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DESCRIPCION

Envase para productos esterilizados termosellados, material de envasado y uso de este material.

La invencién se refiere a un envase de producto sellado por calor y esterilizado por calor hecho de un material
de envasado con base de fibra recubierto con polimero. La invencién se refiere también a un material de envasado
adecuado para dicho envase y para el uso del material.

Existen numerosas aplicaciones conocidas de materiales de envasado basados en fibra y recubiertos con polimero,
en los que en uno o ambos lados de la base de fibra se proporcionan una o mds capas de recubrimiento sucesivas y
que estdn destinadas para varios fines de embalaje. El recubrimiento puede alcanzar opcionalmente una barrera a la
humedad, el oxigeno y/o la luz, que esta destinado a mejorar la estabilidad durante el almacenamiento del producto
envasado y extender asi su almacenamiento efectivo y/o “fecha de consumo preferente”. El recubrimiento también
proporciona un material sellable por calor, lo que permite un sello hermético del envase de producto. Los envases
alimentarios constituyen un campo de aplicacion principal para dichos materiales de envasado, que se usan por ejemplo
para cartones, envolturas y cajas formados por envases de bolsas y cartén de envasado recubierto formados por papel
recubierto.

Los envases esterilizados por calor forman un grupo notable de envases alimentarios sellados, requiriéndose el
material de envasado de éstos para resistir las condiciones del tratamiento de esterilizacién. La esterilizacién puede
realizarse por irradiacion o por vapor presurizado caliente en un autoclave. Las latas metdlicas cerradas se han tratado
normalmente en autoclaves, sin embargo, actualmente también hay disponibles materiales de envasado con base de
fibra para aplicaciones de autoclave. El documento WO-02/28.637 describe asi un material de envasado para envases
de autoclave, en el que el sustrato de cartén estd equipado con una capa de barrera al oxigeno, capas de sellado por
calor de polimero y capas de aglutinante requeridas entre éstas. En esta publicacién, la capa de barrera al oxigeno
estd formada preferentemente por una hoja de aluminio, aun cuando también se menciona EVOH como un material
opcional. El material propuesto para el aglutinante y las capas de sellado por calor es polipropeno, que resiste, sin
fusion, la temperatura por encima de 130°C que prevalece en un autoclave.

En las pruebas de envases alimentarios con base de fibra esterilizados por calor, el solicitante ha encontrado el
problema de cartén de envasado blanqueado recubierto solamente con capas de polimero de barrera al oxigeno y de
sellado por calor que tienden a amarillear debido a calentamiento. Esto sucede especialmente en envases tratados en
autoclaves, de los que se requiere que resistan las altas temperatura y presion del autoclave durante el periodo de trata-
miento requerido, unos 30 minutos en general. En otras palabras, un envase hecho de cartén recubierto con polimero
adquiere otro aspecto durante tratamiento en autoclave, y esto es un inconveniente en el mercado, especialmente en
aplicaciones exigentes.

El objetivo de la presente invencion es eliminar el problema mencionado anteriormente y proporcionar un envase
estéril hecho de un material con base de fibra, cuyo material ademds de la base de fibra comprende s6lo capas de
recubrimiento de polimero, que consiguen la sellabilidad, resistencia al calor y proteccioén contra la luz requeridas para
el producto, y en el que también se ha evitado sustancialmente el amarilleamiento del material como consecuencia del
tratamiento por calor. El envase de producto de la invencion se caracteriza por el hecho de que una primera capa de
recubrimiento de polimero fuera de la base de fibra del envase contiene un pigmento blanco, y porque la segunda capa
de recubrimiento de polimero dentro de la primera capa contiene un pigmento fotoabsorbente.

En el envase de la invencion, se usa pigmento blanco para ocultar la base de fibra de manera que el amarilleamiento
causado por el calentamiento no afecta significativamente al aspecto del envase, mds precisamente a su brillo ISO. El
pigmento fotoabsorbente, a su vez, que se ha situado en una capa de recubrimiento diferente de la del pigmento blanco
que imparte al envase su brillo, protege el producto envasado de la luz visible. Ademads, de acuerdo con la invencion,
puede usarse también pigmento negro fotoabsorbente como un agente para estabilizar la apariencia a la luz del envase
segun se describe en lo siguiente.

De acuerdo con la invencion, sin el uso de una hoja de aluminio, se ha conseguido asi un material de envasado
con base de fibra, que resiste la esterilizacion por calor, especialmente el tratamiento en autoclave a alta temperatura
y bajo presion de vapor, las capas de recubrimiento de polimero en el material que forman la proteccion contra la luz
requerida para la estabilidad durante el almacenamiento del producto y que también retine los requisitos planteados
sobre la apariencia del envase terminado que se comercializard. La proteccién contra la luz puede formarse con capa
de polimero hecha de tono gris con un pigmento negro y blanco, por ejemplo, como en el documento WO-01/76.976,
formando la capa de polimero una capa interna que sustituye a la hoja de aluminio convencional del envase, mientras
en el lado opuesto del envase, es decir, en su superficie exterior, puede usarse solamente pigmento blanco, que afecta
a la apariencia del envase sustancialmente cubriendo la decoloracién de la base de fibra causada por el tratamiento por
calor.

Una solucién opcional de la invencién es proporcionar dos capas de polimero pigmentadas sucesivas exteriores a
la base de fibra en el envase, con la capa externa de polimero conteniendo del 5 al 25% de pigmento blanco y la capa
interna de polimero mds cerca de la base de fibra conteniendo pigmento negro en una pequefia cantidad. Estas capas
pigmentadas sucesivas permiten que el tono de luz del material de envasado se estabilice efectivamente a pesar del
amarilleamiento de la base de fibra subyacente. El color global del material es, en consecuencia, blanco o gris claro,
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ligeramente de tono gris bajo el efecto del pigmento negro bajo el pigmento blanco. El grado de brillo depende de las
cantidades de pigmento usadas y de sus respectivas proporciones, sin embargo, la idea es ajustar el tono del material
lo mds cerca posible del blanco y mantener este tono durante el tratamiento por calor del envase.

