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DESCRIPCION
Un cuerpo de empaquetado
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un cuerpo de empaquetado que comprende un material de tapa, un contenedor y
contenidos, y, en particular, a la tecnologia que se describe a continuacion.

Mas especificamente, se refiere a un cuerpo de empaquetado para su uso en el empaquetado de alimentos,
bebidas, medicinas, cosméticos, productos quimicos y similares. En particular, se refiere a un cuerpo de
empaquetado que tiene una falta de adherencia de los contenidos superior. Ademas se refiere a un cuerpo de
empagquetado que tiene propiedades de absorcién de oxigeno superiores y falta de adherencia del contenido.

Antecedentes de la técnica

Una amplia variedad de materiales de empaquetado y envases son ya conocidos, y sus contenidos son también
variados. Estos incluyen, por ejemplo, caramelos de gelatina, pudin, yogur, detergente liquido, pasta de dientes,
curry instantaneo, jarabe, vaselina, crema limpiadora facial, mousse de limpieza facial y otros alimentos, bebidas,
medicamentos, cosméticos, productos quimicos y similares. Los contenidos también vienen en varias formas,
incluyendo sélidos, semisolidos, liquidos, materiales viscosos, geles y similares.

Ademas de la capacidad de sellado, también se requiere que los materiales de empaquetado utilizados en el
empaquetado de estos contenidos tenga propiedades térmicas adhesivas, propiedades de protecciéon a la luz,
resistencia al calor, durabilidad y otras propiedades adecuadas a los contenidos, el tipo de paquete, la aplicaciéon y
similares. Sin embargo, el siguiente problema permanece incluso si un material de empaquetado satisface todos
estos requisitos. Esto es que los contenidos se adhieran al material de empaquetado. Cuando el contenido se
adhiere al material de empaquetado es dificil de usar todo el contenido, lo que origina residuos. Se requiere un
esfuerzo si el contenido que se adhiere al material de empaquetado tiene que ser recogido por separado de modo
gue todos los contenidos se puedan usar. Por lo tanto, ademas de la capacidad de sellado y similares, como se
discutié anteriormente, también es necesario que los materiales de empaquetado tengan la propiedad de resistir la
adherencia de los contenidos al material de empaquetado (propiedades no adhesivas).

Se ha propuesto una tapa que previene la adherencia del contenido (Documento de Patente 1) en donde en una
tapa provista de una capa de sellado térmico y una capa de material de base integrada a través de una capa
adhesiva, la capa de sellado térmico tiene un espesor superior a 10 um y estd formada de una poliolefina que
contiene un éster de glicerina de acido, un éster de poliglicerina de acido graso, un éster de pentaeritritol de acido
graso, un polimero de bloque de polioxipropileno-polioxietileno, un éster de sorbitan de &cido graso, un
polioxietilenalquiléter, una amida de acido graso o similar que tengan un efecto no adhesivo, y una capa intermedia
formada de una poliolefina que esta interpuesta entre la capa adhesiva y la capa de sellado térmico.

También se ha descrito un aparato provisto de un revestimiento de superficie facil de limpiar (Documento de Patente
2) en donde en un aparato provisto de un revestimiento de superficie facil de limpiar que tiene resistencia al calor de
al menos 300 C, propiedades de no adhesion remarcables y un espesor de 1 a 1000 nm, el revestimiento de la
superficie contiene una red de 6xido metdlico y una sustancia hidrofoba, la sustancia hidréfoba se distribuye de
manera uniforme en relacion con el espesor del recubrimiento de la superficie, y el recubrimiento de la superficie es
hidréfobo con un angulo de contacto de mas de 90° con respecto al agua.

Documento de Patente 1: Solicitud de patente japonesa N° de publicacién 2002-37310
Documento de Patente 2: Solicitud de patente japonesa N° de publicacién 2004-130785

Sin embargo, los materiales de los documentos de patente 1 y 2 no proporcionan suficientes efectos de prevencion
de la adherencia. Todavia se necesitan mas mejoras para su aplicacion practica.

Descripcion de lainvencion

Por lo tanto, es un objetivo principal de la presente invencion proporcionar un cuerpo de varias capas, material de
empaquetado y envase capaz de proporcionar continuamente propiedades no adhesivas superiores a las de la
técnica anterior.

Como resultado de una exhaustiva investigacion a la luz de estos problemas de la técnica anterior, los inventores en
este caso perfeccionaron la presente invencion después de descubrir que este objeto se puede lograr mediante la
adopcion de un cuerpo de varias capas y material de empaquetado que tiene una estructura especifica.

Es decir, la presente invencién se refiere a lo siguiente:

1. Un cuerpo de empaquetado que comprende un material de tapa, un envase y contenidos,



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2546 169 T3

el material de la tapa que consiste en un cuerpo de varias capas que tiene al menos una capa de base y una capa
adhesiva térmica, la capa adhesiva térmica esta laminada como la capa mas externa en una superficie del material
de la tapa, y tiene particulas finas de 6xido hidréfobas que tienen un diametro de particula primario promedio de 3 a
100 nm que estan unidas a la superficie exterior donde la capa adhesiva térmica no se junta a otra capa, las
particulas finas de 6xido hidrofobas forman una capa porosa que tiene una estructura de red tridimensional, y

el envase que se esta llenando con los contenidos, y se sella con la apertura del envase en contacto con la capa
térmica adhesiva del material de la tapa,

en donde la cantidad de particulas finas de 6xido hidr6fobas unidas a la capa adhesiva térmica es de 0,01 a 10 g/mz.

2. El cuerpo de empaquetado segun 1 anterior, en donde las particulas finas de éxido hidréfobas en la region
de la adhesién térmica se embeben en la capa adhesiva térmica durante el proceso de adhesion térmica.

3. El cuerpo de empaquetado seglin 1 o 2 anterior, en donde los contenidos se empaquetan en el cuerpo de
empaquetado de manera que los contenidos puedan estar en contacto con la superficie exterior del lado de la capa
adhesiva térmica.

4. El cuerpo de empaquetado segin cualquiera de 1 a 3 anterior, en donde el contenido es un alimento o una
bebida.

5. El cuerpo de empaquetado segun cualquiera de 1 a 4 anterior, en donde el contenido es yogurt.

6. El cuerpo de empaquetado segun cualquiera de 1 a 5 anterior, en donde las particulas finas de 6xido
hidréfobas son de silice hidrofoba.

7. El cuerpo de empaquetado segun 6 anterior, en donde la silice hidréfoba tiene grupos de trimetilsililo en la
superficie de la particula.

8. El cuerpo de empaquetado segun cualquiera de 1 a 7 anterior, en donde el espesor de la capa porosa es
de0,1a5pum.

9. El cuerpo de empaquetado segun 1 anterior, en donde el relleno de particulas que contiene al menos uno

de un componente organico y un componente inorganico esta contenido en la capa adhesiva térmica.

10. El cuerpo de empaquetado segun 9 anterior, en donde el promedio de didmetro de particula del relleno de
particulas es de 0,5 a 100 pm.

Ventajas de la primera realizacion

El cuerpo de varias capas y el material de empaquetado de la primera realizacion pueden exhibir una buena
repelencia al agua y propiedades no adhesivas (o resistencia a la suciedad). En particular, el desprendimiento de las
particulas de 6xido fino hidréfobas puede reducirse o prevenirse efectivamente y buena repelencia al agua y
propiedades no adhesivas se pueden mantener de manera efectiva cuando el relleno de particulas que comprende
al menos uno de un componente organico y un componente inorganico esta incluido en una capa que contiene una
resina termoplastica (en el presente documento a veces llamada una "capa de resina termoplastica").

Por otra parte, es posible obtener excelentes y duraderas propiedades no adhesivas, mientras que se mantienen
buenas propiedades adhesivas térmicas cuando una capa de resina termoplastica se utiliza como la capa adhesiva
térmica en el cuerpo de varias capas o material de empaquetado de la primera realizacion. Es decir, buenas
propiedades no adhesivas se pueden obtener sin inhibir las propiedades adhesivas térmicas en un sentido practico,
y sin verse afectadas por limitaciones en el tipo, espesor o similar de la capa adhesiva térmica. Mas
especificamente, las particulas finas de 6xido hidr6fobas en la region de adhesién térmica no inhiben las
propiedades adhesivas térmicas, ya que se incrustan en la capa adhesiva térmica durante el proceso de adhesion
térmica, mientras que las particulas finas de éxido hidréfobas fuera de la regién de adhesion térmica pueden
proporcionar fuertes propiedades no adhesivas, porque las particulas son retenidas tal como son en la capa
adhesiva térmica.

Tal cuerpo de varias capas puede utilizarse favorablemente en manteles, servilletas, delantales, tapetes, esterillas,
revestimientos de paredes, papel de empapelar paredes, etiquetas, papel de proteccion, etiquetas, fundas para
sillas, sabanas resistentes al agua, sombrillas, ropa de esqui, materiales de construccion, colchas, materiales de la
superficie del zapato, cubiertas del zapato, ropa impermeable, peliculas repelentes al agua, hojas repelentes al agua
y similares. Este cuerpo de varias capas también se puede utilizarse favorablemente como un material de
empagquetado para el empaquetado de alimentos, bebidas, medicinas, cosméticos, productos quimicos y similares,
ya sea como tal o después de un procesamiento adicional.

Ventajas de la segunda realizacion
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El envase sin adhesién de la segunda realizacion puede exhibir excelentes propiedades no adhesivas sin que
contenga flor u otras sustancias preocupantes. Esto permite que la casi totalidad de los contenidos sean extraidos
del envase, controlando de este modo o previniendo la pérdida de esa parte que se adhiere a la pared interior del
envase.

Por otra parte, el método de fabricacion de la segunda realizacion es ventajoso desde el punto de vista de la
produccién eficiente, coste y similares, ya que las particulas finas de 6xido hidréfobas pueden ser simplemente
aplicadas a al menos la parte de la superficie del envase que entra en contacto con los contenidos, sin la necesidad
de un procesamiento complejo. También es aplicable a los envases de cualquier material, tales como envases de
vidrio, envases de cerdmica, envases de papel, envases de plastico, envases de metal, envases de madera y
similares, sin ningdn tipo de restriccion en cuanto al material del envase. También puede conferir propiedades no
adhesivas en un envase ya preparado después del hecho. Las propiedades no adhesivas pueden ser prolongadas
adicionalmente mediante tratamiento térmico después de aplicarse las particulas finas de 6xido hidréfobas.

Ventajas de la tercera realizacion

El material de empaquetado de la tercera realizacion puede mostrar excelentes propiedades no adhesivas, mientras
gue se mantienen buenas propiedades adhesivas térmicas. Es decir, buenas propiedades no adhesivas se pueden
obtener sin inhibir las propiedades adhesivas térmicas en un sentido practico, y sin verse afectadas por limitaciones
en el tipo, espesor o similar de la capa adhesiva térmica. Mas especificamente, las particulas finas de 6xido
hidréfobas en la regién de adhesién térmica no inhiben las propiedades adhesivas térmicas, ya que pueden
embeberse en la capa adhesiva térmica durante el proceso de adhesion térmico, mientras que las particulas finas de
oxido hidréfobas fuera de la regién de adhesion térmica pueden mostrar fuertes propiedades no adhesivas, ya que
estan retenidas tal como son en la capa adhesiva térmica.

Por otra parte, el método de fabricacion de la tercera realizacion es ventajoso desde el punto de vista de la eficiencia
de produccién, coste y similares, ya que las particulas finas de éxido hidr6fobas simplemente se pueden aplicar a la
capa adhesiva térmica, y no es necesario controlar la mezcla de los aditivos en las materias primas de la capa
adhesiva térmica, eliminando la necesidad de controlar la relacion de la mezcla y similares. Como se discutid
anteriormente, ademas, también es ventajoso ya que la adhesién térmica se puede lograr con las particulas finas de
oxido hidréfobas embebidas en toda la superficie de la capa adhesiva térmica, sin necesidad de un margen para
adherirse.

Dicho material de empaquetado puede ser utilizado con eficacia para una variedad de aplicaciones, incluyendo no
solo las tapas, sino también bolsas de almohada, bolsas de bragadura, bolsas de pie, bolsas selladas de tres vias,
bolsas selladas de cuatro vias y otras bolsas, envases moldeados, hojas de empaquetado, tubos y similares.

Ventajas de la cuarta realizacion

El material de empaquetado de la cuarta realizacién puede proporcionar excelentes propiedades no adhesivas y la
absorcion de oxigeno mientras se mantienen buenas propiedades adhesivas térmicas. Es decir, buenas propiedades
no adhesivas se pueden obtener sin inhibir las propiedades adhesivas térmicas en un sentido practico, y sin verse
afectadas por limitaciones en el tipo, espesor o similar de la capa adhesiva térmica. Mas especificamente, las
particulas finas de 6xido hidr6fobas en la region de adhesion térmica no inhiben las propiedades adhesivas térmicas,
ya que pueden embeberse en la capa adhesiva térmica durante el proceso de adhesion térmica, mientras que las
particulas finas de Oxido hidréfobas fuera de la region de adhesion térmica pueden proporcionar excelentes
propiedades no adhesivas, ya que se mantienen retenidas tal como son sobre la capa adhesiva térmica.

Debido a que se incluye un absorbente de oxigeno en al menos una de la capa de base y la capa adhesiva térmica,
ademas, la capacidad de absorcion de oxigeno deseada puede obtenerse mientras que se evita el desprendimiento
de particulas debido al contacto de las particulas absorbentes de oxigeno con los contenidos y similares. En
particular, una mayor capacidad de absorcién de oxigeno se puede conseguir junto con buenas propiedades no
adhesivas si la capa de particulas finas de 6xido hidréfobas en la capa adhesiva térmica es un material poroso (es
decir, cuando se forma una capa porosa). En este caso, el oxigeno residual en el cuerpo de empaquetado o el
oxigeno generado por el contenido del paquete puede pasar de manera mas eficiente a través de la capa porosa y
alcanzar el absorbente de oxigeno contenido en la capa adhesiva térmica o similar. Como resultado, el oxigeno se
absorbe més eficazmente y se retira por el absorbente de oxigeno, mientras que la propia capa porosa proporciona
incluso mejores propiedades no adhesivas.

Tal material de empaquetado se puede utilizar ventajosamente para una variedad de aplicaciones, incluyendo bolsas
de almohadas, bolsas de bragadura, bolsas de pie, bolsas de tres vias selladas, bolsas selladas de cuatro vias y
otras bolsas, envases moldeados, laminas de empaquetado, tubos y similares.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 es una vista de la estructura en seccién transversal de un ejemplo del cuerpo de varias capas de la
primera realizacion.
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La figura 2 es una vista de la estructura en seccion transversal de un cuerpo de empaquetado preparado usando el
cuerpo de varias capas de la primera realizacion, como la tapa de un envase.

La figura 3 es una fotografia de la seccién transversal que muestra parte del material de empaquetado del Ejemplo
1-4; en la figura 3, "superficie de Lotus" indica la "superficie de una capa porosa que tiene una estructura de red
tridimensional de particulas finas de 6xido hidréfobas”.

La figura 4 es una vista de la estructura en seccion transversal del envase no adhesivo de la segunda realizacion.

La figura 5 es una vista de la estructura en seccion transversal del envase no adhesivo de la segunda realizacion,
después de que se ha llenado con el contenido y sellado térmicamente con una tapa.

La figura 6 es una vista de la estructura de la seccion transversal del material de empaquetado de la tercera
realizacion.

La figura 7 es una vista de la estructura en seccion transversal de un cuerpo de empaquetado preparado usando el
material de empaquetado de la tercera realizacion, como la tapa de un envase.

La figura 8 muestra los resultados de FE-SEM (microscopia electrénica de barrido con cafién de emision de campo)
de la estructura en seccion transversal de un material de empaquetado obtenido en un ejemplo.

La figura 9 es una vista de la estructura en seccién transversal de un material de empaquetado de una forma de
realizacién de la cuarta realizacion.

La figura 10 es una vista de la estructura en seccién transversal de un cuerpo de empaquetado preparado usando el
material de empaquetado de la cuarta realizacién como la tapa de un envase.

Mejor modo de llevar a cabo las realizaciones

La configuracion basica de la primera a la cuarta realizaciéon es un cuerpo de varias capas no adhesivo que tiene
particulas finas de éxido hidrofobas que tienen un diametro de particula primaria de 3 a 100 nm que se unen a al
menos parte de la superficie mas externa. Preferiblemente, las particulas finas de éxido hidréfobas forman una capa
porosa que tiene una estructura de red tridimensional. Repelencia al agua o propiedades no adhesivas se pueden
obtener eficazmente de esta manera. De la primera a la cuarta realizacion son también explicadas individualmente.

Primera realizacién
Material de empaquetado, cuerpo de varias capas

El cuerpo de varias capas de la primera realizacion presenta particulas finas de 6xido hidr6fobas que tienen un
diametro de particula primaria promedio de 3 a 100 nm que se unen a al menos parte de la superficie de una capa
gue contiene una resina termoplastica (a continuacion a veces llamada una "capa de resina termoplastica").

