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DESCRIPCION
Pelicula parcialmente metalizada que tiene propiedades de barrera
Antecedentes de la invencion
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un material adaptable, metalizado, flexible de envase que puede ser utilizado para
equilibrar la visibilidad del producto con proteccion de barrera en productos alimenticios envasados y un método de
fabricacion del material de envase personalizado.

Descripcion de la técnica relacionada

Las estructuras de pelicula flexible de multiples capas hechas de polimeros se usan a menudo en paquetes flexibles
donde hay una necesidad por sus propiedades ventajosas de barrera, sellantes y capacidad de graficos. Las
propiedades de barrera en una o mas capas son importantes para proteger el producto dentro del envase de la luz,
el oxigeno o la humedad. Tal necesidad existe, por ejemplo, para la proteccion de productos alimenticios, que
pueden correr el riesgo de pérdida de sabor, pérdida de sabor o deterioro si existen propiedades de barrera
insuficientes para evitar la transmisiéon de cosas como la luz, el oxigeno o la humedad al interior del envase.

Ademas, las propiedades de barrera también evitar la lixiviacién no deseada del producto a la parte exterior de la
bolsa. Por ejemplo, los alimentos grasos como las patatas fritas tienen el potencial de que un poco de aceite se filire
hacia la pelicula de la bolsa. Las propiedades de sellado son importantes para permitir que el envase flexible forme
un sello estanco o hermético. Sin un sello hermético, las propiedades de barrera proporcionadas por la pelicula no
son efectivas contra la transmision de oxigeno, humedad o aroma entre el producto en el envase y el exterior.

Se necesita capacidad grafica ya que permite a un consumidor identificar rapidamente el producto que él o ella esta
tratando de adquirir, permite a los fabricantes del producto alimenticio una manera de etiquetar el contenido
nutricional de los alimentos envasados, y permite que la informacién de precios, tales como cédigos de barras se
coloquen en el producto. Al mismo tiempo, los consumidores también desean ver algunos productos, como las
patatas fritas o los chips de tortilla, a través de la pelicula de envasado para inspeccionar la condicion fisica de los
productos alimenticios y asegurarse de que la mayor parte del producto no se haya roto en pedazos pequefos
durante el transporte y la manipulacion.

Una pelicula de envasado de la técnica anterior utilizada para el envasado de patatas fritas y productos similares es
pelicula metalizada. La pelicula metalizada es tipicamente una pelicula de polimero, tal como polipropileno orientado
(OPP) o tereftalato de polietileno (PET), recubierto con una capa fina de metal. La capa fina de metal se aplica
tipicamente mediante un proceso fisico de deposicién de vapor por el cual el metal utilizado para el recubrimiento se
vaporiza y se deposita sobre una lamina de pelicula de polimero, todo bajo condiciones de vacio. La pelicula
metalizada de la técnica anterior tiene un aspecto brillante, opaco y excelentes propiedades de barrera contra la
transmisién de humedad y oxigeno.

La figura 1 representa una representacion simplificada de un aparato de la técnica anterior para crear una pelicula
metalizada. Dentro de una camara de vacio 100, la pelicula de polimero no metalizado 202 esta dispuesta en un
primer rollo 208 en un lado de la camara de vacio 100. La pelicula no metalizada 202 se desenrolla desde el primer
rollo 208, se desplaza a través de un aparato de deposicién de vapor 206 donde se convierte en la pelicula
metalizada 204. Como se indicé anteriormente, el metal vaporizado 200 se deposita sobre una superficie de la
pelicula. Durante el proceso, la pelicula se desenrolla continuamente del primer rollo 208 y se enrolla sobre un
segundo rollo 210 dispuesto en el lado del aparato de deposicion de vapor 206 opuesto al primer rollo 208. Al
finalizar el proceso, el segundo rollo 210 contendra un rollo de pelicula metalizada 204, mientras que el primer rollo
estara vacio.

Mientras pelicula metalizada ofrece a los envasadores de alimentos una capa de barrera relativamente barata, como
se menciond anteriormente, la barrera es opaca. Esta propiedad puede ser problematica cuando se usa para
paquetes de productos alimenticios que se pueden romper, como las patatas fritas o los chips de tortilla. Al comprar
dichos productos alimenticios fragiles, algunos consumidores pueden querer ver el contenido del envase de
alimentos antes de comprar el envase de alimentos para asegurarse de que su contenido no se haya roto en un
grado indeseable. Incluso para los productos alimenticios no fragiles, los consumidores pueden querer inspeccionar
el contenido de un envase de alimentos antes de decidir si lo compran. Los alimentos particularmente coloridos o de
aspecto delicioso pueden incluso atraer a un consumidor a comprarlos si son vistos por el consumidor. Seria
deseable, por lo tanto, proporcionar una pelicula de envasado de alimentos metalizado con una ventana de
visualizacioén a través de la cual se pueda ver el contenido del envase de alimentos.

Como se describe en la patente de los Estados Unidos n.° 5.530.231, se puede depositar un patrén de aceite sobre
la pelicula de polimero antes de que el metal vaporizado se deposite sobre la pelicula para evitar la deposicion de
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metal sobre la pelicula en las areas enmascaradas por el aceite. Este patrén de aceite de enmascaramiento se
puede lavar para revelar porciones no metalizadas de la pelicula debajo. Este método tiene varias desventajas,
incluyendo aumentos sustanciales en el tiempo de procesamiento y los gastos de capital. Ademas, este método no
proporciona ninguna forma de controlar el grado de metalizacion que se produce en diferentes porciones de la
pelicula. En otras palabras, una porciéon particular de la pelicula metalizada utilizando este método sera
completamente metalizada o completamente no metalizada. EI documento US-A-2006/0035066 describe la
produccion de un componente de seguridad dptica donde una pelicula transparente esta parcialmente metalizada. El
documento US-A-2001/0032440 describe un envoltorio de agrupacion floral que tiene un disefio holografico.

Existe una necesidad, por lo tanto, de controlar finamente el grado de metalizacién en toda la superficie de la
pelicula, y para hacerlo econdmicamente.

