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REIVINDICACIONES

1. Lamina de material de plastico de mdltiples capas que comprende en sucesion una primera capa de poliestireno
extruido expandido, una segunda capa de poliestireno de alto impacto que tiene propiedades de resistencia a cho-
ques, una pelicula de plastico flexible que tiene propiedades de barrera con respecto a gases, acoplada directamente
a dicha segunda capa, caracterizada porque dicha primera capa de poliestireno extruido expandido tiene una densi-
dad de entre 120 y 160 gramos/litro, teniendo la ldmina final un espesor sustancialmente uniforme, igual o inferior a
1,5 mm.

2. Lamina segtin la reivindicacion 1, en la que la densidad de la primera capa es de entre 140 y 150 gramos/litro.

3. Lamina segun la reivindicacién 1 6 2, en la que la razén entre el espesor de la primera capa y el espesor global
de la Idmina es al menos igual a 0,85.

4. Lamina segin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que el espesor de la segunda capa es igual
a aproximadamente 150 micras.

5. Método para producir una lamina de material de plastico de miiltiples capas segtin una cualquiera de las reivin-
dicaciones 1-4, comprendiendo dicho método las etapas de:

alimentar una mezcla a base de poliestireno a una prensa extrusora;
- fundir dicha mezcla;
- afadir un agente de expansion a dicha mezcla fundida;

- extruir dicha mezcla a través de una boquilla que tiene una abertura de salida con forma de borde circular,
obteniendo una primera capa de poliestireno extruido expandido de forma tubular;

- ajustar y enfriar dicha primera capa tubular que sale de la prensa extrusora en un mandril cilindrico, en
el que la razoén entre el didmetro de dicho mandril y el didmetro promedio de dicho borde circular esta
comprendido entre 3,0 y 3,5;

- cortar dicha primera capa tubular a lo largo de una generatriz con el fin de obtener una capa plana de
poliestireno extruido expandido;

- acoplar por medio de una calandria dicha primera capa plana de poliestireno extruido expandido a una
segunda capa de poliestireno de alto impacto con propiedades de resistencia a choques y, por encima de
esta segunda capa, acoplar una pelicula de plastico flexible con propiedades de barrera con respecto a los
gases, teniendo la ldmina resultante de material de plastico de multiples capas un espesor igual o inferior
a 1,5 mm.

6. Bandeja para envasar productos alimenticios, caracterizada porque se obtiene mediante termoformacién de una
ldmina de material de plastico segin una cualquiera de las reivindicaciones 1-4, estando colocada la primera capa en
el lado externo de la bandeja.

7. Bandeja segtn la reivindicacion 6, caracterizada porque comprende una capa de poliestireno extruido expan-
dido que tiene una densidad de entre 120 y 160 gramos/litro.

8. Bandeja segtin la reivindicacién 6 6 7, en la que dicha densidad es de entre 140 y 150 gramos/litro.

9. Bandeja segtin una cualquiera de las reivindicaciones 6-8, caracterizada porque tiene paredes laterales con un
espesor igual o inferior a 1,5 mm.

10. Bandeja segun la reivindicacioén 9, caracterizada porque dichas paredes laterales tienen una pendiente con
respecto a la vertical de entre 6°y 12°.

11. Bandeja segun la reivindicacién 10, caracterizada porque se obtienen dientes de desacoplamiento que sobre-
salen en la pared lateral externa.

12. Bandeja segtin la reivindicacién 10, caracterizada porque el borde superior tiene un apéndice colocado de
manera que forme un rebaje anular que rodea a la pared lateral externa.

13. Bandeja segin una cualquiera de las reivindicaciones 6-12, caracterizada porque tiene una conformacién tal
que comprende, al menos en sus lados, nervaduras destinadas a aumentar su resistencia mecénica.
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14. Método para producir una bandeja para envasar productos alimenticios seglin una cualquiera de las reivindica-
ciones 6-13, comprendiendo dicho método las etapas de:

- alimentar una mezcla a base de poliestireno a una prensa extrusora;

5
- fundir dicha mezcla;
- afiadir un agente de expansion a dicha mezcla fundida;
10 - extruir dicha mezcla a través de una boquilla que tiene una abertura de salida con forma de borde circular,

obteniendo una primera capa de poliestireno extruido expandido de forma tubular;
- ajustar y enfriar dicha primera capa tubular que sale de la prensa extrusora en un mandril cilindrico, en
el que la razoén entre el didmetro de dicho mandril y el didmetro promedio de dicho borde circular esta
15 comprendido entre 3,0 y 3,5;

- cortar dicha primera capa tubular a lo largo de una generatriz con el fin de obtener una capa plana de
poliestireno extruido expandido;

20 - acoplar por medio de una calandria dicha primera capa plana de poliestireno extruido expandido a una
segunda capa de poliestireno con resistencia a choques y, por encima de esta segunda capa, acoplar una
pelicula de pléstico flexible con propiedades de barrera con respecto a los gases, para obtener un material
de plastico de multiples capas que tiene un espesor igual o inferior a 1,5 mm;

25 - moldear la bandeja con la forma deseada sometiendo la ldmina a un molde con punzén de estampacién

que opera en el lado en el que se dispone la primera capa, de tal manera que esta dltima va a colocarse en
el lado interno de la bandeja.

30 15. Envase en atmdsfera protectora o modificada para un producto alimenticio que comprende una bandeja segtin
una cualquiera de las reivindicaciones 6-13, un producto alimenticio dispuesto en dicha bandeja, una pelicula de cierre
de pléstico flexible que tiene propiedades de barrera sellada a lo largo de una banda periférica de dicha bandeja y un
gas o una mezcla de gases preestablecidos atrapados entre dicha bandeja y dicha pelicula de cierre de plastico.
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