Una pequeia cantidad de pigmento negro proporcionado bajo una capa pigmentada en blanco tiene un efecto
ligeramente fotoabsorbente. Este efecto puede ser, no obstante, inadecuado en la proteccién del producto envasado
contra la penetracion de luz en el material. Si se desea, puede conseguirse una pigmentaciéon de proteccion contra la
luz mas efectiva proporcionando al recubrimiento de polimero dentro del envase una cantidad suficiente de pigmento
fotoabsorbente, por ejemplo, dando tono gris al menos a una capa interna de recubrimiento de la base de fibra, segtin
se desvela en la memoria descriptiva de la patente WO-01/76.976 mencionada anteriormente.

El tono deseado del material puede conseguirse con capas pigmentadas sucesivas, cuyo peso total es de 25 a 60
g/m?, estando la concentracién de pigmento negro de la capa interna en el intervalo del 0,05 al 0,5%, preferentemente
aprox. del 0,06 al 0,15%, y estando la concentracién de pigmento blanco en la capa externa en el intervalo del 5
al 25%, preferentemente aprox. del 7 al 12%. Opcionalmente, la capa interna que contiene pigmento negro puede
mezclarse también con pigmento blanco de manera que se obtenga un tono gris claro global de la capa. La proporcién
de pigmento blanco en la capa interna deberia ser asi del 5 al 25%, preferentemente del 7 al 15%. El negro de carbén,
por ejemplo, es adecuado como pigmento negro, y el didxido de titanio como pigmento blanco.

En una forma de realizacion preferida de la invencién, el material del envase comprende en ambos lados de la
base de fibra una capa de sellado por calor transparente exterior, con las capas de polimero pigmentadas situadas
dentro de ésta. Esto impide que la capa pigmentada entre en contacto directo con el producto que se va a envasar, lo
cual estd prohibido por la legislacién o las normas sobre alimentos en diversos paises. Sin embargo, la capa interior
pigmentada de polimero puede contener el mismo polimero sellable por calor que la capa externa y puede estar
situado inmediatamente debajo de ésta, de manera que estas capas durante el sellado por calor actien como una capa
de material dnica uniforme que forma la costura.

En un envase de autoclave, el punto de fusién del polimero en la capa de sellado por calor debe ser de al menos
aprox. 130°C, evitando asf la fusién del polimero en el autoclave. El polipropeno es un ejemplo de dichos polimeros
sellables por calor.

Dependiendo del producto envasado, el material del envase puede comprender ademds una o mds capas de polimero
de barrera al oxigeno, que de la forma mds ventajosa se sitian dentro del envase, entre la base de fibra y la capa
pigmentada de proteccion contra la luz. Especialmente, el copolimero de alcohol etilenvinilico (EVOH) y la poliamida
(PA) son materiales adecuados como capa de barrera al oxigeno.

En el envase de la invencion, la base de fibra del material puede consistir particularmente en un cartén de envasado
hecho de pulpa blanqueada que tiene un peso en el intervalo de 130 a 500 g/m?*, o un papel de embalaje que tiene un
peso en el intervalo de 20 a 120 g/m?. Estos son adecuados para envases de cartén o envolturas sellables por calor o
envases de bolsas que se tratardn en un autoclave.

El material de envasado sellable por calor de la invencidn, que es adecuado para envases estériles segtin se describe
anteriormente, que comprende una base de fibra y capas de polimero selladas por calor en sus dos lados, se caracte-
riza por el hecho de que pigmento se ha incorporado en las capas de polimero en los dos lados de la base de fibra,
estando la base de fibra oculta con pigmento blanco en un lado de la base de fibra, y con un pigmento fotoabsorbente
formando una proteccién contra la luz para el producto envasado en el lado opuesto de la base de fibra. Dicho material
puede usarse para formar un envase de proteccion contra la luz para el producto, que puede esterilizarse sin ningtin
amarilleamiento causado por calentamiento que altera sustancialmente el aspecto del envase.

La invencién comprende ademads el uso del material de envasado recubierto por polimero con base de fibra tefiido
pigmentando en ambos lados en envases que se esterilizardn por calentamiento. La invencién se refiere en particular
al uso de uno de los materiales de envasado descritos en mds detalle anteriormente en envases alimentarios que se han
sellado por sellado por calor y que se destinan para tratamiento en un autoclave.

La invencién se describe en mas detalle a continuacién por medio de ejemplos y con referencia a los dibujos
adjuntos, en los que:

las fig. 1 a 10 son vistas esquemadticas de diez materiales de envasado en capas diferentes de la invencion, y
la fig. 11 muestra un envase hecho del material de envasado de la fig. 1 por flexién y sellado por calor.

El cartén de envasado recubierto con polimero de la fig. 1 comprende en el siguiente orden: una capa externa de
sellado por calor 1 hecha de polipropeno (PP), una capa interna de polipropeno de sellado por calor 2 pigmentada
en blanco con diéxido de titanio, una base de fibra 4 hecha de cartén blanqueado, una capa de barrera al oxigeno de
poliamida (PA) 5 adherida directamente a la base de fibra, una capa de barrera al oxigeno de EVOH 6, una capa de
aglutinante de polimero 7, una capa de polipropeno sellable por calor 8, a la que se ha dado tono gris por medio de ne-
gro de carbén y didxido de titanio, y una capa de sellado por calor 9 hecha de polipropeno. Las capas de recubrimiento
sucesivas pueden producirse en diferentes lados del cartén 4 por medio de coextrusién. El material puede flexionarse
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y sellarse por calor para formar un envase de producto cerrado preferentemente con la capa de polipropeno 2 tefiida
de blanco con diéxido de titanio situado en la superficie exterior del envase, es decir, fuera de la base de fibra 4, y
con la capa de polipropeno 8 tefiida de gris por medio de negro de carb6n y diéxido de titanio situado en la superficie
interior del envase, es decir, dentro de la base de fibra 4. Debido a la capa 2 que contiene pigmento blanco, el material
conserva generalmente su brillo en un tratamiento de esterilizacién por calor del envase hecho del mismo, como un
tratamiento en autoclave, a pesar de amarilleamiento del sustrato fibroso 4. La capa gris 8 tiene la funcién de proteger
el producto envasado de la luz.

El material de envasado mostrado en la fig. 2 difiere del de la fig. 1 s6lo en que se ha omitido la capa de polipropeno
de sellado por calor situada en la superficie exterior del envase y en que se ha cambiado el orden respectivo de capas
de barrera al oxigeno de PA y EVOH 5, 6 en el material. Asi, la capa de polipropeno 2 tefiida de blanco con diéxido
de titanio estd en la superficie exterior del material, en la que sirve en solitario como una capa sellable por calor.