Sumario de la invenciéon

La presente invencién proporciona una hoja de pelicula de envasado parcialmente metalizada de acuerdo con la
reivindicacion 1, un envase de alimentos segun la reivindicacion 6, un método de fabricacion de una hoja de pelicula
de envasado parcialmente metalizada de acuerdo con la reivindicacién 10 y un aparato de tratamiento de una
pelicula parcialmente metalizada de acuerdo con reclamacion 13. La presente invencion se dirige hacia una pelicula
de envasado metalizada que tiene propiedades de barrera variables. En un aspecto, la pelicula de envasado de la
presente invencion se metaliza parcialmente, de manera que cuando la pelicula se utiliza en una maquina de
envasado de formado, llenado y sellado, se proporciona al consumidor una ventana de producto clara. En otro
aspecto de una realizacion, la pelicula de envasado transita gradualmente desde al menos un area metalizada
opaca a al menos un area transparente no metalizada. En otra realizacion, la ventana de visualizacién del producto
no es transparente, sino que es translicida. En aun otro aspecto de la invencion, las areas metalizadas y no
metalizadas se proporcionan de manera tal que los logotipos y graficos del producto no estan ocultos. La presente
invencion proporciona de este modo una pelicula de envasado parcialmente metalizada con propiedades de barrera
que se aproximan a las peliculas de envasado completamente metalizadas. Lo anterior, asi como las caracteristicas
y ventajas adicionales de la presente invencion se haran evidentes en la siguiente descripcion detallada por escrito.

Breve descripcion de los dibujos

Las caracteristicas novedosas que se consideran como caracteristicas de la invencién se exponen en particular en
las reivindicaciones adjuntas. Sin embargo, la invencién en si misma, asi como un modo de uso preferido, objetivos
adicionales y ventajas de la misma, se entenderan mejor haciendo referencia a la siguiente descripcién detallada de
las realizaciones ilustrativas cuando se lea junto con los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1 representa una vista en perspectiva de un aparato de la técnica anterior utilizado para fabricar una
pelicula de polimero metalizado;

La figura 2 es una vista en seccion transversal de la pelicula de envasado multicapa de la técnica anterior;

La figura 3 representa una vista esquematica de un aparato de la técnica anterior usado para fabricar una
pelicula de envasado de multiples capas;

La figura 4 representa una maquina vertical de formado, llenado y sellado que se conoce en la técnica anterior;
La figura 5 representa un aparato utilizado para fabricar la pelicula parcialmente metalizada de la presente
invencion;

La figura 6 representa una realizacion del escudo de vapor de la presente invencion; y

La figura 7 representa una realizacion de la pelicula parcialmente metalizada de la presente invencion;

La figura 8 representa una realizacion del producto alimenticio de la presente invencion que tiene una ventana de
visualizacioén transparente del producto;

La figura 9 representa una realizacion del escudo de vapor de la presente invencion;

La figura 10 representa una realizacion de la pelicula parcialmente metalizada de la presente invencion;

La figura 11 representa una realizacion del escudo de vapor de la presente invencion;

La figura 12 representa una realizacion del escudo de vapor de la presente invencion;

La figura 13A representa una realizacion del escudo de vapor de la presente invencion;

La figura 13B representa una realizacion del escudo de vapor de la presente invencion;

La figura 14 representa una realizacion del escudo de vapor de la presente invencion;

La figura 14A representa una realizacion del escudo de vapor de la presente invencion;

La figura 14B representa una realizacion del escudo de vapor de la presente invencion;

La figura 14C representa una realizacion del escudo de vapor de la presente invencion;

La figura 15 representa una realizacion de la pelicula parcialmente metalizada de la presente invencion;

La figura 16 representa una realizacion de la pelicula parcialmente metalizada de la presente invencion;

La figura 17A representa una realizacion del escudo de vapor de la presente invencidn en una primera posicion;
La figura 17B representa una realizacion del escudo de vapor de la presente invencidon en una segunda posicion;
La figura 18A representa una realizacion del escudo de vapor de la presente invencion;

La figura 18B representa una realizacion del escudo de vapor de la presente invencidn en una primera posicion;
La figura 18C representa una realizacion del escudo de vapor de la presente invencién en una segunda posicion;

y
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La figura 19 es una vista en seccion transversal de la pelicula de envasado de la presente invencion.
Descripcion detallada

Una realizacion de la presente invencion esta dirigida hacia un aparato y un método de fabricacion de una pelicula
de envasado parcialmente metalizada que puede ser utilizado en un formado vertical, llenado y sellado para crear un
envase de producto con una ventana de visualizacién. Tal como se usa en el presente documento, los términos
"pelicula de envasado totalmente metalizada" o "pelicula metalizada" significan una pelicula de polimero con al
menos una superficie que ha sido recubierta con una capa de metal fina utilizando un proceso de deposicién de
vapor o un proceso similar conocido en la técnica. El metal mas comun utilizado para recubrir la pelicula metalizada
es el aluminio, pero también se pueden usar otros metales como el niquel o el cromo. El grosor tipico de la capa de
metal sobre la pelicula metalizada es de aproximadamente 0,5 micrones. La pelicula de PET metalizada puede
proporcionar aproximadamente 30 veces la barrera contra la humedad y aproximadamente 400 veces la barrera de
oxigeno de una pelicula de PET no metalizada. Otras peliculas de polimero metalizado proporcionan ganancias
similares en propiedades de barrera. La pelicula metalizada también proporciona sus propiedades de barrera a un
coste unitario muy por debajo del coste unitario para peliculas transparentes que proporcionan propiedades de
barrera similares.

Las peliculas metalizadas son practicamente opacas a la luz visible y luz UV. Si bien esta propiedad puede ser
deseable desde la perspectiva de conservacion del producto, puede no ser deseable desde la perspectiva del
consumidor, dependiendo de los tipos de productos alimenticios dentro del envase.

Una pelicula de mudltiples capas o metalizada compuesta de la técnica anterior utilizada para el envasado de
productos alimenticios y de productos similares se ilustra en la figura 2 que es un esquema de una seccion
transversal de una pelicula de muiltiples capas 500 que ilustra cada capa sustantiva individual. Cada una de estas
capas funciona de alguna manera para proporcionar las propiedades necesarias de barrera, sellado y capacidad de
graficos. Por ejemplo, la capa de graficos 114 se usa normalmente para la presentacién de graficos que pueden
imprimirse en reversa y verse a través de una capa de base externa transparente 112. Los numeros similares se
utilizan en esta descripcién para describir partes similares o idénticas, a menos que se indique lo contrario. La capa
de base externa 112 es tipicamente polipropileno orientado ("OPP") o tereftalato de polietileno ("PET"). Una capa de
metal 120, como se describe anteriormente, esta dispuesta sobre una capa de base interior 118 para proporcionar
propiedades de barrera. Una capa de sellado 119 dispuesta sobre la capa de base interior 118 permite que se forme
un sello hermético a una temperatura inferior a la temperatura de fusiéon de la capa de base interna. Una capa de
sellado de punto de fusién inferior 119 es deseable porque fundir un OPP metalizado para formar un sello podria
tener un efecto adverso en las propiedades de barrera. Las capas de sellado 119 tipicas de la técnica anterior
incluyen un copolimero de etileno-propileno y un terpolimero de etileno-propileno-buteno-1. Se requiere un
pegamento o capa laminada 115, tipicamente una extrusion de polietileno, para adherir la capa base exterior 112
con la capa base interior, del lado del producto 118. Por lo tanto, se requieren al menos dos capas de base de
pelicula de polimero tipicamente en una pelicula compuesta o multicapa.

