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ES 2441812713

DESCRIPCION

Procedimiento de apertura facil de un opérculo termosellado en el bebedero de un recipiente de vidrio y recipiente
correspondiente

El presente invento se refiere a los embalajes de vidrio (bote, frasco de abertura ancha, botella, garrafa,...) que
tienen un bebedero que constituye una superficie de geometria cualquiera (anular, ovalada, sensiblemente
rectangular u otra) y en él esta termosellado un opérculo metalico que proporciona un cierre estanco.

El bebedero es revestido inicialmente de una capa de imprimador de termosellado, mientras que el opérculo lleva
una capa de resina termoplastica que proporciona el termosellado mediante la aplicaciéon de la temperatura
suficiente y de una presion.

Los problemas a los que se enfrenta el usuario de esta técnica son de varios érdenes.

Bien entendido que lo primordial es garantizar un cierre estanco duradero en las condiciones de utilizaciéon del
producto embalado, pudiendo comprender variaciones de temperatura e incluso transformaciones bioldgicas de tipo
fermentacion. La conservacion del producto con respecto a las condiciones prescritas a estos efectos debe ser
igualmente garantizada.

El mayor problema planteado por esta técnica reside en la fuerza a menudo demasiado grande que hay que ejercer
para abrir el embalaje mediante el despegue del opérculo. Esta fuerza demasiado importante puede convertir la
operacion en dificil para un nifio joven o una persona relativamente débil. Ademas, esta dificultad de apertura
conlleva a menudo el desgarro del opérculo en varios trozos, acompafado de residuos de resina termoplastica del
opérculo que se quedan adheridos a la superficie de termosellado.

Se podria pensar en utilizar opérculos complejos multicapas de polimeros que llevan una capa de ruptura cohesiva,
pero la superficie de termosellado del embalaje abierto presenta igualmente residuos adherentes de resina
termoplastica originarios del opérculo.

Los inventores han tenido pues como objetivo resolver estos problemas.

Ellos lo han conseguido mediante el invento que tiene por objeto un procedimiento de apertura de un opérculo que
comprende una hoja metdlica y una capa de resina termoplastica por intermedio de la cual el opérculo es
termosellado sobre el bebedero de un bote o recipiente equivalente de vidrio, bebedero revestido previamente de un
imprimador de termosellado, proporcionando el opérculo termosellado un cierre estanco del bote o recipiente
equivalente de vidrio; este procedimiento se distingue por el hecho de que las fuerzas de arrancamiento inicial y final
son como maximo de 30 N, durante un despegue del opérculo a 90° a una velocidad de 300 mm/min, y porque el
imprimador de termosellado incluye un material organico y/o mineral al que se incorporan cargas minerales y/u
organicas.

De esta manera se facilita la apertura del embalaje para una persona relativamente débil, y se evita el desgarro del
opérculo en varios trozos durante su despegue. Esta apertura facil se obtiene ahora satisfaciendo totalmente las
exigencias de estanqueidad duradera requerida para todos los contenidos, especialmente alimentarios.

Segun las caracteristicas preferidas del procedimiento del invento:
- las fuerzas de arrancamiento inicial y final son como maximo 28, preferentemente 25 N;

- la apertura del opérculo no deja ningun residuo de su capa de resina termoplastica en el bebedero del recipiente de
vidrio.

El invento tiene por objeto igualmente un bote o un recipiente equivalente (botella, frasco, garrafa,...) de vidrio apto
para la aplicaciéon del procedimiento descrito anteriormente, caracterizado porque el revestimiento de imprimador de
termosellado comprende un material organico y/o mineral al cual se incorporan cargas minerales y/u organicas.

En una realizacion particularmente interesante, el citado material organico es el producto de secado de una
dispersion acuosa del copolimero de etileno-acido acrilico en el que las funciones del acido acrilico estan parcial o
totalmente neutralizadas. Este material organico puede estar sélo o asociado con al menos otro material organico
y/o mineral - ademas de las cargas - en el imprimador de termosellado. Este copolimero es sdlido y estable en su
suspension a temperatura ambiente; la utilizacion por via acuosa es ventajosa.