El material de envasado de la fig. 3, nuevamente, difiere de la mostrada en la fig. 1 sélo en que el material de las
capas de polimero pigmentadas 2, 8 en ambos lados de la base de fibra 4 es copolimero de cicloolefina (COC) en
vez de polipropeno. COC es un polimero obtenido por copolimerizacién de eteno y norborneno, que es débilmente
permeable al vapor y cuya aplicacién en materiales de envasado en capas se conoce de por si.

El material del envase de la fig. 4 consiste en una capa de polipropeno 1, una capa de polipropeno 2 pigmentada en
blanco con diéxido de titanio, una base de fibra 4, una capa de polipropeno 9°, una capa de aglutinante 7°, una capa de
barrera al oxigeno de PA 5, una capa de barrera al oxigeno de EVOH 6, una segunda capa de barrera al oxigeno de PA
5’, una segunda capa de aglutinante 7, una capa de polipropeno 8 pigmentada en gris con negro de carbén y didxido
de titanio y una capa de polipropeno 9. En esta estructura multicapa, la adhesién de las capas de barrera al oxigeno
5, 6 a la base de fibra 4 se ha asegurado por medio de capas intermedias de polipropeno y aglutinante 9°, 7°, que
pueden ser necesarias en aplicaciones exigentes, como envases tratados en autoclaves. Esta aplicacién tiene ademads la
caracterfistica especial de una combinacién simétrica de cinco capas de capas de barrera al oxigeno y de aglutinante
7,5,6,5, 7, que es ventajosa cuando se forman capas sucesivas de polimero por coextrusiéon. Opcionalmente, la
estructura de cinco capas del material consistente en capas de barrera al oxigeno de polipropeno, aglutinante, EVOH
yPA9’,7°,5,6,5 puede aplicarse en el cartén 4 como un laminado de peliculas fabricadas separadamente, que estdn
disponibles comercialmente en el mercado. A continuacién se sella el laminado en el cartén 4 al mismo tiempo que
las capas externas de polipropeno 1, 2, 8, 9 se incorporan en el material final por coextrusién.

El material de envasado de la fig. 5 difiere del mostrado en la fig. 4 en que la composicién de pigmento gris se
mezcla en las dos capas de aglutinante 8, 8’ de la estructura, de manera que el nimero de capas de recubrimiento se
reduce en una. El material comprende una estructura coextrudida de siete capas 9, 8’, 5, 6, 5, 8, 9, que es simétrica
con respecto a la capa central de EVOH 6. La fig. 6 muestra ademds una variante del material de la fig. 5, en la que
sOlo la capa mds interna de aglutinante 8 contiene pigmento gris. Esto tiene la ventaja del laminado de pelicula de
cinco capas fabricada separadamente 5, 6, 5°, 7, 9 mencionada anteriormente, que puede sellarse con el material de
envasado en capas final como un montaje integral.

En los materiales de envasado de las fig. 1 a 6, la base de fibra 4 puede consistir en un cartén de envasado que
contiene pulpa de sulfato blanqueada, que tiene un peso en el intervalo de 130 a 500 g/m?, preferentemente de 170 a 300
g/m?. Si la base de fibra consiste opcionalmente en papel blanqueado, puede tener un peso en el intervalo de 20 a 120
g/m?. El peso de las capas de barrera al oxigeno de PA y EVOH 5, 6 puede ser de 3 a 15 g/m?, preferentemente de 5 a 10
g/m?. El peso de las capas de polipropeno transparentes 1, 9 situadas en la parte mds exterior en el material puede ser
de 5 a 30 g/m?, preferentemente de 7 a 20 g/m?, y las capas pigmentadas mds interiores de polipropeno 2, 8 adyacentes
a estas capas exteriores de polipropeno pueden tener un peso en el intervalo de 10 a 50 g/m?, preferentemente de 25 a
40 g/m?. La concentracién de diéxido de titanio de la capa de polipropeno pigmentada en blanco 2 puede ser del 5 al
25%, preferentemente aprox. del 7 al 12%. La concentracién de negro de carbdn en la capa de polipropeno pigmentada
en gris 8 puede ser del 0,05 al 0,5%, preferentemente aprox. del 0,12 al 0,15% y la concentracién de diéxido de titanio,
consiguientemente del 5 al 25%, preferentemente aprox. del 7 al 12%. Las capas de aglutinante 7, cuyo material es
apropiadamente ademas el polimero comercializado por la empresa Mitsui Chemicals con el nombre comercial de
Admer, puede tener un peso en el intervalo de 3 a 15 g/m?, preferentemente de 5 a 10 g/m?. Si el material de polimero
de las capas pigmentadas 2, 8 es COC o Admer en vez de polipropeno, los pesos de capa y las concentraciones de
pigmento de las capas pigmentadas mencionadas anteriormente se aplican asimismo a éste.

El cartén de envasado recubierto con polimero de la fig. 7 comprende en el orden siguiente: una capa de recubri-
miento 2 pigmentada en blanco con diéxido de titanio, una capa de recubrimiento 3 pigmentada con negro de carbon,
una base de fibra 4 hecha de cartén blanqueado, una capa de proteccién contra la luz 8 de tono gris con didxido de
titanio y negro de carbon de manera que se parezca a una hoja de aluminio y una capa transparente de sellado por calor
9. El material de polimero de todas las capas de recubrimiento 2, 3, 8, 9 es polipropeno. Las capas de recubrimiento
sucesivas pueden formarse en diferentes lados de la base de fibra 4 por coextrusion. El material puede flexionarse y
sellarse por calor para formar un envase de producto cerrado de manera que las capas de polimero pigmentadas suce-
sivas 2, 3 se sitden en la superficie exterior del envase, es decir, fuera de la base de fibra 4, y la capa gris de proteccién
contra laluz 8 y la capa transparente de sellado por calor 9 se sitden en la superficie interior del envase, es decir, dentro
de la base de fibra 4. Las capas externas pigmentadas sucesivas 2,3 del envase imparten al envase un matiz claro, casi
blanco, que no cambia en un tratamiento de esterilizacion por calor del envase.
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La fig. 8 muestra un cartén de envasado adecuado especialmente para envases alimentarios tratados en autoclaves,
en los que, en comparacion con la fig. 7, existen las siguientes capas afiadidas: una capa transparente de polipropeno
de sellado por calor 1 situada en la superficie exterior del envase, capas de barrera al oxigeno de poliamida y EVOH
5, 6 dentro de la base de fibra 4 y una capa de aglutinante 7 que se adhiere a la capa de proteccién contra la luz 8
de la capa de EVOH 6, cuyo material es, por ejemplo, el polimero comercializado por la empresa Mitsui Chemicals
con el nombre comercial de Admer. En consecuencia, el envase formado por el material estd protegido con capas
pigmentadas 2, 3 frente a cualquier amarilleamiento de la base de fibra 4 que tiene lugar en tratamiento en autoclave,
y las capas de barrera al oxigeno 5, 6 y la capa de proteccién contra la luz 8 dentro del envase protegen el producto
envasado y amplian su estabilidad durante el almacenamiento y su fecha de consumo preferente.