La figura 3 muestra esquematicamente la formacion de material, donde la capa de base externa 112 y la capa de
base interna metalizada 118 del material de envasado se fabrican por separado, luego se forman en el material final
500 en un laminador de extrusion 400. La capa base externa 112 que tiene graficos 114 aplicados previamente
mediante un método conocido de aplicacion de graficos, tal como flexografico o rotograbado, se alimenta desde el
rollo 212 mientras que la capa base interior metalizada 118 se alimenta desde el rollo 218. Al mismo tiempo, la
resina para la capa laminada 115 se alimenta a la tolva 215a y a través del extrusor 215b, donde se calentara y
extruira en la matriz 215¢c como laminado polimérico fundido 115. Este laminado de polimero fundido 115 se extruye
a una velocidad que es congruente con la velocidad a la que se alimentan los materiales de la capa base 112, 118,
quedando intercalados entre estas dos capas. El material en capas 500 luego corre entre el tambor de enfriamiento
220 y el rodillo 230, asegurando que forme una capa uniforme cuando se enfrie. La presion entre los rodillos del
laminador generalmente esta en el rango de 0,5 a 5 libras por pulgada lineal (0,056 a 0,56 N-m) a en toda la anchura
del material. El gran tambor de enfriamiento 220 esta hecho de acero inoxidable y se enfria a aproximadamente 50 -
60 °F (10 - 15,56 °C), de modo que mientras el material se enfria rapidamente, no se permite que se forme
condensacion. El rodillo de presion 230 mas pequefio generalmente esta formado de caucho u otro material elastico.
Tenga en cuenta que el material 500 en capas permanece en contacto con el tambor de enfriamiento 220 durante un
periodo de tiempo después de que haya pasado a través de los rodillos, para permitir que la resina se enfrie lo
suficiente. Luego, el material se puede enrollar en rollos (no se muestra especificamente) para el transporte al lugar
donde se utilizara en el envase.

Una vez que el material se forma y se corta en anchuras deseadas, puede ser cargado en una maquina de formado
vertical, llenado y sellado para ser utilizado en el envasado de los muchos productos que se envasan usando este
método. La figura 4 muestra un ejemplo de maquina vertical de formado, llenado y sellado que se puede usar para
envasar tentempiés, como chips para tentempiés. Este dibujo esta simplificado y no muestra el gabinete ni las
estructuras de soporte que normalmente rodean a una maquina de este tipo, pero muestra el funcionamiento general
de la maquina. La pelicula de envase 500 se toma de un rollo 512 de pelicula y se pasa a través de los tensores 514
que la mantienen tensa. Luego, la pelicula pasa sobre un formador 516, que dirige la pelicula formando un tubo
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vertical alrededor de un cilindro de suministro de producto 518. Este cilindro de suministro de producto 518
normalmente tiene una seccién transversal redonda o algo ovalada. A medida que el tubo de material de envasado
es empujado hacia abajo por las correas de transmision 520, los bordes de la pelicula se sellan a lo largo de su
longitud mediante un sellado vertical 522, formando un sello posterior 524. La maquina aplica luego un par de
mordazas termoselladoras 526 contra el tubo para formar un sello transversal 528. Este sello 528 transversal actua
como el sello superior en la bolsa 530 debajo de las mordazas de sellado 526 y el sello inferior en la bolsa 532 se
llena y se forma por encima de las mordazas 526. Una vez que se ha formado el sello transversal 528, se realiza un
corte a través del area sellada para separar la bolsa terminada 530 debajo del sello 528 de la bolsa parcialmente
completada 532 sobre el sello. El tubo de pelicula se empuja hacia abajo para extraer la longitud de otro envase.
Antes de que las mordazas de sellado formen cada sello transversal, el producto a empaquetar se dosifica a través
del cilindro de suministro de producto 518 y se mantiene dentro del tubo por encima del sello transversal 528.

La presente invencion esta por lo tanto dirigida hacia un método para hacer una capa base de la pelicula de
envasado parcialmente metalizada, y la propia pelicula de envase, que puede ser utilizada en conjuncién con una
maquina de coextrusion para crear una pelicula de envasado parcialmente metalizada de varias capas que a su vez
se puede utilizar con una maquina vertical de formado, llenado y sellado para crear un envase de producto
metalizado con una ventana de visualizacion del producto. En una realizacion, al menos una forma metalizada
objetivo en forma de un logotipo o grafico puede incluirse en la pelicula de envase.

Tal como se utiliza aqui, el término "pelicula de envasado parcialmente metalizada" significa una pelicula de
polimero con al menos una superficie que tiene al menos una zona totalmente recubierta con una capa de metal fina
y al menos una zona que esta o bien no recubierta con una capa de metal fina o que esta parcialmente recubierta
con una capa de metal fina. La figura 5 es una representacion representativa de una realizacion del aparato de la
presente invencién usado para crear la pelicula parcialmente metalizada de la presente invencién. Como se muestra
alli, dentro de una camara de vacio 100, la pelicula de polimero no metalizado 202 esta dispuesta en un primer rollo
208 en un lado de la camara de vacio 100. La pelicula no metalizada 202 se desenrolla desde el primer rollo 208, se
desplaza a través de un aparato de deposicion de vapor 206 donde se metaliza parcialmente. Dentro del aparato de
deposicion de vapor 206, la corriente de metal vaporizado 200 se pulveriza hacia una superficie de la pelicula. Un
escudo de vapor 300 esta dispuesto entre la corriente de metal vaporizado 200 y la superficie de la pelicula a
metalizar. El escudo de vapor 300 bloguea al menos una porcién de la corriente de metal vaporizado 200 para que
no alcance la superficie de la pelicula, dejando asi al menos un area de la pelicula sin metalizar o parcialmente
metalizada. Durante el proceso, la pelicula se desenrolla continuamente del primer rollo 208 y se enrolla sobre un
segundo rollo 210 dispuesto en el lado del aparato de deposicion de vapor 206 opuesto al primer rollo 208. Al
finalizar el proceso, el segundo rollo 210 contendra un rollo de pelicula parcialmente metalizada 220, mientras que el
primer rollo estara vacio.

