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DESCRIPCION
Empaquetado de alimentos
Campo de la invencion

La presente invencion se relaciona con el empaquetado para productos frescos, en particular con un paquete de
productos frescos que comprende productos frescos encerrados en una pelicula de empaquetado, con un proceso
para empaquetar productos frescos, y con peliculas de empaquetado en capas adecuadas para empaquetar productos
frescos. La presente invencion es particularmente aplicable al empaquetado en volumen de productos frescos.

Antecedentes de la invencién

Las concentraciones bajas de O2y CO: elevadas reducen la tasa de respiracion, inhiben el etileno (la hormona vegetal
responsable del envejecimiento y procesos de maduracion) e inhiben el crecimiento microbiano (si la concentracion
de CO:z es suficientemente alta) de muchos items de productos frescos. Por consiguiente, mantener concentraciones
bajas de O2 y COz2 elevadas puede aumentar la vida util de productos frescos. El control de niveles de Oz y CO2 es
una caracteristica clave de empaquetado en atmésfera modificada en equilibrio para productos frescos. El Oz y CO2
Optimos varian dependiendo de los productos frescos en cuestion.

Adicionalmente, es importante controlar la concentracion de vapor de agua dentro de un paquete de productos frescos,
dado que la acumulacién de vapor de agua dentro del paquete y en particular la condensacion en la superficie del
producto fresco puede aumentar la susceptibilidad a la descomposicidon microbiana. Algunos items de productos
frescos son particularmente sensibles al exceso de humedad, y por lo tanto es importante proporcionar un
empagquetado que evite una acumulacion tal. Por lo tanto, para muchos items de productos frescos, es ventajoso usar
peliculas de empaquetado que exhiban altas tasas de transmisioén de vapor de agua (WVTR), para facilitar la difusion
de vapor de agua fuera del empaquetado, reduciendo de esa manera el riesgo de descomposiciéon microbiana.

Como se describe en el documento US 6,190,710, las peliculas de poliamida tales como nailon-6 o nailon-66
proporcionan una WVTR adecuada para muchos items de productos frescos. Ademas, el documento US 6,190,710
describe como se pueden perforar las peliculas de poliamida usadas en el empaquetado para proporcionar control de
difusion de O2 y COz2 entre la atmdsfera dentro del paquete y el entorno circundante. Tipicamente, las peliculas de
poliamida proporcionan una WVTR significativamente mas alta que las peliculas de poliolefina. Sin embargo, un
inconveniente de las peliculas de poliamida tipicamente empleadas en empaquetado en atmésfera modificada de alta
WVTR es que se caracterizan por altos puntos de fusiéon y un estrecho rango de temperatura de sellado. Esto puede
hacer dificil el sellado de tales peliculas y procesos de empaquetado automatizados, tales como procesos de envoltura
por flujo, que son desafiantes.

En el documento § 8 US 2005/142310 A1 se expone poner a disposicion peliculas y paquetes para productos frescos
que tengan una excelente WVTR. De acuerdo con § 28 una pelicula coextrudida de 15 - 25 micrémetros de gruesa de
PA6 (temperatura de sellado de al menos 210 °C) y PAB,66 (temperatura de sellado de 205 °C o menos) proporciona
un sello térmico entre las capas de PA6,66 con un resistencia de 700 gramos o mas; en el ejemplo 1 (véase tabla 1)
se divulga una WVTR de 41 g.mils para una pelicula tal.

En pagina 17, linea 30 - pagina 18, linea 4, el documento WO 02/053374 A1 divulga un sello desprendible que se
puede usar en paquetes y peliculas de empaquetado de envoltura sellables por calor para el empaquetado de
productos frescos.

Resumen de la invencion

Los presentes inventores han encontrado que al proporcionar peliculas de empaquetado en capas, los problemas
mencionados anteriormente pueden superarse o reducirse. En particular, los presentes inventores han producido un
rango de peliculas de empaquetado en capas que proporcionan la alta WVTR requerida para muchas aplicaciones de
productos frescos, pero que tienen propiedades de sellado mejoradas. Previamente, una combinaciéon de WVTR
adecuada y baja temperatura de sellado para este tipo de aplicacion ha sido dificil de lograr.