Ademas el bote revestido de un imprimador de termosellado asi obtenido puede ser entregado a su usuario-
rellenador sin demora, lo que suprime la necesidad de almacenar volimenes mas o menos importantes de botes
antes de su entrega.

El imprimador de termosellado puede contener cargas minerales u organicas de una sola o de varias naturalezas
quimicas, Unicamente cargas minerales u organicas o las dos asociadas.
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Preferentemente, las citadas cargas minerales se incorporan en las dispersiones del imprimador de termosellado
bajo la forma de agregados o de polvo de particulas solidas de tamafios comprendidos entre 1 nm y 20 pym,
preferentemente entre 150 nm y 10 ym, de uno o de varios materiales elegidos entre arcillas, caolin, mica, talco,
silices, carbonatos o sulfatos de alcalino-térreos, 6xidos metalicos.

Cuando se emplean cargas organicas, son ventajosamente de naturaleza quimica diferente de la del imprimador de
termosellado (es decir del material del que esta constituido con exclusion de las cargas) asi como de la resina
termoplastica del opérculo, presentan una temperatura de fusion superior a la de estos dos constituyentes y
consisten en particulas de tamafio comprendido entre 1 nm y 20 ym, preferentemente entre 150 nm y 10 ym. Las
citadas cargas organicas incluyen preferentemente uno o varios polimeros ensamblados bajo la forma de un
copolimero, de un polimero injertado, de una aleacién o de una estructura nucleo-cascara elegidos entre polietileno
de alta densidad (PEHD), polipropileno (PP), poliestireno (PS), poliamida (PA), poliéster, polifluoruro de vinilideno
(PVDF), politetrafluoroetileno (PTFE), poli(etilenglicol) (PEG), poli(tereftalato de etileno) (PTE), polimetacrilato de
metilo (PMMA), polieteretercetona (PEEK).

El espesor de revestimiento del imprimador de termosellado seco sobre el bebedero del recipiente de vidrio es
ventajosamente

- al menos igual a 0,2 preferentemente 0,9 y de manera particularmente preferida 1,5 pm;
- como maximo igual a 4, preferentemente 3 y de manera particularmente preferida 2 pm.

Otro objeto del invento reside en la aplicaciéon de un procedimiento, o de un bote o recipiente equivalente de vidrio
descritos anteriormente, en el embalaje de productos agroalimentarios, tales como los lacteos o a base de frutas, de
carne (paté...). En efecto, el invento permite garantizar la conservacion del contenido respetando las condiciones
especialmente de temperatura prescritas a estos efectos, y la estanqueidad del embalaje en tales condiciones de
conservacion del contenido.

El invento se ilustra ahora con los siguientes ejemplos.
EJEMPLO 1 COMPARATIVO
Se utilizan

- un bote de vidrio estandar del tipo bote de yogur que tiene un diametro exterior de anillo de 54,4 mm y una anchura
de bebedero de 4,2 mm, y

- un opérculo compuesto de una lamina de aluminio de 47 uym de espesor y de una capa de resina termoplastica
depositada a razén de 30 g/mz, comercializada por la sociedad Alcan Packaging bajo la referencia Aluthene® 50 Il E
114/2.

Se deposita mediante rodillo un revestimiento de imprimador de termosellado sobre el bebedero del bote. Puede
emplearse cualquier otro procedimiento por contacto, como el remojo, el pincelado, un tampén... o sin contacto
como la proyeccion, la pulverizacion...

El imprimador de termosellado es organico y consiste en una dispersion acuosa de un copolimero lineal aleatorio de
etileno-acido acrilico con un peso molecular medio en peso M, de alrededor de 33.000 g/mol expresado en
poliestireno equivalente. El copolimero incluye 9,1 % de motivos de acido acrilico, y 90,9 % de motivos de etileno.
Las funciones acido carboxilicas del iondmero poli(etileno-acido carboxilico) son neutralizadas al 100 % con
amoniaco. El pH de la suspension se ajusta entre 8,5 y 9. Segun el procedimiento de aplicacion utilizado, el extracto
seco del imprimador de termosellado utilizado varia entre 0,2 y 10 % en masa; aqui es 9,5 % en masa.