La fig. 9 muestra una modificacién del cartén de envasado de la fig. 8, al que se ha afiadido una segunda capa de
poliamida 5’ y capas de polipropeno y aglutinante 9°, 7’ entre la base de fibra 4 y la capa de poliamida 5. La disposicion
potencia la adhesion entre las capas de barrera al oxigeno y la base de fibra. Las caracteristicas adicionales consisten en
una combinacion simétrica de cinco capas de aglutinante 7°, poliamida 5, EVOH 6, poliamida 5’ y aglutinante 7, que es
una ventaja cuando las capas de recubrimiento se forman por coextrusion, y el suministro para incorporar la estructura
en cinco capas de polipropeno 9°, aglutinante 7°, poliamida 5, EVOH 6 y poliamida 5° como un laminado de pelicula
en el material, estando dichos laminados disponibles comercialmente en el mercado. Dicho laminado terminado puede
sellarse al cartén al mismo tiempo que se producen las otras capas de recubrimiento del material por coextrusion.

La fig. 10 muestra una segunda modificacién del material de envasado, que difiere de la mostrada en la fig. 9 sélo
en que se ha afiadido una segunda capa de proteccion contra la luz pigmentada en gris 8 dentro de la base de fibra 4,
de manera que la combinacién de capas dentro de la base de fibra se ha hecho simétrica en su totalidad, lo que es una
ventaja en términos de coextrusion.

En los materiales de envasado de las fig. 7 a 10, la capa pigmentada en blanco 2 fuera de la base de fibra 4 puede
ser de 20 a 50 g/m?, y la capa 3 que contiene pigmento negro puede tener un peso en el intervalo 5 a 10 g/m>. La capa
de proteccién contra la luz pigmentada en gris 8 dentro de la base de fibra 4 puede tener un peso en el intervalo de 10 a
50 g/m?, preferentemente de 25 a 40 g/m>. La concentracién de didxido de titanio en la capa pigmentada en blanco de
recubrimiento 2 puede estar en el intervalo del 5 al 25%, preferentemente del 7 al 12%. La concentracién de negro de
carbdn en la capa interna de recubrimiento 3 puede ser del 0,05 al 0,5%, preferentemente del 0,06 al 0,15%. Si la capa
3 contiene también di6xido de titanio, puede tener una concentracion en el intervalo del 5 al 25%, preferentemente del
7 al 15%. En otros aspectos, los pesos de capa del material son iguales a los definidos en conjuncién con las fig. 1 a 6.

Los cartones de embalaje destinados para uso en autoclaves ilustrados en las fig. 1 a 10 pueden variarse de formas
diferentes dentro del alcance de la invencion. Puede proporcionarse una barrera al oxigeno adecuada por medio de una
unica capa de EVOH 6, por ejemplo, y a continuacién pueden omitirse las capas de poliamida. Si las capas pigmentadas
en la superficie exterior del envase se usan como capas de sellado por calor, la capa transparente de sellado por calor
mas exterior 1 puede ser también superflua. La capa mas interior 3 que contiene pigmento negro, que se proporciona
posiblemente, puede mezclarse opcionalmente con pigmento blanco, por ejemplo, diéxido de titanio, y a continuacién
la capa adquiere un matiz global gris claro.

La fig. 11 muestra un producto de envase cerrado 10 conformado como un prisma rectangular, que se ha fabricado
por flexién y sellado por calor de piezas en bruto del material de envasado de la fig. 1. La figura incluye un agran-
damiento parcial de la pared del envase, mostrando que la capa de polimero 2 tefiida de blanco por pigmentacién se
coloca fuera del cartén de sustrato 4 en el envase, y que la capa de polimero pigmentada en gris 8 se coloca dentro
de éste. Asi, la superficie exterior del envase es blanca y su superficie interior es gris, pareciéndose a una hoja de
aluminio. En los puntos de costura 11 del envase, los bordes de la pieza en bruto estdn solapados y las capas de poli-
propeno 1, 2, 8,9 de los lados opuestos del cartén estan sellados por calor estrechamente entre si. Ademads de las capas
transparentes mds exteriores 1, 9, las capas pigmentadas de polipropeno 2, 8 también contribuyen al sellado por calor.
El envase se destina a esterilizacion a la temperatura de autoclave de aprox. 130°C, a la cual la capa blanca 2 impide
el amarilleamiento del envase.

El material de envase 10 de la fig. 11 puede variarse, por ejemplo, usando cualquiera de los materiales de envasado
ilustrados en las fig. 2 a 10. De acuerdo con la invencidn, es posible ademds excluir la capa de proteccidn contra
la luz 8 dentro del envase a partir de los materiales de las fig. 7 a 10, siempre que la capa externa 3 que contiene
pigmento negro ofrezca proteccion contra la luz adecuada para el producto. Es posible ademds, dentro del alcance de
la invencién, proporcionar envases de bolsas esterilizadas selladas por calor que tienen una base de fibra de papel y un
peso en el intervalo de 20 a 120 g/m?.

