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DESCRIPCION
Envases duales aptos para hornos para productos alimenticios perecederos

Campo técnico
La presente invencion se refiere a envases duales aptos para hornos para productos alimenticios perecederos, en
particular pescado, a procedimientos de envasado para su fabricacion y a procedimientos de coccion.

Técnica antecedente

El almacenamiento de productos alimenticios frescos perecederos, como la carne, las aves, las verduras y, en
particular, el pescado, es bastante problematico debido al rapido deterioro de sus propiedades organolépticas,
causado principalmente por la accion del oxigeno y las bacterias.

Los filetes de pescado fresco, envasados en bandejas de espuma de poliestireno recubiertas con peliculas de PVC
en atmoésfera estandar (aire), un tipo de envase muy extendido para el pescado fresco, no suelen superar una vida
util de unos 6 dias si se almacenan en un frigorifico.

Para prolongar la vida util, los productos alimenticios perecederos se refrigeran, se congelan, se envasan al vacio o
se mantienen en atmodsfera modificada y/o se secan, y se almacenan en envases expresamente disefiados. Los
envases herméticos para productos alimenticios perecederos, en particular el pescado fresco, con una atmésfera
interna modificada son bien conocidos en este ambito.

En dicha aplicacién, las peliculas y bandejas suelen estar compuestas por materiales de alta barrera y estan
herméticamente selladas para evitar los intercambios de gas con el medio ambiente y preservar la mezcla interna de
gases. Las bandejas, cuando no contienen resinas de alta barrera, ejercen un efecto de barrera contra los gases
gracias a su elevado espesor.

Por ejemplo, la solicitud de patente ES2308946 describe un sistema de envasado para el almacenamiento de
productos perecederos como el pescado fresco. Estos envases consisten en recipientes herméticos y rigidos
tapados con finas peliculas retractiles de barrera e incluyen una atmadsfera protectora que mantiene los productos en
las mejores condiciones de frescura y crecimiento microbioldgico. La atmdsfera protectora se obtiene mediante el
rellenado del interior del envase con una mezcla de gases de 40% a 70% de CO,, de 0% a 50% (30 a 90% para
mariscos) de O, y de 20% a 60% de N.. Estos envases no estan pensados para aplicaciones para cocinar los
alimentos directamente en el interior del envase (cook-in).

El documento ES2308947 se refiere a un sistema de envasado para el almacenamiento de moluscos vivos en una
atmosfera protectora -compuesta de aproximadamente 50 a 90% de oxigeno- que comprende un envase con
estructura multicapa, con una capa inferior rigida y gruesa de polipropileno o poliéster, una pelicula protectora
intermedia, flexible y permeable, y una tapa de pelicula retractil fina y resistente con propiedades de barrera, sellada
al envase. Estos paquetes no estan pensados para aplicaciones “cook-in”.

El documento EP0294165A2 se refiere a un envase de pescado fresco excelente en cuanto a sus propiedades de
conservacion, en el que el pescado fresco se almacena en un recipiente cerrado con una tapa, bajo una atmésfera
de nitrégeno o una mezcla de nitrégeno y diéxido de carbono. El recipiente y la tapa estan hechos de una resina que
tiene altas propiedades de barrera a los gases, como las resinas de alto contenido en acrilonitrilo, la resina de
alcohol polivinilico y la resina de cloruro de polivinilideno. Estos envases no estan pensados para aplicaciones “cook-

AR

n-.

El documento WO9736504 divulga un envase de atmosfera modificada que comprende un recipiente interior
sustancialmente permeable al oxigeno, un recipiente exterior sustancialmente impermeable al oxigeno que encierra
el recipiente interior, dicho recipiente exterior se rellena con uno o mas gases que crean una atmédsfera modificada
dentro del recipiente exterior, y un eliminador de oxigeno. Preferentemente, dicho envase exterior es una bolsa
polimérica flexible que incluye un nucleo de polipropileno orientado (OPP) recubierto con un revestimiento de alta
barrera al oxigeno, como el cloruro de polivinilideno. Debido a la presencia del material de alta barrera que preserva
la atmosfera modificada, el producto envasado puede almacenarse en una unidad de refrigeracién durante varias
semanas antes de ponerse a la venta. El documento no menciona los poliésteres y los envases no estan destinados
a aplicaciones "cook-in”.

Las referencias anteriores muestran que es bien sabido que una atmésfera modificada es util para prolongar la vida
util de los productos alimenticios perecederos. Ademas, esta bien establecido que el envase debe ser hermético y
los materiales plasticos utilizados en él suelen incluir resinas de alta barrera o, en el caso de materiales de barrera
media, se requiere un mayor grosor.

En el envasado de alimentos, los envases de atmdsfera modificada MAP es un término que se aplica a una gama de
tecnologias de envasado de alimentos que se basan en mezclas de gases atmosféricos, como el oxigeno, el didxido
de carbono vy el nitrégeno, en cantidades diferentes de las que normalmente se encuentran en el aire, con el fin de
retrasar el deterioro en los alimentos.
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Todos los envases mencionados anteriormente estan disefiados especificamente para prolongar la vida util de los
alimentos frescos, normalmente almacenados en un frigorifico a unos 4°C y no estan destinados a aplicaciones
"cook-in”.

Las aplicaciones “cook-in”, es decir, cocinar los productos alimenticios directamente en el envase, en microondas o
en hornos convencionales, en agua hirviendo o en vapor de agua, son cada vez mas populares, ya que reducen el
tiempo de preparacion de las comidas, son eficientes, no requieren habilidades culinarias y permiten un mejor
control de las porciones.

Ademas, si la coccion se realiza en el envase intacto, la cocina y el horno permanecen limpios, los tiempos de
coccion se reducen generalmente, no se liberan olores y jugos desagradables y se conserva el sabor del producto.

Los procedimientos "cook-in” son particularmente deseables en ciertas aplicaciones especificas, tales como por
ejemplo, para los productos de pescado fresco, ya que evitan la manipulacion del pescado crudo y reducen el riesgo
de contaminacion. Los envases aptos para hornos divulgados en documentos del estado de la técnica (por ejemplo
en ES2341530 o0 W09948770) o disponibles en el mercado, suelen incluir una bandeja de plastico gruesa,
espumada o solida, cerrada con una pelicula de tapa sellada alrededor del reborde de la bandeja (envases con tapa
de bandeja aptos para hornos).

Ademas, los envases aptos para hornos que comprenden recipientes flexibles que encierran completamente el
producto alimenticio, como se divulga, por ejemplo, en los documentos EP880899 A1 o EP2517961 son también
conocidos.

En los envases “cook-in”, el producto alimenticio se envasa sin cocinar o solo precocinado y luego se envia al
mayorista, al minorista o al consumidor para ser cocinado.

La ultima etapa de coccién puede realizarse en un microondas o en un horno convencional, en el envase intacto,
perforado o abierto.

Un envase adecuado para ambos procedimientos de coccidon se denomina generalmente "apto para horno dual".
Ademas, se puede cocinar al vapor.

En el caso de los hornos tradicionales, pueden aplicarse temperaturas especialmente elevadas, de unos 200°C y
mas, lo que limita la eleccidon de los materiales de envasado adecuados a aquellos con muy buena resistencia
térmica.

Los materiales de envasado también deben proporcionar un recinto seguro para los alimentos, tanto durante el
almacenamiento y el transporte como durante el calentamiento o la coccion posterior. El sellado resultante debe ser
lo suficientemente fuerte como para evitar fugas del contenido durante el almacenamiento y el transporte, pero no
tan fuerte como para impedir la autoventilacion y dificultar la retirada de la tapa cuando se vaya a abrir el envase
(pelabilidad).

También es importante que el envase proporcione a los alimentos cocinados en su interior una temperatura central
suficientemente alta a lo largo de la coccion para eliminar los agentes patdgenos y las bacterias, y con el sabor, la
textura y el aspecto de los productos alimenticios cocinados tradicionalmente.

El material de envasado debe mantener su claridad y no deteriorarse, blanquearse u opacarse como resultado de
las altas temperaturas experimentadas durante el ciclo de coccion.

Las cuestiones de seguridad también son criticas, ya que los envases aptos para hornos sélo pueden estar hechos
de materiales aprobados por las autoridades reguladoras para su uso en contacto con un producto consumible
durante todo el ciclo de procesamiento, incluyendo cualquier etapa de pre-coccion, envasado, sellado térmico,
almacenamiento y coccion.

Hay muy pocos materiales plasticos adecuados para estas aplicaciones altamente exigentes de “cook-in”, aptos para
hornos duales.

Los materiales que, en la practica, se han desarrollado y utilizado mayoritariamente para la fabricacion de envases
aptos para hornos duales, se basan principalmente en poliésteres, en particular en poliésteres semi-aromaticos tales
como tereftalatos de polietileno (PET).

Sin embargo, los PET no son materiales que el experto que desee prolongar la vida util de los alimentos frescos
envasandolos en atmésfera modificada (aplicaciones MA), consideraria, en vista de sus inferiores propiedades de
barrera a los gases con respecto a las resinas de alta barrera conocidas, como las poliamidas semi-aromaticas, el
EVOH, las resinas de alto contenido en acrilonitrilo, las resinas de alcohol polivinilico y las resinas de cloruro de
polivinilideno.
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De hecho, parece generalmente aceptado en la técnica del envasado que, para mantener una atmoésfera modificada
eficaz en un envase para el almacenamiento de alimentos frescos, el envase tiene que ser estanco al gas.

En consecuencia, la ensefianza de los documentos pertinentes es que las resinas de alta barrera -incluso como
peliculas muy finas- (véase, por ejemplo el documento WO9736504) o, de lo contrario, se necesitan resinas de
barrera media pero en forma de laminas gruesas o bandejas espumadas (véase, por ejemplo, las bandejas
espumadas gruesas de los documentos ES2308946, ES2308947 o W(09948770).

El documento WO2007054698 se refiere a procedimientos para envasar pescado para hornear en envases aptos
para hornos duales sellados que comprenden una pelicula receptora termoformada y una pelicula de cobertura,
siendo ambas peliculas posiblemente de peliculas poliéster. EI documento no menciona una atmésfera modificada
para prolongar la vida util del producto en el envase, sino que sugiere el uso de revestimientos de alta barrera en las
peliculas.

Ademas, el documento W02012037087 muestra que los envases para alimentos frescos fabricados unicamente con
peliculas de barrera media, sin atmodsfera modificada, suelen congelarse (véase en particular ej. 8 y 9), lo que
refuerza la creencia de que las resinas de barrera media en si mismas, en particular los PET, no son materiales de
eleccion para prolongar la vida util.

Tipicamente, los pocos envases aptos para hornos con atmésfera modificada (MAP) conocidos siguen la forma de
pensar general mencionada anteriormente, es decir, o bien no utilizan PET -siendo asi sélo aptos para microondas-
0, si lo hacen -proporcionando asi envases aptos para hornos duales- también incluyen resinas de alta barrera o
utilizan PET en un espesor muy alto, como componentes de la bandeja.

Por ejemplo, la solicitud de patente ES2341530 describe unos envases con tapa de bandeja para pescado fresco,
aptos para microondas -no aptos para horno dual-, que comprenden de un 40% a un 70% de CO,, de un 0% a un
90% de O2 y de un 20% a un 60% de N2 colocados entre una pelicula protectora intermedia y la pelicula de tapa. La
pelicula de tapa es una pelicula de barrera.

