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DESCRIPCION

Film tubular para envoltura de productos alimenticios y una envoltura de productos alimenticios producida a partir del
film.

La invencion se refiere a un film tubular para envoltura de productos alimenticios y una envoltura de productos
alimenticios producida a partir del film.

Las envolturas de productos alimenticios, como por ejemplo envolturas de embutidos, estan hechas de material
natural tal como por ejemplo celulosa, colageno o intestinos de animales, o de material sintético. Los materiales
sintéticos se utilizan como envolturas de embutido para embutidos que no precisan ser ahumados. En cambio,
cuando se desean productos ahumados se utilizan normalmente materiales naturales. En este caso, el producto
alimenticio se empaqueta normalmente en la envoltura y se somete después a un proceso de ahumado. El producto
se suspende en una camara, en la cual se procesa humo caliente. Este proceso tiene la desventaja de que puede
utilizarse Unicamente con las envolturas de material natural, debido a que estas envolturas tienen una permeabilidad
suficientemente alta para el humo.

Las desventajas son que los materiales naturales son caros y no pueden producirse en una calidad constante. Por
tanto, también la calidad del producto alimenticio ahumado puede presentar variaciones que son inaceptables.

Se han hecho ciertos intentos para producir envolturas sintéticas que no presenten estas desventajas. Es muy dificil
encontrar envolturas adecuadas para este propésito, dado que la envoltura debe tener necesariamente una
permeabilidad alta para el humo y la humedad a las temperaturas de ahumado, pero, por otra parte, tiene que
actuar como barrera para la humedad a temperaturas inferiores, a fin de proteger el producto alimenticio.
Adicionalmente, las propiedades mecanicas tales como flexibilidad y resistencia al desgarro deben mantenerse a un
nivel aceptable en las condiciones de ahumado, en condiciones de almacenamiento a temperaturas bajas y a las
temperaturas del ambiente.

Un primer intento para producir envolturas sintéticas se consigna en CA-1.235.018, en donde se dan a conocer
envolturas de films de nailon. Aunque fue posible obtener un producto alimenticio ahumado empaquetado en la
envoltura, las envolturas no tienen en ninguin caso una permeabilidad satisfactoria al vapor de agua. Adicionalmente,
es dificil producir el film tubular para la envoltura.

En WO 2004/098298 se describe una envoltura sintética producida a partir de una composiciéon de polimero que
contiene muchos componentes. La mezcladura de los componentes es un proceso complicado. La composicion
contiene un plastificante que da como resultado riesgo de contaminacion del producto alimenticio envasado en la
envoltura. El uso de poli(alcohol vinilico) en la composicién induce el riesgo de productos de degradacion.
Adicionalmente, es todavia dificil producir un film tubular para la envoltura.

En US 6.764.753 se da a conocer una envoltura sintética, producida a partir de un film que contiene una mixtura de
nailon y elastémero termoplastico de copolieteréster. La envoltura exhibe una permeabilidad mas aceptable para el
propésito de ahumado del producto alimenticio; sin embargo, es todavia dificil producir el film tubular para la
envoltura. Este film tubular exhibe variaciones tanto en el espesor de pared como en el diametro de film tubular, y
con frecuencia incluso un aplastamiento total del film puede hacer que el proceso de produccién se interrumpa. Por
consiguiente, estos productos tampoco han sido aceptados en la industria.

El objeto de la invencion es proporcionar un film tubular para envolturas de productos alimenticios que no presenta
estas desventajas.

Sorprendentemente, este objeto se consigue proporcionando un film tubular para envolturas de productos
alimenticios, film que se produce a partir de una composicién de polimero que contiene un elastémero termoplastico
polar que tiene una viscosidad compleja de cizallamiento n* de al menos 3000 Pa.s medida de acuerdo con ISO
6721-10:1999 a 240°C y 0,1 rad/s.

El film tubular para la envoltura de producto alimenticio de acuerdo con la invencidon exhibe menos variaciones en
dimensiones y exhibe también menos interrupcion en su proceso de produccién. Asimismo, el estiramiento del film,
en caso requerido, es posible en un proceso de produccién suave, utilizando equipo y condiciones estandar.