Este material presenta un pico amplio de fusién entre 70 y 95 °C (Differential Scanning Calorimetry - DSC - 15 °
C/min). El perfil infrarrojo de un extracto seco de este material presenta una relacién de picos C-H (3 020 — 2 736
cm™) sobre C=0 (1 772 — 1633 cm™") de 3,2.

La superficie de termosellado del bote de vidrio es recubierta mediante un rodillo de una capa uniforme de
imprimador de un espesor seco medio de 1,8 um.

El termosellado es realizado segun reglajes estandar aplicados en condiciones industriales, por medio de una
termoselladora de cabezal flexible que proporciona un empuje de alrededor de 1560 N. El cabezal se calienta a 250
°C de tal manera que la temperatura en el interfaz bote/opérculo alcanza 149 a 155 °C para una duraciéon de
aplicacion de la presion por el cabezal calentado de 1,5 s.

El sistema asi ensamblado es estanco.

Las fuerzas de despegue son medidas para un despegue a 90 °C y una velocidad de 300 mm/min. El perfil tipico
conocido de despegue en este tipo de sistema puede describirse segun tres fuerzas: la fuerza de arrancamiento
inicial (Al), la fuerza de deslizamiento (FE) y la fuerza de arrancamiento final (AF).
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Los valores indicados anteriormente son, asi como en los ejemplos siguientes, valores medios en seis botes:

Al=39N
FE=26,2N
AF =50,6 N.

La media de Al y AF es de 44,8 N. El despegue del opérculo es pues relativamente dificil.
EJEMPLO 2

Se reproduce el ejemplo 1, con la diferencia de que se mezcla el imprimador de termosellado con una suspension de
cloisita Na" previamente dispersada con la desfloculadora en agua desionizada a una velocidad comprendida entre
500 y 1000 vueltas /min durante 10 minutos. Los extractos secos en la mezcla obtenida son de 9,5 % en masa de
imprimador y de 0,6 % en masa de cloisita Na*.

Se deposita mediante rodillo una capa homogénea de espesor seco medio de 1,8 pm.
Se miden

Al=20,6 N

FE=10,5N

AF =172 N.

La media de Al y AF es de 18,9 N, correspondiendo a un despegue del opérculo relativamente facil, habiendo
permitido la adicion de la cloisita Na* disminuir en mas del 50 % la fuerza requerida a estos efectos (a comparar con
la del ejemplo 1 comparativo).

El opérculo no se desgarra durante el despegue, después del cual no se observa ningun residuo de resina
termoplastica originaria del opérculo sobre el bebedero del bote.

Por tanto, la apertura del embalaje puede calificarse de limpia.
EJEMPLO 3

Se reproduce el ejemplo 1, con la diferencia de que se mezcla el imprimador de termosellado bajo agitacion
magnética con una suspension acuosa de pH 8,5 de politetrafluoroetileno (PTFE) cuyas particulas tienen un tamafio
medio de 155 nm y que contiene un tensioactivo que no interfiere en la adherencia sobre el vidrio. Los extractos
secos en la mezcla obtenida son de 9,5 % en masa de imprimador y de 4,5 % en masa de PTFE.

Se deposita mediante rodillo un revestimiento homogéneo de espesor medio seco idéntico al de los ejemplos
anteriores.

Se miden
Al=26 N
FE=9,1N
AF =246 N.

La media de Al y AF es de 25,3 N, correspondiendo a un despegue del opérculo relativamente facil, habiendo
permitido la adicion de PTFE disminuir en mas del 40 % la fuerza requerida a estos efectos.

Se aplican las mismas observaciones que en el ejemplo 2.
EJEMPLO 4

Se reproduce el ejemplo 1, con la diferencia de que se mezcla el imprimador de termosellado bajo agitacion
magnética con las suspensiones de cloisita Na" y de PTFE de los ejemplos 2 y 3. Los extractos secos en la mezcla
obtenida se ajustan al 9,5 % en masa de imprimador, al 0,38 % en masa de cloisita Na+y al 3 % en masa de PTFE.

La formulacién es depositada segun el mismo procedimiento y el mismo espesor que en los ejemplos anteriores.
Se miden

Al=13,5N
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FE=4,7N
AF =16 N.