Por consiguiente, en un primer aspecto preferido la presente invencion proporciona una pelicula de empaquetado en
capas adecuada para empaquetar productos frescos, que comprende una primera capa de pelicula de polimero y una
segunda capa de pelicula de polimero adherida a una primera superficie de la primera capa de pelicula de polimero,
en donde:

la primera capa de pelicula de polimero comprende poliamida y tiene una temperatura de sellado de 210°C o mas;

la segunda capa de pelicula de polimero es diferente, en composicion, de la primera capa de pelicula de polimero,
tiene un grosor de 5 ym o0 menos, y tiene una temperatura de sellado de 205 °C o menos; y

la pelicula de empaquetado en capas tiene una tasa de transmision de vapor de agua de al menos 30 g m por dia.
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La pelicula de empaquetado en capas puede comprender ademas una tercera capa de pelicula de polimero adherida
a una segunda superficie de la primera capa de pelicula de polimero, en donde la tercera capa de pelicula de polimero
es diferente, en composicién, de la primera capa de pelicula de polimero, tiene un grosor de 5 ym o menos, y tiene
una temperatura de sellado de 200 °C o menos. La segunda capa de pelicula de polimero y la tercera capa de pelicula
de polimero pueden estar compuestas del mismo material. La tercera capa es particularmente adecuada para
aplicaciones de empaquetado minorista, por ejemplo en la fabricacion de bolsas que contienen refuerzos. En algunas
realizaciones puede preferirse que la tercera capa no esté presente.

La segunda capa se puede adherir directamente a la primera capa (es decir sin intermedio mas adelante). La tercera
capa se puede adherir directamente a la primera capa (es decir sin intermedio mas adelante). La pelicula de
empagquetado puede consistir esencialmente en la primera, segunda y opcionalmente tercera capas de pelicula de
polimero.

Sorprendentemente, los presentes inventores han encontrado que la adhesiéon de la segunda (y opcionalmente
tercera) capa de pelicula de polimero a la primera capa de pelicula de polimero no disminuye sustancialmente la
WVTR de la primera capa, y por consiguiente la presente invencién proporciona una combinacion de la baja
temperatura de sellado deseada con la alta WVTR requerida para empaquetar algunos productos.

Las peliculas de la presente invencidon son particularmente utiles en procesos de envoltura por flujo para el
empagquetado continuo de productos frescos. Por consiguiente, en un segundo aspecto preferido la presente invencion
proporciona el uso de una pelicula de empaquetado en capas de acuerdo con el primer aspecto para empaquetar
productos frescos. Por ejemplo, la pelicula de empaquetado en capas se puede usar en un proceso continuo (por
ejemplo automatizado) para empaquetar productos frescos, por ejemplo en un proceso de envoltura por flujo.

Un area donde la extension de vida util mediante empaquetado en atmdsfera modificada es particularmente importante
es en la cadena de suministro desde el productor/empaquetador original hasta el minorista final. Tipicamente, los
productos frescos se empaquetaran en volumen para algo o todo del envio del productor/empaquetador al minorista.
Por lo tanto, el empaquetado en volumen en atmdsfera modificada es un area de particular interés en el campo. La
facilidad de retiro del empaquetado en volumen por el minorista o un empacador intermedio es una consideracion
importante.

Convencionalmente, el empaquetado en atmdsfera modificada en volumen de productos frescos ha involucrado poner
lotes de productos frescos en bolsas grandes hechas de peliculas de empaquetado en atmésfera modificada que
estan unidas para sellarlas, como se muestra en la figura 1.

Los presentes inventores han encontrado que usar procesos de empaquetado por flujo para el empaquetado de
productos frescos en volumen puede proporcionar una solucion elegante. En particular, los presentes inventores han
encontrado que usar un proceso de empaquetado por flujo para empaquetar productos frescos permite que se forme
un paquete de productos frescos que tenga un sello alargado en su lado inferior que aunque hermético tiene una
resistencia de sello suficientemente baja para permitir que el sello se rompa facilmente para retirar el empaquetado.
Por consiguiente, en un tercer aspecto preferido la presente invencion proporciona un paquete de productos frescos
que comprende productos frescos encerrados por una pelicula de empaquetado, teniendo el paquete de productos
frescos un lado inferior y un lado superior, en donde la pelicula de empaquetado esta sellada por un sello alargado
que se extiende a lo largo del lado inferior del paquete, y en donde el sello alargado tiene una resistencia de sellado
de tal manera que cuando la pelicula de empaquetado se levanta del lado superior del paquete de productos frescos
el sello se rompe permitiendo que la pelicula de empaquetado se retire del producto fresco en una Unica accién de
elevacion. Tipicamente, el paquete de productos frescos es un paquete de productos frescos en atmdsfera modificada.

Como una alternativa, se puede proporcionar una linea de rasgado alargada en el lado inferior del paquete, en donde
la linea de rasgado tiene una resistencia de tal manera que cuando la pelicula de empaquetado se levanta del lado
superior del paquete de productos frescos la linea de rasgado se rasga permitiendo que la pelicula de empaquetado
se retire del producto fresco en una Unica accion de elevacién. La linea de rasgado puede proporcionarse mediante
marcacion (por ejemplo marcacioén con laser) o mediante perforacion (por ejemplo perforacién con laser) de la pelicula
de empaquetado. En esta alternativa, la ubicacion y resistencia de cualquier sello no esta particularmente limitada.