Mas preferiblemente, la viscosidad compleja de cizallamiento n* del elastdmero termoplastico poliéster es al menos
5000 Pa.s, mas preferiblemente 7500 Pa.s, aun mas preferiblemente 10.000 Pa.s, medida de acuerdo con ISO
6721-10:1999 a 240°C y 0,1 rad/s.

El film tubular de acuerdo con la invencién se produce preferiblemente a partir de una composicién de polimero que
contiene A. 100-5 partes en peso del elastdmero termoplastico polar y B. 0-95 partes en peso de uno o mas
polimeros termoplasticos adicionales, donde A y B suman 100 partes en peso y 0-50 partes en peso basadas en 100
partes en peso de A y B de aditivos adicionales.
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Mas preferiblemente, el film tubular se produce a partir de una composicién que contiene A. 100-70 partes en peso
del elastomero termoplastico polar y B. 0-30 partes en peso de uno o mas polimeros termoplasticos adicionales,
donde A y B suman 100 partes en peso y 0-50, preferiblemente 0-25, ain mas preferiblemente 0-10 partes en peso
de aditivos adicionales. Un film de este tipo exhibe una permeabilidad incrementada que es casi igual, o igual a las
envolturas de materiales naturales. Aun mas preferiblemente, un film tubular de este tipo se produce a partir de una
composicion que contiene A. 100-80 partes en peso del elastdmero termoplastico polar y 0-20 partes en peso de
uno o mas polimeros termoplasticos adicionales, y todavia mas preferiblemente un film tubular de este tipo se
produce a partir de una composicion que contiene A. 100-90 partes en peso del elastémero termoplastico polar y 0-
10 partes en peso de uno o mas polimeros termoplasticos adicionales. Muy preferiblemente, la composicion
contiene 100 partes en peso del elastdbmero termoplastico polar y ningun polimero adicional.

A. Elastdmero termoplastico polar

Un elastomero termoplastico es un material semejante a caucho con las caracteristicas de procesamiento de un
termoplastico convencional y por debajo de su temperatura de fusiéon o reblandecimiento las propiedades de
comportamiento de un caucho termoendurecible convencional. Elastémeros termoplasticos se describen en
Handbook of Thermoplastic Elastomers, 22 edicion, Van Nostrand Reinhold, Nueva York (ISBN 0-442-29184-1).

El elastomero termoplastico polar contiene preferiblemente atomos de oxigeno (O) y/o nitrégeno (N).
Preferiblemente, el elastdbmeros termoplastico polar contiene al menos un atomo N o un atomo O por cada 8 atomos
C, preferiblemente por cada 6 atomos C, mas preferiblemente por cada 4 atomos C. En el caso de que el polimero
termoplastico polar contenga a la vez atomos N y O, un atomo polar calculado por suma de los atomos N y O, por
cada 8, 6, 6 4 atomos C. Ejemplos satisfactorios de grupos polares contenidos en el elastdmero termoplastico polar
son grupos -NH-, -O-, -COO-, y -CO-NH-.

Ejemplos satisfactorios de elastomeros termoplasticos polares son elastémeros termoplasticos basados en poliéster,
elastdmeros termoplasticos basados en poliamida, y poliuretanos. Ejemplos de elastdmeros termoplasticos basados
en poliéster incluyen elastomeros polieteréster, elastomeros poliuretano-éster, y elastdmeros policarbonato-éster.

Preferiblemente se utilizan elastémeros termoplasticos polieteréster.