La figura 1 muestra la estructura en seccion transversal de un ejemplo de cuerpo de varias capas de la primera
realizacién. En el cuerpo de varias capas de la figura.1, las particulas finas de 6xido hidréfobas 3 con un diametro de
particula primaria promedio de 3 a 100 nm se unen a la superficie de la capa de resina termoplastica 2 que contiene
relleno en particulas 6 en la capa de base 1. La capa de resina termoplastica 2 se lamina sobre la capa mas exterior
en un lado del material de empaquetado (cuerpo de varias capas). En la capa de resina termoplastica 2, que es la
capa mas externa, las particulas finas de éxido hidréfobas 3 con un diametro de particula primaria promedio de 3 a
100 nm se adhieren a la superficie (superficie mas externa) en el lado no contiguo a otra capa (la capa de base en la
figura. 1). Las particulas finas de éxido hidréfobas 3 son fijadas por adherencia a la capa de resina termoplastica 2.
Es decir, las particulas finas de 6xido hidréfobas se unen de modo que no se separan de la capa, incluso cuando
entran en contacto con el contenido. En la figura 1, las particulas finas de 6xido hidréfobas 3 pueden incluir
particulas primarias, pero preferiblemente incluyen mas agregados (particulas secundarias). En particular, las
particulas finas de o6xido hidréfobas forman preferiblemente una capa porosa con una estructura de red
tridimensional. Es decir, una capa porosa que tiene una estructura de red tridimensional formada a partir de
particulas finas de 6xido hidr6fobas se lamina preferentemente sobre la capa de resina termoplastica 2.

Cuando un relleno de particulas esta incluido en la capa de resina termoplastica de la primera invencion, se forman
protuberancias y hendiduras en una vista en seccion transversal de la superficie de la capa de resina termoplastica
(superficie con fijacion de particulas finas de 6xido hidréfobas), y se cree que las propiedades no adhesivas se
mantienen durante un largo periodo debido a que las particulas finas hidréfobas se alojan, en forma de agregados,
en estas muescas. Es decir, excelentes propiedades no adhesivas se pueden mantener incluso si hay contacto con
la maquinaria y el equipo durante el procesamiento, asi como con el contenido ya que las particulas finas de 6xido
hidréfobas hospedadas en estas hendiduras se mantienen en un estado fijo, reduciendo efectivamente o previniendo
el desprendimiento de las particulas finas de 6xido hidr6fobas. En otras palabras, se pueden obtener buenas
propiedades no adhesivas durante un periodo relativamente largo de tiempo.
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La figura 2 muestra la estructura en seccion transversal de un cuerpo de empaquetado preparado usando el cuerpo
de varias capas de la primera realizacion, como la tapa de un envase. Las particulas finas de éxido hidr6fobas 3y el
relleno de particulas 6 no estan marcados en la figura 2. El envase 4 se llena con el contenido 5, y se sella con la
abertura del envase en contacto con la capa de resina termoplastica 2 del cuerpo de varias capas. Es decir, el
cuerpo de varias capas (material de empaquetado) se utiliza de una manera tal que las particulas finas de 6xido
hidréfobas unidas a la capa de resina termoplastica 2 pueden ponerse en contacto con los contenidos 5. Incluso en
estas circunstancias, la capa de resina termoplastica 2 esta protegida por las particulas finas de éxido hidréfobas,
dandole excelentes propiedades no adhesivas, de modo que incluso si los contenidos hacen contacto cerca
(aproximacion) de la capa de resina termoplastica 2, la adherencia de los contenidos a la capa de resina
termoplastica es bloqueada por las particulas finas de 6xido hidréfobas (o0 una capa porosa de las particulas finas de
oxido hidréfobas), que en realidad repelen el contenido. Por lo tanto, el contenido no permanece adherido cerca de
la capa de resina termoplastica, sino que es repelido por las particulas finas de 6xido hidréfobas (o una capa porosa
gue consiste en particulas finas de 6xido hidréfobas) y vuelve al interior del envase. El material del envase 4 se
puede seleccionar de metal, resina sintética, vidrio, papel y materiales compuestos de éstos y similares, y el tipo,
composicion y similar de la capa de resina termoplastica se puede ajustar apropiadamente de acuerdo con el
material utilizado.

Resina termoplastica (capa)

Se puede adoptar una resina termoplastica conocida para la resina termoplastica. Por ejemplo, se pueden utilizar
resina acrilica, poliestireno, resina ABS, resina de cloruro de vinilo, resina de polietileno, resina de polipropileno,
resina de poliamida, policarbonato, poliacetal, resina de fltor, resina de silicona, resina de poliéster o similares, o
una resina mezclada de estos o un copolimero o resina modificada o similar que contenga una mezcla de sus
mondmeros constituyentes.

El espesor de la capa de resina termoplastica no esta particularmente limitado, pero es preferiblemente desde el
punto de vista de la productividad, coste y similares de aproximadamente 0,01 um a 5 mm o mas preferiblemente de
aproximadamente 0,01 um a 2 mm. Cuando la capa de resina termoplastica funciona como una capa adhesiva
térmica, un espesor de 1 a 150 um es preferible para los propositos de adhesion térmica. En particular, en el
material de empaquetado la adhesién térmica se puede lograr debido a que las particulas finas de éxido hidréfobas
en la regién de adhesién térmica se embeben en la capa de resina termoplastica durante el proceso de adhesion
térmica, haciendo que la capa de resina termoplastica sea la superficie mas externa. Por lo tanto, dentro de la gama
de espesor dado anteriormente el espesor se establece preferentemente de manera que el maximo namero posible
de particulas finas de 6xido hidréfobas pueda ser embebido en la capa de resina termoplastica.

El contenido de la resina termoplastica en la capa de resina termoplastica sera diferente dependiendo del tipo de
resina termoplastica y de si se utilizan rellenos de particulas y otros aditivos, pero es normalmente de 20 a 100% en
peso o preferiblemente de 30 a 99% en peso o mas preferiblemente de 50 a 99% en peso.

En la presente invencién, otra capa (llamada capa de base) se lamina sobre la resina termoplastica (capa) con el
objetivo de reforzar la resina termoplastica (capa) o conferir otras propiedades (resistencia a la penetraciéon de la
humedad, resistencia a la permeabilidad del oxigeno, proteccién contra la luz, aislamiento de calor, resistencia al
choque, etc.). En este caso, se emplea una estructura de tres capas con la capa de base, la capa de resina
termoplastica y las particulas finas de 6xido hidr6fobas en capas en ese orden como se muestra en la figura 1.

Un material conocido puede ser utilizado para la capa de base. Ejemplos deseables incluyen materiales individuales
tales como papel, papel sintético, pelicula de resina, pelicula de resina con una capa depositada de vapor, tablero de
resina sintética, papel de aluminio, otras laminas de metal, placas de metal, tela tejida, tela no tejida, cuero, cuero
sintético, madera, placas de vidrio y similares, asi como materiales compuestos y laminados de los mismos.

Varias capas utilizadas en materiales conocidos de empaquetado, materiales de construccion, materiales para ropa,
articulos de uso doméstico y similar también se pueden laminar en cualquier ubicacién en la capa de base. Los
ejemplos incluyen capas de impresion, capas de proteccion de impresion (conocidas como capas OP), capas
colorantes, capas adhesivas, capas de refuerzo adhesivas, capas de revestimiento de imprimacion, capas de
revestimiento de anclaje, capas antideslizantes, capas lubricantes, capas anti-vaho y similares.

El método de la laminacién de la capa de base y el método de laminacién de la capa de base y la capa de resina
termoplastica no estan particularmente limitados, y pueden emplearse métodos conocidos tales como laminacién en
seco, laminacion por extrusion, laminacién en himedo, laminacion en caliente y similares.

Se puede utilizar un material adhesivo térmico conocido cuando la capa de resina termoplastica funciona como una
capa adhesiva térmica o capa de sellado térmico. Por ejemplo, ademas de peliculas selladoras conocidas, es
posible utilizar una capa formada a partir de un adhesivo conocido tipo laca, adhesivo de pelado facil, adhesivo de
fusién en caliente u otro adhesivo. Es decir, en esta descripcion el término "resina termoplastica" abarca adhesivos
térmicos conocidos que contienen componentes de resina. De éstos, un adhesivo de tipo laca o adhesivo de fusion
en caliente es particularmente deseable en la primera realizacién, y una capa adhesiva térmica formada a partir de
un adhesivo tipo laca es especialmente deseable. La formacién de una capa de fusion en caliente facilita la



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2546 169 T3

produccién continua del cuerpo de varias capas (0 material de empaquetado) de la primera realizacién, ya que se
puede hacer que las particulas finas de 6xido hidréfobas se puedan fijar tal como son a la capa adhesiva térmica si
se aplican después de que se aplique el adhesivo de fusion en caliente en un estado fundido, pero antes de que se
enfrie y solidifique.

Relleno en particulas.

En la primera realizacién, puede incluirse un relleno en particulas como sea necesario en el material de resina
termoplastica. Al dispersar el relleno en particulas en la capa de resina termoplastica, es posible dar una mayor
resistencia a la abrasion, y similar, para la capa de resina termoplastica.

Un relleno en particulas que comprende al menos uno de un componente organico y de un componente inorganico
se puede utilizar como el relleno en particulas.

Por ejemplo, el 1) aluminio, cobre, hierro, titanio, plata, calcio y otros metales o aleaciones o compuestos
intermetalicos que los contienen, 2) éxido de silicio, 6xido de aluminio, éxido de circonio, 6xido de titanio, 6xido de
hierro y otro oxidos, 3) fosfato de calcio, estearato de calcio y otras sales de acidos inorganicos o sales de &cidos
organicos, 4) vidrio y 5) nitruro de aluminio, nitruro de boro, carburo de silicio, nitruro de silicio y otros materiales
ceramicos y similares pueden ser utilizados de preferencia como componentes inorganicos

Por ejemplo, una resina acrilica, resina de uretano, resina de melamina, resina de amino, resina epoxi, resina de
polietileno, resina de poliestireno, resina de polipropileno, resina de poliéster, resina de celulosa, resina de cloruro de
vinilo, alcohol de polivinilo, copolimero de etileno-acetato de vinilo, copolimero de etileno-alcohol de vinilo,
copolimero de etileno-acrilato de etilo, poliacrilonitrilo, poliamida y otros componentes de polimero organico (o
componentes de la resina) pueden ser utilizados de preferencia como componentes organicos.

Las particulas de un componente inorganico, particulas de un componente organico, o particulas que contienen
ambos un componente inorganico y un componente organico se pueden utilizar para el relleno en particulas de la
primera realizacion. De éstos, es especialmente conveniente utilizar al menos uno de particulas de resina acrilica,
particulas de silice hidrofilas, particulas de fosfato de calcio, polvo de carbén, particulas de calcio cocidas, particulas
de calcio sin cocer, particulas de estearato de calcio y similares.

El diametro promedio de particula (segun el andlisis de distribucion de tamafio de particula por laser) del relleno en
particulas es preferiblemente de 0,5 a 100 um, o mas preferiblemente de 1 a 50.um, o aiin mas preferiblemente de 5
a 30 pum. Un tamafio por debajo de 0,5 um no es adecuado para fines de manipulacién y para la formacion de las
protuberancias y hendiduras descritas anteriormente y similares. Un tamafio superior a 100 um no es deseable
desde el punto de vista de la capacidad de dispersion, el desprendimiento del relleno en particulas y similares.

La forma del relleno en particulas no esta limitada, y puede ser de forma esférica, esferoidal, indeterminada, lagrima,
escama, hueca, porosa o similares.

El contenido del relleno en particulas en la capa de resina termopléstica se puede variar apropiadamente segun los
tipos de resina termoplastica y el relleno en particulas, las propiedades fisicas deseadas y similares, pero en general
es preferiblemente de 1 a 80% en peso basado en el peso de los sélidos, 0 més preferiblemente 3 a 50% en peso.

Cuando se incluyen rellenos en particulas, son cominmente mezclados con las materias primas para la formacion
de la capa de resina termoplastica (composicién que incluye la resina termoplastica), aunque esto no es una
limitacion. El método de mezcla puede ser mezclado en seco o mezclado en himedo. Debido a que los
componentes principales de la capa de resina termoplastica son generalmente 1) una resina termoplastica o sus
mondémeros u oligémeros constituyentes, 2) un disolvente, y 3) un agente de reticulacién como sea necesario, se
puede afadir el relleno en particulas y se mezcla con una mezcla de éstos.

Particulas finas de 6xido hidréfobas

Las particulas finas de 6xido hidréfobas unidas a la capa de resina termoplastica tienen un diametro de particula
primaria promedio de 3 a 100 nm o preferiblemente de 5 a 50 nm o més preferentemente de 5 a 20 nm. Si el
diametro medio de particula primaria estd dentro de este intervalo, las particulas finas de 6xido hidréfobas se
agregan hasta un grado adecuado para que el aire y otros gases pueden ser retenidos en las hendiduras en estos
agregados, lo que origina propiedades no adhesivas superiores. Es decir, las propiedades no adhesivas superiores
se pueden lograr porque este estado agregado persiste incluso después de que las particulas se hayan unido a la
capa de resina termoplastica. En la presente realizacion, las particulas finas de 6xido hidréfobas se puede hacer que
se unan a una superficie 0 a ambas superficies de la resina termoplastica (capa).

En la primera realizacion, el diametro medio de particula primaria se puede medir con un microscopio electrénico de
barrido (FE-SEM), que también se puede utilizar en combinacién con otro microscopio de electrones tal como un
microscopio electrénico de transmision si la resolucion del microscopio electrénico de barrido es demasiado baja.
Especificamente, tomando el diametro de particula cuando las particulas son esféricas y el promedio del eje mas
largo y el eje mas corto como el diametro cuando no son esféricas, el diametro promedio de particula primaria es el
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promedio de los didmetros de 20 particulas seleccionadas al azar observadas por microscopia electrénica de barrido
o similares.

El area de superficie especifica (método BET) de las particulas finas de 6xido hidréfobas no esta particularmente
limitada, pero normalmente es de 50 a 300 m2/g o, preferiblemente, de 100 a 300 mzlg.

Las particulas finas de o6xido hidr6fobas no estan especialmente limitadas siempre que tengan propiedades
hidréfobas, y pueden ser particulas que se han hecho hidréfobas por tratamiento superficial. Por ejemplo, pueden
ser particulas finas de un 6xido hidréfilo que se han tratado superficialmente con un agente de acoplamiento de
silano para hacer las superficies hidréfobas. El tipo de 6xido no esta especialmente limitado con tal de que tenga
propiedades hidréfobas. Por ejemplo, pueden ser utilizados al menos uno de silice (didéxido de silicio), alimina, y
titanio o similares. Un producto comercial conocido se puede adoptar en este caso. Los ejemplos de silice incluyen
los productos Aerosil R972, Aerosil R972V, Aerosil R972CF, Aerosil R974, Aerosil RX200 y Aerosil RY200 (Japan
Aerosil) y Aerosil R202, Aerosil R805, Aerosil R812 y Aerosil R812S (Evonik Degussa). Ejemplos de titanio incluyen
el producto Aeroxide TiO, T805 (Evonik Degussa) y similares. Ejemplos de alimina incluyen particulas finas tales
como Aeroxide Alu C (Evonik Degussa) y similares que se han hecho hidrofobas por tratamiento de la superficie con
un agente de acoplamiento de silano.

De éstos, las particulas finas de silice hidr6fobas se pueden utilizar de preferencia. Desde el punto de vista de la
obtencion de las propiedades no adhesivas superiores, las particulas finas de silice hidr6fobas con grupos trimetilsilil
en la superficie son especialmente deseables. Ejemplos de los correspondientes productos comerciales incluyen el
mencionado Aerosil R812 y Aerosil R812S (ambos de Evonik Degussa) y similares.

La cantidad (peso seco) de particulas finas de 6xido hidréfobas unidas a la capa de resina termoplastica es de 0,01
alo g/m2 0 mas preferiblemente de 0,2 a 1,5 g/m2 0 aun mas preferiblemente de 0,2 a 1 g/mz. Dentro de este rango,
es posible no s6lo obtener propiedades no adhesivas superiores y duraderas, sino también controlar los costos y
evitar el desprendimiento de las particulas finas de 6xido hidréfobas. Las particulas finas de 6xido hidréfobas unidas
a la capa de resina termoplastica forman una capa porosa que tiene una estructura de red tridimensional y un
espesor de preferiblemente aproximadamente 0,1 a 5 um o mas preferiblemente de aproximadamente 0,2 a 2,5 um.
Cuando las particulas se unen en un estado de tales capas porosas, mas aire se puede incluir en la capa, lo que
origina propiedades no adhesivas superiores.

Las particulas finas de 6xido hidroéfobas pueden unirse a toda la superficie de la capa de resina termoplastica (toda
la superficie opuesta a la capa de base), o pueden unirse a una region que excluya la region de adhesion térmica de
la capa termoplastica (el margen de adhesion). En la presente realizacion, incluso cuando las particulas se unen a
toda la superficie de la capa de resina termoplastica, la mayoria o la totalidad de las particulas finas de 6xido
hidréfobas en la regién de adhesion térmica no interfieren con la adhesion térmica porque se embeben en la capa de
resina termoplastica, y la adhesién a toda la superficie de la capa de resina termoplastica es deseable desde el
punto de vista de la productividad industrial

Material de empaquetado y otras aplicaciones

El cuerpo de varias capas de la primera realizacion se puede utilizar en materiales de empaquetado y en una
variedad de otras aplicaciones, ya sea tal como es o después de su procesamiento adicional. Las otras aplicaciones
pueden ser cualquiera que requiera propiedades no adhesivas, resistencia a las manchas, repelencia al agua y
similares, sin ninguna limitacion particular, y los ejemplos incluyen manteles, servilletas, delantales, tapetes,
esterillas, revestimientos de paredes, papel de empapelar, etiquetas, papel despegable , etiquetas, cubiertas de
coque, sabanas resistentes al agua, paraguas, ropa de esqui, materiales de construccion, ropa de cama, materiales
de la superficie del zapato, cubiertas del zapato, ropa impermeable, peliculas repelentes al agua, laminas repelentes
al agua y similares

2. Método de fabricacion del cuerpo de varias capas y del material de empaquetado

El cuerpo de varias capas (material de empaquetado) de la primera realizacion se puede obtener preferentemente,
por ejemplo, por un método de fabricacion de un cuerpo de varias capas o material de empaquetado que tiene al
menos una capa de resina termoplastica, donde el método de fabricacion incluye un paso (a continuacion llamado a
veces el "paso de adherencia") mediante el cual se hace que las particulas finas hidréfobas con un diametro de
particula primaria promedio de 3 a 100 nm se unan a la superficie de la capa de resina termoplastica.