La figura 6 representa una realizacion del escudo de vapor 300 de la presente invencion. En esta realizacion, el
escudo de vapor de la presente invencidon es una placa unica que comprende una superficie superior 302 y una
superficie inferior 204, una anchura 306, una longitud 308 y un espesor. Como se muestra en la figura 5 (aunque el
escudo especifico representado en la misma es la realizacion de la figura 9), durante el proceso de metalizacion, el
escudo 300 esta dispuesto en una disposiciéon aproximadamente coplanar con la pelicula metalizada, pero sin tocar
ni contactar la pelicula. El escudo también esta dispuesto de tal manera que la longitud 308 del escudo sea
aproximadamente paralela a la direccion de desplazamiento de la pelicula y la anchura 306 del escudo sea paralela
a la anchura de la lamina de pelicula. La realizacion representada en la figura 5 esta simplificada y no representa las
estructuras de soporte que dispondrian el escudo dentro del aparato de metalizacién en una relacién coplanar con la
lamina de pelicula. Tales estructuras de soporte serian conocidas por un experto en la técnica.

La forma de realizacion escudo se representa en la figura 6 es la realizacion mas basica de la presente invencion.
Tiene una anchura constante 306 a lo largo de su longitud 308, y su longitud 308 es lo suficientemente larga como
para proteger toda la porcién de la pelicula detras del escudo 300 para que no se metalice dentro del aparato de
metalizacion 206.

La figura 7 representa una vista en perspectiva de una pelicula 220 parcialmente metalizada creada usando la
realizacion de escudo de la figura 6. Cuando se usa inicialmente una pelicula de polimero transparente 202 con esta
forma de realizaciéon del escudo 300, la pelicula 220 parcialmente metalizada resultante comprende una tira de
pelicula transparente 234 (o pelicula completamente sin metalizar) dispuesta entre dos bandas de pelicula opaca
230 (o pelicula totalmente metalizada). Esta realizacion no es una realizacion preferida porque la transicion de la tira
de pelicula transparente 234 a las tiras de pelicula opacas 230 en esta realizacion es aguda. No se prefiere la
transicion brusca porque, en ultima instancia, la pelicula 220 parcialmente metalizada se combinara con una capa
base exterior que tiene graficos y/o logotipos impresos en ella. Cuando la transicion nitida de pelicula opaca a
transparente esta presente en la capa de pelicula parcialmente metalizada 220, se puede discernir una linea distinta
correspondiente a la transicion a través de la capa de graficos, especialmente cuando se usan pigmentos ligeros en
la capa de graficos. Por lo tanto, algunos graficos se pueden oscurecer o hacer menos atractivos debido a la
presencia de esta linea distinta. En la figura 8 se muestra un ejemplo de una bolsa de producto 600 con una linea
distinta. Las realizaciones preferidas que se describen a continuaciéon superan este problema al proporcionar una
transicion gradual de una pelicula opaca a una transparente. La region de transicion gradual es menos clara, si no
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completamente invisible, a través de la mayoria de los graficos y las impresiones de logotipos.

La figura 9 representa otra realizaciéon del escudo de vapor de la presente invencion. La realizacion de la figura 9 se
muestra en uso en la figura 5. La figura 10 representa una vista en perspectiva de una lamina de pelicula
parcialmente metalizada realizada utilizando la realizacién de escudo de la figura 9. Como se puede ver en su
interior, comprende una tira transparente 234, que esta bordeada en ambos lados por una tira transltcida 232, cada
una de las cuales esta rodeada por una tira opaca 230. En esta realizacion, como se representa en la figura 9, el
escudo comprende una placa Unica con una superficie superior 302, una superficie inferior 304, una longitud 308,
una anchura mayor 314 y una anchura menor 312. La anchura mayor se encuentra en un extremo de la placa y la
anchura menor se encuentra en el extremo opuesto. La seccion transversal resultante de la placa cuando se ve
mirando directamente a la superficie superior o inferior 302, 304 es la de un trapecio isdsceles, con una transicion
entre las anchuras mayor y menor aproximadamente lineales. En una realizacion, la longitud 308 del escudo de
vapor es tal que cuando una lamina de pelicula de polimero inicialmente transparente experimenta metalizacion,
tiene las siguientes caracteristicas, como se muestra en la figura 10: (a) una tira de la lamina de pelicula que tiene
una anchura 222 aproximadamente igual a la anchura menor 312 de la protecciéon no recibe metal vaporizado, y
como tal es una tira de pelicula transparente 234; (b) dos tiras de la lamina de pelicula, una a cada lado de la tira de
pelicula transparente 234, cada una de las cuales, que tiene un tiempo de exposicidon reducido a la corriente de
metal vaporizado 200, esta parcialmente metalizada y, por lo tanto, una tira transltucida 232, con cada traslucida la
tira 232 que tiene una anchura 224 aproximadamente igual a la mitad de la diferencia entre la anchura mayor 314
del escudo y la menor anchura 312, un borde interior adyacente a dicha banda 234 de pelicula transparente, y un
borde exterior opuesto a dicha banda 234 de pelicula transparente; y (c) dos tiras de la lamina de pelicula que estan
completamente metalizadas, o tiras de pelicula opacas 230, con un borde interno adyacente a dicha tira de pelicula
translucida 232, un borde externo colateral con un borde de dicha lamina de pelicula y una anchura 226 igual a la
distancia entre dichos bordes internos y externos.

Se apreciara por un experto en la técnica, en vista de las ensefianzas en el presente documento, que el escudo se
puede disponer con relacion a la lamina de pelicula de tal manera que las tiras de pelicula transparente,
translucidas, y opacas pueden estar situadas en diferentes lugares lateralmente a lo largo de la anchura de la lamina
de la pelicula. Por ejemplo, en una realizacion, el escudo puede estar dispuesto con un borde colateral con un borde
de la lamina de pelicula. En esta realizacién, una tira de pelicula translicida o una tira de pelicula transparente
comprenderan un borde adyacente al borde de la tira de pelicula. Se pueden utilizar diferentes realizaciones de la
pantalla de esta manera para proporcionar una variedad de peliculas de envase parcialmente metalizadas
diferentes. Todas las realizaciones de las laminas de pelicula parcialmente metalizadas producidas por esta
invencion, independientemente de donde estén ubicadas las tiras particulares, comprenderan al menos una tira de
pelicula opaca, y al menos una de una tira de pelicula transparente o una tira de pelicula translucida.