Los posibles materiales de envasado aptos para microondas son iondmeros, polietileno, polibuteno, polipropileno y
adhesivos. El envase esta compuesto por resinas de alta barrera, como EVOH. No se mencionan los poliésteres.

El documento EP880899A1 se refiere a envases, preferentemente bolsas, en atmdésfera modificada -en la que la
suma de O, y CO; asciende a entre el 50% y el 90% del contenido total de gas- para mariscos o crustaceos frescos,
que comprenden un recipiente cerrado, estanco a los gases y a los liquidos. Estos envases preservan la frescura de
los productos y evitan la fuga de los fluidos internos. Para el consumo final, el consumidor suele sacar el marisco del
recipiente, antes de lavarlo y cocinarlo. El envase se puede calentar posiblemente en un horno microondas (no es
apto para horno dual). El documento no proporciona ningun ejemplo especifico de materiales plasticos adecuados
para esta aplicaciéon, y mucho menos de poliésteres.

El documento NL1013691 muestra un recipiente apto para microondas para envasar alimentos, en particular
mariscos vivos junto con verduras y/o hierbas y una o mas salsas, bajo atmdsfera modificada, que contrarresta el
deterioro. Esta atmodsfera estd compuesta por mas del 50% de oxigeno y menos del 50% aproximadamente de
didéxido de carbono. Estos envases no estan destinados a aplicaciones “cook-in” en horno convencional. Los
poliésteres ni siquiera se mencionan.

El documento W09003737 divulga un procedimiento de coccion de crustaceos en una bolsa de plastico bajo
atmosfera modificada.

No se proporcionan detalles sobre la composicion de la bolsa ni informacion sobre la vida util del producto fresco
envasado en esa bolsa antes de la coccién.

El documento WO2007054698 se refiere a procedimientos para envasar pescado para hornear en envases sellados
aptos para horno dual que comprenden una pelicula receptora termoformada y una pelicula de cobertura, siendo
ambas peliculas posiblemente de poliéster. El documento no menciona una atmdsfera modificada para prolongar la
vida util del producto en el envase, sino que sugiere el uso de revestimientos de alta barrera en las peliculas.

El documento W099448770 menciona el uso de materiales de poliéster en envases con atmoésfera modificada
(MAP) envases con tapa de bandeja aptos para hornos duales, envases en los que una bandeja termoformada de
poliéster espumado grueso se tapa con una pelicula de PET orientada, bajo atmdsfera modificada.

Como se ha mencionado anteriormente, el documento W02012037087 divulga unos recipientes flexibles al vacio
aptos para hornos duales hechos de un laminado de fondo grueso termoformado y una banda de cobertura, en los
que las resinas utilizadas en los materiales de envasado son resinas de barrera media como el poliéster y la
poliamida, preferiblemente recubiertas con resinas de alta barrera PVDC. Los dos unicos envases sin resinas PVDC
divulgados en los Ejemplos (es decir, los envases de los Ejemplos 8 y 9) no contienen productos alimenticios
perecederos frescos, sino congelados (ej. 8) y precocinados y congelados (ej. 9) productos respectivamente. Estos
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ejemplos ensefian que, en presencia de materiales de barrera media, los productos envasados se mantienen
adecuadamente solo si se congelan.

En vista de lo anterior, sigue existiendo la necesidad de un envase apto para hornos duales, con un uso reducido de
material de envasado de plastico, para el almacenamiento y la coccidon de productos alimenticios frescos
perecederos, con una mayor vida util y, tras la coccién del producto alimenticio en el envase intacto bajo microondas
y/o hornos convencionales, proporcionando al producto cocinado un sabor y una textura mejorados.

Sumario de la invencion

El Solicitante ha llevado a cabo estudios utilizando peliculas aptas para hornos duales a base de PET en envases
con atmésfera modificada para el almacenamiento y la coccion de productos frescos perecederos envasados en
ellos.

El Solicitante comprobd que los envases sellados, en los que dichas peliculas de base de poliéster, aptas para
hornos duales, encierran completamente los productos bajo una atmdsfera modificada - proporcionan una mejora
inesperada en la vida util de los productos alimenticios frescos perecederos envasados en ellos, sin necesidad de
resinas de alta barrera o de un espesor significativo de poliéster.

Este resultado es bastante sorprendente en vista del menor rendimiento de barrera al gas de las peliculas
convencionales de base de poliéster aptas para hornos duales con respecto a las peliculas de alta barrera - y que
por lo tanto se espera que sean inadecuadas para aplicaciones de envasado en atmésfera modificada, ya que son
menos capaces de mantener la atmdsfera interna sin cambios durante mucho tiempo.

Como se divulga en la parte experimental de la presente solicitud, el Solicitante midié, a 23°C y 0% de H.R. segun la
norma ASTM D-3985, el valor OTR (tasa de transmision de oxigeno) de las peliculas a base de poliéster de la
presente invencion que no contienen ninguna capa/resina de alta barrera y el valor OTR de una pelicula comparativa
que comprende una capa de alta barrera, es decir, EVOH/EVAL. Como era de esperar, las peliculas de la invencion
muestran un valor OTR peor en comparacion con el valor de la pelicula comparativa.

Ademas, el Solicitante midié la composicion del gas en el interior de los envases de la invencion a lo largo del tiempo
-en ausencia del producto- y comprobé que se altera con bastante rapidez.

Estos hallazgos no fomentan el uso de estas peliculas en aplicaciones de atmdsfera modificada. Ademas, estos
hallazgos no favorecen el uso de estas peliculas para preparar productos envasados que se almacenan
preferentemente en un frigorifico a unos 4°C.

Ademas, el Solicitante también ha descubierto que la coccidon del producto alimenticio fresco dentro de estos
envases, da lugar a una coccion éptima inesperada en términos de sabor, textura y apariencia.

Un primer objeto de la presente invencion es, por lo tanto, un envase apto para hornos duales sellado con atmdsfera
modificada para el almacenamiento y la coccion de productos alimenticios perecederos frescos, tal como se
establece en la reivindicacion 1.

Un segundo objeto de la presente invencion es un procedimiento para fabricar un envase de acuerdo con el primer
objeto de la presente como se establece en la reivindicacion 16.

Un tercer objeto de la presente invencion es un procedimiento para cocinar un producto alimenticio perecedero
fresco, tal como se establece en la reivindicacién 20.

Breve descripcion de los dibujos

La Fig. 1 es un grafico que representa la variacién a lo largo del tiempo del porcentaje en volumen del
contenido de oxigeno en los envases comparativos y en un envase segun la presente invencién pero que no
contiene el producto alimenticio fresco (eje x: dias; eje y: incremento/disminucién de oxigeno, % en volumen).

La Fig. 2 es un grafico que representa a lo largo del tiempo, el porcentaje absoluto en volumen de oxigeno en
los envases comparativos y un envase segun la presente invencién pero que no contiene el producto
alimenticio fresco (eje x: dias; eje y: cantidad de oxigeno, % en volumen).

La Fig. 3 es un grafico que representa la variacion en el tiempo del porcentaje en volumen del contenido de
didxido de carbono en los envases comparativos y en un envase segun la presente invencion pero que no
contiene el producto alimenticio fresco, (eje x: dias; eje y: incremento/disminucion de diéxido de carbono, % en
volumen).

La Fig. 4 es un grafico que representa a lo largo del tiempo, el porcentaje absoluto en volumen de dioxido de
carbono en los envases comparativos y en un envase segun la presente invenciéon pero que no contiene el
producto alimenticio fresco (eje x: dias; eje y: cantidad de diéxido de carbono, % en volumen).
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Las figuras 5A-5C son una representacion esquematica de una seccién de un envase segun la primera
realizacion 10, en la que el envase flexible no esta encogido.

Las figuras 6A-6C son una representacion esquematica de una seccién de un envase segun la segunda
realizacién 20. En esta realizacion, la parte superior se indica con 14 y la parte inferior con 15.

En aras de la concisidon, los mismos elementos estan numerados en diferentes realizaciones con el mismo nimero
de referencia, en particular:

el producto envasado se indica con 11
el recipiente flexible con 12
el soporte con 13, mientras que la atmésfera modificada no esta representada.

Definiciones

Con el término "envase apto para hornos duales” se entiende un envase adecuado tanto para cocinar en microondas
como en horno convencional.

Con el término "producto alimenticio perecedero” se entiende un producto que puede estropearse, descomponerse o
volverse inseguro para el consumo si no se mantiene refrigerado a unos 4 °C o menos o congelado a -18 °C o
menos. Algunos ejemplos de alimentos perecederos que deben mantenerse refrigerados por seguridad son la carne,
las aves de corral, el pescado, el marisco, las verduras, los productos lacteos, la pasta y la bolleria fresca (mezclas
de pastas listas para ser cocinadas, etc.). Con el término producto alimenticio perecedero "fresco", se entiende un
producto alimenticio perecedero no cocinado, no precocinado y no congelado.

Con el término "atmésfera modificada" (MA), se entiende una composicion de gas adecuada para aplicaciones de
envasado de alimentos diferente de la composicién de aire natural. En particular, se entiende por atmdsfera
modificada las mezclas de gases que incluyen una cantidad de uno o varios de los gases Nz, O2 y CO2 que es
diferente de la cantidad media de estos mismos gases presente en la atmdsfera a 20°C y al nivel del mar (1
atmosfera de presion). Con el término "envasado en atmosfera modificada" (MAP) se hace referencia a las
tecnologias de envasado de alimentos que se basan en determinadas mezclas de gases.

Con el término "pelicula sustancialmente hecha de poliéster(es)" se entiende una pelicula que comprende al menos
el 70%, 80%, 90%, 95%, 97%, 99% en peso de uno o mas (co)poliésteres con respecto al peso total de la pelicula.
El complemento al 100% no incluye resinas de alta barrera en cantidad superior al 5%, 4%, 3%, 2%, 1%, 0,5% con
respecto al peso total de la pelicula, preferentemente no incluye ninguna resina de alta barrera.

Con el término "resina de alta barrera" se entiende una resina como las poliamidas semi-aromaticas (MXD6), EVOH,
resinas de alto contenido en acrilonitrilo, resina de alcohol polivinilico y resinas de cloruro de polivinilideno.
Normalmente, una resina de alta barrera tiene un valor OTR inferior a 1 cm®.mil/100 in-dia-atm a 73°F.

Con el término "resina de barrera media" se entiende una resina como los nylon amorfos, el nylon 6 o 66, los
poliésteres, en particular el PETg, el poliéster PEN, el PET cristalino y el amorfo. Normalmente, una resina de
barrera media tiene un valor OTR de al menos 1 cm®.mil/100 in,-dia-atm a 73°F.

Con la frase "una pelicula encierra completamente y herméticamente el producto y la atmésfera modificada”, se
quiere decir que la pelicula al sellarse sobre si misma proporciona un recipiente flexible y hermético, que encierra el
producto y la atmésfera modificada.

Con el término "recipientes flexibles" se entienden los recipientes que se obtienen mediante el autosellado de una
sola pieza de pelicula en forma de sobre, bolsa o bolsita, 0 de dos piezas separadas de peliculas, denominadas
superior e inferior, iguales o diferentes.

Con el término "envases con tapa para bandejas aptos para hornos", se entienden envases aptos para hornos que
incluyen un recipiente de plastico grueso, espumado o sélido, cerrado con una pelicula de tapa sellada alrededor del
reborde del recipiente. Salvo que se indique lo contrario, todos los porcentajes son porcentajes en peso.