La capa de resina termoplastica puede ser utilizada tal cual es si se trata de una pelicula o lamina. Una capa de
base conocida también puede ser laminada por métodos conocidos segun sea necesario. Por ejemplo, la capa de
resina termoplastica puede estar formada por los métodos explicados en 1 anteriormente sobre una base de
monocapa o sobre un material laminado preparado por laminacion en seco, laminacion por extrusion, laminacion en
hdmedo, laminacién en caliente o similar. Cuando se utilizan un relleno en particulas, pueden ser incluidas antes en
la materia prima para formar la capa de resina termoplastica como se explicé anteriormente.

El método utilizado en el paso de adhesién de las particulas finas de 6xido hidréfobas no estd particularmente
limitado. Por ejemplo, se puede utilizar un método conocido tal como revestimiento con rodillo, revestimiento por
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grabado, recubrimiento con barra, recubrimiento de cuchilla rascadora, brocha de pintura o recubrimiento con polvo
electrostatico. Cuando se utiliza el revestimiento con rodillo o similar, puede formarse una capa sobre la capa de
resina termoplastica usando una dispersion de las particulas finas de o6xido hidréfobas, dispersadas en un
disolvente, y secar para llevar a cabo la etapa de adhesion. El disolvente en este caso no esta limitado y puede ser
agua o un disolvente organico tal como alcohol (etanol), ciclohexano, tolueno, acetona, IPA, propilenglicol,
hexilenglicol, diglicol de butilo, pentametilenglicol, pentano normal, hexano normal, alcohol hexilico o similares. En
este caso puede también incluirse una cantidad traza de un dispersante, colorante, agente antisedimentacion,
regulador de la viscosidad o similar. La cantidad dispersa de las particulas finas de 6xido hidréfobas en el disolvente
normalmente puede ser de aproximadamente 10 a 100 g/l. Cuando se utiliza el secado, puede ser secado natural o
secado forzado (secado con calor), pero se prefiere el secado forzado para fines industriales. La temperatura de
secado no esta limitada siempre que no afecte a la capa de resina termoplastica, pero normalmente es de 150 C o
menos, o preferiblemente de 80 a 120 C.

En el método de fabricacion de la primera realizacion, el cuerpo de varias capas puede también ser calentado
durante y/o después de la etapa de adhesion antes mencionada. La fuerza de adherencia (fuerza de fijacion) de las
particulas finas de 6xido hidr6fobas sobre la capa de resina termoplastica se puede aumentar ain mas calentando el
cuerpo de varias capas. En este caso, la temperatura T de calentamiento se puede ajustar apropiadamente segun el
tipo de capa de resina termopléstica y similar, pero normalmente esta preferiblemente dentro del intervalo de Tm-50
< T < Tm+50 en donde Tm es el punto de fusién (temperatura de iniciacion de la fusiéon) en C de la capa de resina
termoplastica.

Un cuerpo de varias capas obtenido de esta manera se puede utilizar como un material de empaquetado, ya sea
como tal o después de su procesamiento adicional. El método de procesamiento puede ser un método conocido
similar a los utilizados en los materiales de empaquetado conocidos. Los ejemplos incluyen estampado en relieve,
material medio cortado, con muescas y similares.

Segunda realizacion
Envase no adhesivo

El envase no adhesivo de la segunda realizacién es un envase para contener contenidos, en el que las particulas
finas de éxido hidr6fobas que tienen un diametro de particula primaria promedio de 3 a 100 nm se adhieren a toda o
parte de al menos una superficie del envase que entra en contacto con los contenidos.

El cuerpo del envase de la segunda realizacion puede ser cualquiera para el propoésito de mantener los contenidos, y
puede ser un envase conocido o producto comercial. El material del mismo tampoco esté limitado, y puede ser un
envase de vidrio, envase de ceramica, envase de papel, envase de plastico, envase de metal o envase de madera, 0
un envase hecho de un material compuesto de dos o mas de estos. La forma del cuerpo del envase puede ser una
forma conocida, tal como un plato, bandeja, bolsa, taza, botella, tarro, caja, barril, aproximadamente cilindrica, de
envoltorio (lamina de envoltura) o similares. Un envase que consta de un cuerpo con forma se puede utilizar
favorablemente para el cuerpo del envase. Este puede ser por ejemplo un envase que consta de papel, de plastico o
de metal dados forma. Otro ejemplo de un cuerpo de un envase es uno compuesto de un material laminado que
incluye una capa de un material rigido. Preferiblemente, "un material de empaquetado que consiste en un cuerpo de
varias capas que tiene al menos una capa base y una capa adhesiva térmica, en el que la capa adhesiva térmica
esta laminada como la capa mas externa de una superficie del material de empaquetado, y particulas finas de 6xido
hidréfobas que tienen un diametro de particula primaria promedio de 3 a 100 nm se adhieren a la superficie exterior
donde la capa adhesiva térmica no linda con otra capa" se excluye como un envase no adhesivo en la segunda
realizacion.

El envase no adhesivo de la segunda realizacion tiene particulas finas de 6xido hidréfobas que tienen un didmetro
de particula primaria promedio de 3 a 100 nm unidas a una parte o0 a la totalidad de por lo menos una superficie del
envase que entra en contacto con los contenidos. En este caso, las particulas finas de 6xido hidr6fobas pueden
adherirse a las superficies del cuerpo del envase que no entran en contacto con los contenidos, y pueden unirse a
toda la superficie del envase (toda la superficie incluyendo superficies que no entran en contacto con los
contenidos). Pueden ponerse en contacto con parte de una superficie que entra en contacto con los contenidos, o
pueden unirse a toda de esta superficie (la superficie entera).

Las particulas finas de 6xido hidréfobas que se unen al envase no adhesivo de la segunda realizacidon son casi
invisibles para el ojo humano, y son por lo tanto transparentes o semi-transparentes. Como resultado, cuando se
utiliza un envase de vidrio transparente o un envase de plastico casi transparente como el cuerpo del envase, su
transparencia se mantiene incluso después de la adhesion de las particulas finas de 6xido hidr6fobas. Ademas,
cuando la superficie interior del envase tiene una imagen, simbolo o similar, la imagen, simbolo o similar puede ser
visto a través de las particulas finas de 6xido hidréfobas (o0 una capa de las mismas).

El cuerpo de varias capas que comprende una capa de resina termoplastica que contiene relleno en particulas de la
primera realizacidon también se puede usar en la segunda realizacion. Es decir, esto incluye una realizacién que
ofrece un envase compuesto por un cuerpo de varias capas que comprende una capa de resina termoplastica que
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contiene relleno en particulas, en donde las particulas finas de 6xido hidréfobas se unen a toda o parte de al menos
una superficie del envase que entra en contacto con el contenido.

Con un envase de este tipo, se pueden mantener buena repelencia al agua y propiedades no adhesivas mas
eficazmente, como en la primera realizacion, si se utiliza una resina termoplastica que ya contiene relleno en
particulas para la parte a la que las particulas finas de 6xido hidréfobas se adheriran por ejemplo, y la capa de resina
termoplastica se forma entonces por un método tal como en moldeo, recubrimiento, pulverizaciéon térmica,
pulverizacién, impresién por transferencia, ajuste a presién, union o similar. La resina termoplastica y el relleno en
particulas pueden ser como en la primera realizacion. Es decir, se pueden emplear una resina termoplastica (capa) y
relleno en particulas similares a los descritos para la primera realizacion, y los que estan dentro de los intervalos
preferidos descritos con respecto a la primera realizacién pueden ser utilizados preferentemente.

La region sobre la que la capa de resina termoplastica que contiene el relleno en particulas se forma no esta
particularmente limitada. Por ejemplo, esta puede ser 1) sélo la region a la que las particulas de oxido fino
hidroéfobas se adheriran, 2) una region que incluye partes a las que las particulas finas de oxido hidréfobas no se
adheriran, o 3) toda la superficie (toda la superficie interior) del envase o similares.

La figura 4 muestra una seccién de corte transversal del envase no adhesivo de la segunda realizacion. En el
envase no adhesivo de la figura 4, las particulas finas de 6xido hidréfobas 3 que tienen un diametro de particula
primaria promedio de 3 a 100 nm se adhieren a las superficies (fondo y la parte de las superficies laterales) en el
lado de cuerpo del envase 4 que contiene los contenidos. Las particulas finas de 6xido hidréfobas 3 estan fijadas por
adhesion al cuerpo del envase 4. Es decir, las particulas finas de 6xido hidrofobas se adhieren suficientemente por
lo que no se separan incluso cuando entran en contacto con el contenido. En la figura 4, las particulas finas de 6xido
hidréfobas 3 pueden incluir particulas primarias, pero preferiblemente incluyen mas agregados (particulas
secundarias). En particular, las particulas finas de 6xido hidroéfobas forman preferiblemente una capa porosa que
tiene una estructura de red tridimensional. A saber, una capa porosa con una estructura de red tridimensional
formada a partir de particulas finas de 6xido hidr6fobas se lamina preferentemente en al menos parte de la superficie
del cuerpo del envase 4.

La figura 5 es una vista de la estructura en seccion transversal de un producto que comprende el envase no
adhesivo de la segunda realizacién en la que los contenidos han sido empaquetados y sellados por unién térmica de
una tapa. Las particulas finas de 6xido hidréfobas 3 no se muestran en la figura 5. Los contenidos 5 se empaquetan
en un envase 4 y se sellan con la abertura del envase en contacto con la capa adhesiva térmica 2 de la tapa. En
este caso, incluso si hay particulas finas de 6xido hidréfobas unidas a la superficie de la abertura del envase, las
particulas finas de 6xido hidr6fobas en la region de adhesion térmica se embeben en la capa adhesiva térmica
durante el proceso de adhesion térmica, y la adhesién térmica es posible porque la capa adhesiva térmica y cuerpo
del envase 4 estan en contacto directo uno con el otro. Cuando el cuerpo del envase 4 estd hecho de plastico
termoplastico, ademas, se puede soldar junto con una tapa de la misma clase de plastico.

El material de la tapa no esta particularmente limitado, y se puede utilizar un material conocido o material laminado,
y se puede seleccionar apropiadamente segun el material de cuerpo del envase 4 y las caracteristicas deseadas.
Por ejemplo, los materiales individuales, tales como papel, papel sintético, pelicula de resina, pelicula de resina con
una capa depositada de vapor, papel de aluminio y similares, y compuestos y laminados de estos pueden ser
utilizados de preferencia.

Varias capas utilizadas en las tapas conocidas pueden ser laminadas en cualquier ubicacién sobre estos materiales.
Los ejemplos incluyen capas de impresion, capas de proteccion de impresién (denominada capas OP), capas
colorantes, capas adhesivas térmicas, capas adhesivas, capas de refuerzo adhesivas, capas de revestimiento de
imprimacion, capas de revestimiento de anclaje, capas antideslizantes, capas lubricantes y capas anti-vaho y
semejantes

En la figura 5 se utiliza una tapa térmicamente adhesiva, pero esto no es una limitacién, y otro tipo conocido puede
ser utilizado. Por ejemplo, una tapa que se ajusta, tapa que se enrosca, pelicula de envoltura, pelicula termo
retractil, tapa estampada, tapén o similares también se pueden seleccionar de manera apropiada. Por supuesto, las
particulas finas de 6xido hidr6fobas también se pueden unir a las superficies interiores y/o exteriores de estas tapas.

Las particulas finas de 6xido hidréfobas unidas al cuerpo del envase 4 tiene un diametro de particula primaria
promedio de 3 a 100 nm o preferiblemente de 5 a 50 nm o mas preferentemente de 5 a 20 nm. Cuando el diametro
promedio de particula primaria esta dentro de este intervalo, las particulas finas de éxido hidréfobas se agregan
hasta un grado adecuado para que el aire y otros gases pueden ser retenidos en las hendiduras de estos
agregados, lo que origina propiedades no adhesivas superiores. Es decir, las propiedades no adhesivas superiores
se pueden lograr porque se mantiene este estado de agregacion, incluso después de que las particulas se han unido
al cuerpo del envase.

En la segunda realizacién, el diametro promedio de particula primaria se puede medir con un microscopio
electronico de barrido (FE-SEM), que también puede usarse en combinacién con otro microscopio de electrones tal
como un microscopio electrénico de transmision si la resolucion del microscopio electrénico de barrido es baja.
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Especificamente, tomando el diametro de particula cuando las particulas son esféricas y el promedio del eje mas
largo y el eje mas corto como el diametro cuando no son no esféricas, el diametro promedio de particula primaria es
el promedio de los didmetros de 20 particulas seleccionadas al azar observados en microscopia electrénica de
barrido o similar.

El area de superficie especifica (método BET) de las particulas finas de 6xido hidréfobas no esta particularmente
limitada, pero normalmente es de 50 a 300 m2/g o, preferiblemente, de 100 a 300 m2/g.

Las particulas finas de o6xido hidr6fobas no estan especialmente limitadas siempre que tengan propiedades
hidréfobas, y pueden ser particulas que se han hecho hidréfobas por tratamiento superficial. Por ejemplo, pueden
ser particulas finas de un 6xido hidréfilo que se han tratado superficialmente con un agente de acoplamiento de
silano para hacer las superficies hidréfobas. El tipo de 6xido no esta especialmente limitado con tal de que tenga
propiedades hidréfobas. Por ejemplo, al menos uno de silice (diéxido de silicio), alumina, y 6xido de titanio o
similares pueden ser utilizados. Un producto comercial conocido se puede utilizar en este caso. Los ejemplos de
silice incluyen los productos Aerosil R972, Aerosil R972V, Aerosil R972CF, Aerosil R974, Aerosil RX200 y Aerosil
RY200 (Japan Aerosil) y Aerosil R202, Aerosil R805, Aerosil R812 y Aerosil R812S (Evonik Degussa). Ejemplos de
titanio incluyen el producto Aeroxide TiO2 T805 (Evonik Degussa) y similares. Ejemplos de alimina incluyen
particulas finas tales como Aeroxide Alu C (Evonik Degussa) y similares que han sido hechas hidréfobas por
tratamiento de superficie con un agente de acoplamiento de silano.

De éstos, las particulas finas de silice hidréfobas se pueden utilizar de preferencia. Desde el punto de vista de la
obtencion de propiedades no adhesivas superiores, las particulas finas de silice hidréfobas que tiene grupos
trimetilsililo en la superficie de la particula son especialmente deseables. Ejemplos de los correspondientes
productos comerciales incluyen el mencionado Aerosil R812 y Aerosil R812S (ambos de Evonik Degussa) y
similares.

La cantidad (peso seco) de particulas finas de 6xido hidréfobas que se unen al cuerpo del envase no esta
particularmente limitada, pero normalmente es de 0,01 a 10 g/m2 o preferiblemente de 0,2 a 1,5 g/m2 0 mas
preferiblemente de 0,3 a 1 g/mz. Dentro de esta gama no solo es posible obtener propiedades no adhesivas
superiores y duraderas, sino también controlar los costos y evitar el desprendimiento de las particulas finas de éxido
hidréfobas. Las particulas finas de 6xido hidr6fobas unidas al cuerpo del envase 4 forman preferentemente una capa
porosa que tiene una estructura de red tridimensional y un espesor de preferiblemente aproximadamente 0,1 a 5 um
0 mas preferiblemente de aproximadamente 0,2 a 2,5 pm. Cuando las particulas se unen de tal manera en el estado
de capas porosas, se puede incluir mas aire en la capa, lo que origina propiedades no adhesivas superiores.

2. Métodos de fabricacién de un envase no-adhesivo

El envase no adhesivo de la segunda realizacién, preferiblemente se puede obtener por un método de fabricacion
que comprende una etapa de provocar que las particulas finas de 6xido hidréfobas que tienen un diametro de
particula primaria promedio de 3 a 100 nm se unan a toda o parte de al menos una superficie del cuerpo del envase
gue entra en contacto con los contenidos.