El elastomero termoplastico copolieteréster contiene adecuadamente segmentos duros que estan construidos a
base de unidades repetitivas derivadas de al menos un alquileno-diol y al menos un acido dicarboxilico aromatico o
un éster del mismo. Como alternativa a segmento, se utiliza también el término bloque. El alquileno-diol puede ser
un alquileno-diol lineal o cicloalifatico. El alquileno-diol lineal o cicloalifatico contiene generalmente 2-6 atomos C,
preferiblemente 2-4 atomos C. Ejemplos de los mismos incluyen etilenglicol, propileno-diol y butileno-diol.
Preferiblemente se utilizan propileno-diol o butileno-diol, mas preferiblemente 1,4-butileno-diol. Ejemplos de acidos
dicarboxilicos aromaticos adecuados incluyen acido tereftalico, acido 2,6-naftalenodicarboxilico, acido 4,4'-
difenildicarboxilico o combinaciones de éstos. La ventaja de los mismos es que el poliéster resultante es
generalmente semi-cristalino con un punto de fusidon superior a 150, preferiblemente superior a 175, y mas
preferiblemente superior a 190°C. Los segmentos duros pueden contener opcionalmente ademas una cantidad
menor de unidades derivadas de otros acidos dicarboxilicos, por ejemplo acido isoftalico, que generalmente rebaja
el punto de fusién del poliéster. La cantidad de otros acidos dicarboxilicos se limita preferiblemente a no mas de
10% molar, mas preferiblemente no mas de 5% molar, a fin de asegurar que, entre otras cosas, el comportamiento
de cristalizacién del copolieteréster no se vea afectado desfavorablemente. El segmento duro esta constituido
preferiblemente por tereftalato de etileno, tereftalato de propileno, y en particular por tereftalato de butileno como
unidades repetitivas. Ventajas de estas unidades facilmente disponibles incluyen un comportamiento favorable de
cristalizacion y un punto de fusién elevado, que da como resultado copolieterésteres con propiedades de
procesamiento satisfactorias, resistencia térmica y quimica excelentes y resistencia satisfactoria a la perforacion.

Segmentos blandos de poliéter alifatico adecuados en el elastdmero termoplastico de copolieteréster son poliéteres
flexibles que son sustancialmente amorfos y tienen una temperatura de transicion vitrea (Tg) inferior a 0°C.
Preferiblemente la Ty es inferior a -20°C, mas preferiblemente inferior a -40, y muy preferiblemente inferior a -50°C.
La masa molar de los segmentos puede variar dentro de un intervalo amplio, pero preferiblemente la masa molar se
selecciona entre 400 y 6000, mas preferiblemente entre 500 y 4000, y muy preferiblemente entre 750 y 3000 g/mol.
Poliéteres alifaticos adecuados incluyen un poli(6xido de alquileno)diol derivado de un 6xido de alquileno de 2-6
atomos C, preferiblemente 2-4 atomos C, o combinaciones de los mismos. Ejemplos incluyen poli(6xido de
etileno)diol, poli(éxido de tetrametileno)diol o poli(tetrahidrofurano)diol, poli(6xido de neopentileno-co-6xido de
tetrametileno)diol y poli(6xido de propileno)diol. En una realizacion preferida, el elastdmero termoplastico de
polieteréster contiene como segmentos poliéter segmentos poli(6xido de propileno)diol terminados en éxido de
etileno. Una envoltura de producto alimenticio de un film que contiene un elastémero de copoliéter termoplastico de
este tipo exhibe una permeabilidad satisfactoria para el oxigeno y el diéxido de carbono. Esto hace que la envoltura
sea adecuada para empaquetado de alimentos en donde después del empaquetamiento tienen lugar procesos
biolégicos, por ejemplo procesos bioldgicos para la preservacion del alimento, por ejemplo en embutidos de carne
como salami. En otra realizacion preferida, el elastdmero termoplastico de copolieteréster contiene como segmentos
poliéter segmentos de poli(6xido de etileno)diol, dado que de esta manera se obtiene una permeabilidad 6ptima
durante el proceso de ahumado. Dicha permeabilidad se expresa a menudo en términos de Tasa de Transmision de
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Vapor de Agua (WVTR). Una WVTR alta es ventajosa en el ahumado de alta velocidad, denominado también
proceso de ahumado breve, como se utiliza por ejemplo en el procesamiento de los perritos calientes.

Preferiblemente, el elastomero termoplastico polar contiene al menos 50% en peso, mas preferiblemente al menos
55% en peso, y ain mas preferiblemente al menos 60% en peso de segmentos blandos.