Descripcion detallada de la invencién

Preferentemente, el envase segun el primer objeto de la presente invencion consiste en

A) al menos una pelicula apta para hornos duales, hecha sustancialmente de uno o mas (co)poliésteres,
B) al menos un producto alimenticio perecedero fresco y

C) una atmosfera modificada.
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El envase de la presente invencion esta destinado preferentemente al almacenamiento del producto alimenticio
perecedero fresco a temperaturas no inferiores a -5°C, no inferiores a 0°C, mas preferentemente para el
almacenamiento a temperaturas de unos 4°C, es decir, en condiciones de refrigeracién convencionales.

Preferiblemente, el envase de la presente invencidon no se almacena en un congelador, es decir, el producto
alimenticio se mantiene fresco y no se refrigera a temperaturas inferiores a -5°C.

La pelicula apta para hornos duales (A) esta hecha sustancialmente de (co)poliéster(es), es decir, comprende al
menos el 80%, mas preferentemente al menos el 90%, al menos el 95%, el 97%, el 99% en peso, sobre el peso total
de la pelicula, de uno o mas (co)poliésteres.

Segun la invencién, la pelicula A esta formada por uno o mas (co)poliésteres. El término "(co)poliéster" se refiere
tanto a homo- como a co-poliésteres, en los que homopoliésteres se definen como polimeros obtenidos de la
condensaciéon de un acido dicarboxilico con un diol y copoliésteres se definen como polimeros obtenidos de la
condensaciéon de uno o mas acidos dicarboxilicos con uno o mas dioles. Las resinas de homopoliéster adecuadas
son, por ejemplo, poliésteres de etilenglicol y acido tereftalico, es decir, poli(tereftalato de etileno) (PET). Se da
preferencia a los poliésteres que contienen unidades de etileno e incluyen, con base en las unidades de
dicarboxilato, al menos 90 % en moles, mas preferentemente al menos 95 % en moles, de unidades de tereftalato.
Las unidades monoméricas restantes se seleccionan entre otros acidos dicarboxilicos o dioles. Otros acidos
dicarboxilicos aromaticos adecuados son, preferentemente, acido isoftalico, acido ftalico, acido 2,5-, 2,6- o 2,7-
naftalendicarboxilico. Entre los &cidos dicarboxilicos cicloalifaticos, cabe mencionar los acidos
ciclohexanedicarboxilicos (en particular acido ciclohexano-1,4-dicarboxilico). De los acidos dicarboxilicos alifaticos,
los acidos (C3-C9) alcanodioicos son particularmente adecuados, en particular acido succinico, acido sebacico,
acido adipico, acido azelaico, acido suberico o acido pimélico. [0012] Dioles adecuados son, por ejemplo, dioles
alifaticos tales como etilenglicol, dietilenglicol, trietilenglicol, propilenglicol, 1,3-butanodiol, 1,4-butanodiol, 1,5-
pentanodiol, 2,2-dimetil-1,3-propanodiol, neopentilglicol y 1,6-hexanodiol, y dioles cicloalifaticos tales como 1,4-
ciclohexanodimetanol y 1,4-ciclohexanodiol, opcionalmente dioles que contienen heteroatomos que tienen uno o
mas anillos.

Pueden utilizarse resinas de copoliésteres derivadas de uno o mas acidos dicarboxilicos o sus diésteres de alquilo
inferior (hasta 14 atomos de carbono) con uno o mas glicoles, en particular un glicol alifatico o cicloalifatico. Los
acidos dicarboxilicos adecuados incluyen acidos dicarboxilicos aromaticos, tales como acido tereftalico, acido
isoftalico, acido ftalico o acido 2,5-, 2,6- o 2,7-naftalendicarboxilico, y acidos dicarboxilicos alifaticos, tales como
acido succinico, acido sebacico, acido adipico, acido azelaico, acido suberico o acido pimélico. Los glicoles
adecuados incluyen dioles alifaticos tales como etilenglicol, dietilenglicol, trietilenglicol, propilenglicol, 1,3-butanodiol,
1,4-butanodiol, 1,5-pentanodiol, 2,2-dimetil-1,3-propanodiol, neopentilglicol y 1,6-hexanodiol, y dioles cicloalifaticos
tales como 1,4-ciclohexanodimetanol y 1,4-ciclohexanodiol. Ejemplos de tales copoliésteres son (i) copoliésteres de
acido azelaico y acido tereftalico con un glicol alifatico, preferentemente etilenglicol; (ii) copoliésteres de acido
adipico y acido tereftalico con un glicol alifatico, preferentemente etilenglicol; y (iii) copoliésteres de acido sebacico y
acido tereftalico con un glicol alifatico, preferentemente butilenglicol; (iv) co-poliésteres de etilenglicol, acido
tereftalico y acido isoftalico. Los copoliésteres amorfos adecuados son los derivados de un diol alifatico y un diol
cicloalifatico con uno o mas acidos dicarboxilicos, preferentemente un acido dicarboxilico aromatico. Los poliésteres
amorfos preferidos son co-poliésteres del acido tereftalico con un diol alifatico y un diol cicloalifatico, en particular
etilenglicol y 1, 4-diclohexanodietanol. Las proporciones molares preferidas del diol cicloalifatico respecto al diol
alifatico estan en el intervalo de 10:90 a 60:40, preferentemente en el intervalo de 20:80 a 40:60, y mas
preferentemente de 30:70 a 35:65.

Los (co) poliésteres particularmente preferidos son EASTAR PETG 6763, GN001 (Densidad 1,27 g/cm3, Transicion
vitrea 81°C, Solucion de viscosidad 0,75 mPa.sec) y EASTAPAK COPOLYESTER 9921 (Densidad 1,4000 g/cmd,
Punto de fusion 255,0°C ) de Eastman Chemical, RAMAPET N180 de Indorama.

Los (co)poliésteres aptos para las peliculas del envase de la presente invencion son (co)poliésteres para hornos
duales, es decir, aptos para soportar las condiciones aplicadas para el calentamiento y la coccion de alimentos
frescos en el microondas y/o en el horno tradicional.

En la composicion de la pelicula A apta para hornos duales, el complemento al 100% en peso no incluye resinas de
alta barrera en cantidad superior al 5%, preferiblemente no superior al 4%, 3%, 2%, mas preferiblemente no superior
al 1%, 0,5%, incluso mas preferiblemente no incluye ninguna resina de alta barrera.

Las resinas de alta barrera son, por ejemplo, poliamidas semi-aromaticas (MXD6), EVOH, resinas con alto contenido
en acrilonitrilo, resina de alcohol polivinilico y resinas de cloruro de polivinilideno.

En la composicién de la pelicula A apta para hornos duales, el complemento al 100% puede incluir otras resinas en
menor cantidad como resinas termosellables o resinas de unién.

La pelicula puede ser una pelicula monocapa o multicapa, preferentemente la pelicula es una pelicula multicapa.
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En el caso de una pelicula multicapa, es preferible que haya una capa termosellable.

La capa termosellable comprende preferentemente al menos una primera resina de poliéster amorfo, al menos una
resina termoplastica y al menos una resina de poliéster adicional. Dicha resina de poliéster adicional es diferente del
primer poliéster amorfo.

Las resinas de poliéster amorfo adecuadas son las derivadas de un diol alifatico y un diol cicloalifatico con uno o
mas acidos dicarboxilicos, preferentemente un acido dicarboxilico aromatico. Los poliésteres amorfos preferidos son
copoliésteres del acido tereftalico con un diol alifatico y un diol cicloalifatico, en particular etilenglicol y 1,4-
diclohexanodietanol. Las proporciones molares preferidas del diol cicloalifatico al diol alifatico estan en el intervalo de
10:90 a 60:40, preferentemente en el intervalo de 20:80 a 40:60, y mas preferentemente de 30:70 a 35:65. Un
ejemplo especifico de poliéster amorfo particularmente preferido es el PETG Eastar® 6763, vendido por Eastman,
que comprende un copoliéster de acido tereftalico, aproximadamente 33 % en moles de 1,4-ciclohexanodimetanol y
aproximadamente 67 % en moles de etilenglicol. Otros poliésteres adecuados son los que derivan de uno o mas
dioles alifaticos, preferentemente etilenglicol y/o ciclohexanoles, y un acido dicarboxilico aromatico, preferentemente
acido tereftalico. Se prefiere el tereftalato de polietileno (PET) y, en particular, el PET amorfo. Un ejemplo concreto
de PET es el Eastapak Copolyester 9921, vendido por Eastman.

Las resinas termoplasticas adecuadas son poliamidas, poliestirenos, en particular copolimeros en bloque de
estireno-butadieno, iondmeros, copolimeros de etileno/acido carboxilico insaturado, como los copolimeros de
etileno/acido (met)acrilico, copolimeros de etileno/ésteres insaturados, tales como copolimeros de etileno/acetato de
vinilo, copolimeros de etileno/propileno, y copolimeros de etileno/olefina ciclica, tales como copolimeros de
etileno/norborneno. Se prefieren copolimeros de etileno/acido (met)acrilico. Ejemplos especificos de resinas
termoplasticas particularmente preferidas son Primacor 3440, vendida por Dow, que es un copolimero de
etileno/acido acrilico con un contenido de co-mondémero de acido acrilico del 9,7 %.

La cantidad del primer poliéster amorfo en la capa termosellable de la pelicula multicapa de acuerdo con la presente
invencion es generalmente de 25 % a 70 % en peso con respecto al peso total de la capa termosellable,
preferentemente de 40 a 60 % en peso. Las cantidades especificas preferidas son aproximadamente 40 % y
aproximadamente 60 % en peso.

La cantidad de poliéster adicional en la capa termosellable de la pelicula multicapa para su uso en el envase de la
presente invencion es generalmente de 20 % a 60 % en peso con respecto al peso total de la capa termosellable,
preferentemente de 25 a 50 %. Las cantidades especificas preferidas son aproximadamente 25 %,
aproximadamente 45 % y aproximadamente 60 % en peso.

La cantidad de resina termoplastica en la capa termosellable de la pelicula multicapa para su uso en el envase de la
presente invencion es generalmente de 10 % a 20 % en peso con respecto al peso total de la capa termosellable,
preferentemente de manera aproximada 15 % en peso.

En una realizacién particularmente preferente, la capa termosellable de la pelicula multicapa para su uso en el
envase de la presente invencion comprende de aproximadamente 40 a 60 % en peso del primer poliéster amorfo,
de 25 a 50 % en peso del poliéster adicional y de 10 a 20 % en peso de la resina termoplastica.

Ejemplos especificos de mezclas de al menos un poliéster amorfo, al menos una resina termoplastica y al menos un
poliéster adicional en la capa termosellable de la pelicula multicapa para su uso en el envase de la presente
invencion son:

primer poliéster amorfo - 60 % p/p resina termoplastica - 15 % p/p poliéster adicional - 25 % p/p
primer poliéster amorfo - 40 % p/p resina termoplastica -15 % p/p poliéster adicional - 45 % p/p
primer poliéster amorfo -25 % p/p resina termoplastica - 15 % p/p poliéster adicional - 60 % p/p

En una realizacion preferente, la pelicula para uso en un envase segun la presente invencion tiene una estructura de
tres capas: una capa base, una capa termosellable y una capa exterior de base de poliéster en el lado opuesto de la
capa base a la capa termosellable.

Una o mas de las capas de la pelicula segun la presente invencion pueden contener opcionalmente uno o mas
aditivos convencionalmente empleados en la fabricacion de peliculas poliméricas.

