 1072 2100 1700
polipropile CO% 60 160 310
no, 50 mi- (0xigeno 20 50 75
cras (Nitrégeno 4 10 13
Pelicula de (Agua 27 x 10 9 70 57
cloruro de (co 0,6 1,6 3,1
polivinili- EOxigeno 0,05 0,1 0,2
deno Saran, Nitrégeno 0,01 0,03 0,03
50 micras’
Pelicula de (Agua 3200 x 1077 8400 6800
cloruro de (cog 2 5 10
polivinilo, (Oxigeno 2,4 6 9
50 micras (Nitrégeno 0,8 2 2,6

figuras 1, 2, 3, 4 ¥ 5

La invencién se comprenderd mejor a la luz de las

- W Ge e e e e WM W e W

Ia fig. 1 es wna vista en planta del envase, que

tiene una soldadura de suelda y una sola soldadura interior

e AR be o o n

-~
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La fig. 3 es un detalle de una parte de las solda-
dUras. = = = = = = = - & . . . . . e .- —— - -
Iz fig. 4 es una realizacidn posible de las solda-
duras. ———————————————— - W M W M Ms e aw ww em wm
La fig. 5 es una realizacién preferidsz de las sol-
da’duras.-—un— ————— - o e me s ma e e e e - e e Ow ws me e e
En la fig. 1, A-B-C-D es el borde exterior del en-
VASE; = = = ™ ™ ™ = = @ - - e e - - == - -
E-F-G~H es la soldadursd de suelda de la zona del
borde; = = = = = = = = = - - - o -—— e - - - - - - -

K-~I-N-N es el lImite entre la suelda de 1z 2zona
del borde y la capa de pldstico termosoldable O-P-Q-R, que

puede realizar la caracteristica representada en la figura

Z es el espacio para el material a envasar. — = -

En la fig. 2, S es la soldadura compuesta por la
soldadura T de suelda de la zona del borde y la termosoldadu

ra Udel pléstic0;} = = = = = = = e c e c e e === = - - -

e o ———— £ —ya ¥ o PPt L T it o o Ay o]

P

:




5

10.

15.

20,

I es el espacio para el material a envasar, II es

el recubrimiento de pléstico termosoldable de la hoja metdli

En la fig. 3, III

Iv

- G e e e M e R e e e e e e

es la hoja metdlica; = = -~ - ~ =

es la pelicula opcional de plds~

tico de soporte; = = = = = = = -

ITA es el recubrimiento de suelda; -
IIB es el recubrimiento termoplésti-~
co Termosoldable; = = = = « « =~
T gs la termosoldadura de metal; = = = « = =« « = -
U es la termosoldadura de pléstico; = « = =~ = = =
V es la zcna recubierta con suel-
daj = = = = = = = = - .- -
VI es la zona recubierta con termo-

En la fig. 4, III

II

VII

pldstico. = = = = = = = « = = -
es la hoja metdlicay = = = — - -

es el recubrimiento termoplésti-~

co termosoldable; = = = - = - «

es el espacio para el desecan-

!
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En la fig. 5, III es la hoja met4dlica; — = = = = -

IV es la pelicula opcional de plés—~

tico de soporte; = = = = = = =« =

IIA es el recubrimiento de suelda
(entre el recubrimiento termo-

pldstico); = = = = = = = = = - ~

IIB es el recubrimiento termopldsti- -

co termosoldable; = = = = = = -
T es la termosoldadura de metal; = = = = = = = - -
U son las termosoldaduras de pldstico; = = - - -

V es la zona recubierta con suel-

VI son las zonas recubiertas con

termopldstico; = = = = = = - « ~

X es la zona del borde exterior no soldada para fg

cilitar la apertura del envase por desgarro. - -

Los siguientes ejemplos explican la invencién y ‘
proporcicnan comparaciones del comportamiento de las juntas
fabricadas por métodos convencionales. En todos los ejem-
plos, a menos que se indigue especificamente de otra forma,

los métodos de realizacién de las soldaduras y de ensayo de
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las bolsas fueron 1dénticos, = = = = = = = = = = - - = - - -