Con referencia de nuevo a la figura 10, el grado de metalizacion de la tira de pelicula translicida 232 varia
gradualmente desde casi completamente sin metalizar en su borde interior hasta casi completamente metalizado en
su borde exterior. Por lo tanto, la transicién de la tira de pelicula opaca 230 a la tira de pelicula transparente 234 es
una transicion gradual. Esta transicion gradual de opaca a transparente es una de las caracteristicas novedosas de
la pelicula parcialmente metalizada de la presente invencién. Las tiras opacas de la pelicula 230 proporcionan
excelentes propiedades de barrera contra el oxigeno y la humedad.

El término opaco, como se usa aqui, significa un grado de transmitancia de menos de aproximadamente 5 % de la
luz visible incidente. En otras palabras, una pelicula opaca 230 permite que pase menos de un 5 % de la luz visible
incidente. Las tiras 232 translicidas proporcionan propiedades mejoradas de barrera contra el oxigeno y la
humedad. El término translicido, como se usa en este documento para describir una pelicula basada en polimero
particular, significa un grado de transmitancia entre aproximadamente el 5 % y el grado de transmitancia para esa
pelicula en particular en su condicion no metalizada. En otras palabras, una pelicula translicida permite que pase
mas de aproximadamente el 5 % de la luz visible incidente, pero menos que el porcentaje de luz visible que pasaria
a través de la misma pelicula en su condicidon no metalizada. La tira transparente de la pelicula 234 proporciona las
mismas propiedades de barrera que la pelicula de polimero sin metalizar. El término transparente, como se usa en
este documento para describir una pelicula basada en polimero particular, significa el grado de transmisién de luz
visible incidente para esa pelicula particular cuando esta en una condicién completamente no metalizada. En otras
palabras, una pelicula transparente es una pelicula que permite que pase aproximadamente tanta luz visible
incidente como esa pelicula en particular en una condicién completamente no metalizada. El término "grado de
transmitancia" como se usa en este documento, cuando se usa para describir una pelicula, significa el porcentaje de
luz visible incidente que puede pasar a través de la pelicula. Cuando se fabrica un envase de alimentos utilizando la
pelicula parcialmente metalizada de esta realizaciéon de la presente invencion, tiene excelentes propiedades de
barrera, junto con una ventana transparente de visualizacion del producto.

En la realizacion de la pantalla representada en la figura 9, las anchuras de la tira transparente 234, las tiras
translucidas 232, y las bandas opacas 230, asi como el grado de gradacion de las tiras translicidas 232, se pueden
controlar variando las anchuras mayor 314 y menor 312 del escudo. La anchura de la tira transparente 222 es
aproximadamente igual a la anchura menor 312 del escudo. Cuando el escudo 300 es simétrico alrededor de su eje
longitudinal, la anchura de cada tira translicida 224 es aproximadamente igual a la mitad de la diferencia entre las
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anchuras mayor 314 y menor 312 del escudo. Ademas, la velocidad de cambio en el grado de transmitancia a través
de la anchura de cada tira 224 translicida puede controlarse controlando la diferencia entre las anchuras mayor 314
y menor 312 del escudo 300. Cuanto mayor sea la diferencia entre las anchuras mayor y menor del escudo, mas
gradual sera la transicion de la banda opaca a la banda transparente. Sin embargo, en esta realizacion, el grado de
control que un profesional tiene sobre la region de transicion esta restringido en cierta medida en que la cantidad de
metal depositado sobre la tira de pelicula translicida varia aproximadamente linealmente a través de su anchura
debido a la forma trapezoidal de la placa de proteccion. La anchura de cada tira opaca 226 es aproximadamente
igual a la distancia entre un borde exterior de cada tira translicida 232 y el borde de la lamina de pelicula mas
cercano a dicho borde exterior de dicha tira translucida 232.

En otra realizaciéon de la pantalla representada en la figura 9, la mayor anchura 314 de la pantalla se hace mayor
que o igual a la anchura de la lamina de pelicula. En esta realizaciéon, no se forman tiras opacas 230 durante el
proceso de metalizacion. Se formara una tira transparente 222, de nuevo con una anchura aproximadamente igual a
la anchura menor 312 del escudo. Dos tiras translicidas 232 se formaran en lados opuestos de dicha tira
transparente 222. En esta realizacion, la anchura de cada tira translicida 224 es igual a la distancia entre un borde
de la tira transparente 222 y el borde de la lamina de pelicula 220 mas proximo a dicho borde de la tira transparente
222. El grado de transmitancia variara gradualmente desde casi transparente en el borde de la tira translicida
adyacente a dicha tira transparente, hasta casi opaco en el borde de la lamina de pelicula.

En la figura 11 se representa otra realizacion del escudo de vapor de la presente invencion. En esta realizacion, el
escudo de vapor comprende una sola placa con una longitud, una anchura mayor y una anchura menor. La placa en
esta realizacion tiene una pluralidad de dientes de sierra 330 a lo largo de su longitud. Preferiblemente, en una
realizacion, todos los dientes de sierra 330 sobresalen de la placa hasta distancias aproximadamente iguales. En
otra realizacion, representada en la figura 12, los dientes de sierra sobresalen de la placa a distancias variables. En
una realizacion, refiriéndose nuevamente a la figura 11, la anchura mayor del escudo comprende la distancia desde
las puntas de los dientes de sierra en un lado del escudo hasta las puntas de los dientes de sierra en el lado opuesto
del escudo, la anchura menor del escudo comprende la distancia desde la base de los dientes de sierra en un lado
del escudo hasta la base de los dientes de sierra en el lado opuesto del escudo, y la transicion entre sus anchuras
mayor y menor es una transicion de diente de sierra. Al igual que con la realizacion representada en la figura 9, una
lamina de pelicula metalizada detras de este escudo sera similar a la tira de pelicula representada en la figura 10 y
comprendera una tira transparente 234, dos tiras translicidas graduadas 232 y dos tiras opacas 230. La anchura de
la tira translucida 224 es aproximadamente igual a la altura de los dientes de sierra 332. Los dientes de sierra mas
altos también proporcionan una transicion mas gradual de transparente a opaco. En esta realizacion, el grado de
metalizacion en la tira translicida varia de nuevo aproximadamente linealmente a través de su anchura debido a la
forma lineal de los bordes del diente de sierra.