Las peliculas utilizadas preferentemente en el envase segun la presente invencion son peliculas multicapa a base de
poliéster que se caracterizan por una buena capacidad de sellado y pelado, asi como por su resistencia a los
tratamientos térmicos como la pasteurizacion o la regeneracién en microondas o la coccion en horno convencional o
al vapor.

Preferentemente, las peliculas utilizadas en la presente invencion son peliculas orientadas, mas preferentemente
peliculas orientadas biaxialmente.
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Las peliculas utilizadas en la presente invencion pueden ser termorretracties o no, preferentemente son
termorretractiles. Preferiblemente, las peliculas utilizadas en los presentes envases tienen un porcentaje de
contraccion libre a 120°C de al menos 2%, 5%, 10,15% en direccién longitudinal y/o transversal, medido segun la
norma ASTM D 2732.

Estas peliculas pueden ser convenientemente impresas con procedimientos convencionales conocidos en la técnica.

Las peliculas utilizadas en el presente envase tienen un espesor total tipicamente inferiora 100 0 a 80 0 a 70 0 a 60
o0ab500a400a300a20 micras.

Las peliculas para el presente envase pueden tener un espesor total de 3 a 100 micras, de 10 a 100 micras, de 5 a
80 micras, preferentemente de 10 a 70 micras, mas preferentemente de 10 a 50 micras.

En una realizacion preferente del presente envase, el recipiente flexible es una bolsa o bolsita hecha de una sola
pieza de pelicula, en la que dicha pelicula tiene un espesor inferior a 50, 40, 30, 20 micras.

En otra realizacion preferente del presente envase, el recipiente flexible comprende dos piezas separadas de
peliculas, denominadas pelicula superior y pelicula inferior, selladas juntas a lo largo de una superficie periférica que
rodea el producto, en la que dicha pelicula superior tiene un espesor inferior a 50, 40, 30, 20 micras y dicha pelicula
inferior tiene un espesor inferior a 80, 60, 50, 40 micras.

El uso de estas peliculas muy finas como materiales de envasado para los envases aptos para hornos duales en
lugar de las anteriores bandejas gruesas con tapa es muy ventajoso en términos de sostenibilidad y costes.
Sorprendentemente, a pesar de la delgadez de estas peliculas, la vida util del producto es prolongada.

Peliculas ejemplares, utilizables en la presente invenciéon y sus procedimientos de fabricacién se describen en el
documento EP2714390. Otras posibles peliculas y su preparacion se dan a conocer en los
documentos W02007/093495, W0O2009/013284 y WO2013/080143.

Las peliculas aptas para hornos duales preferidas para su uso en la presente invencién son peliculas que
comprenden una capa base que comprende —preferentemente que consiste en- un poliéster que tiene una
viscosidad intrinseca superior a 0,75 dl/g y una capa termosellable directamente adherida a dicha capa base,
comprendiendo dicha capa termosellable —preferentemente que consiste en- un poliéster amorfo que tiene una
temperatura de fusion no superior a la temperatura de fusién del poliéster de la capa base y una resina
termoplastica, caracterizada porque la capa termosellable comprende una resina de poliéster adicional, como se
describe en el documento EP2714390.

La pelicula multicapa utilizada preferentemente en los envases de la presente invencion puede prepararse segun
procedimientos conocidos para la preparacion de peliculas orientadas biaxialmente, en particular segun los
procedimientos descritos en el documento WO 2007/093495.

El envase segun la presente invencién incluye al menos un producto alimenticio perecedero fresco. Los productos
alimenticios frescos perecederos preferidos son carne, aves de corral, pescado, mariscos, verduras, productos
lacteos, pasta y la panaderia, y mas preferentemente el pescado, especialmente en forma de filetes, como el
besugo, el lenguado, la trucha, el pargo, las anchoas, el rodaballo y el cazon.

Opcionalmente, el presente envase puede incluir salsas, saborizantes, etc., ademas del producto alimenticio fresco.
El envase segun la presente invencion incluye una atmdsfera modificada.

La composicion de la atmdsfera modificada incluida en el envase puede variar en funcion de la naturaleza del
producto alimenticio fresco envasado en él.

Si el producto es carne, aves, pescado, queso o pasta, se pueden utilizar preferentemente las siguientes mezclas de
gases (las cantidades se expresan en porcentajes en volumen a 20°C, 1 atm de presion):

o Carnes rojas, Aves sin piel: 02=70%, CO2=30%
° Aves de corral con piel, Queso, Pasta: CO2=50%, N2=50%
° Pescado fresco de 20 a 50% de CO,, de 35 a 70% de N2 y de 1 a 15% de O, mas preferentemente de 30 a

40% de CO,, de 40 a 55% de N2 y de 5 a 10% de O, mas preferentemente compuesto de
aproximadamente 45% de CO,, aproximadamente 5% de O, y aproximadamente 50% de Na.

El envase segun la presente invencion, almacenado en un frigorifico a 4°C, se caracteriza por un tiempo de
conservacion, medido como se describe en la parte experimental de la presente solicitud, de aproximadamente al
menos 6, preferiblemente al menos 7 dias.
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El envase segun la presente invencion, almacenado en un frigorifico a 4°C, se caracteriza por una carga bacteriana,
medida como se describe en la parte experimental de la presente solicitud, inferior a 8, preferentemente inferior a 7
ufc/g en términos de Mesdfilos Totales y/o inferior a 7, preferentemente inferior a 6 ufc/g en términos de
Pseudomonas.

En el envase segun la presente invencion, la pelicula encierra completa y herméticamente el producto y la atmésfera
modificada en un recipiente flexible.

En una primera realizacion, dicho recipiente flexible tiene la forma de un sobre, una bolsa o una bolsita, hecha de
una sola pieza de pelicula.

Preferiblemente, la pelicula que forma el recipiente flexible es termorretractil.

En una primera realizacion preferente, el recipiente flexible se retrae por calor alrededor del producto, confiriendo asi
una apariencia ajustada al envase.

En una segunda realizacion, dicho recipiente flexible comprende dos piezas separadas de peliculas, denominadas
superior e inferior, selladas entre si a lo largo de una superficie periférica que rodea al producto.

En esta segunda realizacion, tanto las peliculas de la parte superior como las de la parte inferior son peliculas aptas
para hornos duales hechas sustancialmente de poliéster(es), como se ha definido anteriormente.

En un envase segun la segunda realizacion, las peliculas superior e inferior son la misma pelicula.

En otro envase segun la segunda realizacion, las peliculas superior e inferior son peliculas diferentes.
Preferiblemente, la pelicula superior del recipiente flexible es termorretractil.

La pelicula inferior del recipiente flexible puede ser plana o, preferentemente, puede ser ahuecada.

Preferiblemente, el fondo esta termoformado, proporcionando asi una cavidad y una superficie plana o un reborde
que rodea la cavidad, sobre la que se sella la pelicula superior, proporcionando asi el recipiente flexible hermético
que encierra el producto y la atmdsfera modificada.

En este caso, la pelicula inferior es preferiblemente una pelicula termoformable apta para hornos duales,
sustancialmente hecha de poliéster(es). El experto en la materia es capaz de seleccionar adecuadamente las
peliculas hechas sustancialmente de poliéster segun la definicion anterior, que también sean termoformables y, por
tanto, adecuadas como material para la fabricacién del presente fondo termoformado. Para las definiciones
generales y los conocimientos sobre la termoformabilidad de las peliculas y los parametros pertinentes, véase, por
ejemplo el documento EP2517961A1.

El envase segun la primera o la segunda realizacién puede comprender ademas un soporte apto para hornos para
una mejor presentacion, una mejor coccion y una mejor manipulacion del envase (por ejemplo, una bandeja).

Como alternativa, el producto alimenticio, especialmente si es lo suficientemente rigido, por ejemplo, pescado
entero, puede envasarse directamente en el recipiente flexible sin ningun soporte, reduciendo asi significativamente
la cantidad total de material de envasado utilizado.

El soporte, si esta presente, se coloca debajo del producto, preferentemente dentro del recipiente flexible. El soporte
puede ser plano o hueco, de cualquier forma y de cualquier material apto para hornos como plasticos aptos para
hornos, cartones, etc... El soporte puede tener o0 no un reborde alrededor.

En un envase segun la primera realizacion 10, no hay soporte (FIG. 5A), en otro envase se coloca un soporte plano
13 debajo del producto (FIG5B), en otro envase un soporte hueco sin reborde 13 aloja el producto (FIG. 5C).

En un envase preferido segun la segunda realizacion 20, el fondo 15 se termoforma proporcionando asi una cavidad
y un reborde circundante, la parte superior 14 se sella en todo su contorno sobre el reborde. Un soporte 13 puede
estar presente dentro del recipiente flexible resultante 12.

Dicho soporte 13, cuando esta presente, puede tener diferentes formas, en particular puede ser preferentemente:

. un soporte plano 13, preferentemente con la misma forma y dimensiones del suelo de la cavidad
termoformada del fondo 15 y colocado debajo del producto 11 en contacto con dicho suelo (Fig. 6A) o

. un soporte hueco 13 sin reborde, preferiblemente siguiendo la forma y las dimensiones de la cavidad del
fondo termoformado 15, que se coloca en la cavidad termoformada, en contacto con el suelo y las paredes
laterales (FIG. 6B), o

. un soporte hueco 13 con un reborde (por ejemplo, una bandeja), preferiblemente siguiendo la forma y el
tamano de la cavidad del fondo termoformado 15, pero preferiblemente con un reborde mas estrecho para
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dejar al menos una parte del reborde del fondo termoformado disponible para el sellado de la parte superior
14, cuando el soporte se coloca en la cavidad termoformada, en contacto con el suelo, las paredes laterales
y el reborde (FIG. 6C).

El fondo termoformado puede ser prefabricado o termoformado en linea, preferentemente es termoformado en linea.

Opcionalmente, el envase segun la segunda realizacion, cuando el producto se coloca en un soporte con reborde,
es decir, una bandeja, puede comprender otra pelicula de tapa perforada, sellada sobre el reborde de dicho soporte.
El soporte, el producto y la tapa perforada estan completamente encerrados dentro del recipiente flexible hermético.

Se pueden encontrar ejemplos de peliculas perforadas adecuadas en los documentos EP1353860 y EP1644266.

Un segundo objeto de la presente invencion es un procedimiento para fabricar un envase de acuerdo con el primer
objeto de la presente invencion, como se establece en la reivindicacion 16.

La pelicula apta para hornos duales puede estar formada por una sola banda que se dobla y se sella
longitudinalmente. En una primera realizacion, el procedimiento de fabricacién del envase de la presente invencion
segun la primera realizacion, en el que el recipiente flexible tiene forma de sobre o bolsita, puede llevarse a cabo
segun el procedimiento HFFS (sellado, llenado de forma horizontal) -también llamado flowpack- o VFFS (sellado,
llenado de forma vertical).

Preferentemente, el envase segun la primera realizacion se fabrica mediante un procedimiento de envasado en
atmédsfera modificada (MAP), “flowpack”.

Un procedimiento preferido para la fabricacion de un envase de la presente invencion segun la primera realizacion
es un procedimiento de envasado “flowpack” en una maquina de sellado-llenado-de forma horizontal HFFS segun la
reivindicacion 17.

En este procedimiento de envasado, el producto alimenticio fresco, opcionalmente colocado sobre/en el soporte,
opcionalmente en presencia de una almohadilla, se envuelve en una envoltura de pelicula de base de poliéster
doblemente apta para hornos duales hecha alrededor del producto, bajo la atmdsfera modificada seleccionada. Para
crear la envoltura, la pelicula plana se dobla primero alrededor de un molde y luego se sella longitudinalmente para
formar un tubo.