Las soldaduras se realizaron utilizando un termo=~
soldador Sentinel 12-12 AS, de laboratorio, empleando el mé-
todo de calentamiento por impulsos, es decir que las superfi
cies a unir se comprimfan entre dos cintas estrechas de re-
sistencia, se aplicaba una tensién prefijada de calentamnien-
t0 a través de los extremos de las cintas de calentanmiento,
durante un tiempo prefijado, y después de otro tiempo prefi-
jado, para dejar que la junta fundida se solidificara, se 1li
beraba la presién de sujecién. La tensién y el tiempo de im-
pulsos aplicados se ajustaron para adaptarse a2 los diferentes

substratos y recubrimientos de soldadura. = = = = =« = « « ~

La eficacia de las juntas se establecid en primer
lugar por medio de un ensayo de fugas de helio, utilizando
un espectrémeiro de mzsas Veeco M39. Para estos ensayos, se
insuflaba helio deniro de las bolsas inmediatamente antes de
soldar el udltimo borde. El ensayo sSe rezlizé en una cémara
evacuada. Este ensayo es capaz de detectar caudales de fugas
tan bajos como de 0,15 x 1072 cc {a temperatura y rresién
normzles) por segundo. El ensayo se repitid por. lo menos
tres veces, sometiendo por ello la bolsa a ensayar a tres ci
clos de evacuacién, lo que a su vez proporciona un ensayo
adicional y severo de la integridad y de la resistencia mecd

nicas de 1as s0ldaduraosS. = = o w @ w = - " - e - - - - - -

Un caudal de fugas igual a cero (es decir <10~10

cc He/seg) en el ensayo de fugas de helio implica necesaria-
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mente la impermeabilidad completa al vapor de agua. No obs~-
tante, las bolsas se ensayaron también por lo que se refiere
a la impermeabilidad al agua. Un indicador del agua que com=-
prendfa una etiqueta con una gota, secada encima, de 10 gi:
crolitros de cloruro cobaltoso 10 milimolar, deshidratado-al
estado azul, se encerr$ estancamente en la bolsa (esta canti
dad de cloruro cobaltoso requiere aproximadamente 10 micro-

gramos de agua para pasar del estando anhidro al estado rosa

totalmente hidratado). Las bolsas que contenian manchas indi .

cadoras de agua se expusieron al aire satu?ado con vapor de
agua a 792C, es decir a una presién de vapor de agua de

340 mm de mercurio. Este ensayo, ademis de confirmar la im-
permeabilidad de las juntas, indica también la resistencia a

condiciones extremas de almacenajee = = = = = = = = « — = =

La capacidad de esterilizacién por irradiacién de
los envases, se ensayé exponiendo bolsas a una dosis sufi-
ciente de radiacién gamma para garantizar la esterilizacién,
a saber wa exposicién a 2,5 megarradios. Un disco de detece
cién de radiaciones (sesiones Detex; etiquetas indicadoras
de radiaciones) se hallaba incluido en el envase para indi-
car si el contenido habfa sido alcanzado por una dosis ade-

cuada de irradiacidn. - = = = = « @ = = = « i
Ejemplo 1.

Una lémina de cobre electroformada, de un espesor

de 33 micras, se pegé con adhesivo a una pelicula de sopor-

. te, de polidster (ICI Melinex), de un espesor de 25 micras,
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y se electrochapé con suelda de estafio-plomo (60% en peso de
estafio, 40% en peso de plomo) hasta un espesor de 3 nicras.
Se aplic6 un recubrimiento delgado de fundente de resina ac~
" tivada no corrosiva (4lpha 711-35 Reliaros). Se prepararon
5. primero bolsas cuadradas a partir de dos cuadrados de 11 cn
de este material por realizacién de juntas termoscldadas a
1 em de los cuatro lados, utilizando el soldador ée impul-
sos. La tensién se ajusté a 37,5 voltios, de forma que se
produjera una junta termosoldada en la suelda de estafio-plo
10. mo en 0,5 segundos. las bolsas cuadradas se cortaron por la
mitad, para obtener dos bolsas abiertas de'S,S X 11 cn. Se
colocaron en las bolsas agua e indicadores de radiaciones, se
insuflé helio en las mismas y se resold$ el dltimo lado. las
bolsas se ensayaron como se ha descrito, dando los resulta-

15. dos de 1la Tabla 2, = = = = = o o = . - - - - - - - -

Ejemplo 2.