Las figuras 13A y 13B representan dos variaciones de otra realizacion del escudo de vapor de la presente invencion.
Esta realizacion es una placa uUnica con bordes que se curvan convexamente, como en la figura 13B, o
céncavamente, como en la figura 13A, dentro del plano mayor de la placa, a lo largo de toda la longitud 308 de la
placa. La anchura mas larga, o anchura mayor 314, de esta realizacidon se encuentra en un extremo, mientras que la
anchura menor 312, o la anchura mas corta, se encuentra en el extremo opuesto, y la transicion entre sus anchuras
mayor y menor es convexa o0 concava, respectivamente. Las anchuras de las tiras de pelicula transparentes,
translucidas y opacas creadas usando esta forma de realizacion del escudo de vapor seran definidas nuevamente
por las anchuras principales 314 y 312 del escudo, y la anchura de la lamina de pelicula. Sin embargo, los bordes
curvos permiten que un profesional de la presente invencién controle mas finamente la variabilidad de la
metalizacion dentro de la tira translucida porque la anchura de la placa no varia linealmente a lo largo de su longitud.
Usando la disposicion convexa representada en la figura 13B, la transicion de una pelicula opaca a una pelicula
transparente a través de la anchura de la tira translicida comienza permitiendo gradualmente mas luz visible a
través del borde exterior de la tira translicida y luego acelera la tasa de aumento en el grado de transmitancia hacia
el borde interior de la banda translucida. La disposicion concava representada en la figura 13A hace lo contrario; la
transicion de la pelicula opaca a la pelicula transparente a través de la anchura de la banda translicida comienza en
el borde exterior de la banda translicida como una transicion mas severa y luego desacelera la tasa de aumento en
el grado de transmitancia hacia el borde interior de la tira translucida.

La figura 14 representa ofra realizacion del escudo de vapor de la presente invencion. Esta realizacion del escudo
300 comprende una Unica placa con una longitud 308, una anchura mayor 314, una anchura menor 312, y al menos
un cambio escalonado, o transicién, en la anchura 340 entre dicha anchura principal 314 y dicha anchura menor
312. Las anchuras de las tiras de pelicula transparentes, translicidas y opacas creadas usando esta realizacion del
escudo de vapor seran definidos nuevamente por las anchuras mayor y menor del escudo, y la anchura de la hoja
de pelicula. Sin embargo, el grado de transmitancia en la banda translicida sufrira al menos un cambio de etapa que
corresponde a al menos un cambio de etapa 340 en la anchura del escudo. Esta realizaciéon proporciona a los
profesionales de la presente invencion una forma alternativa de controlar la transicién de una pelicula opaca a una
pelicula transparente.

Las figuras 14A a 14C representan otras realizaciones del escudo de vapor de la presente invencion. Cada una de
estas realizaciones comprende una Unica placa con una longitud 388 y una anchura 306 que permanece constante
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en toda su longitud 388. Estas realizaciones, cuando se consideran en comparacion entre si y la figura 6,
demuestran que estas realizaciones del escudo tienen longitudes variables 388 que son mas cortas que la longitud
del escudo 308 representada en la figura 6. Mientras que la longitud 308 del escudo en la figura 6 es lo
suficientemente larga para proteger completamente la tira de pelicula debajo de él de recibir cualquier metal durante
el proceso de metalizacion (haciéndolo asi transparente), los escudos 388 mas cortos de las figuras 14A a 14C son
suficientemente cortos para permitir que el area de la pelicula por debajo reciba algo de metal durante el proceso de
metalizacion, pero evite que se metalice completamente, haciendo que la tira de pelicula directamente debajo del
escudo sea transltcida. Ademas, a medida que la longitud del escudo 388 se acorta en estas realizaciones, el grado
de transmitancia para la tira translucida directamente debajo del escudo disminuira. Un ejemplo de una lamina de
pelicula parcialmente metalizada que usa una realizacion de los escudos representados en las figuras 14A a 14C se
muestra en la figura 15, y tiene las siguientes caracteristicas: (a) una tira transltcida 236 con una anchura 228 igual
a la anchura 306 del escudo; y (b) dos tiras opacas, cada una de ellas con una anchura 226 correspondiente a la
longitud entre un borde exterior de la tira translucida 236 y el borde correspondiente de la lamina de pelicula.

Son posibles otras realizaciones de la presente invencién mediante la variacion de la longitud de las formas de
realizacion de los escudos de vapor representadas en las figuras 9, 11, 12, 13A y 13B. De una manera similar a la
descrita con referencia a las figuras 14A a 14C anteriores, una longitud mas corta 388 permitira que la tira de
pelicula debajo de la anchura menor del escudo reciba algo de metal durante el proceso de metalizacion, lo que lo
hace translucido. Por ejemplo, si la longitud 308 de la realizacién en la figura 9 se acorta, y su anchura mayor 314 es
menor que la anchura de la lamina de pelicula que se esta metalizando, producira una lamina de pelicula con las
siguientes caracteristicas, como se muestra en la figura 16: (a) una tira transltcida 236 que tiene una anchura 228
aproximadamente igual a la anchura menor 312 del escudo y que tiene un grado de transmitancia aproximadamente
constante en toda su anchura 228; (b) dos tiras 232 translicidas, cada una con una anchura 224 aproximadamente
igual a la mitad de la diferencia entre las anchuras mayor 314 y menor 312 del escudo 300, y cada una con un grado
de transmitancia que varia a lo largo de su anchura 224; y (c) dos tiras opacas 230, cada una con una anchura 226
desde el borde exterior de la tira translicida 232 hasta el borde correspondiente de la lamina de pelicula.

Las figuras 17A y 17B representan todavia otra realizacién de la presente invencién. Este escudo en esta realizacion
comprende dos placas 302, 304 cada una con dos caras y un borde, dispuestos adyacentes entre si, cara a cara.
Ademas, las placas estan dispuestas de manera mévil de modo que una o ambas placas puedan moverse en la
direccion axial longitudinal a lo largo de una a otra. Cada placa es similar a la realizacion de la figura 11, con dientes
de sierra 330 a lo largo de su longitud. En una primera posicion, representada en la figura 17A, todos los dientes de
sierra 330 en cada placa estan completamente alineados entre si. Cuando se usa el escudo en la primera posicion,
la anchura de la tira de pelicula transltcida sera aproximadamente igual a la altura de los dientes de sierra 332, y la
anchura de la tira de pelicula transparente sera aproximadamente igual a la anchura menor 312 del escudo. Como
se describioé anteriormente, las placas estan dispuestas de manera moévil, de modo que una o ambas placas pueden
desplazarse en la direccion de los ejes longitudinales de las placas a una segunda posicion. En la segunda posicion,
representada en la figura 17B, ninguno de los dientes de sierra 330 en ninguna de las placas esta completamente
alineado con los dientes de sierra 330 de la otra placa. En la segunda posicion, la anchura menor 312 del escudo
aumenta, y la altura efectiva 332 de los dientes de sierra disminuye. Una lamina de pelicula que se metaliza
utilizando esta realizacion del escudo en la segunda posicidon tendra tiras translicidas mas estrechas y una tira
transparente mas ancha que una lamina de pelicula metalizada utilizando este escudo en la primera posicion.
Ademas, cuando el escudo se usa en la segunda posicion, la tira translicida tendra un cambio mas rapido en la
transmitancia en toda su anchura. Esta disposicién le da a un profesional de la presente invencién la capacidad de
ajustar con precision las propiedades de la lamina de pelicula parcialmente metalizada, ya que las anchuras de la
tira transparente y las transparentes se pueden cambiar para adaptarse a diferentes aplicaciones sin la necesidad de
reemplazar un escudo con otro.