El producto, opcionalmente apoyado o colocado en un soporte, se coloca en un tubo de este tipo en el que el borde
delantero se ha cerrado y se ha rellenado con la mezcla de gas seleccionada. El exceso de gas suele eliminarse
mediante una suave presion en la parte superior del envase. A continuacion, se sella el extremo abierto de la
envoltura y se separa el envase del tubo.

Tipicamente, el soporte opcional puede ser rigido o espumado; un soporte rigido no espumado tiene
preferentemente un espesor inferior a 2 mm, mas preferentemente comprendido entre 0,1 mm y 1,2 mm,
frecuentemente comprendido entre 0,2 mm y 1,0 mm; un soporte espumado tiene preferentemente un espesor
superior a 0,5 mm, mas preferentemente comprendido entre 0,5 y 7,0 mm, frecuentemente comprendido entre 1,0
mm t 5,0 mm. En el caso de que la pelicula sea termorretractil, el envase suelto se introduce en un tunel de
retraccion, normalmente de aire caliente, a una temperatura adecuada para la retraccién, como por ejemplo una
temperatura de 120-150°C, para conseguir la retraccion de la pelicula y, por tanto, un envase hermético.

Las maquinas de envasado que pueden ser adecuadas para el llamado proceso flowpack incluyen llapak Delta 2000
y 3000 o Ulma Baltic, Artic o Pacific.

Una maquina FFS, ya sea horizontal o vertical, suele incluir:
. un molde para formar una banda plana de pelicula en una configuracion tubular,

. una selladora longitudinal para sellar los bordes longitudinales superpuestos de la pelicula en la
configuracion tubular,

. un transportador para introducir los productos en la pelicula tubular uno tras otro en una configuracion
convenientemente espaciada, o un tubo de alimentacion, en el caso de una maquina VFFS, y

. una selladora transversal, para sellar la pelicula tubular en direccion transversal para separar los productos
en envases discretos.

La selladora transversal puede ser operada para sellar simultdneamente el fondo de la primera bolsita y el frente de
la bolsita siguiente y cortar los dos sellos asi como el primer envase del tubo sellado frontalmente.

Alternativamente, en el procedimiento HFFS, la selladora transversal puede ser operada para cortar el primer
envase de la siguiente porcién tubular y sellar el frente de dicha porcion tubular creando asi el fondo sellado de la
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siguiente bolsita. De este modo, la primera bolsita principal que contiene el producto que se va a envasar tiene un
sello longitudinal y un unico sello transversal. A continuacion, se puede hacer el vacio antes de que un segundo sello
transversal la cierre herméticamente.

En los procedimientos FFS, mientras que los sellos transversales son siempre sellos de aleta, el sello longitudinal
puede ser un sello de aleta o un sello de solapa, es decir, un sello donde la capa mas interna de la pelicula se sella
a la capa mas externa de la misma pelicula.

El procedimiento VFFS es conocido por los expertos en la técnica y se describe, por ejemplo, en el
documento US4589247.

La etapa de rellenado con gas del tubo antes de cerrarlo con la atmésfera modificada seleccionada se realiza de
forma convencional.

La disposicion de atmdsfera controlada puede estar configurada para inyectar gas o mezclas de gases que incluyan
una cantidad de uno o mas de Ny, O, y CO2 que sea diferente de la cantidad media de estos mismos gases
presentes en la atmdsfera a 20°C y al nivel del mar (1 atmdsfera de presién).

Las mezclas de gases que se introducen en el tubo para generar la atmodsfera modificada pueden variar
dependiendo de la naturaleza del producto. Preferentemente, en el caso del pescado fresco, la atmésfera modificada
comprende de 20 a 50% de CO,, de 35 a 70% de N2 y de 1 a 15% de O,, preferentemente de 30 a 40% de CO,, de
40 a 55% de N2 y de 5 a 10% de O, aun mas preferentemente esta compuesta por aproximadamente 45% de COa,,
aproximadamente 5% de O, y aproximadamente 50% de No.

Los procedimientos para fabricar el envase de la presente invencién segun la primera realizacién, en la que el
recipiente flexible tiene forma de bolsa, son procedimientos convencionales como los descritos en el
documento W099/00248.

Los procedimientos para fabricar el envase de la presente invencion segun la segunda realizacién, en la que el
recipiente flexible comprende dos piezas separadas de peliculas, denominadas superior € inferior, selladas juntas a
lo largo de una superficie periférica que rodea el producto, son procedimientos convencionales.

Un procedimiento para la fabricacién de un envase de la presente invencién segun la segunda realizacién es un
envase con tapa como se establece en la reivindicacion 18.

La pelicula superior se sella sobre el fondo por medio de temperatura y/o presién utilizando técnicas y equipos
convencionales. La pelicula superior se coloca sobre el fondo de forma que la capa termosellable, si esta presente,
esté en contacto con la superficie termosellable del fondo.

El sellado se lleva a cabo generalmente por medio de un marco calentado a temperaturas, por ejemplo, de 140°C a
200°C a una presion de 2 a 10 bar. Los tiempos de sellado suelen ser del orden de 0,3-2,0 segundos. El calor
generado por el marco de sellado, independientemente de los cortos tiempos de sellado, puede promover la
contraccion de las peliculas en ambas direcciones para dar un recipiente flexible tenso y sellado herméticamente.

Preferiblemente, la pelicula inferior se termoforma - fuera de linea o, preferiblemente, en linea - proporcionando asi
una cavidad en la que el producto, opcionalmente colocado sobre/en un soporte, puede ser acomodado.

Preferiblemente, las peliculas se suministran como bandas continuas y el fondo se termoforma en linea.

Las maquinas para tapar bandejas comunmente utilizadas para el procedimiento de tapado de bandejas descrito
anteriormente incluyen, por ejemplo, Multivac 400 y Multivac T550 de Multivac Sep. GmbH, Mondini E380, E390,
E590 o E590 o Trave de Mondini S.p.A., Ross A20 o Ross S45 de Ross-Reiser, Meca-2002 o Meca-2003 de
Mecaplastic, las maquinas tapadoras de bandejas de Sealpac, Ulma Taurus y Ulma Scorpius suministradas por
Ulma Packaging, Ishida QX y maquinas similares.

El termoformado de la pelicula inferior puede realizarse segun procedimientos convencionales, conocidos en la
técnica.

El rellenado con gas se lleva a cabo de manera convencional, con disposiciones de atmodsfera controlada
configuradas para inyectar mezclas de gases que incluyen una cantidad de uno o mas de Nz, O2 y CO2 que es
diferente de la cantidad de estos mismos gases tal como estan presentes en la atmosfera a 20°C y al nivel del mar
(1 atmosfera de presion). Una unidad de control también puede estar configurada para controlar la composicion de la
atmosfera modificada generada en el interior del conjunto del envase. Las mezclas de gases de relleno (que se
inyecta en la camara de envasado) y que genera la atmdsfera modificada, puede variar en funcion de la naturaleza
del producto. En el caso del pescado fresco, preferentemente la atmdésfera modificada comprende de 20 a 50% de
CO2,de 35a70% de N2y de 1 a 15% de O, mas preferentemente de 30 a 40% de CO,, de 40 a 55% de N2y de 5
a 10% de O, mas preferentemente compuesta por aproximadamente 45% de CO,, aproximadamente 5% de O, y
aproximadamente 50% de No.

12



10

15

ES2931982 T3

Un tercer objeto de la presente invencion es un procedimiento para cocinar un producto alimenticio perecedero
fresco, tal como se establece en la reivindicacion 20.

Preferentemente, de acuerdo con el tercer objeto de la presente invencion, dicho envase se almacena antes de la
coccién a una temperatura no inferior a -5°C, preferentemente a temperaturas de frigorificos convencionales
(alrededor de +4°C). En un procedimiento de coccion alternativo, a saber, en caso de coccion al vapor, por ejemplo
en una olla que contenga un poco de agua hirviendo (es decir, coccion al vapor), se puede realizar una pequena
incision en el espacio de la cabeza del envase antes de introducirlo en la olla.

Ejemplos

La presente invencion puede entenderse ademas por referencia a los siguientes ejemplos que son meramente
ilustrativos y no deben interpretarse como una limitacion del alcance de la presente invencién que se define por las
reivindicaciones adjuntas.

En los siguientes ejemplos, se utilizaron los polimeros reportados en la Tabla 1 a continuacion:

Las peliculas utilizadas en los envases de los ejemplos segun la invencién y en los envases de los ejemplos
comparativos se han recogido en la Tabla 1.

Tabla 1

Nombre Naturaleza quimica Acrénimo Propiedades y
comercial / parametros
Proveedor

EASTAR Tereftalato de polietileno/glicol PETG1 Densidad 1,27
PETG 6763 - g/lem® | Transicion
Eastman vitrea 81°C, Caudal
Chemical de fusidon (Cond.

200 °C / 05,00 kg
(G)) 2,8 g/10 min,
Viscosidad de la
solucion 0,75 mPa.s

Aditivos

SUKANO G |Antibloqueo y deslizamiento en tereftalato de |[PETG2

Dc S503

BYNEL 4104

(2006)
DuPont

RAMAPET
N180,
Indorama

DOWLEX
2045S - DOW

polietileno/glicol - silice amorfa y cera de
éster

Copolimero de etileno/buteno modificado con |LLDPE-
anhidrido maleico mod:

Poliéster, copolimero de acido tereftalico, PET1
acido isoftalico y monoetilenglicol

Polietileno, copolimero lineal de |LLDPE1
etileno/octeno de baja densidad - lineal,
Ziegler/Natta

13

(valor
filtrante SiO2) 10%,
Aditivos (cera) 6%,
Densidad a granel
(aparente) 1,2
glcm®, Punto de
reblandecimiento
Vicat 82°C

Densidad 0,9200
g/lcm®, Caudal de
fusion (Cond. 190°C
/ 02,16 kg (E)) 1,10
g/10 min, Punto de
fusion 125°C

Densidad 1,4 g/cm?®,
Viscosidad
intrinseca 0,80 dl/g,
Temperatura de
transicion vitrea
78°C, Punto de
fusion 245°C

Densidad 0,9200
g/lcm®, Caudal de
fusion (Cond. 190°C
/ 02,16 kg (E)) 1,00
g/10 min, Punto de
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Nombre Naturaleza quimica Acronimo
comercial /
Proveedor
AF5841 LL- |Esteres de acidos grasos y silice en|LLDPE2
TOSAF polietileno, lineal de baja densidad
Plexar Polietileno modificado con anhidrido maleico, |[LLDPE3
PX3227X09 - | mezcla lineal de baja densidad - modificado
LyondellBasell |con caucho
Industries
DOWLEX SC |Polietileno, Copolimero de Etileno/Octeno de | MDPE
2108G - DOW |Densidad Media - Lineal, Ziegler/Natta
SURLYN Copolimero de acido etileno-macrilico | EMAA-
AM7927 - |neutralizado con zinc + poliamida Zn/PA
DuPont
UL  TRAMID |Poliamida - 6/66 - |PA-6/66:
C33 01 - BASF | Poli(caprolactama/hexametilendiamina/acido

adipico)
GRILON CF6S |Poliamida - 6/12 - Poli(capro/laurio)lactama PA-6/12:

- EMS-Grivory

SOARNOL
AT4403

Copolimero de etileno/acetato de vinilo | EVOH/EVAL

- |hidrolizado - Mas del 40 % molar de etileno

14

Propiedades y
parametros

fusion 124,0°C,

Aditivos (Antifog)
10%, Ceniza 1,6%,
Densidad 0,92
g/lcm®, Caudal de
fusion (Cond. 190°C
/ 02,16 kg (E)) 3,0
g/10 min,