Se obtienen resultados satisfactorios si el elastomero termoplastico de copolieteréster contiene agentes de
ramificacion de cadenas. Agentes de ramificacion de cadenas adecuados incluyen v.g., acido trimelitico, anhidrido
de acido trimelitico y trimetilol-propano. La cantidad y el tipo de agente de extensién o ramificacion de cadena se
selecciona de tal manera que se obtiene un copoliéster de bloques de viscosidad en fusion deseable. En general, la
cantidad de un agente de ramificacion de cadenas no sera mayor que 6,0 equivalentes por 100 moles de acidos
dicarboxilicos que presentan el copolieteréster. El copolieteréster puede contener adicionalmente los catalizadores y
estabilizadores usuales.

Ejemplos y preparacion de copolieterésteres se describen por ejemplo en Handbook of Thermoplastics, ed. O.
Olabishi, capitulo 17, Marcel Dekker Inc., Nueva York 1997, ISBN 0-8247-9797-3, en Thermoplastic Elastomers,
22 edicion, capitulo 8, Carl Hanser Verlag (1996), ISBN 1-56990-205-4, en Encyclopedia of Polymer Science and
Engineering, Vol. 12, Wiley & Sons, Nueva York (1988), ISBN 0-471-80944, p.75-117, y en las referencias cita-
das en dichos lugares.

Se prefiere particularmente un copolieteréster con segmentos duros construidos a partir de unidades de tereftalato
de butileno y segmentos blandos derivados de poli(6xido de propileno)diol terminado en 6xido de etileno.

Muy preferiblemente, el elastémero de copolieteréster ha sido sometido a un proceso de post-condensacion. La
post-condensacion del elastdmero es una via adecuada y econdémica de obtener un peso molecular alto, que da
como resultado un elastdmero que tiene la viscosidad deseada, necesaria para obtener la procesabilidad
satisfactoria de la composicion, a fin de obtener el film tubular de acuerdo con la invencién. Es muy adecuada la
post-condensacion en estado sdlido. En este proceso, el elastbmero de copolieteréster soélido se calienta a
aproximadamente 10-20°C por debajo de su punto de fusion en un secador de tambor. Se aplica cierto vacio para
eliminar los productos de condensacion del elastémero.

B. Uno o mas polimeros adicionales

Ejemplos satisfactorios de los polimeros adicionales que pueden utilizarse en la composicion de polimero a partir de
la cual se produce el film tubular de acuerdo con la invencidn son poliamidas alifaticas, como por ejemplo poliamida
6, poliamida 6.66, poliamida 6.66.9, poliamida 6.66.12, poliamida 6.9, poliamida 6.10, poliamida 4.6, poliamida 11,
poliamida 12, poliamida 6.12, etc. y mezclas de las mismas. Poliamidas adicionales se dan en US-6.764.753.

C. Aditivos adicionales

Aditivos adicionales pueden incluir antioxidantes, tintes o pigmentos, absorbedores UV, estabilizadores hidroliticos,
agentes antiestaticos, cargas, lubricantes, etc. Ejemplos de cargas incluyen polvo de celulosa y polvo de
polisacaridos, como polvo de almidén de maiz. Las composiciones polimeras contienen preferiblemente menos de
25 partes, mas preferiblemente menos de 15 aditivos adicionales para 100 partes de Ay B.

El film tubular puede producirse por métodos que son conocidos para la produccidon de films tubulares para
envolturas de materiales sintéticos, tales como plasticos. Ejemplos de tales procesos se dan en US-3.278.663; US-
3.337.665; US-4.590.106; US 4.769.421; US-4.797.235; y US-4.886.634.

Una técnica posible consiste en producir un film tubular por un proceso de soplado en film, utilizando una matriz
anular, enfriamiento del film y estiramiento biaxial posterior del mismo a una temperatura inferior a su punto de
fusién en un aparato de calibracion. A esta técnica se hace referencia también como el proceso de doble burbuja.

Otra posibilidad consiste en producir un film por un proceso de soplado en film a partir de una matriz anular, en el
cual se produce un film que tiene aproximadamente el didmetro de la matriz anular. Estos films tubulares
esencialmente no estirados se utilizan para envolturas de embutidos.