La pelicula de cobre~poliéster descrita en el Ejem
plo 1 se recubrié con una laca termosoldable de vinilo
(Swale FT 3244), segin rectdngulos correspondientes a las 20
20. nas del interior de las juntas soldadas descritas en el Ejem
plo 1. Las zonas no recubiertas se electrochaparon con una
sueldg de estafio-plomo al 60-40 hasta un espesor de 14 mi-
cras. No se aplicd recubrimiento de fundente. Se prepararon
pares de bolsas a partir de cuadrados de este material como
25. en el Ejemplo 1, excepto que se realizd una segunda soldadu

ra en cada lado dentro de la soldadura con suelda sobre las
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zonas recubiertas con laca de termosoldadura. As{, la bolsa
final tenfa una doble soldadura completa formada por uma sol
dadura metdlica (suelda) exterior y una soldadura de plésti-
co (laca termoscldable) interior. Estas bolsas se llenaronv
¥y se ensayaron como se ha descrito. Los resultados se danlén
la Tabla 2. El valor de la tensién utilizada en la soldadura

fue de 37,5 voltios (metal y polimerc). = = = = = = =« = = =

Ejemplo 3.

Se repitié el sistema descrito eﬁ el Ejemplo 2,
utilizando una capa de 8 micras de una suelda de estafio-plo-
mo y wn recubrimiento adicional de laca de termosoldadura al
rededor de la periferia de los cuadrados de 11 cm. Se prepa-
raron bolsas, de 11 cm de cuadro, con una junta de suelda al
rededor de 1 cm desde el borde, una junta de laca de termo~
soldadura deniro de la junta de suelda y una tercera junta
exterior en la laca de termosoldadura en el borde exterior
de la bolsa. La soldadura de metal se protegidé asi tanto del
ambiente interior como del exterior. Se encerraron indicado-

res y gas helio en el envase con fines de ensayl. = = = = -

En ia etapa de soldadura, la tensién se ajusté a
37,5 voltios para el metal, 37,5 voltios para la laca inte-

rior y 30 voltios para la laca exterior. = = = = = = = « = -
Ejemplo 4.

Fl mismo substrato de cobre-poliéster se electro-

i eetamn e 4o s dn cr o ———— — — =
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chap$ con 8 micras de estafio puro y recibié wna aplicacién
ligera de disolucién de fundente como en el Ejemplo 1. Se
prepararon bolsas, de 5,5 cm x 11 cm, como se ha descrito en

el Ejemplo 1, se ensayaron y dieron los resultados de la Ta~

En la etapa de soldadura, la tensidén se zjusté a

45 VOLEioS, = = = = = = = = = - - mem— - —-—-—-

BEjemplo 5.

Se electrochapé estratificado de.cobre-poliésterv
como el utilizado en los ejemplos anteriores, con 13 micras
de indio. Se aplicé un recubrimiento delgado de fundente
(como en el Ejemplo 1). Se prepararon bolsas, utilizando una
tensidén inferior de calentamiento, como se ha descrito en el
Ejemplo 1. Los resultados de los ensayos se dan en la Tabla

2, En la etapa de soldadura, la tensién se ajusté a 32,5 vol

Se "estafié” el mismo estratificado de cobre-poliés
ter, utilizando un soldador, en la superficie de cobre en
donde_debian realizarse las juntas, con aleacidén eutéctica
de indio-estafio. Se aplicé un recubrimiento delgado de fun-
dente (como en el Ejemplo 1) a la superficie de indio-esta-
flo y se realizaron bolsas como se ha descrito en el Ejemplo

1, mediante la ejecucidén de juntas termosoldadas en el recu-
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briniento de indio-estafio. Estas bolsas se ensayaron de la

misma forma que en los ejemplos anteriores. = = = = = « « -

En la etapa de soldadura, la tensidn se ajusté a

25v01tios...........-......_.._..___........................:-'

Ejemplo 7.

Una hoja de aluminio de 25 micras de espesor, pega
da por adhesivo a pelicula de poliéster (ICI Melinex) de 50
micras de espesor, se elazcirochapd con 12 picras de suelda
de estafio~plomo después de pretratar la suverficie del alumi
nio. El pretratamiento comprendfa un tratamiento de inmer~
sién en zincato (proceso Bondal de enlatado) seguido por wn
tratamiento de electrochapado delgado con cobre. Se realiza~-
ron bolsas con juntas termosoldadas en la suelda, de la mis-
ma forma que la descrita en el Ejemplo 1. Estas bolsas se en

sayaron y dieron los resultados indicados en la Tabla 2. - -~

En la etapa de soldadura, la tensién se ajusté a

37,5 voltios, = = = = = = - @ 0 v - - - - - .- - .-~
Ejemplo 8.