Densidad 0,9130
g/lcm®, Caudal de
fusion (Cond. 190°C
/ 02,16 kg (E)) 1,70
g/10 min, Punto de
fusion 124,0°C

Densidad 0,935
g/lcm®, Caudal de
fusion (Cond. 190°C
/ 02,16 kg (E)) 2,6
g/10 min, Punto de
fusion 128,0°C

Contenido de
comonémero  11%,
Densidad 0,9800
g/lcm®, Caudal de
fusion (Cond. 190°C
/02,16 kg (E)) 11,50
g/10 min, Punto de
fusién 94°C, Punto
de reblandecimiento

Vicat 71 °C

Densidad 1,130
g/lcm®, Punto de
fusion 196,0°C,
Punto de fusion
(010°C/min) 196°C,
Contenido de

humedad Max 0,1%

Densidad 1,0500
g/lcm®, Caudal de
fusion (Cond. 190°C
/ 02,16 kg (E)) 5,75
g/10 min, indice de
volumen de fusion

(Cond. 275°C /
05,00 kg / 10 min)
195 ml/10  min,
Punto de fusion
130°C,

Contenido de

comonomero  44%,
Punto de
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Nombre Naturaleza quimica Acrénimo Propiedades y

comercial / parametros

Proveedor

Nippon Gohsei cristalizacion 144°C,
Densidad 1,14

glcm®, Punto de
fusion 164°C

Las peliculas multicapa enumeradas en la Tabla 2 se utilizaron para preparar los envases aptos para hornos duales
de los ejemplos y los ejemplos comparativos que figuran en la Tabla 4.

Tabla 2
Pelicula Pelicula 1 (a base de Pelicula 2 (a base de Pelicula 3 Comparativo (pelicula de
poliésteres) poliésteres) barrera, sin poliéster)
Espesor |33 17,5 25
total
Capa 1 60 % PETG1 60 % PETG1 50 % LLDPE1
15% LLDPE-mod 15% LLDPE-mod 30 % MDPE
25 % PET1 25 % PET1 60 % LLDPE2
[2,5] [2,0] 6,8 um
Capa 2 60 % PET1 60 % PET1 100% LLDPE3 (2,3 um)
60 % PETG1 60 % PETG1
[24,0] [13,5]
Capa 3 98 % PET1 98 % PET1 20% EMAA-Zn/PA
2 % PETG2 2 % PETG2 60 % PA-6
[6,9] [2,0] 2,3 um
Capa 4 5 % PA-6
95% EVOH/EVAL
2,2 um
Capa 5 20% EMAA-Zn/PA
60 % PA-6
2,3 um
Capa 6 100 % LLDPE3
2,3 um
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Pelicula Pelicula 1 (a base de Pelicula 2 (a base de Pelicula 3 Comparativo (pelicula de
poliésteres) poliésteres) barrera, sin poliéster)

Capa 7 50 % LLDPE1
30 % MDPE
60 % LLDPE2

6,8 um

Las capas de la Tabla 2 se indican en su orden de extrusion, desde la capa de sellado indicada como capa 1 hasta
la capa exterior (la ultima indicada, capa 3).

Las peliculas 1 y 2 se prepararon mediante la tecnologia de bastidores tensores secuenciales de acuerdo con la
siguiente metodologia y condiciones.

Las tres capas se co-extrudiereron a través de un bloque de alimentacion de tres capas y luego se distribuyeron a
través de una matriz plana, tipicamente con un sistema de varios colectores.

La masa fundida que salia de la matriz se enfrid rapidamente en un rodillo de enfriamiento; se utilizd fijacion
electroestatica para favorecer el contacto intimo entre la masa fundida y el rodillo de enfriamiento. A continuacion, la
colada asi formada se orienté biaxialmente.

El estiramiento se realiza secuencialmente, primero en direccién de la maquina (MD) y luego en direccion
transversal (TD), o simultdneamente, preferentemente de forma simultanea, en proporciones de al menos 3:1 tanto
en MD como en TD, y a una temperatura de 90°C a 106°C, preferentemente de 95°C a 100°C (zonas de
precalentamiento) y de 88°C a 104°C, preferentemente de 92°C a 100°C (zonas de estiramiento). Antes de salir del
horno, la pelicula se recocié a una temperatura de 160 °C a 230 °C, segun el nivel de estiramiento requerido,
finalmente, se enfrid, se recortd en los bordes y se enrollé en rollos de molino.

La pelicula 3 se fabrico con un procedimiento tubular, también conocido como procedimiento de "doble burbuja”, en
el que se obtiene una orientacién biaxial simultanea mediante la extrusion de un tubo de resina termoplastica, que
posteriormente se enfria, se recalienta y se expande mediante presién de gas interna para inducir la orientacion
transversal, y se enrolla a una tasa que inducira la orientacion longitudinal. Un ejemplo de un equipo adecuado para
esta técnica se divulga en el documento US4841605.

En la siguiente tabla 3 se resumen las condiciones operativas adoptadas para la fabricacion de las peliculas 1,2y 3
y algunas caracteristicas:

Tabla 3
Pelicula1 |Pelicula2 |Pelicula 3
Espesor de la pelicula 33um 17um 25um
Espesor de la I&mina fundida 528um 272um 210um
Temperatura del rodillo de enfriamiento: 20°C 20°C 10 °C

Velocidad del rodillo en frio (velocidad lineal de la cinta) | 14,0 m/min 22,0 m/min {20,0 m/min

Nivel de reticulacion - - 65 kGy
Temperatura de precalentamiento de Orientacion 96 °C 96 °C 120-115°C
Temperatura de estiramiento de Orientacion 96 °C 96 °C --
Temperatura de recocido 210-210°C |210-210°C |75 °C
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Pelicula 1 |Pelicula 2 |Pelicula 3

Relacion de orientacion, longitudinal 4,0:1 4,0:1 3,0: 1
Ratios de orientacion, Transversal 4,0:1 4,0:1 2,8: 1
Temperatura de enfriamiento de la pelicula 30 °C 30 °C 30 °C
Velocidad de bobinado de la pelicula 60,0 m/min 90,0 m/min 62,0 m/min

La tasa de transmision de oxigeno (OTR) de las peliculas 1 y 2 de la presente invencion, asi como de la pelicula
comparativa 3, se evaluo utilizando un instrumento Oxtran 702 a 23°C y 0 % de H.R. segun la norma ASTM D-3985.
La tasa de transmision de oxigeno (OTR) de las peliculas 1 también se evalué utilizando un instrumento Mocon Ox-
Tran 2/21 a4°Cy 0 % de H.R. segun la norma ASTM D-3985. En la siguiente tabla 3a se muestran los valores OTR:

Tabla 3a

Pelicula 1 Pelicula 2 Pelicula 3
OTR 0% HR 4°C 66 cm®m2, 24 h, bar

OTR 0% HR 23°C |60 cm3m?2,24 h,bar 130 cm®m?, 24 h, bar |24 cm3m?2, 24 h, bar

Como era de esperar, la pelicula 3 comparativa que contiene la capa de alta barrera que comprende resina
EVOH/EVAL en lugar de las resinas de poliéster de barrera media muestra un mejor valor de OTR en comparacion
con los valores de las peliculas de la presente invencion que son de base poliéster y no contienen ninguna
capalresina de alta barrera.

Tipicamente, las peliculas de alta barrera pueden presentar una tasa de transmision de oxigeno (OTR) inferior a 50,
preferiblemente inferior a 30, mas preferiblemente inferior a 20 e incluso mas preferiblemente inferior a 10 cm¥m?2dia
atm a 23°C y 0% de humedad relativa, medido segun ASTM D3895. La pelicula de barrera media puede presentar
una tasa de transmision de oxigeno (OTR) que oscila entre 50 y 150 cm¥m?dia atm a 23°C y 0% de humedad
relativa, tipicamente entre 60 y 130 cm®m?dia atm a 23°C y 0% de humedad relativa, medido segun la norma ASTM
D3895. En consecuencia, las peliculas utilizadas en los envases de la presente invencion (Pelicula 1 y 2) estan
dotadas de propiedades de barrera media, en cambio la pelicula comparativa (Pelicula 3) tiene propiedades de alta
barrera.

Se fabricaron varios envases, que no contenian ningun producto alimenticio, con las peliculas 1 y 2 anteriores,
segun la invencion o con la pelicula 3 como envases comparativos (ejemplos C). Estos envases al vacio se
estudiaron en funcion de las variaciones de la atmdsfera interna modificada.

Se fabricaron algunos envases completos -incluyendo el producto- segun la invencion o como ejemplos
comparativos y se evaluaron en términos de vida util, carga bacteriana, sabor y apariencia después de la coccion.

Se recogieron algunos envases en los supermercados.

En la siguiente tabla 4 se muestran envases comparativos y ejemplares segun la invencion:

Tabla 4
Ej. | Composicion |Tipo de |Pelicula Articulos  adicionales |Producto
del gas envase (bandeja, almohadilla
adsorbente, equipo de
envasado)
C1§ AIRE ST PVC (25 um) Bandeja de espuma PS filetes de

(18 cm x 23 cm x 20 |dorada
mm, espesor 2,5 mm)

17



Ej. |Composicion

del gas
C2 |MAP
C3 |MAP
C4 |MAP
C5 |MAP
Ej.1 |MAP
Ej.1a MAP
Ej.2 |MAP
Ej.3 'MAP

Tipo
envase

TL

TL

TL

TL

EN
(Flowpack)

EN
(Flowpack)
EN

(Flowpack)

EN
(Flowpack)

ES2931982 T3

de |Pelicula

Pelicula 3

Pelicula 3

Pelicula 2

Pelicula 2

Pelicula 1

Pelicula 1

Pelicula 2

Pelicula 1

18

Articulos  adicionales
(bandeja, almohadilla
adsorbente, equipo de
envasado)

Bandeja de espuma PS
(BFT1523 de Vitembal,
15 cm x 23 cm x 30
mm, grosor de unos 2,0
mm medido en el
fondo), Mondini
Evolution E380

Bandeja de espuma PS
(BFT1523 de Vitembal,
15 cm x 23 cm x 30
mm, espesor de unos
2,0 mm medido en el
fondo), almohadilla
humeda (Pad Magic
LLP17, 10 cm x 14 cm,
empapada con 80 ml
de agua), Mondini
Evolution E380

bandeja rigida de C-
PET (Faerch 12,7 cm x
15,7 cm x 50 mm;
codigo 2155-1E,
espesor nominal de la
lamina 600 micras),
Mondini Evolution E380

bandeja rigida de C-
PET (Faerch 12,7 cm x
15,7 cm x 50mm;
codigo 2155-1E,
espesor nominal de la
lamina 600 micras),
almohadilla humeda
(Pad Magic LLP17, 10
cm x 14 cm, empapada
con 80 ml de agua),
Mondini Evolution E380

Sin  bandeja llapak
Delta 3000

Sin  bandeja llapak
Delta 3000

Sin  bandeja llapak
Delta 3000

c-PET espumado con
liner de A-PET, (13,5
cm x 25,0 cm x 3,0 cm,
espesor 1,2 mm),
llapak Delta 3000

Producto

No *

No *

No *

No *

No

Pescado
entero de
dorada/lubina

No

No
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Composicion |Tipo de
del gas envase