Se obtienen resultados satisfactorios si el film tubular de acuerdo con la invencién se somete a radiacion de haces
electrénicos, para crear reticulacion quimica. De esta manera se obtiene un film que es sumamente elastico, incluso
a temperaturas de llenado elevadas. Esto asegura una superficie lisa, sin arruga alguna, de la envoltura del producto
alimenticio después de llenado y procesamiento. EI mismo asegura también un proceso de llenado rapido, sin
estiramiento de la envoltura. Debido al estiramiento, el volumen de llenado de la envoltura se hace indeterminado,
siendo incluso posible que se rompa la envoltura.

En lugar de aplicar tratamiento de haces electronicos, es posible también un pre-estiramiento del film tubular de
acuerdo con la invencion en una extension suficiente para obtener un film que tenga suficiente elasticidad. Dicho
pre-estiramiento puede llevarse a cabo por ejemplo por el proceso de doble burbuja o por estiramiento biaxial del
film colado que se suelda subsiguientemente para producir un film tubular. Preferiblemente, el film se somete a pre-
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estiramiento con una ratio de estiramiento suficientemente alta tal que el film tiene una deformacion elastica de al
menos 5%, mas preferiblemente al menos 10%.

El proceso de radiacion de haces electronicos o el proceso de pre-estiramiento se aplican preferiblemente sobre
films tubulares producidos a partir de una composicién que contiene A. 100-70 partes en peso del elastomero
termoplastico polar y B. 0-30 partes en peso de uno o mas polimeros termoplasticos adicionales, donde A y B
suman 100 partes en peso y 0-50, preferiblemente 0-25, aun mas preferiblemente 0-10 partes en peso de otros
aditivos.

Un film de este tipo exhibe una permeabilidad incrementada como se ha dicho anteriormente, pero exhibe también
sensibilidad incrementada al estiramiento durante el proceso de llenado. Ain mas preferiblemente, el proceso de
haces electronicos o el proceso de pre-estiramiento se aplican a un film tubular producido a partir de una
composicion que contiene A. 100-80 partes en peso del elastdmero termoplastico polar y 0-20 partes en peso de
uno o mas polimeros termoplasticos adicionales, todavia mas preferiblemente el proceso de haces electrénicos o el
proceso de pre-estiramiento se aplican a un film tubular producido a partir de una composiciéon que contiene A. 100-
90 partes en peso del elastomero termoplastico polar y 0-10 partes en peso de uno o mas polimeros termoplasticos
adicionales. Muy preferiblemente, la composicion contiene 100 partes en peso del elastdmero termoplastico polar y
ningun polimero adicional.

La invencion se refiere también a una envoltura de productos alimenticios producida a partir del film tubular de
acuerdo con la invencion.

La invencion se refiere también al uso de una envoltura de productos alimenticios de acuerdo con la invencién para
envasado de embutidos de carne, perritos calientes y queso.

La invencion se refiere también a una envoltura de productos alimenticios de acuerdo con la invencién que contiene
un producto alimenticio ahumado, preferiblemente un embutido ahumado.

La invencion se refiere también a una envoltura de productos alimenticios de acuerdo con la invencién que contiene
un producto alimenticio fermentado, preferiblemente salami.

El ahumado de los productos alimenticios puede tener lugar en una camara de humo, produciéndose el humo en la
camara por combustiéon de maderas.

La envoltura de productos alimenticios de acuerdo con la invencion es muy adecuada para ser utilizada en un
proceso de ahumado utilizando el denominado humo liquido. En un proceso de este tipo, una solucién que contiene
aromas de humo se aplica al film de la envoltura antes de llenado de la envoltura con carne. Durante el
procesamiento del embutido, los aromas se transferiran a la carne proporcionando a la carne un sabor ahumado.