Una l4mina de acero, de hecho una ldmina de hojala
ta laminada a un espesor de 25 micras, se limpi6 y se elec~
trochapd con 12 micras de suelda al 60%.en peso de estafio y
40% en peso de plomo. Las bolsas se realizaron como en el
Ejemplo 1 con y sin un delgado recubrimiento de fundente (qg

mo en el Sjemplo 1) preaplicado al recubrimiento de sueléa.
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Los ensayos sobre estas bolsas dieron los resultados indica=-

dos en 1a Tabla 2 = = = = = = = = = w - - o o o = -

En la etapa de soldadura, la tensién se ajusté a

50V01t108."-~ ------------- - em we @ e o W =

Ejemplo 9.

Este ejemplo presenta el principio de incluir wn
desecante entre las juntas soldadas de una bolsa. Una banda
de papel de filtro, de aproximadamente 1 cm x 6 cm, se satu-
ré con una disolucién concentrada de cloruro cobaitoso, que
entonces se secé y se desecé hasta el estado de azul anhi-
dro. Esta banda presentaba la capacidad de absorber el aguz
Y, al virar a rosa, una indicacién de que habia sido absor-
bida agua y de que habfa tenido lugar un ascenso de la hume-
dad relativa en el interior de la bolsa. La ausencia de cam-—
bio de color indica que la huredad relativa se ha mantenido
inferior a la presién de vapor de agua de equilibrio del es-

tado hidratado (rosa) del cloruro cobaltS0. = = = - = = = =

Se prepararon dos juegos de bolsas cuadradas de
11 cm a partir del estratificado de cobre-poliéster. La zona
interior se recubrid con laca de termosoldadura de vinilo
(Swale PT 3244) y los bordes exteriores se electrochaparon
¢on 12 micras de suelda de estafio-plomo. En una de los jue—
gos se £ijé una banda desecante a lo largo de uno de 1os bor
des de la laca. Se realizaron termosoldaduras de suelda en

los cuatro lados, colocdndose gas helio e indicadores de
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agua y de irradiacién en el envase antes de soldar el cuarto
lado. Se realizaron entonces termosoldaduras en las zonas re
cublertas con laca por cada lado de la banda desecante y, en
las mismas posiciones, en las bolsas sin la banda desecante.
Lz impermeabilidad total del envase se establecidén por medio
de un ensayo de fugas de helio bajo vacfo (véase la Tabla 2).
La eficacia del desecante en impedir (o estrictamente retar-
dar) la entrada de vapor de agua en la bolsa se ensayé por

medio del cercenado de la soldadura metdlica totalmente im-

permeable en el lado provisto de la banda y en los lados co-
rrespondientes de las bolsas realizadas sin la banda desecan
te y exponiendo las bolsas al vapor de agua en el mismo ensa
yo que el utilizado para los otros ejemplos. El resultado de

los ensayos sSe da en la Tabla 2, = = = = = = = = = « « =~ = «

En la etapa de soldadura, la tensién se ajusté a

37,5V01tios.--—----------—----..-._._.--

Ejemnlo 10.

Este ejemplo proporciona una comparacién del com-
portamiento previsto de las bolsas flgxibles convencionales
termosoldadas. El material utilizado era una hojé metdlica
comercial fabricada para envases termosoldados. Comprendia
una ho'ja de aluminio de un espesor de 25 micras, es decir,
de un espesor suficiente para que estuvigra libre de poros,
recubierta con una laca de termcsoldadura de vinilo. Las
bolsas se reazlizaron a partir de este material con juntias

termosoldadas en la laca, por los cuatro lados, como se ha

- i t— an,
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descrito para las juntas metdlicas del Ejemplo 1, pero utili
zando una tensidén de calentamiento adecuadamente inferior pa
ra las termosoldaduras. Se encerraron dentro del envase, para
el ensayo, un indicador de agua y gas helio. Los resultados

de los ensayos se indican en la Tabla 2, = = = = = = = = = -

En la etapa de soldadura, la tensién se ajusié a

30 VOltios. =~ = = = = = = = - - - e - -

Ejemplo 11.