Los siguientes ejemplos comprenden experimentos, que han probado principalmente el efecto conseguido con
pigmentos afladidos al recubrimiento de polimero al cubrir el amarilleamiento de la base de fibra del material de
envasado durante el tratamiento en autoclave. Los ejemplos han medido también la proteccion contra la humidificacién
de la base de fibra proporcionada por recubrimientos de polimero. El tratamiento en autoclave no afecta a la proteccién
contra la luz conseguida con pigmentos en el lado opuesto de la base de fibra, y por esta razén no se ha probado este
efecto.
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Ejemplo 1

Se probaron piezas de material con base de fibra de embalaje en un autoclave, en las que el vapor saturado tenia
una temperatura de 130°C. La base de fibra del material consistia en un cartén de envasado hecho de pulpa blanqueada
que tenia un peso de 250 g/m?. El material de prueba 1 consistia en este material como tal. El material de prueba
2 consistia en dicho cartén, con una hoja de aluminio laminada en su otro lado por medio de una capa de polieteno
de baja densidad (LDPE) que tenfa un peso de 20 g/m?, que actuaba como aglutinante. Los materiales de prueba 3 a
11 eran materiales de envasado en capas, cuyo sustrato consistia en dicho material de prueba 2 y en el que el cartén
estaba equipado, en el lado opuesto a la hoja de aluminio, con una sola capa de recubrimiento de polimero. El polimero
de esta capa era polieteno (material de prueba 3), polipropeno (materiales de prueba 4 y 5), una mezcla del 70% de
polipropeno y el 30% de polieteno (materiales de prueba 6 y 7), una mezcla pigmentada del 92% de la mezcla de
polipropeno y polieteno anterior y el 8% de diéxido de titanio (materiales de prueba 8 y 9), y también copolimero de
cicloolefina (COC), que era el producto Topas 8007D, productor Ticona GmbH.

Las piezas del material de prueba se calentaron en un autoclave durante 20 minutos desde temperatura ambiente
hasta la temperatura de tratamiento de 130°C, a la que se mantuvieron las piezas durante 0, 20, 40 6 60 minutos.
Después del tratamiento, se enfrid el autoclave en 20 minutos, reasumiendo la temperatura ambiente, a la cual se
retiraron las piezas de prueba del autoclave. Para cada material de prueba, se midié el brillo (ISO%) del lado del
material recubierto con polimero, es decir, opuesto a la hoja de aluminio, antes del tratamiento en autoclave (brillo
inicial) y después de tratamientos en autoclave de diferentes duraciones. En consecuencia, se midi6 el contenido en
humedad de los materiales antes del tratamiento en autoclave (humedad inicial) y después de tratamientos en autoclave
de diferentes duraciones. Los resultados se presentan en la siguiente tabla 1, que también indica el peso de la capa de
recubrimiento de polimero en cada uno de los materiales de prueba 3 a 11.

TABLA 1
Material| Cantidad de Humedad (%) Brillo (ISO %)
de [recubrimiento . 120 | 40 | 60 [Inici| 0 | 20 | 40 | 60
prueba g/m Inicial | Omin | i | min | min | al | min | min | min | min
1 - 4,4 - - - - [e708] - [ -1 -1 -
2 0 50 | 31.8 [319] - | - [s607[78,46[74,46] - | -
3 44,7 59 | - -1 -1 -17-1T-1T-71T-7T-
4 28,0 5,8 10,0 | 12,6 ( 13,5| 14,0 [86,05|78,52(71,92|68,10(65,12
5 53,2 5,7 83 [10,8]11,3 11,9 |85,99|79,44|72,67|68,30(65,12
6 30,7 5,7 10,1 |12,0(13,2] 13,6 [86,01|78,68(71,61|67,55(64,97
7 57,9 5.8 88 [10,8]12,1]12,2(86,18(79,63|72,09|68,13|65,62
8 41,9 5,8 93 |11,7]12,5] 13,0 (89,68(85,98|83,55{81,91/80,89
9 30,4 5,6 10,1 |12,2{13,2| 13,7 |{89,14/84,47(|81,08{79,44(78,19
10 15,4 5,6 8,7 1109(12,3 (12,8 |85,61{78,40|70,66(|65,49|62,75
11 23,3 58 78 |95 ]11,0(11,6(85,63(77,98/69,98|65,00/62,04

Los resultados muestran que con respecto a los materiales de prueba recubiertos con polimero 4 a 11, la base de
fibra tenia el 14% de contenido maximo en humedad después de tratamiento en autoclave, que sigue siendo un valor
aceptable en vista del tratamiento en autoclave de un envase hecho con este material. En el material de prueba 3, la
capa de recubrimiento de LDPE se fundi6 a la temperatura de autoclave, y por esta razén no se midi6 el contenido
en humedad de la base de fibra. Las medidas de material de prueba 2, es decir, laminado de aluminio/LDPE/cart6n,
indican un fuerte humedecimiento con agua de la base de fibra no protegida en el autoclave.

Un estudio de los valores de brillo medidos antes del tratamiento en autoclave y después de varias duraciones de
tratamiento muestra un decrecimiento progresivo cuando aumenta el periodo de tratamiento, que se debe a amarillea-
miento de la base de fibra, que no esta totalmente cubierta por la superficie de polimero incolora. Con los materiales
de prueba 8 y 9, en los que se pigmentd la capa de recubrimiento de polimero, la reduccién del brillo fue, sin embargo,
sustancialmente menor que con materiales equipados con un recubrimiento de polimero incoloro no pigmentado. En
consecuencia, el pigmento blanco de didxido de titanio permite que el amarilleamiento de una base de fibra que sucede
en el tratamiento en autoclave se cubra en una magnitud considerable.

Ejemplo 2

Se realiz6 una serie de pruebas en conformidad con el ejemplo 1 con materiales, en las que la base de fibra consistia
en cartén de envasado hecho con pulpa blanqueada, que tenia un peso de 210 g/m? (material de prueba 1). En un lado
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de este cartdn, se habia laminado una hoja de aluminio (material de prueba 2) por medio de una capa de aglutinante de
LDPE que tenfa un peso de 20 g/m?, y el lado opuesto del cartén estaba equipado adicionalmente con un recubrimiento
de polimero de dos capas, cuya capa interna contenia una mezcla del 70% de polipropeno y el 30% de polieteno, a la
que se habfa afiadido didxido de titanio en varias cantidades, y cuya capa externa era polipropeno puro (materiales de
prueba 3 a 12). El contenido de humedad medido de la base de fibra y el brillo en el lado de recubrimiento de polimero
en el material antes y después del tratamiento en autoclave se muestran en la tabla 2. La tabla contiene también los
pesos de capa de las capas de polimero pigmentada interior y no pigmentada exterior, respectivamente.