Como se discutio anteriormente, un envase conocido puede ser utilizado como el cuerpo del envase. El método para
la etapa de union no esta particularmente limitado. Por ejemplo, se puede utilizar un método conocido tal como
inmersion, pintura de brocha, recubrimiento con rodillo, recubrimiento con polvo electrostatico o similar. En el caso
de recubrimiento de inmersion, pintura de brocha o rodillo, la etapa de unién puede llevarse a cabo mediante la
formacion de una capa en el cuerpo del envase usando una dispersion de las particulas de 6xido finas hidrofobas
dispersadas en un disolvente y secado de la capa. El disolvente en este caso no esta particularmente limitado, y
agua o un disolvente organico tal como alcohol (etanol), ciclohexano, tolueno, acetona, IPA, propilenglicol,
hexilenglicol, diglicol de butilo, pentametilenglicol, pentano normal, hexano normal, alcohol hexilico o similares se
puede seleccionar apropiadamente. En este caso también se puede incluir una cantidad traza de un dispersante,
colorante, agente anti-sedimentacion, regulador de la viscosidad o similar. La cantidad dispersa de las particulas
finas de 6xido hidréfobas en el disolvente normalmente puede ser de aproximadamente 10 a 100 g/l. Cuando se
realiza el secado, puede ser un secado natural o secado forzado (secado con calor), pero se prefiere el secado
forzado para fines industriales. La temperatura de secado depende en parte del material del envase y no esta
particularmente limitada, pero normalmente es de 250° C o menos o, especialmente, de 120 a 200 C se prefiere
para la consecucién de propiedades no adhesivas duraderas.

En el método de fabricacién de la segunda realizacion, el cuerpo del envase también se puede calentar durante y/o
después de la etapa de adhesion antes mencionada. La fuerza de adherencia (fuerza de fijacion) de las particulas
finas de 6xido hidrofobas sobre la capa de resina termoplastica se puede aumentar aiin mas calentando el cuerpo
de varias capas. La temperatura de calentamiento en este caso no esta particularmente limitada, pero normalmente
puede ser de aproximadamente 120 a 200° C

El método de fabricacion de la segunda realizacion también puede incluir una etapa de formacién de una capa de
resina termopléastica que contiene relleno en particulas antes de la etapa de provocar la adherencia de las particulas
finas de 6xido hidréfobas. Por ejemplo, se puede incluir una etapa de formacién de una capa de resina termoplastica
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mediante un método tal como en moldeo, recubrimiento, pulverizacion térmica, pulverizacion, impresién por
transferencia, ajuste a presion, union o similares, usando una composicién de resina termoplastica que contiene un
relleno en particulas en la parte del envase no adhesiva a la que las particulas finas de 6xido hidréfobas se
adheriran. Las particulas finas de 6xido hidr6fobas pueden unirse a la superficie de la capa formada por medio de la
etapa de adhesion antes mencionada. Se puede proporcionar de esta manera un envase no adhesivo capaz de
mantener con eficacia buena repelencia al agua y propiedades no adhesivas. La resina termoplastica y el relleno en
particulas pueden ser como se describe para la primera realizacién. De hecho, la resina termoplastica y el relleno en
particulas pueden ser idénticos a los utilizados en la primera realizacion, y estan preferentemente dentro de los
intervalos deseables descritos para la primera realizacion.

El area sobre la que se forma la capa de resina termoplastica que contiene relleno en particulas no esta limitada. Por
ejemplo, puede ser esa parte a la que las particulas finas de éxido hidréfobas se adheriran, o pueden incluir una
parte a la que las particulas finas de 6xido hidréfobas no se unirén, o pueden ser toda la superficie del envase.

Tercera realizacion
1. Material de empaquetado

El material de empaquetado de la tercera realizacién es un material de empaquetado que consiste en un cuerpo de
varias capas que tiene al menos una capa de base y una capa adhesiva térmica, en donde la capa adhesiva térmica
esta laminada como la capa mas externa en una superficie del material de empaquetado, y de particulas finas de
oxido hidrofobas que tienen un diametro de particula primaria promedio de 3 a 100 nm que se adhieren a la
superficie exterior donde la capa adhesiva térmica no linda con ninguna otra capa.

La figura 6 es una vista de la estructura de la seccion transversal del material de empaquetado de la tercera
realizaciéon. El material de empaquetado de la figura 6 consiste en un cuerpo de varias capas que tiene una capa
adhesiva térmica 2 laminada sobre la capa de base 1. La capa adhesiva térmica 2 esté laminada sobre la capa mas
externa de un lado del material de empaquetado (cuerpo de varias capas). En la capa adhesiva térmica 2, que es la
capa mas externa, las particulas finas de 6xido hidréfobas 3 que tienen un diametro medio de particula primaria de 3
a 100 nm se unen a la superficie (superficie mas externa) en el lado no contiguo a otra capa (capa de base en la
figura 6). Las particulas finas de 6xido hidrofobas 3 estan fijadas por adhesion a la capa adhesiva térmica 2. Es
decir, las particulas finas de 6xido hidréfobas se unen de manera que no se desprenden, incluso si entran en
contacto con los contenidos. En la figura 6, las particulas finas de 6xido hidréfobas 3 pueden incluir particulas
primarias, pero preferiblemente incluyen mas agregados (particulas secundarias). En particular, las particulas finas
de 6xido hidréfobas forman una capa porosa que tiene una estructura de red tridimensional. Es decir, un cuerpo
poroso que tiene una red tridimensional estructurada formada de particulas finas de o6xido hidréfobas es
preferentemente laminado sobre la capa adhesiva térmica 2.

La figura 7 muestra la estructura en seccion transversal de un cuerpo de empaquetado preparado usando el material
de empaquetado de la tercera realizacion como el material de la tapa de un envase. Las particulas finas de éxido
hidréfobas 3 no se muestran en la figura 7.El envase 4 se ha llenado con contenidos 5, y sellado con la abertura del
envase en contacto con la capa adhesiva térmica 2 del material de empaquetado. Es decir, el material de
empaquetado de la tercera realizacion se utiliza de una manera tal que las particulas finas de éxido hidréfobas
unidas a la capa adhesiva térmica 2 pueden ponerse en contacto con los contenidos 5. Incluso en estas
circunstancias, la capa adhesiva térmica 2 estd protegida por las particulas finas de O6xido hidréfobas,
proporcionando propiedades no adhesivas superiores, de modo que incluso si el contenido hace contacto cerca de
(se aproxima) a la capa adhesiva térmica 2, la adherencia de los contenidos a la capa adhesiva térmica esta
bloqueada por las particulas finas de éxido hidr6fobas (0 una capa porosa de estas particulas finas de 6xido
hidrofobas), que en realidad repelen el contenido. Por lo tanto, el contenido no permanece adherido cerca de la capa
adhesiva térmica, sino que es repelido por las particulas finas de 6xido hidréfobas (o una capa porosa que consiste
en particulas finas de 6xido hidréfobas) y vuelve al interior del envase. El material del envase 4 se puede seleccionar
de metal, resina sintética, vidrio, papel y materiales compuestos de éstos y similares, y el tipo, composicion y
similares de la resina termoplastica se puede ajustar apropiadamente de acuerdo con el material utilizado. Por lo
tanto, el material de empaquetado de la tercera realizacion puede usarse favorablemente para un producto que
comprende los contenidos empaquetados en un material de empaquetado de tal manera que la superficie exterior de
la capa adhesiva térmica (en particular, las particulas finas de 6xido hidréfobas (o una capa porosa de particulas
finas de 6xido hidréfobas)) pueden ponerse en contacto con los contenidos

Se puede utilizar un material conocido o material laminado para la capa de base. Por ejemplo, de papel, papel
sintético, pelicula de resina, pelicula de resina con una capa de vapor depositada, papel de aluminio o similares, y
materiales compuestos y materiales estratificados de estos pueden ser utilizados favorablemente.

Varias capas utilizadas en los materiales de empaquetado conocidos también pueden ser laminadas en cualquier
ubicacién sobre estos materiales. Los ejemplos incluyen capas de impresion, capas de proteccion de impresion
(capas OP), capas de colorantes, capas adhesivas, capas de refuerzo de adhesivos, capas de revestimiento de
imprimacion, capas de revestimiento de anclaje, capas antideslizantes, capas lubricantes, capas anti-vaho y
similares.
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Cuando se utiliza un material de varias capas se utiliza un método de laminacion que no esta particularmente
limitado, y puede usarse un método conocido tal como la laminacién en seco, laminacién por extrusion, laminacion
en humedo, laminacién en caliente o similar.

El espesor de la capa de base no esta especialmente limitado, y puede ser ajustado apropiadamente dentro de la
gama de normalmente 15 a 500 um dependiendo de la fuerza, flexibilidad, costo y similares del material de
empagquetado.

Se puede utilizar un material conocido para la capa adhesiva térmica. Por ejemplo, ademas de peliculas de sellado
conocidas, es posible utilizar una capa formada a partir de un adhesivo conocido tal como un adhesivo tipo laca,
adhesivo de pelado facil, adhesivo de fusién en caliente u otro adhesivo. De éstos, se prefiere un adhesivo de tipo
laca o adhesivo de fusién en caliente en la presente realizacién, y una capa de adhesivo térmico formada a partir de
un adhesivo de fusion en caliente (capa de fusién en caliente) es especialmente deseable. La formacién de una capa
de fusién en caliente facilita la produccion continua del material de empaquetado de la tercera realizacion porque las
particulas finas de oxido hidrofobas se pueden unir tal como son a la capa adhesiva térmica si se aplican después
de que se aplique el adhesivo de fusién en caliente en un estado fundido, pero antes de que se enfrie y solidifique.

El espesor de la capa adhesiva térmica no esta particularmente limitado, pero es preferiblemente de
aproximadamente 2 a 150 um desde el punto de vista de las propiedades de sellado, productividad, coste y
similares. En particular, la adhesion térmica es posible en la presente realizacion debido a que las particulas finas de
oxido hidrofobas presentes en la region de adhesion térmica pueden embeberse en la capa adhesiva térmica
durante el proceso de adhesién térmica, de modo que la capa adhesiva térmica se convierte en la superficie exterior.
Por lo tanto, dentro de la gama de espesor dado anteriormente el espesor se establece preferentemente de manera
gue el maximo nimero posible de particulas finas de 6xido hidréfobas puede ser embebidas en la capa de resina
termoplastica.

Las particulas finas de oxido hidréfobas tienen un didmetro de particula primaria promedio de 3 a 100 nm o
preferiblemente de 5 a 50 nm o més preferentemente de 5 a 20 nm. Si el diametro promedio de particula primaria
esta dentro de este intervalo, las particulas finas de 6xido hidréfobas se agregaran hasta un grado adecuado para
que el aire u otros gases pueden ser retenidos dentro de las hendiduras de los agregados, lo que origina
propiedades no adhesivas superiores. Es decir, las propiedades no adhesivas superiores se pueden obtener porque
este estado agregado persiste incluso después de que las particulas se hayan unido a la capa de resina
termoplastica.

En la tercera realizacion, el diametro promedio de particula primaria se puede medir con un microscopio electrénico
de barrido (FE-SEM), que también se puede utilizar en combinacién con otro microscopio de electrones tal como un
microscopio electrénico de transmisién si la resolucion del microscopio electrénico de barrido es demasiado baja.
Especificamente, tomando el diametro de particula cuando las particulas son esféricas y el promedio del eje mas
largo y el eje mas corto como diametro cuando no son esféricas, el diametro promedio de particula primaria es el
promedio de los diametros de 20 particulas seleccionadas al azar observados en microscopia electronica de barrido
o similar.

El area de superficie especifica (método BET) de las particulas finas de 6xido hidréfobas no esta particularmente
limitada, pero normalmente es de 50 a 300 m2/g o, preferiblemente, de 100 a 300 mzlg.

Las particulas finas de 6xido hidr6fobas no estdn especialmente limitadas siempre que tengan propiedades
hidréfobas, y pueden ser particulas que se han hecho hidréfobas por tratamiento de la superficie. Por ejemplo,
pueden ser particulas finas de un 6xido hidréfilo que se han tratado superficialmente con un agente de acoplamiento
de silano para hacer las superficies hidréfobas. El tipo de 6xido no esta tampoco especialmente limitado con tal de
gue tenga propiedades hidréfobas. Por ejemplo, pueden ser utilizados al menos uno de silice (dioxido de silicio),
alimina, y 6xido de titanio o similar. Un producto comercial conocido se puede adoptar en este caso. Los ejemplos
de silice incluyen los productos Aerosil R972, Aerosil R972V, Aerosil R972CF, Aerosil R974, Aerosil RX200 y Aerosil
RY200 (Japan Aerosil) y Aerosil R202, Aerosil R805, Aerosil R812 y Aerosil R812S (Evonik Degussa). Ejemplos de
titanio incluyen el producto Aeroxide TiO, T805 (Evonik Degussa) y similar. Ejemplos de alimina incluyen particulas
finas tales como Aeroxide Alu C (Evonik Degussa) y similar que se han hecho hidréfobas por tratamiento de
superficie con un agente de acoplamiento de silano.

De éstos, las particulas finas de silice hidréfobas se pueden utilizar con preferencia. Desde el punto de vista de la
obtencion de propiedades no adhesivas superiores, las particulas finas de silice hidrofobas que tiene grupos
trimetilsililo en la superficie de la particula son especialmente deseables. Ejemplos de los correspondientes
productos comerciales incluyen el mencionado Aerosil R812 y Aerosil R812S (ambos de Evonik Degussa) y similar.

La cantidad (peso seco) de particulas finas de 6xido hidrofobas unidas a la capa adhesiva térmica es de 0,01 a 10
g/m2 o0 mas preferiblemente 0,2 a 1,5 g/m2 0 aun mas preferiblemente 0,3 a 1 g/mz. Dentro de esta gama no solo es
posible obtener propiedades no adhesivas superiores y duraderas, sino también controlar los costos y evitar el
desprendimiento de las particulas finas de 6xido hidrofobas. Las particulas finas de 6xido hidr6fobas que se unen a
la capa adhesiva térmica forman preferiblemente una capa porosa que tiene una estructura de red tridimensional y
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un espesor de preferiblemente aproximadamente 0,1 a 5 um, o mas preferiblemente de aproximadamente 0,2 a 2,5
pum. Cuando las particulas se unen en tal estado de capa porosa, mas aire se puede incluir en la capa, lo que origina
propiedades no adhesivas superiores

Las particulas finas de oxido hidréfobas pueden unirse a toda la superficie de la capa adhesiva térmica (toda la
superficie opuesta a la capa de base), o pueden unirse a una region que excluya la region de adhesion térmica de la
capa adhesiva térmica (el margen para adherirse). En la presente realizacion, incluso cuando las particulas se unen
a toda la superficie de la capa adhesiva térmica, la mayor parte o la totalidad de las particulas finas de o6xido
hidréfobas en la region de adhesion térmica no interfieren con la adhesion térmica porque se incrustan en la capa de
resina termopléstica, por lo que la adherencia a toda la superficie de la capa de resina termoplastica es deseable
desde el punto de vista de la productividad industrial.

2. Método de fabricacion del material de empaquetado

El material de empaquetado de la tercera realizacion puede preferentemente obtenerse por ejemplo por un método
de fabricacion de material de empaquetado que consiste en un cuerpo de varias capas que tiene al menos una capa
de base y una capa adhesiva térmica, en donde el método de fabricacion del material de empaquetado incluye una
etapa (de aqui en adelante algunas veces llamada “etapa de adherencia”) en donde las particulas finas hidréfobas
con un didametro de particula primaria promedio de 3 a 100 nm se unen a la superficie de la capa adhesiva térmica.

El método de fabricacién del cuerpo de varias capas puede ser un método conocido. Por ejemplo, la capa adhesiva
térmica puede formarse por los métodos explicados en 1,anteriormente sobre una base de monocapa o un material
laminado preparado por laminacién seca, laminacidon de extrusién, laminacion himeda, laminacién por calor o
similares.

El método usado en la etapa de adhesion no esta particularmente limitado. Por ejemplo, puede usarse un método
conocido tal como revestimiento con rodillo, revestimiento por grabado, recubrimiento con barra, recubrimiento de
cuchilla rascadora, recubrimiento con brocha de pintura o con polvo electrostatico. Cuando se utiliza el revestimiento
con rodillo o similar, la etapa de adhesién puede llevarse a cabo mediante la formacion de una capa en el cuerpo del
envase usando una dispersion de las particulas finas de 6xido hidréfobas,dispersas en un disolvente y secado del
recubrimiento. El disolvente en este caso no esta particularmente limitado y puede ser agua o un disolvente organico
tal como alcohol (etanol), ciclohexano, tolueno, acetona, IPA, propilenglicol, hexilenglicol, diglicol de butilo,
pentametilen glicol, pentano normal, hexano normal, alcohol hexilico o similares. También se puede incluir una
pequefia cantidad de un dispersante, colorante, agente de anti-sedimentacion, regulador de la viscosidad o
similares. La cantidad dispersa de las particulas finas de 6xido hidréfobas en el disolvente normalmente puede ser
de aproximadamente 10 a 100 g/l. Cuando se utiliza el secado, puede ser secado natural o secado forzado (secado
con calor), pero se prefiere el secado forzado para fines industriales. La temperatura de secado no esta limitada,
siempre y cuando no afecte a la capa adhesiva térmica, pero es normalmente 150 C o menor, o preferiblemente de
80 a 120° C.

En el método de fabricacién de la tercera realizacion, el cuerpo de varias capas puede también ser calentado
durante y/o después de la etapa de fijacion antes mencionada. La fuerza de adherencia (fuerza de fijacién) de las
particulas finas de 6xido hidrofobas sobre la capa adhesiva térmica puede incrementarse ain mas mediante el
calentamiento del cuerpo de varias capas. En este caso, la temperatura T de calentamiento se puede ajustar
apropiadamente de acuerdo con el tipo de capa adhesiva térmica o similar, pero normalmente esta preferiblemente
dentro del intervalo de Tm — 50 < T < Tm + 50 donde Tm es el punto de fusién de la capa adhesiva térmica utilizada
(la temperatura de iniciacion de la fusién) en C. El material de empaquetado de la tercera realizacién también puede
ser en relieve, medio cortado, con muescas o similares seglin sea necesario en la misma forma que los materiales
de empaquetado conocidos.