Este ejemplo proporciona una comparaciéa acelerada
del comportamiento de permeabilidad de las junias termosolda

das en polimeroS. = w m = o o - - - - .- - - e e e =

Se realizaron bolsas utilizando la misma hcja de
33 micras de cobre y 25 micras de poliéster gque en .0s ejem=
plos anteriores por termosoldadura de una pelfcula de Surlyn
A (resina ionomérica Du Pont) de un espesor de 300 micras en
tre las superficies de cobre, utilizando los mismos procescs
que se han descrito anteriormente. En la etapa de soldadwra,
la tensifén se ajusté a 37,5 voltios. El espesor del material
permitid medir las dimensiones de las soldaduras resultantes,
de lo que podia calcularse wna estimacién tedrica del cauvdal
de difusidn hacia el interior o hacia el exterior de la bol~-

S8, COMO SigUE: = = = = = = = = = = & = = & = = e~ - -

186 cc/645 em? (100 pulga~

]

Permeabilidad indicada al

helio de la pelicula das cuadradas)/24 1n/25,4
Surlyn A micras (0,001 pulgadas)/at

mdsTera
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Area del trayecto de difu espesor de la junta soldada
sién - - multiplicado por la longi-
tud total de la soldadura

= 280 micras x 264 mm

Longitud del trayecto de = anchura de la soldadura re-
difusién sultante o

= 7,5 nm

Presidn de helio

no conocidz, pero estimada
en unas 1/2 atmésferas
Caudal calculado de difu- 18 x 1073 ¢c He/seg.
sién del helio de la bol-

sa

Un cdlculo similar para el caudal de difusién de
agua a la presién del vapor de agua del ensayo a 799C dio
un valor de 6 microgramos por 24 horas (basado en la permea~-

bilidad indicada al vapor de agua a 308C), = = = = = = = - -

Los ensayos de fugas de helio y de exposicién al
vapor de agua se realizaron como en los ejemplos anteriores

¥y los resultados se dan en la Tabla 2, « « = & o - = = = = =

v oy e,

ot e e

———

e ST At a—gn -t o o ——————
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TABLA

2

Resultados de los ensayos realizados en los Ejemplos.

Difusién|Bsterili|Caudal de di~
Difusidn del [del he~ lzacidén |fusibn del he
Eiemplo |Caudal de di- |agua (2);  |lio des-|por ra- jlio, después
JNQP fusién del he- | indicador vi |pués del|diacio~- |de esteriliza
lio (1) cc/seg rado ensayo [nes (3) jcién por ra-
con agua diaciones
1 cero nula para 28 cero |positiva cero
dfas
2 " " " " 1 " '
3 (1] " (] " " n "
4 " " " " " w' "
5 " 1 " " fn " "
6 " " " " ] W ]
T " " " " " " "
8 1 " n " " " "
(con fun
dente y
sin fun-
dente) .
g " Cierta permea|No medi- " ¥o msdido
. cidn desovués |da
(sin de~ de 20 afas
secante) (mancha retd-
lica eliming=-
dz de una ca-
ra)
"
(con de- " Nula (mancha " "
secante) metdlica eli~
minada de una
cara)
» "
10 [300-1500x1072 |8f, después 8f " "
(4 muestras) dias )
11 19x28x10™2 si, después 8 " "

(4 muestras)

{Calculado -
18x10~9 de
los datos
del Ejemplo
11)

dias




(1)Cero
(2)Nula

Sh

[
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1a mancha de cloruro cobaltoso permanecién azul;
color azul de pérdida de mancha.

(3)Positiva = el disco indicador amarilio viré a rojo.

EJEMPLOS -~ RESUMEN

indica menos del minimo detectable de 0,15 x 1079 cc/seg.

Ejenl,, . ) Solcadu-
pio Wetal subs~ Tipo de suelda Aplicacifén ra de Observa~
No. trato de suelda pldstico ciones
1 cobre, 33/u estaflo-plomo, 3/u electrocha |ninguna
pado
2 |cobre, 33/u estafio-plomo, 14/u electrocha una
pado
3 |cobre, 33/u estafio-plomo, B/u electrocha dos
pado
4 |cobre, 33/u estalfio, 8/u electrocha |ninguna
pado
5 |cobre, 33/u indio, 13/u electrocha | ninguna
rado
6 |cobre, 33/u indio-estafio estafiado ninguna
(fusién)
7 {aluminio, estaflo-plomo, 1g/u electrocha | ninguna | todos con
2§/u pado tratamiento
de cobre
8 |hoja de ace [estafio-plomo, 12/u electrocha | ninguna
ro, 25/u pado
9 |cobre, 33/u estafio-plomo, 12/u electrochg dos con desecan|
pado te
10 |aluminio, ninguno - una laca de vi
25/11 nilo
11 cobre, 33/u ningunc - una Surlyn A
Ejemplo 12.
Una hoja de cobre electroformada, de un espesor de
33 micras, se pegdé por adhesivo a ura pelicula de poliéster
(ICI Melinex) de soporte, de un espesor de 25 micras, y Se
5. electrochaps con suelda de estafio~plomo (60% en peso de esta
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fio, 40% en peso de plomo) hasta un espesor de 12,5 micras.
Unas bandas de material preparadas, con las caras de la suel
da en contacto, se sometieron entonces a ciclos de soldadura
de rayas. En algunos casos se introdujo un fundente en la in
tercara suelda-suelda, mientras que en otros las superficies
se dejaron tal como se habian preparado. Las temperaturas de
la soldadura de rayas se hicieron variar desde inferiores al
punto de fusién de la suelda (hasta 2329C) hasta wna tempera
tura por la que tenfa lugar degradacién de la pelfcula poli-
mérica de soporte, las presiones de sujecidn se hicieron va-
riar dentro de la capacidad de la méquina (presién lineal de
5 a 80 psi - aprox., 0,35 a 5,6 kg/cmz) y el tiempo se hizo