MAP EN(Flowpack)
MAP TBT

MAP

TBT

Prueba de evolucién de gases

Gas detectado
Sensores
Rango de medicion

Precision

Tiempo de respuesta |3 -5s

Pelicula

Pelicula 2

Pelicula 2 como
parte superior
Pelicula 1 como
parte inferior
termoformada

(13,0 cm x 23,0
cmx 1,0 cm)

Pelicula 2 como

parte superior
Pelicula 1 como
parte inferior

termoformada (14
cm x 17 cm x 1
cm)

El analizador tiene las siguientes caracteristicas:

Tabla 5

Oxigeno
Ceramica

0,01-100 %

Articulos  adicionales
(bandeja, almohadilla
adsorbente, equipo de
envasado)

bandeja de C-PET
espumado con
revestimiento de A-PET
(13,5 cm x 25,0 cm x
30 mm, espesor 1,2
mm) llapak Delta 3000

bandeja de C-PET
espumado (espesor 1,2
mm, 13,0 cm x 23,0 cm
x 5 cm) Multivac R272

sin bandeja Multivac
R272

Dioxido de carbono
Doble longitud de onda IR

0,01-100 %

Maximo + 1% |Maximo * 2%

19

10s

Producto

filetes

dorada

No

No *

de

Claves: Ej. envase segun la invencion, C ejemplo comparativo; ST bandeja TL envuelta en pelicula, con tapa; EN
sobre (HFFS, flowpack); TB peliculas selladas superior e inferior; TBT peliculas selladas superior e inferior, inferior
termoformado; AIRE: 0.04% CO2, 21% O, 78% N2; MAP: 45% de CO2, 5% de Oz, 50% de Nz; PS poliestireno; C-
PET tereftalato de polietileno cristalino; A-PET tereftalato de polietiieno amorfo; § muestras recogidas en
supermercados; * muestras sometidas a pruebas de evolucion de gases

Los envases comparativos C2 a C5 y el envase segun la invenciéon de Ej. 6 (10 muestras para cada medida) se
almacenaron en un frigorifico a 4°C, 80% HR. La composicion de la atmésfera interna modificada se midié a lo largo
del tiempo con un analizador de gases DANSENSOR PBI Check Mate 9900, 9948770. Este analizador comprueba
el contenido de oxigeno y didéxido de carbono en la atmodsfera interna de los envases sellados. La atmésfera se
comprueba perforando la tapa con una jeringa, que envia el gas interno a un detector
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Los valores de oxigeno y dioxido de carbono medidos en las muestras hasta el dia 11 se recogenenla Tabla6ayb
(variacion del porcentaje de oxigeno, porcentaje de oxigeno) y 7 a y b (variacion del porcentaje de diéxido de
carbono, porcentaje de didxido de carbono). Las figuras 1 a 4 muestran los graficos correspondientes.

Tabla 6 a: variacion del porcentaje de oxigeno

Figura 1

t=0 |1 dia |2 dias |4 dias |5 dias
Tapa de la bandeja c2 10,0 17,0 12,8 - 18,3
Tapa de la bandeja C3 10,0 44 13,9 - 29,3
Tapa de la bandeja C4 10,0 149 27,6 - 25,5
Tapa de la bandeja C5 0,0 28,8 29,7 - 35,5
Pelicula termoformada + tapa Ej.6 (0,0 |55 - 27,3 32,7

Tabla 6 b: porcentaje de oxigeno

Figura 2

t=0 |1 dia |2 dias |4 dias |5 dias
Tapa de la bandeja C2 5,7 |53 6,4 - 6,7
Tapa de la bandeja C3 |53 |5,1 6,0 - 6,9
Tapa de la bandeja C4 |54 6,2 6,9 - 6,8
Tapa de la bandeja C5 |52 16,7 6,7 - 7,0
Pelicula termoformada + tapa Ej.6 |55 |5,8 - 7,0 7,3

Tabla 7 a: variacion del porcentaje de diéxido de carbono

Figura 3

t=0 |1 dia |2 dias |4 dias |5 dias
Tapa de la bandeja c2 |0 0,6 2,0 - 1,2
Tapa de la bandeja Cc3 |0 3,0 2,8 - 8,9
Tapa de la bandeja C4 |0 |25 55 - 55
Tapa de la bandeja C5 |0 5,6 7.1 - 8,7
Pelicula termoformada + tapa Ej.6 |0 3,5 - 15,7 20,7
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Tabla 7 b: porcentaje de didxido de carbono

Figura 4

t=0 |[1dia |2dias |4 dias |5dias |8 dias |11 dias
Tapa de la bandeja C2 50,4 50,7 51,4 - 51 50,7 -
Tapa de la bandeja C3 50,4 48,9 49 - 459 (41,7 -
Tapa de la bandeja C4 |52,6 |51,3 49,7 |-- 49,7 (48,8 |-
Tapa de la bandeja C5 51,9 |49 48,2 |- 474 |472 |-
Pelicula termoformada + tapa Ej. 6 |54 52,1 |-- 455 42,8 36,1 29,5

Los datos comunicados anteriormente muestran que el envase segun la presente invencion (Ej. 6) tiene un peor
rendimiento en términos de eficacia de barrera al gas, tanto con respecto a los envases que comprenden resinas de
alta barrera (C2, C3) como a los envases con tapa de bandeja que comprenden bandejas rigidas de poliésteres
gruesos (C4, C5) . Este hallazgo puede deberse a las peores propiedades de barrera a los gases de las peliculas a
base de poliéster y a su espesor mucho menor en comparacién con el espesor de las bandejas.

Vida util y carga bacteriana

Los envases del Ejemplo 4 y del Comparativo 1 fueron sometidos a pruebas de vida util.

La vida util se estimé a partir de los datos microbiolégicos. Sorprendentemente, los envases aptos para hornos
duales segun la invencion tienen un buen rendimiento en términos de vida util, como se indica en la siguiente tabla
8. Diez muestras de cada envase se almacenaron en un frigorifico a 4°C y se analizo la carga bacteriana, el color, el
olor y el sabor a los dias preestablecidos.

Se pesaron diez gramos de cada una de las muestras sélidas (pescado) y se introdujeron asépticamente en un
frasco estéril que contenia 90 ml de solucion salina normal estéril. Se homogeneiz6 con una batidora estéril durante
5-10 minutos.

Se transfirio una alicuota de 1 ml de homogeneizado a un tubo de ensayo que contenia 9 ml de agua destilada
estéril para hacer diluciones a 102 hasta 10° para el analisis microbioldgico. Las muestras diluidas en solucion
salina normal se extendieron en placas Petri y se incubaron segun la especie microbiana (recuento en placa de agar
mesofilo aerobio total incubacion 30°C 48h; pelicula Petri para Enterobacteriaceae coliformi incubacion 37 °C 24 h;
pelicula Petri para Enterobacteriaceae E.coli incubacion 37 °C 24 h; GPS Pseudomonas incubacion 30°C 48h).

A continuacion, se cuentan las placas Petri de bacterias vivas para determinar el nimero de bacterias en una
poblacién determinada. El resultado de estas observaciones y las caracteristicas de los envases se resumen a
continuacion:

Tabla 8: vida util

Procedimiento de envasado Procedimiento de
envasado

flowpack flowpack

EJEMPLO 4 sobre COMPARATIVA 1

Envoltura estirada
Pelicula |Pelicula 2 PVC 25 micras

Soporte Bandeja de CPET de espuma con|Bandeja de espuma
revestimiento de APET, 13 cm x 23 cm, 15|PS 18 X 23 cm
mm de profundidad, espesor 1,2 mm
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Procedimiento de envasado Procedimiento de
envasado
flowpack flowpack
MAP Si/No |[Si no
oxigeno % vol |5 aire
didxido de % vol |45 aire
carbono
nitrégeno % vol |50 aire
vida atil dias 7 6
maquina tipo llapack Delta 3000 Envoltura de
estiramiento
desconocida
configuracion temperaturas de sellado: 160°C long.- /desconocido
principal 170°C transv.
Producto filetes de dorada filetes de dorada

Los resultados microbioldgicos se resumen en la tabla 9. Los resultados se expresan en ufc/g.
Materia prima: pescado utilizado para la prueba al principio de las pruebas (dia 0).

Tabla 9: carga bacteriana

Dias |Envase Total de mesofilas E. Coli |Coliformes Pseudomonas
0 Materia prima 6,28 1 1 6,04

5 Comp. 1 7,24 1 1 6,52

5 Ej.4 6,45 1 1 5,5

7 Comp.1 8 1 1 7,08

7 Ej.4 6,54 1 1 5,6

Los datos reportados en las Tablas 8 y 9, muestran que los presentes envases sorprendentemente proporcionan
una vida util mejorada y una carga bacteriana reducida expresada en log1o ufc/g.

En general, la calidad microbiologica del producto alimenticio se considera aceptable cuando la ufc/g de
Pseudomonas esta comprendida entre 10° y 107.

Como el envase del Ejemplo 4 en el Dia 7 tiene un valor ufc/g de Pseudomonas dentro del rango aceptable, la vida
util de este envase se ha estimado en 7 dias; de la misma manera, la vida util del envase del Comparativo 1 se ha
estimado en 6 dias, ya que la ufc/g de Pseudomonas de este envase en el Dia 7 es insatisfactoria.

Los resultados de los estudios de vida util de los presentes envases termoformados (Ej. 4) con peliculas a base de
poliéster aptas para hornos duales mostraron que la presente solucion -utilizando materiales muy finos que son
aptos para hornos duales y no incluyen EVOH como materiales de alta barrera- tiene de todos modos una
permeabilidad sorprendentemente capaz de aportar beneficios para el tiempo de vida util de un pescado fresco. La
composicion del envase de atmodsfera modificada (MAP) se mantiene, aunque progresa ligeramente durante la vida
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util, posiblemente evolucionando a un entorno 6ptimo en el que el pescado puede mantenerse fresco durante mas
tiempo.

Prueba de coccién

El producto envasado de Ej. 4 segun la invencion se cocind en el envase intacto (sobre) en un horno convencional a
190°C durante 20 minutos. El envase era autoventilado y, al final, se podia sacar faciimente del horno, ya que los
bordes del sobre permitian un facil agarre sin calor, y el sobre se abria facilmente (capacidad de pelado). El pescado
presentaba un muy buen sabor y aspecto.

Ademas, dos productos envasados de Ej. 1a (sobre, envase HFFS) segun la invencion, colocados con el sello
longitudinal hacia arriba, uno conteniendo pescado entero de dorada y el otro conteniendo pescado entero de lubina,
fueron cocinados al vapor durante 20 minutos en una olla de metal con una tapa de metal, conteniendo la olla un
poco de agua hirviendo para que el espacio de la cabeza del sobre estuviera fuera del agua. Se realizé una pequefia
incision en el espacio de la cabeza del sobre antes de introducirlo en la olla para permitir la circulaciéon del vapor;
alternativamente, el sobre puede abrirse espontaneamente en el espacio de la cabeza durante la coccion
(autoventilacion). También en este caso el pescado presentaba un muy buen sabor y aspecto.

La coccidn al vapor también puede realizarse en filetes de pescado.

En conclusién, se sabe lo dificil que es mantener el pescado fresco y también lo inconveniente que es tocar, elaborar
y cocinar el pescado fresco. La posibilidad de tener una vida util mas larga y diferentes formas de coccién, como la
de en hornos duales y la coccién al vapor, en el mismo envase, utilizando al mismo tiempo una cantidad
significativamente menor de plasticos, es de gran valor para el usuario final y para el medio ambiente. De hecho, los
presentes envases reducen el impacto medioambiental gracias al uso de peliculas finas y totalmente reciclables y de
un soporte interno mas ligero o incluso ausente, con beneficios a lo largo de toda la cadena de suministro.