Ejemplos

Preparacion de copolieterésteres

COPE 1: Se preparé un copolieteréster 1 a partir de 65% en peso de 1,4-tereftalato de butileno y 35% en peso de
polietilenglicol por polimerizacion en fusion hasta que el par de torsién del reactor alcanzé su limite de
procesamiento. Se dejo apagar el reactor y el cordén de copolieteréster que salia del reactor se enfrié y se granulé.
Los granulos se cargaron subsiguientemente en un secador de tambor y se calentaron a una temperatura del
granulado de 175°C, mientras el secador de tambor se mantenia a vacio. El proceso de post-condensacion en
estado sdlido se paré cuando la tasa de flujo en fusion (MFR a 230°C/2,16 kg) del polimero resultante de la reaccion
era 1,5 gramos/10 minutos. Este proceso tuvo una duracion aproximada de 30 horas.

COPE 2: Se prepar6 un copolieteréster 2 a partir de 65% en peso de 1,4-tereftalato de butileno y 35% en peso de
polietilenglicol por polimerizacion en fusion hasta que el par de torsién del reactor alcanzé su limite de
procesamiento. Se dejo apagar el reactor y el cordon de copolieteréster que salia del reactor se enfrié y se granulé.
Los granulos se cargaron subsiguientemente en un secador de tambor y se calentaron a una temperatura del
granulado de 175°C, mientras el secador de tambor se llevaba a vacio. El proceso de post-condensacion en estado
solido se pard cuando la tasa de flujo en fusién (MFR a 230°C/2,16 kg) del polimero resultante de la reaccion era 5
gramos/10 minutos. Este proceso tuvo una duracién aproximada de 23 horas.

COPE 3: Se preparé un copolieteréster 3 a partir de 65% en peso de 1,4-tereftalato de butileno y 35% en peso de
polietilenglicol por polimerizacion en fusion hasta que el par de torsién del reactor alcanzé su limite de
procesamiento. Se dejo apagar el reactor y el corddn de copolieteréster que salia del reactor se enfrio y se granulé.
Los granulos se cargaron subsiguientemente en un secador de tambor y se calentaron a una temperatura del
granulado de 175°C, mientras se hacia el vacio en el secador de tambor. El proceso de post-condensacion en
estado sdlido se pard cuando la tasa de flujo en fusion (MFR a 230°C/2,16 kg) del polimero resultante de la reaccion
era 10 gramos/10 minutos. Este proceso tuvo una duraciéon aproximada de 18 horas.
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Finalmente, la viscosidad compleja de cizallamiento n* de los copolieterésteres se midié de acuerdo con ISO 6721-
10:1999 a 240°C y 0,1 rad/s. Se utilizd para las medidas un redmetro Ares LS placa-placa. Los materiales se
secaron durante 4 horas a 100°C antes de realizar la medida en atmdsfera de nitrégeno. Después de llenado y
cierre, se iniciaron las medidas del reémetro al cabo de un tiempo de retencién de 5 minutos. Los resultados son
como se consigna en la Tabla 1.

TABLA 1
Frecuencia Elastomero 1 Elastomero 2 Elastomero 3
rad/s Pa.S Pa.S Pa.S
0,1 46369 3986 1536

Poliamida 1: poliamida 6 disponible en el comercio bajo el nombre comercial Akulon F136 de DSM, que tiene una
viscosidad de 245 g/cm® medida de acuerdo con 1ISO307.

Poliamida 2: poliamida 6.6 disponible en el comercio bajo el nombre comercial Akulon S240C de DSM, que tiene
una viscosidad de 280 g/cm® medida de acuerdo con ISO307.

Ejemplo 1-6, experimentos comparativos A, By C

Composiciones de acuerdo con la invencion (ejemplos 1-6) y composiciones conocidas (experimentos A, By C) se
mezclaron como una mezcla seca y a partir de estas mezclas se intentd preparar un film tubular de acuerdo con el
proceso de doble burbuja. La temperatura de procesamiento se ajusté a 250°C. Las formulaciones de la Tabla 2 se
dan en partes en peso con relacién al peso total de la composiciéon. Resulté imposible producir un film tubular a partir
de las composiciones de acuerdo con los experimentos A, B y C a velocidades de procesamiento aceptables, debido
a interrupciones continuas en el proceso de moldeo por soplado del film tubular. Se obtuvieron mejores resultados
con las composiciones de acuerdo con los ejemplos 4-6. Unicamente se produjeron interrupciones ocasionales a
velocidades de procesamiento altas. Los mejores resultados se obtuvieron con las composiciones de los ejemplos 1-
3. No se produjo interrupcion alguna, ni siquiera a velocidades de procesamiento muy altas. El film tubular obtenido
en estos ejemplos exhibia también un espesor de pared homogéneo.