Cuarta realizacion
1. Material de empaquetado

El material de empaquetado de la cuarta realizacion es un material de empaquetado que consiste en un cuerpo de
varias capas que tiene al menos una capa de base y una capa adhesiva térmica, en donde la capa adhesiva térmica
esta laminada como la capa mas exterior en un lado del material de empaquetado, un absorbente de oxigeno esta
contenido en al menos una de las capas de base y la capa adhesiva térmica, y las particulas finas de 6xido
hidréfobas que tienen un promedio de diametro de particula primaria de 3 a 100 nm se adhieren a la superficie
exterior donde la capa adhesiva térmica no es contigua a otra capa.

La figura 9 muestra una vista de la estructura en seccion transversal de un material de empaquetado en una
realizacion de la cuarta realizacion. El material de empaquetado de la figura 9 consiste en un cuerpo de varias capas
gue tiene una capa adhesiva térmica 2 laminada sobre la capa de base 1. En este material de empaquetado, la capa
adhesiva térmica 2 se lamina sobre la capa mas externa de un lado del material de empaquetado (cuerpo de varias
capas).
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En este material de empaquetado, el absorbente de oxigeno 6 estd incluido en la capa adhesiva térmica 2. Sin
embargo, algunas particulas de absorbente de oxigeno 6 pueden estar situadas en el limite entre la capa de base 1
y la capa adhesiva térmica 2. En la capa adhesiva térmica 2, que es la capa mas externa, las particulas finas de
oxido hidréfobas 3 que tienen un promedio de diametro de particula primaria de 3 a 100 nm se adhieren a la
superficie (superficie exterior) en el lado no contiguo a otra capa (capa de base en la figura. 9). Las particulas finas
de 6xido hidréfobas 3 estan fijadas por adhesion a la capa adhesiva térmica 2. Es decir, las particulas finas de 6xido
hidréfobas se unen de modo que no se separan de la capa incluso si entran en contacto con el contenido. En la
figura 9, las particulas finas de 6xido hidr6fobas 3 pueden incluir particulas primarias, pero preferiblemente incluyen
mas agregados (particulas secundarias). En particular, las particulas finas de o&xido hidréfobas forman
preferiblemente una capa porosa que tiene una estructura de red tridimensional. Es decir, un cuerpo poroso con una
red tridimensional estructurada formada de particulas finas de 6xido hidr6fobas se lamina preferentemente sobre la
capa adhesiva térmica 2.

La figura 10 es una vista de la estructura en seccion transversal de un cuerpo de empaquetado preparado usando el
material de empaquetado de la cuarta realizacién como el material de la tapa de un envase. Las particulas finas de
oxido hidréfobas 3 y el absorbente de oxigeno 6 no se muestran en la figura 10. El envase 4 se llena con el
contenido 5, y se sella con la abertura del envase en contacto con la capa adhesiva térmica 2 del material de
empagquetado. Es decir, el material de empaquetado de la cuarta realizacién se utiliza de una manera tal que las
particulas finas de 6xido hidrofobas unidas a la capa adhesiva térmica 2 pueden ponerse en contacto con los
contenidos 5. Incluso en estas circunstancias, la capa adhesiva térmica 2 esta protegida por las particulas finas de
oxido hidréfobas, proporcionando propiedades no adhesivas superiores, de modo que incluso si el contenido hace
contacto cerca de (se aproxima) a la capa adhesiva térmica 2, la adherencia del contenido a la capa adhesiva
térmica esta bloqueada por las particulas finas de 6xido hidroéfobas (o una capa porosa de estas particulas finas de
oxido hidréfobas), que en realidad repelen el contenido. Por lo tanto, el contenido no permanece adherido cerca de
la capa adhesiva térmica, sino que es repelido por las particulas finas de 6xido hidréfobas (o una capa porosa que
consiste en particulas finas de oxido hidr6fobas y vuelve al interior del envase. El material del envase 4 se puede
seleccionar de metal, resina sintética, vidrio, papel y materiales compuestos de éstos y similares, y el tipo,
composicion y similares de la capa adhesiva térmica se puede ajustar apropiadamente segun el material utilizado.

Se puede utilizar un material o material de laminado conocido para la capa de base. Por ejemplo, se puede utilizar el
papel, papel sintético, pelicula de resina, pelicula de resina con una capa depositada en fase de vapor, papel de
aluminio y otros materiales simples y compuestos y laminados de estos.

También se pueden laminar varias capas utilizadas en los materiales de empaquetado conocidos en cualquier
ubicaciéon en estos materiales. Los ejemplos incluyen capas de impresién, capas de proteccion de impresion (las
llamadas capas OP), capas colorantes, capas adhesivas, capas de refuerzo adhesivas, capas de revestimiento de
imprimacion, capas de revestimiento de anclaje, capas antideslizantes, capas lubricantes, capas anti-vaho y
similares. Una capa de resina que contiene el absorbente de oxigeno descrito a continuacion también puede
laminarse, segln sea necesario.

Cuando se utiliza un material de mdltiples capas el método de laminacién no esta particularmente limitado, y se
puede utilizar un método conocido tal como la laminacion en seco, laminacion por extrusion, laminaciéon en himedo,
laminacién en caliente o similar.

El espesor de la capa de base no esta particularmente limitado, y puede ser ajustado apropiadamente dentro de la
gama de normalmente 15 a 500 um dependiendo de la fuerza, flexibilidad, costo y similares del material de
empagquetado.

Se puede utilizar un material conocido para la capa adhesiva térmica. Por ejemplo, ademas de las peliculas de
sellado conocidas, es posible utilizar una capa formada a partir de un adhesivo conocido de tipo laca, adhesivo de
pelado facil, adhesivo de fusion en caliente u otro adhesivo, por ejemplo. De éstos, se prefiere un adhesivo de tipo
laca o adhesivo de fusion en caliente en la cuarta realizacion, y una capa adhesiva térmica formada por un adhesivo
de fusion en caliente (capa de fusion en caliente) puede ser adoptada de preferencia. La formacion de una capa de
fusién en caliente facilita la produccién continua del material de empaquetado de la cuarta realizacién, ya que se
puede hacer que las particulas finas de 6xido hidr6fobas se fijen tal como estan a la capa adhesiva térmica si se
aplican después de que se aplique el adhesivo de fusion en caliente en un estado fundido, pero antes de que se
enfrie y solidifique.

El espesor de la capa adhesiva térmica no est4d particularmente limitado, pero es preferiblemente de
aproximadamente 2 a 150 pm desde el punto de vista de las propiedades de sellado, productividad, coste y
similares. En particular, la adhesién térmica se logra en el material de empaquetado de la cuarta realizacién, porque
las particulas finas de 6xido hidr6fobas presentes en la region de adhesion térmica pueden embeberse en la capa
adhesiva térmica durante la adhesion térmica (sellado térmico), de manera que la capa adhesiva térmica se
convierte en la superficie exterior. Por lo tanto, dentro del intervalo mencionado anteriormente el espesor se
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establece preferentemente de manera que el maximo ndmero posible de particulas finas de 6xido hidr6fobas pueda
ser embebida en la capa de la resina termoplastica.

Las particulas finas de 6xido hidr6fobas que se unen a la capa adhesiva térmica tienen un promedio de diametro de
particula primaria de 3 a 100 nm o preferiblemente de 5 a 50 nm o més preferentemente de 5 a 20 nm. Si el
promedio del diametro de particula primaria esta dentro de este intervalo, las particulas finas de 6xido hidr6fobas se
agregaran hasta un grado adecuado para que el aire u otro gas pueda ser retenido dentro de las hendiduras en los
agregados, lo que resulta en propiedades no adhesivas superiores. Es decir, pueden obtenerse propiedades no
adhesivas superiores porque este estado de agregacion persiste incluso después de unirse a la capa de resina
termoplastica.

En la cuarta realizacion, el promedio del didmetro de particula primaria se puede medir con un microscopio
electrénico de barrido (FE-SEM), que también puede ser utilizado en combinacién con otro microscopio electrénico
tal como un microscopio electrénico de transmision si la resolucién del microscopio electronico de barrido es
demasiado baja. Especificamente, tomando el didametro de particula cuando las particulas son esféricas y el
promedio del eje mas largo y el eje mas corto como el didmetro cuando son no esféricas, el promedio del diametro
de particula primaria es el promedio de los diametros de 20 particulas seleccionadas al azar observado en el
microscopio electrénico de barrido o similar.

El &rea de superficie especifica (método BET) de las particulas finas de 6xido hidr6fobas no esté particularmente
limitada, pero normalmente es de 50 a 300 m2/g o, preferiblemente, de 100 a 300 m2/g.

Las particulas finas de O6xido hidr6fobas no estan especialmente limitadas siempre que tengan propiedades
hidréfobas, y pueden ser particulas que se han hecho hidréfobas por tratamiento de la superficie. Por ejemplo, la
superficie de particulas finas de un 6xido hidréfilo se puede tratar con un agente de acoplamiento de silano para
hacer las superficies hidréfobas. El tipo de 6xido no estd tampoco especialmente limitado con tal de que tenga
propiedades hidréfobas. Por ejemplo, puede utilizarse al menos uno de silice (diéxido de silicio), alimina, y diéxido
de titanio o similares. Un producto comercial conocido se puede adoptar en este caso. Los ejemplos de silice
incluyen los productos Aerosil R972, Aerosil R972V, Aerosil R972CF, Aerosil R974, Aerosil RX200 y Aerosil RY200
(Japan Aerosil) y Aerosil R202, Aerosil R805, Aerosil R812 y Aerosil R812S (Evonik Degussa). Ejemplos de dioxido
de titanio incluyen el producto Aeroxide TiO, T805 (Evonik Degussa) y similares. Ejemplos de alimina incluyen
particulas finas tales como Aeroxide Alu C (Evonik Degussa) y similares que se han hecho hidréfobas por
tratamiento de su superficie con un agente de acoplamiento de silano.

De éstos, se pueden utilizar de preferencia las particulas finas de silice hidréfobas. Desde el punto de vista de la
obtencién de propiedades no adhesivas superiores, las particulas finas de silice hidréfobas que tienen grupos
trimetilsilil en la superficie de la particula son especialmente deseables. Ejemplos de los correspondientes productos
comerciales incluyen el mencionado Aerosil R812 y Aerosil R812S (ambos de Evonik Degussa) y similares.

La cantidad (peso seco) de particulas finas de 6xido hidréfobas que se une a la capa adhesiva térmica es de 0,01 a
10 g/m2 0 mas preferiblemente 0,2 a 1,5 g/m2 0 aun mas preferiblemente 0,3 a 1 g/mz. Dentro de esta gama no sélo
es posible mantener propiedades no adhesivas superiores y duraderas, sino también controlar costes y evitar el
desprendimiento de las particulas finas de 6xido hidrofébas. Las particulas finas de 6xido hidr6fobas que se unen a
la capa adhesiva térmica forman preferiblemente una capa porosa que tiene una estructura de red tridimensional y
un espesor de preferiblemente aproximadamente 0,1 a 5 pm o mas preferiblemente de aproximadamente 0,2 a 2,5
pm. Cuando las particulas se unen en tal estado poroso en capas, se puede incluir mas aire en la capa, lo que
resulta en propiedades no adhesivas superiores.

Las particulas finas de éxido hidréfobas pueden unirse a toda la superficie de la capa adhesiva térmica (toda la
superficie opuesta a la capa de base), o pueden unirse a una region distinta de la region de adhesion térmica de la
capa adhesiva térmica (margen de adhesién). En la cuarta realizacién, incluso cuando las particulas se unen a toda
la superficie de la capa adhesiva térmica, la mayor parte o la totalidad de las particulas finas de 6xido hidréfobas en
la region de adhesion térmica no interfieren con la adhesion térmica ya que se embeben en la capa de resina
termoplastica, por lo que la adherencia a toda la superficie de la capa adhesiva térmica es deseable desde el punto
de vista de la productividad industrial.

En el material de empaquetado de la cuarta realizacion, un absorbente de oxigeno esta contenido en al menos una
de la capa de base y la capa adhesiva térmica.

Puede usarse un absorbente de oxigeno inorganico u organico conocido o disponible comercialmente para el
absorbente de oxigeno en si. Ejemplos especificos incluyen absorbentes inorganicos de oxigeno que tienen un
polvo fino de al menos uno de hierro, silicio, aluminio y similares como agente principal, y absorbentes de oxigeno
organicos que tienen al menos uno de acido ascoérbico, un acido graso insaturado y similares como el principal
agente. Se prefiere un agente principal que adsorba irreversiblemente el oxigeno.
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Pueden usarse particulas de metal revestidas sobre al menos parte de la superficie con un componente de resina o
de o6xido como el agente principal del absorbente inorganico de oxigeno. Por ejemplo, ya que el aluminio
normalmente tiene una velocidad de reaccion rapida con el oxigeno, la velocidad de reaccion se puede ajustar
mediante el recubrimiento de parte o la totalidad de las superficies de las particulas de aluminio con un componente
de resina cuando se utilizan particulas a base de aluminio como las particulas de metal. Puede usarse un producto
comercial para tales particulas a base de aluminio recubiertas con un componente de resina (particulas a base de
Al-revestidas con resina), o se pueden preparar por métodos conocidos. Un método conocido también puede
emplearse para el recubrimiento de particulas con un 6xido (6xido inorganico). Mas especificamente, ademas del
denominado método sol-gel, es posible utilizar el método descrito en el documento de patente japonesa N° 3948934
por ejemplo. En este método, se obtienen las particulas de aluminio revestidas con 6xido mediante el ajuste del pH
de una solucion dispersada que contiene particulas de aluminio, un compuesto organico de silicio y un catalizador de
hidrolisis para hidrolizar de este modo el compuesto organico de silicio y precipitar una capa de silice en la superficie
de las particulas de aluminio.

El contenido del absorbente de oxigeno se puede ajustar apropiadamente segun la capacidad de absorcion de
oxigeno deseada y similares, pero normalmente el contenido del agente principal en la capa base o capa adhesiva
térmica es preferiblemente de 0,3 a 30% en peso o mas preferiblemente de 1 a 20% en peso. Puede obtenerse una
absorcion superior de oxigeno mientras que se mantiene la adhesividad térmica deseada y similar si el contenido se
ajusta dentro de este intervalo.

El absorbente de oxigeno puede ser incluido en al menos una de la capa base y la capa adhesiva térmica, pero
desde el punto de vista de obtener una capacidad de absorcion de oxigeno mas eficaz esta contenido
preferiblemente en al menos la capa adhesiva térmica. El método de inclusion del absorbente de oxigeno en estas
capas no se limita siempre que sea uno en donde el absorbente de oxigeno se pueda dispersar uniformemente. Un
posible método es mezclar el absorbente de oxigeno de antemano con las materias primas para la formacion de la
capa base o capa adhesiva térmica. Un mezclador conocido, agitador o similar se puede utilizar para la mezcla. Es
aceptable en este caso que sea un método de mezcla seca o método de mezcla humeda.

Como ejemplo tipico de un absorbente de oxigeno, se explica a continuacion un absorbente de oxigeno inorganico
que utiliza particulas a base de aluminio (o particulas de Al recubiertas con resina) como el agente principal en
formas de realizacion preferidas.

Las particulas a base de aluminio no estan particularmente limitadas siempre y cuando puedan proporcionar la
capacidad de absorcién de oxigeno deseada, y ademas de las particulas de aluminio puro, se pueden utilizar varias
particulas de aleacion de aluminio y similares.

El promedio del diametro de particula de las particulas a base de aluminio es preferiblemente aproximadamente de 1
a 100 um. Un promedio de diametro de particula de menos de 1 um es indeseable por razones de manipulaciéon y
similares. Por encima de 100 um, por otro lado, el area especifica de la superficie se reduce, lo que no es deseable
desde el punto de vista de la capacidad de absorcion de oxigeno. La forma de las particulas a base de aluminio
tampoco esta limitada, y puede ser esférica, esferoidal, forma indeterminada, de lagrima, escamas o similares.

El componente de resina (polimero) recubierto en la superficie de las particulas a base de aluminio es
preferiblemente un copolimero obtenido por reaccion de al menos dos tipos de monémeros y oligémeros que tienen
al menos un doble enlace polimerizable. Las proporciones de monémeros u oligémeros utilizadas se pueden ajustar
a voluntad.

Los oligbmeros o mondmeros que componen el polimero anteriormente mencionado no estan particularmente
limitados, siempre que tengan al menos un doble enlace polimerizable.