TABLA 2
0, 0,
Ma‘t;:rial Cantidad de Humedad (%) : Brillo (ISO %)
prueba cial |min|min|min|min| al [min| min | min {min
. . Capa
Ca.pa interior exterior
pigmentada incolora
1 ; = a6 -1 -1-1-l86a|-1-1-1-
2 0 0 |47 -|-|-1-1l8ss2l-| -1 - |-
10, 12,113, [14, 81,
3 12,1 237 | - [ |86.7|%) 768|740 (74,7
10,111, 12, |13, 83,
4 207 257 |58 |5 'e| e |87.5|% | 197 | 772|755
5 214 399 | - [97]11:112 (214,583 17991776757
2118 3
10, |12, (13, [14, 82,
6 10,7 253 | - """ (" 869 |%2 | 775 749|728
1. (12, [13, 84,
7 19,8 26 |56 (99| s> e76(% |800]|776|760
8 19,1 327 | - |o6]11 |12 (13 |g77(8% | 807 |77.2]|77.2
310 6
10,[12, |13, |13, 82,
9 11,2 286 | - |'5|'> "> "5 |87.1|% | 78568 | 757|745
10 21,2 249 |56 197 12' 1§’ 113' 88,0 844’ 816|796 |787
11 19,6 313 | - |95 111' 1;' 1?' 88.4 83' 82,4 | 80,5 |79,8

Los resultados indican un descenso en el brillo del material cuando aumenta el periodo de tratamiento en autoclave,
sin embargo, una comparacién de los resultados con el brillo de los materiales equipados con un recubrimiento de
polimero no pigmentado de la tabla 1 muestra el efecto considerable del pigmento de diéxido de titanio al cubrir el
amarilleamiento de la base de fibra, aumentando el efecto con un aumento de la concentracién de pigmento y el peso
de la capa pigmentada, es decir, el grosor de la capa. Puede conseguirse obviamente un efecto de cobertura todavia
mejor aumentando més el grosor de la capa de la capa de polimero pigmentada.

Ejemplo 3

En este ejemplo, la serie de prueba se realiz6 con materiales de prueba libres de aluminio, cuya base de fibra
consistfa en un cartén de envasado hecho de pulpa blanqueada, que tenfa un peso de 210 g/m? (material de prueba
1). En un lado, el carton estaba recubierto con una capa de polimero, en la que el polipropeno se mezclaba con el
7,5% de di6xido de titanio y que tenia un peso de capa de 58 g/m? (material de prueba 2). El lado opuesto del cart6n
estaba recubierto con una capa de recubrimiento de polimero no pigmentada (material de prueba 3 a 6), o con una
estructura en capas formada por dos o tres capas de polimero no pigmentadas sucesivas (materiales de prueba 7 a 11).
Los materiales de las capas de recubrimiento eran polipropeno (materiales de prueba 3 y 4), una mezcla del 70% de
polipropeno y el 30% de polieteno (materiales de prueba 5 y 6), una estructura en dos capas, cuya capa interna era
COC (Topas 8007D) y la capa externa dicha mezcla de polipropeno y polieteno (material de prueba 7), una estructura
en tres capas, cuya capa mds interna era poliamida, después una capa de aglutinante (Admer NF 912E) y una capa
mas exterior de dicha mezcla de polipropeno y polieteno (materiales de prueba 8 y 9), o una estructura en tres capas,
cuya capa mds interna era copolimero de alcohol etilvinilico, la capa intermedia aglutinante (Admer NF 912E) y la
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capa mas exterior polipropeno. Los pesos de la o las capas de polimero en el lado no pigmentado de la base de fibra
se indican en la siguiente tabla 3.

TABLA 3
Material Cantidades de Brillo (ISO %)
de recubrimiento, Humedad (%) Lado Lado no
prueba g/m’ pigmentad pigmentado
o
e Sl P s inicla) 0 1 39 | 8 liniciat| 2 linicial| 80
interna a externa
1 - - - - - - - - - - -
2 - - 0 - - - - | 87,9 - 85,8 -
3 - - 69,4 - 110,4112,9(/14,3| 87,8 {82,5| 83,3 | 63,8
4 - - 41,7 - 110,9113,9115,0] 87,9 82,1 83,7 | 64,7
5 - - 62,1 - (10,6113,4/15,0( 87,3 (80,7 | 83,6 | 64,7
6 - - 384 - 111,4]114,4]15,3( 88,1 [82,5]| 83,9 | 65,5
7 22,5 - 331 - 110,0112,8(13,9{ 87,7 {80,8| 83,3 | 62,3
8 13,2 6,3 42,0 - [11,4114,4(15,6| 87,4 (81,5 83,5 |62,2
9 12,9 59 50,4 - 111,4|14,2115,4| 87,8 81,9} 83,4 | 61,5
10 10,4 5,6 421 - (10,8114,3(15,7| 88,1 {82,7| 83,5 | 64,2
1 11,5 6,1 51,7 - 110,8113,8115,3| 82,6 (82,6 83,5 | 63,6

Los tratamientos en autoclave de los materiales de prueba se realizaron de la misma manera que en los ejemplos
1y 2, con la salvedad de que la duracién del tratamiento en autoclave a una temperatura de 130°C fue de 0, 30 6 60
minutos, respectivamente, y se midi6 el brillo inicial del material y el brillo después de un tratamiento de 60 minutos
en autoclave en los dos lados del material.

Los resultados de la tabla 3 muestran la diferencia crucial en el cambio de brillo entre los lados de la base de
fibra recubiertos con recubrimiento pigmentado y no pigmentado. En el lado pigmentado, existia un ligero descenso
en el brillo del material, y en todos los casos, el valor del brillo después de una hora de tratamiento en autoclave fue
superior al 80% ISO. En el lado no pigmentado del material, el brillo descendié notablemente como consecuencia del
amarilleamiento de la base de fibra, que las capas incoloras de recubrimiento eran incapaces de cubrir.