Las figuras 18A, 18B y 18C representan otra realizaciéon de la presente invencion. Este escudo en esta realizacion
comprende dos placas, cada una con dos caras y un borde, dispuestas adyacentes entre si, cara a cara. Ademas,
las placas estan dispuestas de manera mévil de modo que una o ambas placas puedan moverse en la direcciéon
axial longitudinal a lo largo de una a otra. Cada placa es una placa sélida que contiene al menos una abertura 390
que comprende al menos una forma de objetivo 398. La forma de destino puede ser, por ejemplo, un logotipo del
producto, como se muestra en la figura 18C, o una forma de disefio grafico. La al menos una forma objetivo 398 es
la misma para ambas placas. En una primera posicion, representada en la figura 18B, las placas estan dispuestas
de tal manera que al menos una abertura 390 en una placa no esta alineada con la al menos una abertura 390 en la
placa inferior. Por lo tanto, en la primera posicion, durante la metalizacion, ningin metal vaporizado 200 pasa a
través de la al menos una abertura 390 y toda la tira de pelicula debajo del escudo permanece transparente. En una
segunda posicion, representada en la figura 18C, las placas estan dispuestas de tal manera que al menos una
abertura 390 en cada placa esta alineada con la otra. Por lo tanto, en la segunda posicién, durante la metalizacion,
se permite que el metal vaporizado 200 pase a través de la al menos una abertura y marque 394 la pelicula con la
forma objetivo 398. Durante la metalizacion, las placas se desplazan periédicamente desde la primera posicién a la
segunda posicién y rapidamente regresan a la primera posicion. Si las placas se dejan demasiado largas en la
segunda posicion, la forma del objetivo 398 sangrara en la direccion del recorrido de la pelicula. En una realizacion,
la pelicula parcialmente metalizada tendra una tira transparente debajo de las placas con formas de objetivo
periédicas marcadas 394 dentro de la tira transparente. En esta realizacién, las tiras opacas bordearan la tira
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transparente. También tenga en cuenta que las caracteristicas de las realizaciones previamente comentadas, como
los dientes de sierra de la realizacion de la figura 11, o el trapecio de la figura 9, pueden incorporarse en esta
realizacion para proporcionar una transicion gradual de una pelicula opaca a una pelicula transparente.

Como se ha indicado anteriormente, la figura 10 representa una realizacion de una hoja de pelicula parcialmente
metalizada de la presente invencion con una transicion gradual de la pelicula opaca a la pelicula transparente, que
se hace utilizando una realizaciéon de escudo de la presente invencién. Esta tira de pelicula parcialmente metalizada
puede, a su vez, usarse con la maquina que se muestra en la figura 3 para crear una lamina de pelicula de envase
de varias capas. La figura 19 representa una seccion transversal de una realizacion de una lamina de pelicula de
envasado multicapa, parcialmente metalizada, que utiliza una realizacion de un escudo de la presente invencién y la
magquina de laminado representada en la figura 3. La mayoria de las capas representadas en la misma son similares
a la lamina de pelicula de envasado de mlltiples capas de la técnica anterior, excepto por la capa metalizada 116 y
la capa de graficos 114. (La importancia de la capa de graficos se explicara mas adelante). Como puede verse, la
capa de metal fina 116 es densa mas cerca de los bordes de la lamina de pelicula, que corresponde a la tira opaca
discutida anteriormente. La capa de metal densa se vuelve gradualmente menos densa hacia el centro de la lamina
de pelicula, que corresponde a la tira translicida analizada anteriormente. La capa de metal desaparece por
completo cerca del centro de la lamina de la pelicula, que corresponde a la tira transparente que se explicod
anteriormente.

Como se discutid previamente, la tira transparente recorre toda la longitud de la hoja de pelicula parcialmente
metalizada. Si no se incluyera la capa de graficos 114 en la pelicula de envasado de multiples capas, el envase
resultante tendria una ventana transparente que corre longitudinalmente a lo largo de toda la longitud del envase del
producto. De este modo, se puede encuadrar una ventana de visualizacion transparente del producto eligiendo
cuidadosamente el contenido y la ubicacion de la capa de graficos. Como se muestra en la figura 8, la capa de
graficos puede enmascarar las tiras transparentes, translicidas y opacas en una direccion transversal a través de al
menos un area del envase del producto, proporcionando asi una ventana transparente de visualizacion del producto
en el area sin mascara. La ventana transparente del producto en el envase de alimentos se define asi por al menos
una tira longitudinal opaca o translucida y al menos una tira grafica transversal, o, preferiblemente, dos tiras graficas
transversales y/o logotipos del producto. Alternativamente, se puede proporcionar una ventana transltcida como se
describié anteriormente. Los productos alimenticios dentro del envase pueden ser vistos facilmente por los
consumidores a través de la ventana.

Tal como se utiliza aqui, el término "envase" deberia entenderse que incluye cualquier recipiente incluyendo, pero no
limitado a, cualquier recipiente de comida compuesta de peliculas delgadas de multiples capas. La pelicula
parcialmente metalizada descrita en el presente documento es particularmente adecuada para formar paquetes para
bocadillos tales como patatas fritas, chips de maiz, chips de tortilla y similares. Sin embargo, mientras que las capas
y peliculas analizadas en el presente documento se contemplan para su uso en procesos para el envasado de
alimentos de aperitivo, tales como el llenado y sellado de bolsas de alimentos de aperitivo, las capas y peliculas
también se pueden utilizar en procesos para el envasado de otros productos de baja humedad.