El presente envase permite una proteccién completa de los alimentos, que permanecen intactos del entorno exterior
hasta el momento de ser servidos en la mesa.

Las peliculas transparentes y aptas para hornos duales que se utilizan en estos envases con un toque crujiente, son
mas atractivas ya que proporcionan una sensacién reducida de plastico alrededor del producto alimenticio,
apareciendo como una "envoltura" (papillotte). También permiten una mejor visibilidad del contenido.

Otras ventajas estan relacionadas con la flexibilidad de los procedimientos de fabricacion, especialmente de los
envases flowpack.

Permite envasar facilimente el pescado fresco, normalmente humedo y dificil de manipular en el momento de la
carga, Yy liberar el goteo, que podria crear un problema de contaminacion en la zona de sellado y de pérdida de
hermeticidad en caso de envasado con tapa de bandeja.

La posibilidad de cocinar los alimentos, especialmente el pescado, sin tocarlos desde el productor hasta el usuario
final, y en el envase cerrado dentro del horno convencional, también permite mantener el horno limpio, reducir el olor
a pescado, y aumentar la retencion del sabor, con una coccion 6ptima de los alimentos con una superficie exterior
crujiente y una carne interna tierna. La combinacion de los materiales particulares utilizados para el envasado y de la
composicion de la atmdsfera modificada proporciona una coccidn mas uniforme con menos riesgo de que haya
partes demasiado cocidas y otras crudas. El envase actua como un pequefo horno -dentro del horno convencional o
microondas- manteniendo una temperatura uniforme, sin necesidad de perforar previamente el envase y sin
salpicaduras.

Otra ventaja es que, aunque sean muy finos, estos materiales permiten manipular faciimente el envase cerrado
después de la coccion en el horno al llevar el envase caliente a la mesa. Mientras que una solucion de tapado de
bandejas estandar (o una sartén estandar apta para el horno) esta caliente después de la coccion en el horno, los
envases de la presente invencion se pueden trasladar facilmente hasta el lugar donde se abre, de hecho el exceso
(menor) de material en los lados del envase actia como pequefias asas.

Aunque la presente invencion se ha descrito con referencia a las realizaciones preferentes, debe entenderse que
existen modificaciones y variaciones de la invencion sin apartarse del alcance de las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Un envase sellado apto para hornos duales con atmoésfera modificada (10, 20) para el almacenamiento y la
coccion de productos alimenticios frescos perecederos, que comprende

A) al menos una pelicula apta para hornos duales,
B) al menos un producto alimenticio perecedero fresco (11) y
C) una atmosfera modificada,

en el que dicha pelicula encierra completa y herméticamente el producto y la atmésfera modificada en un recipiente
flexible (12), por lo que:

- dicha pelicula apta para hornos duales comprende al menos el 80% en peso de uno o mas (co)poliésteres;

- dicha pelicula apta para hornos duales no incluye resinas de alta barrera en cantidad superior al 5% con
respecto al peso total de la pelicula, siendo las resinas de alta barrera seleccionadas del grupo que consiste en
poliamidas semiaromaticas, EVOH, resinas de alto contenido en acrilonitrilo, resinas de alcohol polivinilico,
resinas de cloruro de polivinilideno, y combinaciones de las mismas, y

- el espesor total de dicha pelicula apta para hornos duales es de 3 a 100 micras.
2. El envase (10, 20) segun la reivindicacion 1 que consiste en

A) una pelicula apta para hornos duales,

B) un producto alimenticio perecedero fresco (11) y

C) una atmosfera modificada.

3. El envase (10) segun las reivindicaciones 1 o 2, en el que dicho recipiente flexible (12) tiene forma de sobre, bolsa
o funda, fabricado de una sola pieza de pelicula.

4. El envase (10) de la reivindicacion 3, en el que el espesor total de dicha pelicula es inferior a 50, o inferior a 40, o
inferior a 30, o inferior a 20 micras.

5. El envase (20) segun las reivindicaciones 1 o 2, en el que dicho recipiente flexible comprende dos piezas
separadas de peliculas, denominadas pelicula superior (14) y pelicula inferior (15), selladas entre si a lo largo de
una superficie periférica que rodea al producto.

6. El envase (20) segun la reivindicacion 5, en el que el espesor de dicha pelicula superior (14) es inferior a 50, o
inferior a 40, o inferior a 30, o inferior a 20 micras y el espesor de dicha pelicula inferior (15) es inferior a 80, o
inferior a 60, o inferior a 50, o inferior a 40 micras.

7. El envase (10, 20) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la pelicula apta para hornos
duales comprende o al menos el 90%, o al menos el 95%, o al menos el 97%, o al menos el 99% en peso, sobre el
peso total de la pelicula, de uno o mas (co)poliésteres.

8. El envase (10, 20) segun la reivindicacion 7, en el que el complemento al 100% en peso en la composicion de la
pelicula apta para hornos duales no incluye resinas de alta barrera en cantidad superior al 4%, o superior al 3%, o
superior al 2%, o superior al 1%, o superior al 0,5% con respecto al peso total de la pelicula, mas preferentemente
no incluye ninguna resina de alta barrera.

9. El envase (10, 20) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la pelicula apta para hornos
duales esta orientada biaxialmente y es termorretractil.

10. El envase (10, 20) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la pelicula apta para
hornos duales tiene un espesor total de 5 a 80 micras, preferentemente de 10 a 70 micras, mas preferentemente de
10 a 50 micras.

11. El envase (10, 20) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que dicho producto alimenticio
perecedero fresco (11) es pescado fresco.

12. El envase (10, 20) segun la reivindicacién 11, en el que dicha atmdsfera modificada comprende de un 20 a un
50% de CO», de un 35 aun 70% de N2y de un 1 a un 15% de O, mas preferentemente de un 30 a un 40% de COy,
de un 40 a un 55% de N2 y de un 5 a un 10% de Oz, mas preferentemente compuesta por un 45% de CO,, un 5% de
O2y un 50% de Na.
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13. El envase (20) segun las reivindicaciones 5 o 6, en el que dicho fondo (15) esta termoformado, proporcionando
asi una cavidad.

14. El envase (10, 20) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores que comprende ademas un soporte
(13).

15. El envase (10, 20) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores para su almacenamiento en un
frigorifico a temperaturas no inferiores a -5°C antes de la coccion.

16. Un procedimiento para fabricar un envase (10, 20) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 15, que
comprende

- proporcionar al menos una pelicula apta para hornos duales que comprenda al menos un 80% de
(co)poliéster(es) y en la que el espesor total de dicha pelicula apta para hornos duales sea de 3 a 100 micras,

- proporcionar al menos un producto alimenticio perecedero fresco (11),
- proporcionar una atmésfera modificada,

- encerrar dicho producto y dicha atmdsfera modificada en un recipiente flexible sellado herméticamente (12)
obtenido por autosellado de dicha pelicula, en el que dicha pelicula apta para hornos duales no incluye resinas
de alta barrera en cantidad superior al 5% con respecto al peso total de la pelicula, siendo las resinas de alta
barrera seleccionadas del grupo que consiste en poliamidas semiaromaticas, EVOH, resinas de alto contenido
en acrilonitrilo, resinas de alcohol polivinilico, resinas de cloruro de polivinilideno y combinaciones de las
mismas.

17. Un procedimiento de envasado flowpack para fabricar el envase (10) de las reivindicaciones 3 6 4 en una
maquina de formado, llenado y sellado horizontal (HFFS), que comprende

a) proporcionar una pelicula plana apta para hornos duales que comprende al menos el 80% de (co)poliésteres
y en la que el espesor total de dicha pelicula apta para horno doble es de 3 a 100 micras,

b) hacer pasar la pelicula plana por un molde, formando asi un tubo

¢) introducir en el tubo un producto alimenticio perecedero fresco (11), opcionalmente colocado sobre/en un
soporte (13),

d) sellar el tubo longitudinalmente,

e) Sellar y cortar el tubo transversalmente al principio y al final del envase,

f) rellenar con gas el tubo antes de cerrarlo con la atmdsfera modificada seleccionada, y
g) opcionalmente, retraccion térmica del envase;

en el que dicha pelicula apta para hornos duales no incluye resinas de alta barrera en cantidad superior al 5%
respecto al peso total de la pelicula, siendo las resinas de alta barrera seleccionadas del grupo que consiste en
poliamidas semiaromaticas, EVOH, resinas de alto contenido en acrilonitrilo, resinas de alcohol polivinilico, resinas
de cloruro de polivinilideno y combinaciones de las mismas.

18. Un procedimiento de envasado con tapa para la fabricacion de un envase (20) segun las reivindicaciones 5 0 6
que comprende

(I) proporcionar una primera pelicula apta para hornos duales, que comprende al menos el 80% de
(co)poliéster(es), como pelicula inferior (15) y en la que el espesor total de dicha pelicula apta para hornos
duales es de 3 a 100 micras,

(II) cargar dicha lamina inferior (15) con el producto perecedero fresco (11) a envasar, estando dicho producto
opcionalmente colocado sobre/en un soporte (13),

() proporcionar una segunda pelicula apta para hornos duales, opcionalmente termorretractil, que comprende
al menos el 80% de poliéster(es), como pelicula superior (14) y en la que el espesor total de dicha pelicula apta
para hornos duales es de 3 a 100 micras;

(IV) aplicar dicha pelicula superior (14) sobre la pelicula inferior (15) y sobre el producto (11), y rellenar con gas
el sistema con la atmésfera modificada seleccionada;
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(V) sellado térmico de la pelicula superior (14) a la pelicula inferior (15) alrededor del producto, encerrando la
atmosfera modificada entre la parte superior y la inferior, y opcionalmente cortando alrededor del sello,
proporcionando asi un envase (20),

(VI) opcionalmente, de forma simultdnea o posterior, la retraccién térmica del envase;

en el que dicha pelicula superior apta para hornos duales (14) y dicha pelicula inferior apta para hornos duales (15)
no incluyen resinas de alta barrera en una cantidad superior al 5% con respecto al peso total de la pelicula, siendo
las resinas de alta barrera seleccionadas del grupo que consiste en poliamidas semiaromaticas, EVOH, resinas de
alto contenido en acrilonitrilo, resinas de alcohol polivinilico, resinas de cloruro de polivinilideno y combinaciones de
las mismas.

19. El procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 16 a 18, en el que dicho producto alimenticio
perecedero fresco (11) es pescado y dicha atmdésfera modificada comprende de 20 a 50% de CO,, de 35 a 70% de
N2 y de 1 a 15% de O, mas preferentemente de 30 a 40% de CO,, de 40 a 55% de N2 y de 5 a 10% de O, mas
preferentemente compuesta por aproximadamente 45% de CO,, aproximadamente 5% de O» y aproximadamente
50% de Na.

20. Un procedimiento para cocinar un producto alimenticio perecedero fresco (11) que comprende
- proporcionar un envase (10, 20) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 15,

- introducir el envase intacto (10, 20) en un horno de microondas o convencional o, al menos parcialmente, en
agua hirviendo y/o bajo vapor, y

- cocinar el producto en el envase intacto durante el tiempo necesario.

21. El procedimiento de la reivindicacion 20, en el que dicho envase (10, 20) se almacena a una temperatura no
inferior a -5°C antes de la coccion.
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