Ejemplo 4
(Comparativo)

Se realiz6 una serie de pruebas con un material de envasado, cuya base de fibra consistia en un cartén de envasado
hecho de pulpa blanqueada que tenia un peso de 210 g/m?*. El cart6n estaba recubierto en un lado con una capa de
polimero que lo cubria contra el amarilleamiento, en la que se mezclé polipropeno con el 7,5% de di6xido de titanio
y cuyo peso de capa era de 58 g/m”. El lado opuesto del carton estaba recubierto con una capa de recubrimiento
de polimero no pigmentada (materiales de prueba 1 a 4) o una estructura en capas formada por dos o tres capas de
polimero no pigmentadas sucesivas (materiales de prueba 5 a 9). Los materiales de la capa de recubrimiento eran
polipropeno (materiales de prueba 1y 2), una mezcla del 70% de polipropeno y el 30% de polieteno (materiales de
prueba 3 y 4), una estructura en dos capas, cuya capa interna era COC (Topas 8007D) y la capa externa dicha mezcla
de polipropeno y polieteno (material de prueba 5), una estructura en tres capas, cuya capa mds interna era poliamida,
después una capa de aglutinante (Admer NF 912E) y la capa mds exterior dicha mezcla de polipropeno y polieteno
(materiales de prueba 6 y 7), o una estructura en tres capas, cuya capa mds interna era polimero de alcohol etilvinilico,
la capa intermedia un aglutinante (Admer NF 912F) y la capa mds exterior polipropeno (materiales de prueba 8 y 9).

Las piezas del material de prueba se calentaron en un autoclave durante 20 minutos a temperatura ambiente a una
temperatura de tratamiento de 130°C, a la que las piezas se guardaron durante 60 minutos. Después del tratamiento,
se enfrid el autoclave en 20 minutos, reasumiendo la temperatura ambiente, a la que las piezas de prueba se retiraron
del autoclave. El brillo (ISO %) en cada lado de cada material de prueba se midi6 antes del tratamiento en autoclave
(brillo inicial) y después del tratamiento en autoclave. Los resultados se muestran en la tabla 4, que también indica los
pesos de las capas no pigmentadas de recubrimiento de polimero en cada material de prueba 1 a 9.
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TABLA 4

H 0,
Material de| Cantidades de recubrimiento Brillo ISO %

prueba g/m? Lado 'Lado
pigmentado no pigmentado
Cianr;:rr::s intfr?r’\):dia c:ftae:::s Inicial minst?tos Inicial mir?t?tos
1 - - 69,4 87,8 82,5 83,3 63,8
2 - - 417 87,9 82,1 83,7 64,7
3 - - 62,1 87,3 80,7 83,6 64,7
4 - - 38,4 88,1 82,5 83,9 65,5
5 22,5 - 33,1 87,7 80,8 83,3 62,3
6 13,2 6,3 42,0 87,4 81,5 83,5 62,2
7 12,9 59 50,4 87,8 81,9 83,4 61,5
8 10,4 5,6 421 88,1 82,7 83,5 64,2
9 11,5 6,1 51,7 87.9 82,6 83,5 63,6

Los resultados de la prueba de la tabla muestran el problema que se resolverd con la invencidn, es decir, el notable
descenso de brillo debido a amarilleamiento de la base de fibra, que las capas de recubrimiento incoloras en lado no
pigmentado de la base de fibra han sido incapaces de cubrir. Debido al pigmento, el brillo inicial en el lado opuesto
de la base de fibra, pigmentado con diéxido de titanio como en la solicitud de patente FI-2003-0260, era alto y se ha
producido un ligero descenso de brillo en el tratamiento en autoclave, sin embargo, con un brillo final por encima del
80% ISO en cada caso.

Ejemplo 5

Se realizé una serie de pruebas en conformidad con el ejemplo 4 con materiales de la invencidn, en las que la base
de fibra consistia en un cartén de envasado hecho de pulpa blanqueada, que tenia un peso de 250 g/m?>. Un lado (el
lado exterior) de este cartén, que estd destinado a ser la superficie exterior del envase en autoclave, estaba equipado
con un recubrimiento de polipropeno en dos capas, en la capa mds interna de las cuales se mezcl6 polipropeno con
negro de carbén y diéxido de titanio (materiales de prueba 1 a 7) o solamente con negro de carbén (materiales de
prueba 8 a 22), y cuya capa mds externa comprendia polipropeno mezclado con didxido de titanio en solitario. En
parte de los materiales (materiales de prueba 20 a 22), el lado opuesto del cartén, que serd la superficie interior en
el envase en el autoclave, estaba equipado con una capa interna de proteccién contra la luz basada en polipropeno y
pigmentada en gris con negro de carbén (0,15%) y didxido de titanio (12,5%), que tenia un peso de 27 g/m?, y con una
capa transparente de polipropeno cubriéndola, que tenia un peso de 23 g/m?. El brillo medido de dicho lado exterior
del material antes y después del tratamiento en autoclave se muestra en la siguiente tabla 5. La tabla comprende
también las concentraciones de pigmento de las capas de polimero pigmentadas en el exterior del material y los pesos
de capa.

(Tabla pasa a pagina siguiente)
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TABLA 5
watoral o] Cartides do [ Concertraciones de plomerto | gt
prueba externo, g/m’ (%) ISO %

intorna |oxterna| G 10, | 10 | 'Micial | 60min
1 9 19 0,15 12,5 12,5 67,7 68,2
2 9 21 0,15 12,5 12,5 70,0 70,6
3 9 28 0,15 12,5 12,5 74,8 74,6
4 12 25 0,15 12,5 12,5 74,2 72,3
5 12 30 0,15 12,5 12,5 74,6 75,9
6 12 34 0,15 12,5 12,5 71,0 72,0
7 12 41 0,15 12,5 12,5 79,9 80,1
8 6 21 0,12 - 12,5 65,2 63,4
9 6 30 0,12 - 12,5 76,3 75,0
10 6 25 0,09 - 12,5 75,4 741
11 6 30 0,09 - 12,5 77,4 74,5
12 9 23 0,09 - 12,5 67,9 67,1
13 9 29 0,09 - 12,5 74,2 73,2
14 6 26 0,06 - 12,5 76,9 75,0
15 6 30 0,06 - 12,5 77,6 73,9
16 9 26 0,06 - 12,5 74,6 71,0
17 9 30 0,06 - 12,5 77,2 75,0
18 9 33 0,06 - 12,5 80,5 78,8
19 9 40 0,06 - 12,5 82,3 81,0
20 6 19 0,09 - 12,5 73,3 70,9
21 6 25 0,09 - 12,5 77,3 75,6
22 6 30 0,09 - 12,5 82,5 81,2

Los resultados muestran que el material de envasado de la invencién puede trabajarse en un tono de un brillo
optimo por encima del 80% ISO, que experimenta un cambio ligero, practicamente despreciable, durante tratamiento
en autoclave. El brillo final después del tratamiento es casi el mismo que en la solicitud de patente FI-2003-0260, sin

embargo, con una estabilidad de color claramente mejorada de tono de luz durante el tratamiento.