Ejemplos de monémeros que tienen al menos un doble enlace polimerizable incluyen acidos carboxilicos
insaturados (tales como el acido acrilico, acido metacrilico, acido croténico, acido itacénico, acido citracénico, acido
maleico o anhidrido maleico) o sus nitrilos (tales como el acrilonitrilo o metacrilonitrilo) o ésteres (tales como el
acrilato de metilo, acrilato de etilo, acrilato de propilo, acrilato de n-butilo, acrilato de 2-etilhexilo, acrilato de laurilo,
acrilato de estearilo, acrilato de hidroxietilo, acrilato de 2-hidroxipropilo, acrilato de metoxietilo, acrilato de butoxietilo,
acrilato de glicidilo, acrilato de ciclohexilo, diacrilato de 1,6-hexanodiol, diacrilato de 1,4-butanodiol, triacrilato de
trimetilolpropano, tetraacrilato de tetrametilolmetano, triacrilato de tetrametilolmetano, metacrilato de metilo,
metacrilato de etilo, metacrilato de propilo, metacrilato de n-butilo, metacrilato de 2-etilhexilo, metacrilato de laurilo,
metacrilato de estearilo, metacrilato de hidroxietilo, metacrilato de 2-hidroxipropilo, metacrilato de metoxietilo,
metacrilato de butoxietilo, metacrilato de glicidilo, metacrilato de ciclohexilo, trimetacrilato de trimetilolpropano o
trimetacrilato de tetrametilolmetano) y similares. Otros ejemplos incluyen compuestos ciclicos insaturados (tales
como el ciclohexano), compuestos no ciclicos insaturados (tales como el estireno, a-metilestireno, vinil tolueno,
divinil benceno, ciclohexano monéxido de vinilo, mondxido de divinilbenceno, acetato de vinilo, propionato de vinilo o
dialilbenceno) y similares.
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Es especialmente deseable utilizar un mondémero que tenga al menos dos dobles enlaces polimerizables ya que la
estabilidad se mejora aln mas (lo que resulta en una capa mas estable) por el efecto de la reticulacién cuando se
utiliza divinilbenceno, alilbenceno, dialilbenceno o una mezcla de éstos, por ejemplo, como un mondémero que tenga
al menos dos dobles enlaces polimerizables.

Ejemplos de oligdmeros que tienen al menos un doble enlace polimerizable incluyen 1,2-polibutadieno epoxilado,
poliéster modificado con acrilico, poliéter modificado con acrilico, uretano modificado con acrilico, epoxi modificado
con acrilico y espirano modificado con acrilico (cada uno con un grado de polimerizacion de aproximadamente 2 a
20). De éstos, se prefiere al menos uno de 1,2-polibutadieno epoxilado y poliéster modificado con acrilico. El grado
de polimerizacion es preferiblemente de aproximadamente 3 a 10. El uso de un oligémero es preferible al uso de un
mondémero por si mismo debido a que la reaccién de polimerizacién procede gradualmente, aumentando en gran
medida la eficiencia de la reaccion.

El método de recubrimiento de las particulas a base de aluminio no esta particularmente limitado. Los ejemplos
incluyen 1) un método donde primero se remojan o sumergen las particulas a base de aluminio en una solucién o
dispersion del componente de resina disuelto o disperso en un disolvente, y luego se secan para recubrir las
superficies de las particulas con el componente de resina, y 2) un método donde primero se prepara una mezcla que
contiene las particulas a base de aluminio y una solucion o dispersion que contiene un monémero u oligémero capaz
de constituir el componente de resina deseado, y luego se polimeriza el monémero u oligbmero para de ese modo
cubrir las particulas de las superficies con un polimero (componente de resina).

En la cuarta realizacién, el método 2) anterior pueden ser adoptado de preferencia. Por ejemplo, en este método las
particulas a base de aluminio se pueden dispersar en un disolvente organico para preparar una dispersién, y a
continuacion, por lo menos dos oligbmeros o monémeros que tienen al menos un doble enlace polimerizable se
pueden disolver en esta dispersion y calentarse en presencia de un iniciador de polimerizacién para recubrir las
superficies de las particulas con un co-polimero.

El disolvente organico anteriormente mencionado puede ser un hidrocarburo alifatico tal como hexano, heptano,
octano, ciclohexano o alcoholes minerales, un hidrocarburo aromético tal como benceno, tolueno o xileno, un
hidrocarburo halogenado tal como clorobenceno, triclorobenceno, percloroetileno o triclorobenceno, un alcohol tal
como metanol, etanol, n-propanol o n-butanol, una cetona tal como 2-propanona o 2-butanona, un éster tal como
acetato de etilo o acetato de propilo, o tetrahidrofurano, éter dietilico, étil propil éter o similares.

El iniciador de la polimerizacion puede ser un iniciador de polimerizacion a alta temperatura o de temperatura media
conocido, tal como el peréxido de di-t-butilo, peroxido de acetilo, peréxido de benzoilo, peréxido de lauroilo,
hidroperéxido de cumilo, hidroperéxido de t-butilo u otro peréxido organico o a,a'-azobisisobutironitrilo u otro
compuesto azo.

La temperatura de la reaccion de polimerizacidn (temperatura de calentamiento) no esta particularmente limitada, y
se puede ajustar apropiadamente dentro de la gama de normalmente 60 a 200° C.

En la cuarta realizacion, la reaccion de polimerizacion también se puede realizar en una atmdsfera de nitrogeno,
helio, argbn u otra atmdsfera de gas inactivo como sea necesario con el fin de aumentar la eficiencia de la
polimerizacion y similares.

Las particulas de Al recubiertas con resina asi producidas pueden ser recogidas por un método conocido de
separacion de sélido-liquido, método de purificacién o similar segiin sea necesario.

Cuando las particulas a base de aluminio se utilizan como el agente principal en la cuarta realizacion, las particulas
de un compuesto de aluminio se usan preferiblemente como un agente accesorio. EI compuesto de aluminio puede
ser al menos uno de alimina (6xido de aluminio), un hidréxido de aluminio, un aluminato, una sal de aluminosilicato
y similares, por ejemplo. De éstos, la alimina es especialmente deseable. Se logra una absorcion més eficaz de
oxigeno mediante el uso de particulas de alimina debido al efecto catalitico de las particulas.

La proporcion de las particulas a base de aluminio al agente accesorio no esta particularmente limitada, pero esta
preferiblemente entre 3:7 y 7:3 en masa.

También se puede afiadir segiin sea necesario un electrolito que promueva eficazmente el efecto de absorcion de
oxigeno de las particulas de aluminio. Por ejemplo, puede afiadirse segun sea necesario como un electrolito en una
cantidad adecuada al menos uno de 6xido de calcio, hidréxido de calcio, 6xido de magnesio, hidréxido de magnesio,
cloruro de sodio, cloruro de potasio, cloruro de calcio, carbonato de sodio, carbonato de calcio o similares.
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Puede producirse hidrégeno como una reaccién secundaria durante la absorcién de oxigeno por las particulas a
base de aluminio, y en este caso puede afadirse segln sea necesario un inhibidor de la produccién de hidrégeno tal
como el 6xido de plata, titanio, zeolita, carbdn activo o un sulfuro en el intervalo de 1 ppm a 10% en masa.

Puede también incluirse de 5 a 85% en masa de agua como sea necesario en el absorbente de oxigeno con el fin de
facilitar la reaccion de absorcion de oxigeno por las particulas a base de aluminio.

2. Método de fabricacion del material de empaquetado

El material de empaquetado de la cuarta realizaciéon puede obtenerse preferiblemente por ejemplo por un método de
fabricacién de material de empaquetado que consiste en un cuerpo de varias capas que tiene al menos una capa de
base y una capa adhesiva térmica, que comprende una etapa (a continuacién a veces llamado la "etapa de
adhesion™) que causa que particulas finas de un 6xido hidr6fobas que tienen un diametro de particula primaria
promedio de 3 a 100 nm se unan a la superficie de la capa adhesiva térmica.

El método de fabricacion del cuerpo de varias capas se puede llevar a cabo por un método conocido. Por ejemplo, la
capa adhesiva térmica puede formarse por los métodos explicados en 1. anteriormente sobre una base de
monocapa o en un material laminado preparado por laminacién en seco, laminacién por extrusion, laminaciéon en
himedo, laminacion en caliente o similares.

El absorbente de oxigeno puede ser como se explicd en 1. anteriormente. Como se explicé anteriormente, este
puede incluirse con antelacion en las materias primas para la formacion de la capa base y/o la capa adhesiva
térmica.

El método utilizado en la etapa de adhesién de las particulas finas de 6xido hidr6fobas no esta particularmente
limitado. Por ejemplo, se puede utilizar un método conocido tal como revestimiento con rodillo, revestimiento por
grabado, recubrimiento con barra, recubrimiento de cuchilla rascadora, recubrimiento con brocha de pintura o
recubrimiento con polvo electrostatico. Cuando se utiliza el revestimiento con rodillos o similares, puede formarse
una capa sobre la capa adhesiva térmica utilizando una dispersion de las particulas finas de 6xido hidréfobas,
dispersadas en un disolvente, y secando para llevar a cabo la etapa de adhesion. El disolvente en este caso no esta
limitado y puede ser agua o un disolvente organico tal como alcohol (etanol), ciclohexano, tolueno, acetona, IPA,
propilenglicol, hexilenglicol, diglicol de butilo, pentametilenglicol, pentano normal, hexano normal, alcohol hexilico o
similares. También se puede incluir una pequefia cantidad de un dispersante, colorante, agente anti-sedimentacion,
regulador de la viscosidad o similares. La cantidad dispersa de las particulas finas de éxido hidréfobas en el
disolvente normalmente puede ser de aproximadamente 10 a 100 g/l. Cuando se utiliza el secado, puede ser secado
natural o secado forzado (secado con calor), pero se prefiere el secado forzado para fines industriales. La
temperatura de secado no estad limitada, siempre y cuando no afecte a la capa adhesiva térmica, pero es
normalmente de 150 C o menos, o preferiblemente de 80 a 120°C.

En el método de fabricacion de la cuarta realizacion, el cuerpo de varias capas puede también ser calentado durante
y/o después de la etapa de adhesion antes mencionada. La fuerza de adherencia (fuerza de fijacién) de las
particulas finas de 6xido hidréfobas sobre la capa adhesiva térmica se puede aumentar mediante el calentamiento
del cuerpo de varias capas. En este caso, la temperatura T de calentamiento se puede ajustar apropiadamente de
acuerdo con el tipo de capa adhesiva térmica o similar, pero normalmente esta preferiblemente dentro del intervalo
de Tm-50<T < Tm + 50 donde Tm es el punto de fusién (temperatura de iniciacién de la fusiéon) en C de la capa
adhesiva térmica utilizada. El material de empaquetado de esta realizacién también puede ser en relieve, medio
cortado, con muescas o similares segin sea necesario de la misma manera que otros materiales de empaquetado
conocidos.

Ejemplos

De la primera a la cuarta realizacion se explican en mas detalle a continuacion mediante ejemplos y ejemplos
comparativos. Sin embargo, el alcance de la presente invencibn no estd limitado por estos ejemplos.
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Ejemplos de la primera realizacion
Ejemplos 1-1 a 1-9 y Ejemplo Comparativo 1-1

Las muestras se prepararon haciendo que las particulas finas de 6xido hidr6fobas se unieran a los cuerpos de varias
capas que tenian capas de resina termoplastica. Especificamente, las diversas muestras se prepararon como sigue.

(1) Preparacion de cuerpos de varias capas
Ejemplo 1-1, Ejemplo Comparativo 1-1

Se recubrié con impresion y OP (sobreimpresion) un lado de papel con un peso base de 55 g/m2 mientras %ue el
otro lado se unié con un adhesivo de laminado en seco de poliuretano (abreviado como "D"; peso seco 3,5 g/m®) a la
superficie de una pelicula de tereftalato de polietileno de 16 pm de espesor con aluminio depositado en ella
(abreviado como Al depositado en PET). Se revistié una laca de sellado térmico ("laca"; componentes principales
160 partes en peso de resina de poliéster + 10 partes en peso de resina acrilica + 40 partes en peso de disolvente
(mezcla de tolueno + disolvente MEK)) como una capa de resina termoplastlca en la pelicula de tereftalato de
polietileno de este material unido a un peso seco de aproximadamente 3 g/m (condiciones de secado 150° C x 10
segundos). Se obtuvo de esta manera un cuerpo de varias capas compuesto de "OP/impresion/papel/D/Al
depositado sobre PET/laca".

(Ejemplos 1-2 a 1-6)

Se prepararon cuerpos de varias capas como en el Ejemplo 1-1 excepto que se afiadieron ademas de 1 a 20 partes
en peso (véase la tabla) de perlas de resina acrilica (diametro de particula promedio de 30 pm, Seklsw Plastics Co.,
Ltd.) y se mezclaron con la laca de sellado térmico, se recubrieron hasta un peso en seco de 3 g/m (condiciones de
secado 150° C x 10 segundos).

(Ejemplos 1-7 a 1-8)

Se prepararon cuerpos de varias capas como en el Ejemplo 1-1 excepto que se afiadieron ademas 10 partes en
peso de perlas de resina acrilica (diametro de particula promedio de 15 pum, Sekisui Plastlcs Co., Ltd.) y se
mezclaron con la laca de sellado térmico, luego se recubrieron hasta un peso en seco de 3 g/m (cond|0|ones de
secado 150° C x 10 segundos).

(Ejemplo 1-9)

Se prepararon cuerpos de varias capas como en el Ejemplo 1-1 excepto que se afiadieron ademas 10 partes en
peso de perlas de resina acrilica (diametro de particula promedio de 8 um, Sekisui Plastlcs Co,, Ltd.) y se mezclaron
con la laca de sellado térmico, luego se recubrieron hasta un peso en seco de 3 g/m (cond|(:|ones de secado 150° C
x 10 segundos).

(2) Adhesién de las particulas finas de 6xido hidrofobas

(Ejemplos 1-1 a 1-9)

Se dispersaron 5 g de particulas finas de 6xido hidréfobas (nombre del producto Aerosil R812S (Evonik Degussa),
area especifica de superficie BET de 220 m2/g, diametro de particula primaria promedio de 7 nm) en 100 ml de
etanol para preparar un liquido de recubrimiento. Este liquido de recubrlmlento se aplic6 mediante recubrimiento por
barra a fin de formar una capa que tenia un peso seco de 0,11 a 0,4 g/m? (véase la tabla) en la superﬂme de la capa
de resina termoplastica del cuerpo de varias capas preparado en (1) anteriormente, y se seco a 100° C durante
aproximadamente 10 segundos para evaporar el etanol y obtener una muestra (material de empaquetado).

(Ejemplo comparativo 1-1)

Se utiliz6 como muestra de ensayo el cuerpo de varias capas del Ejemplo 1-1 sin particulas finas de oxido
hidréfobas unidas.

(3) Observacion de la capa porosa de las particulas finas de 6xido hidr6fobas

Las estructuras de las capas de particulas finas de 6xido hidréfobas en los materiales de empaquetado de los
ejemplos fueron observadas por FE-SEM. Como resultado, se observaron capas porosas con estructuras de red
tridimensionales formadas de particulas finas de 6xido hidréfobas en todos los materiales de empaquetado. Como
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un ejemplo, la figura 3 muestra una fotografia en seccion transversal parcial del material de empaquetado del
Ejemplo 1-4. Estructuras similares se observaron también en los otros ejemplos.

Ejemplo de ensayo 1-1 (resistencia de apertura)
Se investigo la resistencia de apertura de las muestras obtenidas en los ejemplos y el ejemplo comparativo.

Se prepararon cuerpos de empaquetado utilizando tapas recortadas en forma de tapa (rectangulos con pestafia de
62 mm x 67 mm) de cada uno de los materiales de empaquetado. En concreto, los cuerpos de empaquetado se
prepararon mediante sellado con calefaccion de estas tapas en las bridas de envases de poliestireno embridados
(formadas con ancho de la brida de 4 mm, diametro exterior de la brida de 60 mm x 65 mm g, altura de
aproximadamente 48 mm, volumen interno aproximadamente 100 cm®). El cierre era un cierre de anillo (cc’mcavog
aproximadamente de 2 mm de ancho, formado bajo condiciones de 210° C de temperatura, presion de 2 kg/cm
durante 1 segundo. Se tir6 de la pestafia de la tapa de cada cuerpo de empaquetado a una velocidad de 100
mm/minuto en un angulo de elevacion de 45° en relacion con el punto de inicio de apertura, la carga maxima en el
momento de la apertura se dio como la resistencia a la apertura (N), y se calcul6 el promedio (n = 6) para cada
elemento de empaquetado. Los resultados se muestran en las Tablas 1y 2.

Ejemplo de ensayo 1-2 (actuacion del sellado (resistencia del sellado))

Usando el cuerpo de empaquetado preparado en el Ejemplo de ensayo 1-1 como muestra de ensayo, se realizd una
prueba de resistencia de sellado segun los métodos de prueba de resistencia del sellado de la Orden Ministerial
relativa a las normas de composicion, etc para la Leche y los Productos Lacteos (Ordenanza 17 del Ministerio de
Salud y Bienestar Social, 16 de abril de 1979 Japdn). Se suministré aire continuamente dentro de los envases, y se
midio la presion interna (mm Hg) en el momento de la fuga de aire. El nUmero de mediciones para cada elemento de
empaquetado fueron n = 3, pero todos estuvieron por encima del limite de medicion superior de 300 mm de Hg. Los
resultados se muestran en las Tablas 1y 2.

Ejemplo de ensayo 1-3 falta de adhesion inicial del yogur

Usando la superficie del lado de la capa de resina termoplastica de cada cuerpo de varias capas como la superficie
de ensayo, la muestra se fij6 con un clip en una plataforma horizontal con esta superficie hacia arriba, yogur
comercial ("Oishii Kasupikai" yogur suave, Glico Dairy Products Co., Ltd., 1 gota = aproximadamente 0,4 g), se goted
desde una distancia corta, la plataforma horizontal se inclind, y la muestra se considerd "que pas¢" si la gota de
yogur rodd y "que no pas6" si se extendid en lugar de rodar incluso cuando la plataforma se inclind 90°. Los
resultados se muestran en las Tablas 1y 2.