variar entre 1y 30 segundoS, = = = = = = = = = @ = = = = =

La fusién de la suelda tuvo lugar a temperaturas
de 1902 a 2329C, manteniéndose dicha temperatura durante 30
segundos. La determinacidén de la eficacia de la junta se rea
1izé por desgarrado manual y por observacién visual. No re-
sultd evidente resistencia medible a la desgarradurs para
las muestras que no presentaban fusién mientras que las que
presentaban fusién (incluyendo aquéllas en las que se utili-
zé fundente) presentaron caracteristicas variables de desga
rradura; la inspeccién de la zona de junta confirmé la natu-
raleza intermitente de la junta formada. La comparacién con
muestras producidas como se ha descrito en el Ejemplo 2 pero
con la exclusién de la laca termosoldable (Swale FT 3244) de
mostré él cardcter totalmente diferente de las dos juntas.

La junta soldada por impulsos tenfa unas caracteristicas de

.
B T P, JU U SRS
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desgarradura relativamente wmiformes y una obvia centinuidad
de la junta; las juntas soldadas a rayas presentaban discon-
tinuidad. Por ello puede concluirse que no se forma una jun~-
ta metallrgica propiamente dicha por medio de la soldadura”
a2 rayas y que por ello no puede lograrse un embalaje imper;
meable con tiempos de hasta 30 segundos mediante el uso de

una téenica de soldadura a rayas, — = = = = = = = = = - - ~

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia,

sus territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - - -

REIVINDICACIONES

1.~ Nétodo de fabricacién de sistemas de envasado,
ligeros, fiexibles, de f4cil apertura e impermeables, earac-
terizado por doblar una vez pror lo menos una hoja de un me-
tal o0 de un estratificado de metal-pelicula, libre de poros,
soportada opcionalmente por una cara sobre una adecuada pelf
cula de plastico resistente al calor y cuya otra cara estd
recubierta, por lo menos en su zona del borde, por una suel-
da y otro recubrimiento parcial o completo de material termo
pldstico termosoldable, y soldar la zona del borde por medio
de la aplicacién local de calor y presidén, deteniéndose el
calentamiento antes de que se alivie la presifén, para efec~
tuar una soldadura de metal o, alternativamente, una soldadu

ra de metal y por lo menos una soldadura de plédstico. = - =

St * st " et

© o et b St o ey T St s s

< s ———_y
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2.~ Método seglin la reivindicacidén 1, caracteriza-
do porque la capa preaplicada de suelda estd compuesta por

estafio, estafio~plomo, indio-~estafio 0 indio, = = « = « = o -

3.~ Método segin la reivindicacién 1 6 2, caracte-
5 rizado por aplicar un indicador sensible a los gases o al
agua 0, altermativamente, un desecante, dentro de la zona 1i
mitada por la soldadura de suelda o deniro de la zona cen-

tral del envase. = = = = = = = - - - - - e mr e wm e mm we e e

4.- Método segin las reivindicaciones 1 & 3, carac
10. terizado por obtener juntas de suelda a través de una capa

de Pldstico. = = = = = = - - - - - - e e e o o o e =

5.~ Método segin las reivindicacionas 1 a 4, carac
terizado por obtener juntas de suelda sin utilizacida de fun

denteo . S Mm e me e e e e e SR mm M wr B e W e me e me M e A A e e
15. 6.~ "NMETODO DE FABRICACION DE SISTEKAS DE ZNVASADO". :

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de veinticuatro hojas, foliadas
¥ mecanografiadas por una sola de sus caras, y Ge dos lémi-

nas de dibujos gque la ilusiran.
MADRID » § SET.1976
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