10
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REIVINDICACIONES

1. Un envase de producto sellado por calor y esterilizado por calor hecho de un material de envasado con base de
fibra recubierto por polimero, caracterizado porque una primera capa de recubrimiento de polimero fuera de la base
de fibra en el envase contiene pigmento blanco, y porque una segunda capa de recubrimiento de polimero dentro de la
primera capa contiene un pigmento fotoabsorbente.

2. Un envase seglin se define en la reivindicacién 1, caracterizado porque la capa de recubrimiento que contiene
un pigmento fotoabsorbente se sitia dentro de la base de fibra en el envase.

3. Un envase segtn se define en la reivindicacién 2, caracterizado porque el recubrimiento de polimero fuera de
la base de fibra contiene s6lo pigmento blanco, que oculta la base de fibra de la vista.

4. Un envase segun se define en la reivindicacion 2, caracterizado porque fuera de la base de fibra en el envase
existen dos capas de polimero pigmentadas sucesivas, conteniendo la capa de polimero exterior del 5 al 25% de
pigmento blanco y conteniendo la capa de polimero interior situada mds cerca de la base de fibra pigmento negro, y
porque dentro de la base de fibra existe una capa de polimero que contiene pigmento fotoabsorbente para proporcionar
una proteccién contra la luz al producto envasado.

5. Un envase segtin se define en cualquiera de las reivindicaciones 2 a 4, caracterizado porque dentro de la base
de fibra a la capa de polimero se ha dado tono gris mezclando pigmentos negro y blanco.

6. Un envase segtin se define en cualquiera de las reivindicaciones 2 a 5, caracterizado porque, tanto fuera como
dentro de la base de fibra, los pigmentos se sitian en las capas de polimero mds internas cubiertas por una capa
superpuesta transparente sellable por calor.

7. Un envase segtin se define en la reivindicacién 1, caracterizado porque fuera de la base de fibra del envase exis-
ten dos capas de polimero pigmentadas sucesivas, conteniendo la capa de polimero exterior del 5 al 25% de pigmento
blanco y conteniendo la capa de polimero interior mds cercana a la base de fibra un pigmento negro fotoabsorbente.

8. Un envase segtin se define en cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque dentro de la
base de fibra del envase existe al menos una capa de polimero de barrera al oxigeno.

9. Un envase segtin se define en cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el exterior
del envase esterilizado por calor tiene un brillo superior al 80% ISO.

10. Un envase segun se define en cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por ser un envase
alimentario esterilizado en un autoclave.

11. Un material de envasado sellable por calor recubierto por polimero destinado para el envase de producto de la
reivindicacion 1, que comprende una base de fibra y capas de polimero sellables por calor en ambos lados del sustrato,
caracterizado porque el pigmento se ha incorporado en las capas de polimero de ambos lados de la base de fibra, con
el pigmento blanco en un lado de la base de fibra ocultando la base de fibra y con un pigmento fotoabsorbente en el
lado opuesto de la base de fibra formando una proteccion contra la luz para el producto que se va a envasar.

12. Un material de envasado segin se define en la reivindicacion 11, caracterizado porque el brillo del material
estd por encima del 80% ISO en un lado de la base de fibra, en el que la capa de polimero contiene pigmento blanco.

13. Un material de envasado segin se define en la reivindicacién 11 6 12, caracterizado porque en el otro lado
de la base de fibra se proporcionan dos capas de polimero pigmentadas sucesivas, conteniendo la capa de polimero
exterior del 5 al 25% de pigmento blanco y conteniendo la capa de polimero interior situada mds cerca de la base
de fibra pigmento negro para estabilizar el brillo de dicho lado del material a pesar de cualquier cambio durante el
calentamiento, y en el que se proporciona una capa de polimero pigmentada con proteccioén contra la luz en el lado
opuesto de la base de fibra.

14. Un material de envasado segiin se define en la reivindicacién 13, caracterizado porque los pigmentos ne-
gros y blancos se han mezclado en dicha capa de polimero interior y porque la capa de polimero exterior contiene
exclusivamente pigmento blanco.

15. Un material de envasado segun se define en cualquiera de las reivindicaciones 11 a 14, caracterizado porque
la proteccién contra la luz en el lado opuesto de la base de fibra se ha conseguido tifiendo la capa de polimero de gris
con pigmentos negros y blancos.

16. Un material de envasado segun se define en cualquiera de las reivindicaciones 11 a 15, caracterizado porque

el material comprende una capa transparente exterior sellada por calor en ambos lados de la base de fibra y al menos
una capa de polimero interior pigmentada.
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17. Un material de envasado segin se define en la reivindicacion 16, caracterizado porque la capa interior pig-
mentada contiene el mismo polimero sellable por calor que la capa exterior.

18. Un material de envasado segtin se define en cualquiera de las reivindicaciones 11 a 17, caracterizado porque
el polimero en las capas selladas por calor tiene un punto de fusién de al menos 130°C.

19. Un material de envasado segtin se define en la reivindicacién 18, caracterizado porque el polimero de sellado
por calor es polipropeno.

20. Un material de envasado segtin se define en cualquiera de las reivindicaciones 11 a 19, caracterizado porque
el material comprende al menos una capa de polimero de barrera al oxigeno.

21. Un material de envasado segun se define en la reivindicacion 20, caracterizado porque la capa de barrera al
oxigeno se sitda entre la base de fibra y la capa de proteccién contra la luz.

22. Un material de envasado segiin se define en la reivindicacién 21, caracterizado porque el material de la capa
o capas de barrera al oxigeno son polimero de alcohol etilenvinilico (EVOH) o poliamida (PA).

23. Un material de envasado segtin se define en cualquiera de las reivindicaciones 11 a 22, caracterizado porque
la base de fibra consiste en cartén o papel de embalaje blanqueado.

24. Uso del material de envasado de cualquiera de las reivindicaciones 11 a 23 para envases que se esterilizardn en
un autoclave.

25. Uso segtin se define en la reivindicacidn 24 para envases alimentarios que se esterilizardn en un autoclave.
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