Ejemplos de ensayo 1-4 (prueba de inversion)

Los envases de poliestireno con bridas utilizados en el ejemplo de ensayo 1-1 se llenaron cada uno con 85 g de
yogur comercial (yogur suave, nhombre del producto "Oishii Kasupikai", Glico Dairy Products Co., Ltd.), y se sellaron
por calefaccion con tapas como en el Ejemplo de Ensayo 1-1. Cada envase se mantuvo al revés durante 10
segundos (con la abertura hacia abajo) y luego se volvio del lado derecho hacia arriba (con la abertura hacia arriba),
la tapa se abri6 manualmente, y se observo a simple vista la condicion de la superficie de cada tapa en el lado de la
capa de resina termoplastica. La muestra fue juzgada "que pas@" si no habia yogur adherido, y "que no pas¢” si el
yogur se adhirié a la tapa. Los resultados se muestran en las Tablas 1y 2.

Ejemplo de ensayo 1-5 (prueba de vibracion)

Se prepararon cuerpos de empaquetado como en el Ejemplo de ensayo 1-4, estos cuerpos de empaquetado se
hicieron vibrar en condiciones de amplitud de 2,2 mm (arriba y abajo), aceleracién de aproximadamente 1 G durante
20 minutos a 30 Hz (30 vibraciones de arriba y abajo por minuto) con un probador de la vibracion (Idex Co., Ltd. BF-
30UV), las tapas se abrieron manualmente, y se midio el peso de yogur adherido a cada tapa. La muestra fue juzgada
"que pas6" si la cantidad fue inferior a 0,5 g/tapa, y "que no pas¢” si fue 0,5 g/tapa o mas. Los resultados se
muestran en las Tablas 1y 2.

Ejemplo de ensayo 1-6 (resistencia a la abrasion)

Usando la superficie del lado de la capa de resina termoplastica de cada cuerpo de varias capas como la superficie
de ensayo, se realizé una prueba de resistencia a la abrasion en condiciones de 100 veces, carga de 200 g, material
de revestimiento: superficie de placa de cromo, usando un medidor de frotamiento de tipo Gakushin (JIS K 5701-1).
Después de la prueba de resistencia a la abrasion se realizé la prueba de falta de adhesiéon en el mismo yogur como
en el ejemplo de ensayo 3, y la muestra fue juzgada "que pasé” si la gota de yogur rodd y "que no pasé" si se
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extendio en lugar de rodar incluso cuando la plataforma se incliné 90°. Los resultados se muestran en las Tablas 1y
2.

Ejemplo de ensayo 1-7 (angulo de contacto)

Usando la superficie del lado de la capa de resina termoplastica de cada cuerpo de varias capas como la superficie
de prueba, se midié el angulo de contacto de agua pura utilizando un dispositivo de mediciéon de angulo de contacto
(analizador de interfaz solida-liquida "Drop Master 300", Kyowa Interface Science Co., Ltd.). Los resultados se
muestran en las Tablas 1y 2.
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Como se muestra por los resultados de las Tablas 1 y 2, no se mostraron propiedades no adhesivas (de repelencia
del yogur) con el producto convencional (ejemplo comparativo), que exhibié un angulo de contacto de agua pura de
85°, mientras que se obtuvieron buenas propiedades no adhesivas con la primera realizacion (ejemplo). En términos
de resistencia a la apertura y propiedades de sellado (resistencia de sellado), el rendimiento también fue adecuado
para aplicaciones practicas. Los resultados del angulo de contacto también muestran que el cuerpo de varias capas
y el material de empaquetado de la primera realizaciéon poseen buena repelencia al agua.

En particular, la superficie exterior (superficie con fijacion de particulas finas de 6xido hidr6fobas) en el lado de la
capa de resina termoplastica del cuerpo de varias capas y material de empaquetado de la primera realizacién mostré
un angulo de contacto de agua pura de 150 o mas, y un grado de falta de adherencia de los contenidos que no se
ve con los materiales de empaquetado convencionales. Cuando particulas inorganicas u organicas fueron incluidas
como relleno en particulas en la capa de resina termoplastica, por otra parte, la resistencia a la abrasion se mejoré
dramaticamente, y el desprendimiento de las particulas finas de 6xido hidrofobas eficazmente se redujo o impidio, lo
que origina propiedades de falta de adhesién mas duraderas.

Ejemplos de la segunda realizacion
Ejemplo 2-1

Se dispersaron 50 g de particulas finas de 6xido hidréfobas (nombre del producto Aerosil R812S (Evonik Degussa),
area especifica de superficie BET de 220 mzlg, diametro de particula primaria promedio de 7 nm) en 1000 ml de
etanol para preparar un liquido de recubrimiento. Se sumergié en este liquido de recubrimiento un envase de
polipropileno comercial (anchura de brida aproximadamente 3 mm, didmetro exterior aproximadamente 70 mm,
altura aproximadamente 110 mm, volumen interno aproximadamente 200 cc). La cantidad adherida del liquido de
revestimiento fue de 0,5 g/m® de peso seco (adhesion de sélidos). Después del tratamiento de inmersién, se evapor6
el etanol con aire caliente a 25° C durante 30 segundos (tratamiento de secado) para obtener una muestra (envase).

Ejemplo 2-2

Se dispersaron 50 g de particulas finas de 6xido hidréfobas (nombre del producto Aerosil R812S (Evonik Degussa),
area de superficie especifica BET 220 m2/g, diametro promedio de particula primaria 7 nm) en 1000 ml de etanol
para preparar un liquido de revestimiento. Se sumergié en este liquido de revestimiento un envase comercial
embridado de papel/polietilieno (anchura de la brida 3 mm, didmetro de la brida exterior 70 mm, altura
aproximadamente 55 mm, volumen interno aproximadamente 130 cm?, hecho de papel de aproximadamente 300 um
de espesor recubierto con 100 um de polietileno y formado con el polietileno en el interior). La cantidad adherida del
liquido de revestimiento fue de 0,5 g/m’ de peso seco (adhesién de sélidos). Después del tratamiento de inmersion,
se evaporo0 el etanol con aire caliente a 25° C para obtener una muestra (envase).

Ejemplo 2-3

Se dispersaron 50 g de particulas finas de 6xido hidréfobas (nombre del producto Aerosil R812S (Evonik Degussa),
area de superficie especifica BET 220 m2/g, diametro promedio de particula primaria 7 nm) en 1000 ml de etanol
para preparar un liquido de revestimiento. Se sumergié en este liquido de recubrimiento un envase comercial con
bridas de poliestireno (anchura de la brida aproximadamente 3 mm, didmetro de la brida exterior aproximadamente
88 mm, altura aproximadamente 63 mm, volumen interno aproximadamente 176 cc). La cantidad adherida del

liquido de revestimiento fue de 0,5 g/m” de peso seco (adhesion de sélidos). Después del tratamiento de inmersion,
se evaporo el etanol con aire caliente a 25° C para obtener una muestra (envase).

Ejemplo Comparativo 2-1

Se utilizé como era el envase de polipropileno comercial utilizado en el Ejemplo 2-1 como una muestra.
Ejemplo Comparativo 2-2

Se utilizé como era el envase de papel/polietileno comercial utilizado en el Ejemplo 2-2 como una muestra.
Ejemplo Comparativo 2-3

Se utilizé como era el envase de poliestireno comercial utilizado en el Ejemplo 2-3 como una muestra.
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Ejemplo de ensayo 2-1
Observacion de la capa porosa de las particulas finas de éxido hidrofobas

En los envases de los Ejemplos 2-1 a 2-3, las estructuras de las capas de particulas finas de éxido hidréfobas se
observaron por FE-SEM. Como resultado, se observaron capas porosas que tenian estructuras de red
tridimensionales formadas de particulas finas de 6xido hidrofobas.

Angulo de contacto

Usando las superficies inferiores internas de los envases de los Ejemplos 2-1 a 2-3 como piezas de ensayo
(superficies de prueba), se midieron los angulos de contacto del agua pura con un dispositivo medidor del angulo de
contacto (analizador de interfaz de soélido-liquido "Drop Master 300", Kyowa Interface Science Co., Ltd.), y todos
fueron de 150 o mas.

Ensayo de adherencia

Se pesaron los envases de los Ejemplos 2-1 a 2-3 y Ejemplos Comparativos 2-1 a 2-3 (peso A) de antemano,
después de lo cual cada uno se llend con 100 g de yogur comercial (yogur suave, nombre del producto "Oishii
Kasupikai”, Glico Dairy Products Co., Ltd.), los contenidos se expulsaron por inversion de los envases durante 10
segundos (con las aberturas en la parte inferior), y los envases se volvieron boca arriba (con la apertura en la parte
superior) y se pesaron de nuevo (peso B). La cantidad de yogur que se adhirié se calculé como B - A. Los resultados
de las mediciones (n = 10) se muestran en la Tabla 3.
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Como se muestra por los resultados de la Tabla 3, de aproximadamente 6 a 16% de la cantidad rellenada
permanecié pegada al envase en el caso de los productos convencionales (ejemplos comparativos), mientras que en
los ejemplos esta cantidad se redujo a aproximadamente 1% o menos de la cantidad rellenada (casi no se pego).
Los envases de la segunda invencidon mostraron un angulo de contacto de agua pura de 150 o mas, un grado de
falta de adherencia de los contenidos que no se ve con los envases convencionales.

Ejemplo 2-4

Se obtuvo una muestra (envase) como en el Ejemplo 2-1 excepto que el tratamiento de secado después de la
inmersién fue de secado por aire caliente durante 30 segundos a 140° C.

Ejemplo 2-5

Se obtuvo una muestra (envase) como en el Ejemplo 2-1 excepto que el tratamiento de secado después de la
inmersion fue de secado por aire caliente durante 30 segundos a 160°C.

Ejemplo de ensayo 2-2
Prueba de mejoria de la continuidad

Los envases de los Ejemplos 2-1, 2-4 y 2-5 se pesaron con antelacion (peso A), después de lo cual cada uno se
llené con 100 g de yogur comercial (yogur suave, nombre de producto "Oishii Kasupikai”, Glico Dairy Products Co.,
Ltd.), se revisti6 0,5 g/m2 (peso seco) del liquido de revestimiento utilizado en el Ejemplo 1 sobre la superficie de la
capa adhesiva térmica de una tapa laminada que consistia en un papel de aluminio de 40 um de espesor con una
capa adhesiva térmica, y esta tapa se unié térmicamente a las superficies de extremo de las aberturas (bridas, etc)
de los envases antes mencionados para hacer cuerpos de empaquetado. Estos cuerpos de empaquetado fueron
cada uno sometidos a vibracion con un medidor de vibracion (Idex Co., Ltd. BF-30U) durante 1 minuto bajo
condiciones de 30 Hz (30 vibraciones arriba y abajo por minuto), amplitud (vertical) de 2,2 mm, aceleracion
aproximadamente de 40 G, las tapas se separaron y se eliminaron (sin adhesion del yogur a las tapas), cada envase
se invirtié durante 10 segundos (con las aberturas hacia abajo) para eliminar el contenido, y los envases se volvieron
del lado derecho hacia arriba (con la aberturas hacia arriba) y los envases se pesaron (peso B). La cantidad de
yogur adherida se calculé como B - A. Los resultados (n = 10) se muestran en la Tabla 4.
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Como se muestra por los resultados de la Tabla 4, la continuidad de las propiedades no adhesivas (durabilidad) se
puede mejorar aln mas por el tratamiento térmico después de la adhesion de las particulas finas de o6xido
hidréfobas.

Ejemplos de la tercera realizacion
Ejemplos 3-1 a 3-9 y Ejemplos comparativos 3-1 a 3-3

Se prepararon las muestras haciendo que las particulas finas de 6xido hidr6fobas se unieran a los cuerpos de varias
capas que tenian los diversos tipos de capas adhesivas térmicas mostrados en la Tabla 5. Especificamente, las
muestras se prepararon como sigue.

(1) Preparacion de los cuerpos de varias capas
<Tipo de fundido en caliente>

Se prepar6 una capa de base mediante el uso de un adhesivo laminado seco a base de poliuretano (abreviado como
"D"; peso seco 3,5 g/mz) para unir la superficie impresa de una pelicula de tereftalato de polietileno (PET) de 12 um
de espesor impresa en negativo (abreviado como "impresion”) a un lado de una lamina de aluminio de 15 pm de
espesor (abreviado como "AL"; 1N30, papel de aluminio blando). La superficie de aluminio de esta capa de base fue
tratada con un revestimiento de anclaje (abreviado como "AC"; componente principal resina de poliéster), y la resina
de polietileno de baja densidad (abreviada como LDPE) fue laminada por extrusion a fin de formar una pelicula que
tenia un espesor de pelicula seca de 20 um. Un agente de fusion en caliente (abreviado como "HM"; cera 35 partes
en peso, colofonia 35 partes en peso y copolimero de etileno- acetato de vinilo 30 partes en peso) fue recubierto por
grabado de fusién en caliente hasta un peso seco de 20 g/m en el polietileno de baja densidad. Se obtuvo de esta
manera un cuerpo de varias capas compuesto de PET/impresion/D/AL/AC/LDPE/HM.

<Tipo de sellado>

Se prepar6 una capa de base mediante el uso de un adhesivo laminado seco a base de poliuretano (abreviado como
"D"; peso seco 3,5 g/m ) para unir la superficie |mpresa de una pelicula de tereftalato de polietileno (PET) de 12 pum
de espesor impresa en negativo (abreviado como "impresion"”) a un lado de una lamina de aluminio de 15 um de
espesor ("AL"; IN30, papel de aluminio blando). La superficie de aluminio de esta capa de base fue tratada con un
revestimiento de anclaje ("AC"; componente principal resina de poliéster), y se uso resina de polietileno de baja
densidad (LDPE, espesor de la pelicula seca 20 pum) para laminar por extrusion una pelicula de sellado de 30 pum de
espesor (componente principal polietileno catalizado con metaloceno, abreviado como "sellador"). Se obtuvo de esta
manera un cuerpo de multiples capas compuesto de PET/ impresion/D/AL/AC/LDPE/sellador.

Tipo laca

Se preparo una capa de base mediante el uso de un adhesivo laminado seco a base de poliuretano ("D"; peso seco
3,5 g/m ) para unir la superficie impresa de una pelicula de tereftalato de polietileno (PET) de 12 pm de espesor
impresa en negativo (abreviado como "impresion") a un lado de una lamina de aluminio de 15 um de espesor ("AL";
1N30 papel de aluminio blando). Usando un adhesivo laminado seco a base de poliuretano ("D"; peso seco 3,5
g/m?) se uni6 una pelicula de tereftalato de polietileno (PET) de 12 pm de espesor preparada por separado a la
superficie de aluminio de esta capa base, y se revistio con laca de sellado térmico (componentes pnnmpales resina
acrilica y poliéster, abreviada como "laca") con el fin de formar una capa que tenia un peso seco de 5 g/m De esta
manera se obtuvo un cuerpo de varias capas compuesto de PET/impresion/D/AL/D/PET/laca.

(2) Adherencia de las particulas finas de 6xido hidro6fobas

Se dispersaron 5 g de particulas finas de oxido hidréfobas (nombre del producto Aerosil R812S (Evonik Degussa),
area superficial especifica BET de 220 m?/g, diametro promedio de particula primaria 7 nm) en 100 ml de etanol para
preparar un liquido de revestimiento. Este liquido de revestimiento se aplicé por recubrlmlento por grabado o
recubrimiento con barra a fin de formar una capa que tenia un peso seco de 0,3 a 1,0 g/m? sobre la superficie de las
capas adhesivas térmicas de los cuerpos de varias capas preparados en (1) anteriormente, y se secé a 100° C
durante unos 10 segundos para evaporar el etanol y preparar muestras (materiales de empaquetado).
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(3) Observacion (verificacion) de las capas porosas de particulas finas de 6xido hidrofobas

Las estructuras de las capas de particulas finas de 6xido hidréfobas en los materiales de empaquetado de los
ejemplos se observaron por FE-SEM. Como resultado, se observaron capas porosas que tenian estructuras de red
tridimensionales de particulas finas de 6xido hidréfobas en todos los materiales de empaquetado. A modo de
ejemplo, los resultados de la observacion para el Ejemplo 3-4 (A) se muestran en la figura 8. La figura 8 muestra una
capa de mezcla de blanco y negro en la capa adhesiva térmica (sellado). La parte blanca es la capa porosa de
particulas finas de o6xido hidréfobas. Esto muestra que se forma una capa porosa de particulas finas de éxido
hidréfobas mediante el recubrimiento y el secado del liquido de recubrimiento antes mencionado.