La media de Al y AF es de 14,8 N, correspondiente a un despegue del opérculo muy facil, habiendo permitido la
adicion conjunta de cloisita Na* y de PTFE disminuir en mas del 65 % la fuerza requerida a estos efectos.

Se aplican las mismas observaciones que en el ejemplo 2.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de apertura de un opérculo que comprende una hoja metalica y una capa de resina termoplastica
por medio de la cual se termosella el opérculo sobre el bebedero de un bote o recipiente equivalente de vidrio,
bebedero revestido previamente de un imprimador de termosellado, proporcionando el opérculo termosellado un
cierre estanco del bote o recipiente equivalente de vidrio, caracterizado porque las fuerzas de arrancamiento inicial y
final son como maximo de 30 N, durante el despegue del opérculo a 90 ° a una velocidad de 300 mm/min, y porque
el citado imprimador de termosellado comprende un material organico y/o mineral al cual se han incorporado cargas
minerales y/u organicas.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque las fuerzas de arrancamiento inicial y final son
como maximo de 28 N, preferentemente de 25 N.

3. Procedimiento segin una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la apertura del opérculo no
deja ningun residuo de la citada capa de resina termoplastica sobre el citado bebedero.

4. Bote o recipiente equivalente de vidrio apto para la aplicacion de un procedimiento segun una de las
reivindicaciones precedentes, en el que el bebedero es revestido de un imprimador de termosellado, caracterizado
porque el revestimiento de imprimador de termosellado comprende un material organico y/o mineral al que se han
incorporado cargas minerales y/u organicas.

5. Bote o recipiente equivalente de vidrio segun la reivindicacion 4, caracterizado porque el citado material organico
es el producto de secado de una dispersion acuosa de copolimero de etileno-acido acrilico en el que las funciones
del acido carboxilico estan total o parcialmente neutralizadas.

6. Bote o recipiente equivalente de vidrio segun una de las reivindicaciones 4 6 5, caracterizado porque las citadas
cargas minerales se incorporan a las dispersiones del imprimador de termosellado bajo la forma de agregados o de
polvo de particulas sélidas de tamafios comprendidos entre 1 nm y 20 um, preferentemente entre 150 nm y 10um,
de uno o varios materiales elegidos entre arcillas, caolin, mica, talco, silices, carbonatos o sulfatos de
alcalinotérreos, 6xidos metalicos.

7. Bote o recipiente equivalente de vidrio segun una de las reivindicaciones 4 a 6, caracterizado porque las citadas
cargas organicas son de naturaleza quimica diferente del imprimador de termosellado asi como de la resina
termoplastica del opérculo, presentan una temperatura de fusion superior a la de estos dos constituyentes y
consisten en particulas de tamafios comprendidos entre 1 nm y 20 ym, preferentemente entre 150 nmy 10 pm.

8. Bote o recipiente equivalente de vidrio segun la reivindicacion 7, caracterizado porque las citadas cargas
organicas comprenden uno o varios polimeros ensamblados bajo la forma de un copolimero, de un polimero
injertado, de una aleacién o de una estructura nucleo-cascara elegidos entre polietileno de alta densidad (PEHD),
polipropileno (PP), poliestireno (PS), poliamida (PA), poliéster, polifluoruro de vinilideno (PVDF), politetrafluoroetileno
(PTFE), poli(etilenglicol) (PEG), poli(tereftalato de etileno) (PET), polimetacrilato de metilo (PMMA),
polieteretercetona (PEEK).

9. Bote o recipiente equivalente de vidrio segun una de las reivindicaciones 4 a 8, caracterizado porque el espesor
del revestimiento del imprimador de termosellado seco sobre el bebedero es al menos igual a 0,2, preferentemente
0,9 y de manera particularmente preferida 1,5 pm.

10. Bote o recipiente equivalente de vidrio segin una de las reivindicaciones 4 a 9, caracterizado porque el espesor
del revestimiento del imprimador de termosellado seco sobre el bebedero es como maximo igual a 4,
preferentemente 3 y de manera particularmente preferida 2 pm.

11. Aplicacién de un procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 3 o de un bote o recipiente equivalente de
vidrio segun una de las reivindicaciones 4 a 10, al embalaje de productos agroalimentarios.
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