TABLA 2

Eiemplo'/e'xp. 1 2 3

COPE 1 20 | 30 | 40

COPE 2 20 | 30 | 40
COPE 3 20 | 30 | 40
Poliamida 1 80 70 60 [ 80 | 70 | 60 80 70 | 60

Y n (%) Y Y =3 =3 =3
s|lg 2| 2l & &l & 3| 3|3
ola | 2 2 S| ] | 8| &
gl o & 8| 2| 2] 8 S| S| T
215 | S| 8 L I
g 5 o o
o

Ejemplos 7-12 y experimentos comparativos D, E y F.

Composiciones de acuerdo con la invencion (ejemplos 7-12) y composiciones conocidas (experimentos D, E 'y F) se
mezclaron como una mezcla seca y a partir de estas mezclas se intentd preparar un film tubular de acuerdo con el
proceso de soplado de film sin estiramiento. La temperatura de procesamiento se ajusté a 280°C. Las formulaciones
de la Tabla 3 se dan en partes en peso con relaciéon al peso total de la composicion.



TABLA 3
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Composicion 7 8 9 10 11 12 D E F

COPE 1 20 30 40

COPE 2 20 30 40

COPE 3 20 30 40

"Poliamida2 | 80 | 70 | 60 | 80 | 70 | 60 | 80 | 70 | 60
>l ¢l el 2l 3 23| 2| 3| 2
o} @ @ ol € e| e o o o
21 | | | 5| 5| & 2| ol @
o o} 5! o} = S| = g g g
sl g| g| & 5| 5| 3
g| © ) )
o

Se confirmaron los resultados presentados en la Tabla 2.
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REIVINDICACIONES

1. Un film tubular para envolturas de productos alimenticios, film que se produce a partir de una composicién de
polimero que contiene un elastdmero termoplastico polar que tiene una viscosidad compleja de cizallamiento n* de
al menos 3000 Pa.s medida de acuerdo con ISO 6721-10:1999 a 240°C y 0,1 rad/s.

2. Un film tubular de acuerdo con la reivindicacién 1, en el cual el elastémero termoplastico poliéster polar tiene
una viscosidad compleja de cizallamiento n* de al menos 5000 Pa.s medida de acuerdo con ISO 6721-10:1999 a
240°C y 0,1 rad/s.

3. Un film tubular de acuerdo con la reivindicacion 1 6 2, en el cual el elastdmero termoplastico polar contiene
atomos O y/o N.

4, Un film tubular de acuerdo con la reivindicacién 3, en el cual el elastdmero termoplastico polar contiene al
menos un atomo N o un atomo O por cada 8 atomos C.

5. Un film tubular de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-4, en el cual la composicion de
polimero contiene:

A. 100-70 partes en peso del elastémero termoplastico polar como se define en una cualquiera de las
reivindicaciones 1-4,

B. 0-30 partes en peso de uno o mas polimeros termoplasticos adicionales, donde A y B suman 100 partes en
pesoy

0-50 partes en peso basadas en 100 partes en peso de A y B de aditivos adicionales.

6. Un film tubular de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-5, en el cual el elastémero
termoplastico polar es un elastémero termoplastico de copolieteréster.

7. Un film tubular de acuerdo con la reivindicacién 6, en el cual el elastdbmero termoplastico de copolieteréster
contiene como segmentos poliéter segmentos de poli(6xido de etileno)diol.

8. Un film tubular de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-7, en el cual el elastémero
termoplastico polar contiene agentes de ramificacion.

9. Un film tubular de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-8, en el cual el elastémero
termoplastico de copolieteréster se ha sometido a un proceso de post-condensacion.

10. Envoltura de producto alimenticio producida a partir del film tubular de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones 1-9.
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