Ejemplo de ensayo 3-1 (resistencia del sellado)
Se investigo la resistencia del sellado de las muestras obtenidas en los ejemplos y ejemplos comparativos
Ejemplos 3-1 a 3-6 y Ejemplos comparativos 3-1y 3-2

Se prepararon cuerpos de empaquetado usando tapas cortadas en forma de tapa (75 mm de diametro con pestafia)
de los diversos materiales de empaquetado. En concreto, cada tapa se sell6 por calor en la brida de un envase con
bridas de papel/polietileno (anchura de la brida 3 mm, diametro de la brida exterior 70 mm, altura aproximadamente
55 mm, volumen interno de aproximadamente 130 cm?®, hecho de papel de aproximadamente 300 um de espesor
recubierto con 100 pm de polietileno y formado con el polietileno en el interior) para preparar un cuerpo de
empagquetado. Las condiciones de sellado térmico fueron temperatura 160° C, presién de 1 kg/cm?, 1 segundo. La
pestafia de la tapa en cada cuerpo de empaquetado fue retirada a una velocidad de 100 mm/minuto en un angulo de
elevacion de 45° en relacion con el punto de inicio de apertura, la carga maxima en el momento de apertura fue dada
como la resistencia de sellado (N), y se calculé el promedio (n = 6) para cada cuerpo de empaquetado. Los
resultados se muestran en la Tabla 5.

Ejemplos 3-7 a 3-9 y Ejemplo comparativo 3-3

Se prepararon cuerpos de empaquetado usando tapas recortadas en forma de tapa (rectangulo de 62 mm x 67 mm
con pestafia) de cada uno de los materiales de empaquetado. En concreto, los cuerpos de empaquetado se
prepararon mediante sellado con calefaccion de estas tapas en las bridas de envases de poliestireno con bridas
(moldeados con ancho de ala de 4 mm, diametro exterior de la brida de 60 mm x 65 mm o, altura de
aproximadamente 48 mm, volumen interno aproximadamente 100 cm®). El sello era un sello de anillo (céncavog
aproximadamente de 2 mm de ancho, formado bajo condiciones de 210° C de temperatura, presion de 2 kg/cm
durante 1 segundo. La pestafia de la tapa en cada cuerpo de empaquetado se sacO a una velocidad de 100
mm/minuto en un angulo de elevacién de 45° en relacion con el punto de inicio de apertura, la carga maxima en el
momento de la apertura se dio como la resistencia del sellado (N), y se calcul6 el promedio (n = 6) para cada cuerpo
de empaquetado. Los resultados se muestran en la Tabla 5.

Ejemplo de ensayo 3-2 (resistencia del sellado (resistencia a la perforacion))

Utilizando el cuerpo de empaquetado preparado en el Ejemplo de Ensayo 3-1 como muestra de ensayo, se realizd
una prueba de resistencia del sellado segun los métodos de prueba de resistencia de sellado de la Orden Ministerial
relativa a las normas de composicion, etc. para la Leche y los Productos Lacteos (Ordenanza 17 del Ministerio de
Salud y Bienestar Social, 16 de abril de 1979). Se suministro aire continuamente dentro de los envases, y se midio la
presion interna (mm Hg) en el momento de la fuga de aire. Se calcul6 el promedio de las mediciones para cada
cuerpo de empaquetado (n = 3). Los resultados se muestran en la Tabla 5.

Ejemplo de ensayo 3-3 (dngulo de contacto)

Usando el lado de la capa adhesiva térmica de cada material de empaquetado como la superficie de prueba, se
midi6 el angulo de contacto de agua pura utilizando un dispositivo de medicién de angulo de contacto (analizador de
interfaz sélido-liquido "Drop Master 300", Kyowa Interface Science Co., Ltd.). Los resultados se muestran en la Tabla
5.

Ejemplo de ensayo 3-4 (dngulo de caida)

Usando el lado de la capa adhesiva térmica de cada material de empaquetado como la superficie de ensayo, se fijo
la muestra con un clip en una plataforma horizontal con este lado hacia arriba, y se gote6 desde una distancia corta
yogur comercial ("Oishii Kasupikai" yogur suave, Glico Dairy Products Co., Ltd., 1 gota = aproximadamente 0,4 g), se
inclind la plataforma horizontal, y se determiné el &ngulo al que la gota de yogur rodé. Los resultados se muestran en
la Tabla 5. En los Ejemplos Comparativos 3-1 a 3-3, las gotas se extendieron en lugar de rodar incluso a 90°.
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Ejemplo de ensayo 3-5 (ensayo de transporte)

Los cuerpos de empaquetado utilizados en el Ejemplo de Ensayo 3-1 se rellenaron cada uno con 100 g (envase
papel/polietileno con bridas) o 85 g (envase de poliestireno con bridas) de yogurt comercial ("Oishii Kasupikai" yogur
suave, Glico Dairy Products Co., Ltd.), y las tapas se sellaron por calefaccién como en el Ejemplo de Ensayo 3-1.
Los cuerpos de empaquetado llenos de yogur se transportaron a 1500 km por una carretera de larga distancia, las
tapas se abrieron a mano, y la superficie de cada tapa en el lado de la capa adhesiva térmica se observé a simple
vista. Los resultados se muestran en la Tabla 5. En los resultados, "®" indica ninguna adhesion del yogur, "O" indica
alguna adhesion del yogur en un anillo alrededor del borde (area de adhesion de 20% o menos), "A" indica adhesion
obvia (area de la adhesién de mas del 20% pero inferior al 90%), y "x" indica adhesién casi completa (area de la
adhesion del 90 % o mas). "@" o "O" se considera como una buena evaluacion.
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Como se muestra por los resultados de la Tabla 5, no se obtuvieron propiedades no adhesivas con los productos
convencionales (ejemplos comparativos), mientras que se obtuvieron buenas propiedades no adhesivas con la
tercera realizacién invencion (ejemplos). En términos de resistencia de sellado y propiedades de sellado (valor de
perforacion), el rendimiento también fue adecuado para aplicaciones practicas. Los resultados para el angulo de
contacto y el angulo de caida también ilustran las buenas propiedades no adhesivas del material de empaquetado
de la presente realizacién. En particular, la superficie exterior (superficie con particulas finas de 6xido hidrofobas
unidas) en el lado de la capa adhesiva térmica del material de empaquetado de la tercera realizacién present6 un
angulo de contacto de agua pura de 150 o0 mas, un grado de falta de adherencia de los contenidos que no se ve con
los materiales de empaquetado convencionales.

Ejemplos de la cuarta realizacién

Ejemplos 4-1 a 4-3 y ejemplo comparativo 4-1

Se prepararon y evaluaron muestras de la siguiente manera.

(1) Preparacion del adhesivo térmico

(1-1) Adhesivo térmico con un absorbente de oxigeno a base de hierro

Se us6 un producto comercial (Mitsubishi Gas Chemical Co., Inc. "Ageless") tal como era como el absorbente de
oxigeno basado en hierro, y se afiadié y se mezclé en la cantidad de 10% en peso en una laca de sellado térmico
(componentes principales: resina de poliéster 160 partes en peso de resina acrilica + 10 partes en peso de
disolvente (mezcla de disolventes tolueno + MEK) 40 partes en peso) para preparar el adhesivo térmico usado en el
Ejemplo 4-1.

(1-2) Adhesivo térmico con un absorbente de oxigeno a base de aluminio

Se utilizé polvo de aluminio puro (Toyo Alumlnlum polvo atomizado, de promedio de diametro de particula de 8 pm,
area de superficie especifica BET 0,7 m /g) y polvo de aluminio recubierto con resina (3 g de resina recubierta por
100 g de aluminio) obtenido mediante el recubrimiento de la superficie del mismo polvo con la resina como los
principales agentes del absorbente de oxigeno a base de aluminio. La resina se recubrié sobre la superficie del
polvo de aluminio mediante la carga de 1,5 g de 1,2-polibutadieno epoxilado, 3,5 g de triacrilato de trimetilol propano,
0,3 g de &cido acrilico, 1,4 g de divinilbenceno, 1.440 g de alcoholes minerales y 20 g de polvo de aluminio sin tratar
en un matraz de 3 litros con 4 bocas, y mezclando por agitacion a fondo con un suministro de gas de nitrégeno. La
temperatura en el sistema se elevd a 80 C, y se afiadio 1,1 g de a,a’-azobisisobutironitrilo (AIBN) y se hizo
reaccionar durante 6 horas a 80° C con agitacién continua. Después de la terminacion de la reaccién, la mezcla se
filtro, y se sec6 a 140 C para obtener el polvo de aluminio recubierto de resina.

A continuacion, se agitaron 1 g de los agentes principales del absorbente de oxigeno a base de aluminio, 1 g de
polvo de a-alimina (Taimei Chemicals Co., Ltd. TM-DAR, diametro de particula promedio de 0,1 um, area de
superficie especifica BET de 14,5 m2/g) 0,5 g de 6xido de calcio (Wako Pure Chemical Industries, Ltd. pureza
99,9%) y 0,5 g de zeolita A-4 (Wako Pure Chemical Industries, Ltd. diametro promedio de particula 3,5 um) y se
mezclaron, después de lo cual se afiadid 27 g de aglutinante (componentes principales: resina de poliéster 160
partes en peso + 10 partes en peso de resina acrilica + disolvente (mezcla de disolventes tolueno + MEK) 40 partes
en peso), se mezcld con agitacion, y se afiadié 1 g de agua y se mezclaron para obtener los adhesivos térmicos
utilizados para los Ejemplos 4-2 y 4-3.

(2) Preparacion de los materiales de empaquetado

Se prepard una capa de base mediante el uso de un adhesivo de poliuretano laminado seco (abreviado como "D";
peso en seco 3,5 g/m ) para unir la superficie impresa de una pelicula de tereftalato de polietileno (PET) de 12 um
de espesor impresa en negativo (abreviado como "impresién") a un lado de un papel de aluminio de 15 um de
espesor (abreviado como "AL"; 1N30, papel de aluminio blando). Usando un adhesivo de poliuretano laminado seco
(abreviado como "D"; peso en seco 3,5 g/m ), se unid una pelicula de tereftalato de polietileno (PET) de 12 um de
espesor preparada por separado (abreviado como "PET") a la superficie de aluminio de esta capa base, y se
recubri6 con los adheswos térmicos preparados en (1-1) y (1-2) anteriores, para formar una capa que tenia un peso
en seco de 3 g/m

Se prepar6 un material de empaquetado de la misma manera para el Ejemplo Comparativo 4-1, pero utilizando un
adhesivo térmico que no contenia absorbente de oxigeno (componentes principales: 160 partes en peso de resina
de poliéster + 10 partes en peso de resina acrilica + 40 partes en peso de disolvente (mezcla de disolventes tolueno
+ MEK)).
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(3) Adhesién de las particulas finas de 6xido hidr6fobas

Se dispersaron 5 g de particulas finas de 6xido hidréfobas (nombre del producto Aerosil R812S (Evonik Degussa),
area superficial especifica BET de 220 m2/g, diametro promedio de particula primaria 7 nm) en 100 ml de etanol para
preparar un liquido de revestimiento. Este liquido de revestimiento se aplicd por recubrimiento con barra a fin de
formar una capa que tenia un peso en seco de 0,5 g/m2 sobre la superficie de las capas adhesivas térmicas de los
materiales de empaquetado preparados en (2) anteriormente, y se secd a 100° C durante aproximadamente 10
segundos para evaporar el etanol y preparar las muestras. La muestra del Ejemplo Comparativo 4-1 no tenia
particulas finas de 6xido hidr6fobas adheridas.

(4) Observacion de la capa porosa de particulas finas de 6xido hidr6fobas

Las estructuras de las capas de particulas finas de 6xido hidréfobas en los materiales de empaquetado de los
ejemplos se observaron por FE-SEM. Como resultado, se observaron capas porosas que tenian estructuras de red
tridimensionales de particulas finas de 6xido hidréfobas en todos los materiales de empaquetado.

(5) Medicion del oxigeno residual en el envase

Se prepararon cuerpos de empaquetado usando tapas recortadas en forma de tapa (rectangulo de 62 mm x 67 mm
con pestafia) de cada uno de los materiales de empaquetado. En concreto, los cuerpos de empaquetado se
prepararon rellenando envases de poliestireno con bridas (moldeadas con ancho de ala de 4 mm, diametro exterior
de la brida de 60 mm x 65 mm o, altura de aproximadamente 48 mm, volumen interno aproximadamente 105 cm®)
con 80 g de agua y sellando con calefaccion las tapas en las bridas de los envases. El sello era un sello de anillo
(céncavo) aproximadamente de 2 mm de ancho, formado bajo condiciones de 220° C de temperatura, presion de 3
kg/cm2 durante 1 segundo. Estos se dejaron a temperatura ambiente durante 72 horas, y la concentracion de
oxigeno residual en el interior del envase se midié con un analizador de oxigeno (Toray LC-750). Los resultados se
muestran en la Tabla 6.

(6) Aire residual (gas) en el envase

Las tapas de los cuerpos de empaquetado preparadas como en (5) anteriormente se eliminaron en un tanque de
agua, se recogio el aire (gas) escapado de los embases con un cilindro de medicion, y la cantidad de gas se midi6
en el agua. Los resultados se muestran en la Tabla 6.

(7) Falta de adhesion del yogur y dispersion

Se prepararon cuerpos de empaquetado como en (5) anteriormente, excepto que los contenidos eran yogur
comercial ("Oishii Kasupikai" yogur suave, Glico Dairy Products Co., Ltd.), y se dejaron durante 72 horas en un
refrigerador a 5° C. Los envases se mantuvieron primero al revés (con las tapas hacia abajo) y luego se volvieron del
lado derecho hacia arriba (con las tapas hacia arriba) tres veces, y las tapas se abrieron. Para evaluar la falta de
adherencia, las tapas se observaron a simple vista, y se juzgaron como "que no pasaron" si el yogur se adhiri6 y
como "que pasaron” si no hubo yogur adherido. Para la evaluacion de la dispersién, las tapas fueron juzgadas "que
no pasaron" si las gotas de yogur se dispersaron fuera del envase cuando se abri6 la tapa, y "que pasaron" si no
hubo yogur disperso. Los resultados se muestran en la Tabla 6.

(8) Angulo de contacto

Usando el lado de la capa adhesiva térmica de cada material de empaquetado como la superficie de prueba, se
midié el angulo de contacto de agua pura utilizando un dispositivo de medicién de angulo de contacto (analizador de
interfaz sélida-liquida "Drop Master 300", Kyowa Interface Science Co., Ltd.). Los resultados se muestran en la Tabla
6.
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Como se muestra por los resultados de la Tabla 6, no hubo propiedades de falta de adhesion con el producto
convencional (ejemplo comparativo), pero se obtuvieron buenas propiedades de falta de adhesion con la cuarta
realizacion (ejemplos). Los resultados para el angulo de contacto también indican que el material de empaquetado
tiene buenas propiedades de falta de adhesion.

En particular, la superficie exterior (superficie con fijacion de particulas finas de 6xido hidr6fobas) en el lado de la
capa adhesiva térmica del material de empaquetado de la cuarta realizacién tiene un angulo de contacto del agua
pura de 150 o mas, y un grado de falta de adhesion de los contenidos que no se observa en los materiales de
empagquetado convencionales. Puesto que la tapa contiene un absorbente de oxigeno en al menos una de la capa
base y la capa adhesiva térmica, ademas, es eficaz para prevenir la descomposicidon y cambio quimico durante el
almacenamiento a largo plazo, y para prevenir la dispersion y las fugas del contenido por medio de la reduccion de
la presion en el interior del cuerpo de empaquetado.
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REIVINDICACIONES

1. Un cuerpo de empaquetado que comprende un material de tapa, un envase y contenidos, el material de la
tapa consiste en un cuerpo de varias capas que tiene al menos una capa de base y una capa adhesiva térmica,

la capa adhesiva térmica esta laminada como la capa mas externa en una superficie del material de la tapa, y tiene
particulas finas de 6xido hidr6fobas que tienen un didmetro de particula primario promedio de 3 a 100 nm que estan
unidas a la superficie exterior donde la capa adhesiva térmica no se junta a otra capa, las particulas finas de éxido
hidréfobas forman una capa porosa que tiene una estructura de red tridimensional, y

el envase que se va a llenar con los contenidos, y que se sella con la apertura del envase en contacto con la capa
térmica adhesiva del material de la tapa, en donde la cantidad de particulas finas de éxido hidr6fobas unidas a la
capa adhesiva térmica es de 0,01 a 10 g/mz.

2. El cuerpo de empaquetado segun la reivindicacion 1, en donde las particulas finas de 6xido hidr6fobas en la
region de la adhesién térmica se embeben en la capa adhesiva térmica durante el proceso de adhesion térmica.

3. El cuerpo de empaquetado segun la reivindicacion 1 o 2, en donde los contenidos se empaquetan en el
cuerpo de empaquetado de manera que los contenidos puedan estar en contacto con la superficie exterior del lado
de la capa adhesiva térmica.

4. El cuerpo de empaquetado segin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en donde el contenido es un
alimento o una bebida.

5. El cuerpo de empaquetado segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en donde el contenido es yogurt.

6. El cuerpo de empaquetado segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en donde las particulas finas de
oxido hidréfobas son de silice hidréfoba.

7. El cuerpo de empaquetado segun la reivindicacion 6, en donde la silice hidrofoba tiene grupos de
trimetilsililo en la superficie de la particula.

8. El cuerpo de empaquetado segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en donde el espesor de la capa
porosa es de 0,1 a5 um.

9. El cuerpo de empaquetado segln la reivindicacion 1, en donde el relleno de particulas que contiene al
menos uno de un componente organico y un componente inorganico esta contenido en la capa adhesiva térmica.

10. El cuerpo de empaquetado segun la reivindicacién 9, en donde el promedio de diametro de particula del
relleno de particulas es de 0,5 a 100 pm.
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Fig.7
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Fig.9
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