Los paquetes de productos fabricados usando peliculas parcialmente metalizadas, en los que aproximadamente el
80 % del area de la pelicula utilizada en el envase se metalizd, dieron como resultado propiedades de barrera
ampliamente mejoradas sobre peliculas no metalizadas. Por ejemplo, en una realizacion de un envase que utiliza
dicha pelicula parcialmente metalizada, las tasas de transmision de vapor de humedad se redujeron en
aproximadamente un 68 % por debajo de la MVTR para un envase del mismo tamario creado utilizando una pelicula
no metalizada. En otra realizaciéon de un envase que utiliza dicha pelicula parcialmente metalizada, la velocidad de
transmision de oxigeno a través de las paredes del envase se redujo en aproximadamente un 80 % por debajo de la
OTR para un envase del mismo tamafio creado utilizando una pelicula no metalizada. En otra realizacion, un envase
que utiliza dicha pelicula parcialmente metalizada y que contiene 13 onzas (368,54 gramos) de chips de tortilla fue
capaz de mantener la frescura del producto (menos del 2 % de humedad del producto, en peso) durante mas de
ocho semanas, mientras que un envase hecho con pelicula no metalizada mantuvo el producto fresco por menos de
dos semanas.
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REIVINDICACIONES
1. Una lamina de pelicula de envase parcialmente metalizada, que comprende:

una anchura que se extiende lateralmente entre dos bordes exteriores;

al menos una tira de pelicula opaca (230); y

al menos una tira de pelicula transltcida (232) y opcionalmente al menos una tira de pelicula transparente (234),
donde dicha al menos una tira de pelicula opaca comprende ademas dos tiras de pelicula opacas (230), cada
una de la tira exterior de pelicula opaca (230) teniendo un borde adyacente a dicho borde exterior de dicha
lamina de pelicula de envase, y que tiene una anchura constante (226) que se extiende entre dicho borde
exterior y un borde interior; y donde dicha al menos una tira de pelicula translicida (232) esta dispuesta entre
dichas dos tiras de pelicula opacas (230).

2. La lamina de pelicula de envase de la reivindicacion 1, donde dicha al menos una tira de pelicula translicida (232)
comprende una tira de pelicula translicida (232) con dos bordes exteriores, donde dichos bordes externos de dicha
tira de pelicula translicida (232) estan adyacentes a dichos bordes interiores de dichas tiras de pelicula opacas
(230).

3. La lamina de pelicula de envasado de la reivindicacion 1, donde dicha al menos una tira de pelicula translicida
(232) comprende dos tiras de pelicula translicidas (232), cada tira de pelicula translicida (232) que comprende un
borde exterior, un borde interior y una anchura (224) que se ubica entre dichos bordes exterior e interior, y donde
dicho borde exterior de cada una de dichas tiras de pelicula transltcida (232) es adyacente a dicho borde interior de
dichas tiras de pelicula opacas (230), donde opcionalmente dicha al menos una tira de pelicula transparente (234)
comprende una tira de pelicula transparente (234) dispuesta entre dichas dos tiras de pelicula translucidas (232) o
donde dicha al menos una tira de pelicula translicida (232) comprende ademas una tercera tira de pelicula
translucida (236) dispuesta entre dichas dos tiras de pelicula translucida (232).

4. La lamina de pelicula de envase de la reivindicacion 1, donde dicha al menos una tira de pelicula translicida (232)
comprende ademas una anchura y un grado variable de transmitancia a través de dicha anchura, opcionalmente
donde dicho grado de transmitancia varia aproximadamente linealmente a través de dicha anchura o varia no
linealmente a través de dicha anchura.

5. La lamina de pelicula de envase de la reivindicacion 1, donde dicha al menos una tira de pelicula transltcida (232)
comprende ademas una anchura y un grado constante de transmitancia a través de dicha anchura.

6. Un envase para alimentos hecho de una pelicula de envasado parcialmente metalizada de acuerdo con la
reivindicacion 1, que comprende: una ventana de visualizacién del producto que comprende una seccion de pelicula
de envasado transparente (234) y definida por al menos una tira de pelicula translicida (232) o al menos una tira de
pelicula opaca (230), y al menos un grafico del envase del producto, donde dicha ventana de visualizacion del
producto esta definida ademas por dos tiras de pelicula translicidas (230) en los lados opuestos de dicha ventana
de visualizacion del producto, y dos graficos del envase en los lados opuestos de dicha ventana de visualizacion del
producto.

7. El envase para alimentos de la reivindicacion 6, donde dicha tira de pelicula translucida (232) comprende un
borde exterior, un borde interior y una anchura que se extiende generalmente entre dichos bordes exterior e interior,
y un grado de transmitancia que varia a lo largo de su anchura.

8. El envase para alimentos de la reivindicacion 6, donde dicho grado de transmitancia varia linealmente a través de
su anchura.

9. El envase para alimentos de la reivindicacion 6, que comprende ademas al menos una forma de objetivo
metalizada en dicha seccioén de pelicula de envase transparente.

10. Un método para fabricar una lamina de pelicula de envasado parcialmente metalizada de acuerdo con la
reivindicacion 1, que comprende:

proporcionar una corriente de metal vaporizado (200) y una lamina de pelicula de envase (202);

mover dicha lamina de pelicula de envasado (202) a través de dicha corriente de metal vaporizado (200);

durante dicho movimiento, proteger al menos una porcién de dicha corriente de metal vaporizado (200) para que
no entre en contacto con dicha pelicula de envasado (202), donde dicha proteccion comprende ademas disponer
una proteccion (300) entre dicha corriente de metal vaporizado (200) y dicha hoja de envase pelicula (202) sin
permitir que dicho escudo (300) entre en contacto con dicha pelicula de envase.

11. El método de la reivindicacion 10, donde dicho blindaje comprende ademas permitir intermitentemente que al

menos una porcion de dicha corriente de metal vaporizado (200) se ponga en contacto con dicha lamina (202) en al
menos una forma de logotipo del producto.
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12. El método de la reivindicacion 10, donde el escudo (300) es una placa rigida.

13. Un aparato que crea una lamina de pelicula de envase parcialmente metalizada de acuerdo con la reivindicacion
1, que comprende:

un pulverizador de metal vaporizado que produce una corriente de metal vaporizado (200);

un escudo (300) dispuesto dentro de la corriente de metal vaporizado (200) de manera que cualquier lamina de
pelicula de envasado (202) usada con el aparato tendra al menos una porcidon de la corriente de metal
vaporizado (200) protegida contra el contacto, donde dicho escudo (300) esta dispuesto de tal manera que no
toque ninguna lamina de pelicula de envase (202) utilizada con el aparato o donde dicha proteccion (300) esta
dispuesta generalmente de forma paralela a cualquier lamina de pelicula de envase (202) utilizada con el
aparato.

14. El aparato de la reivindicacion 13, donde dicho escudo (300) comprende ademas una placa rigida.
15. El aparato de la reivindicacion 14, donde dicho escudo (300) comprende ademas una longitud, una anchura
mayor y una anchura menor, opcionalmente donde dicho escudo (300) comprende ademas una transicion desde

dicha anchura mayor a dicha anchura menor que comprende al menos uno de, una transicion lineal, una transicion
céncava, una transicion convexa, una transicion escalonada y una transicion de diente de sierra.
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