El empaquetado de productos frescos de esta forma reduce el uso de pelicula y costes laborales, y proporciona una
alternativa atractiva al empaquetado convencional en atmésfera modificada en volumen.

Las peliculas del primer aspecto de la presente invencion son particularmente adecuadas como la pelicula de
empaquetado usada en el tercer aspecto, dado que sus propiedades de sellado son adecuadas para proporcionar un
sello alargado con una resistencia de sello adecuada para permitir el retiro de la pelicula en una Unica accion de
elevacion, y la tasa de transmision de vapor de agua de las peliculas es adecuada para empaquetar productos frescos
que son sensibles al agua. Cuando se usa una pelicula de acuerdo con el primer aspecto, el sello alargado o linea de
rasgado alargada puede ubicarse alternativamente en la superficie superior del paquete, o a lo largo de uno o mas
lados del paquete (por ejemplo alrededor de un perimetro del paquete). Sin embargo, esto es menos preferido.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2768 982 T3

En un aspecto preferido adicional la presente invencién proporciona un proceso de empaquetado para productos
frescos, que comprende empacar por flujo productos frescos para formar un paquete de productos frescos de acuerdo
con el tercer aspecto de la invencion.

En un aspecto preferido adicional, la presente invencidn proporciona un proceso para la fabricacion de una pelicula
de empaquetado en capas de acuerdo con el primer aspecto que comprende extrudir un primer polimero para formar
la primera capa y un segundo polimero para formar la segunda capa y formar el primer y segundo polimeros en una
pelicula en capas. Tipicamente, el primer y segundo polimeros se extruden simultaneamente.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 muestra una fotografia de una disposicion tipica de empaquetado en volumen usada convencionalmente.

Las figuras 2 a 6 ilustran un proceso para empaquetar productos frescos para proporcionar un paquete de productos
frescos de acuerdo con una realizacion de la presente invencion.

La figura 7 ilustra el retiro de pelicula de empaquetado de un paquete de productos frescos de acuerdo con una
realizacién de la presente invencion.

Descripcion detallada

Ahora se expondran caracteristicas preferidas y/u opcionales de la invencion. Cualquier aspecto de la invencién puede
combinarse con cualquier otro aspecto de la invencidon a menos que el contexto exija otra cosa. Cualquiera de las
caracteristicas preferidas y/u opcionales de cualquier aspecto se puede combinar, ya sea individualmente o en
combinacidn, con cualquier aspecto de la invencion a menos que el contexto exija otra cosa.

Pelicula de empaquetado en capas

La primera capa de pelicula de polimero comprende poliamida. Tipicamente, la primera capa de pelicula de polimero
tiene una tasa de transmision de vapor de agua de al menos 30 g m por dia, cuando se mide por separado de la
segunda (y opcional tercera) capas de pelicula de polimero. Puede tener una tasa de transmision de vapor de agua
de al menos 50 g m por dia, al menos 70 g m por dia, al menos 100 g m por dia, o al menos 120 g m por dia
cuando se mide por separado de la segunda (y opcional tercera) capas de pelicula de polimero. La tasa de transmisién
de vapor de agua maxima no esta particularmente limitada en la presente invencion pero puede ser 200 g m™ por dia
0 menos, 0 160 g m? por dia 0 menos.

La tasa de transmision de vapor de agua (WVTR) como se usa en este documento se refiere a la tasa de transmisioén
de vapor de agua determinada de acuerdo con ASTM E96, a 23°C y 50% de humedad relativa.

La tasa de transmision de vapor de agua de una pelicula de polimero puede ajustarse por ejemplo mediante
tratamiento por calor u orientacion de la pelicula, como se describe en el documento US6190710 que se incorpora por
la presente por referencia en su totalidad y en particular para el propédsito de describir y definir formas de ajustar la
tasa de transmision de vapor de agua de una pelicula de polimero.

Tipicamente, la primera capa de pelicula de polimero tiene un grosor de al menos 5 um, mas preferiblemente al menos
10 um, al menos 15 ym o al menos 18 ym. La primera capa de pelicula de polimero puede tener un grosor de 30 um
0 menos, 0 25 ym 0 menos.

La primera capa de pelicula de polimero puede estar compuesta de dos o mas subcapas que tomadas juntas forman
la primera capa de pelicula de polimero. Las subcapas pueden tener una composicion idéntica entre si, o una o mas
de las subcapas pueden tener una composicion diferente. Por ejemplo, una o mas de las subcapas pueden incluir un
aditivo o aditivos como se describe con mas detalle a continuacién. Una o mas de las subcapas pueden estar
sustancialmente libres de aditivos. Tipicamente, todas las subcapas comprenden la misma poliamida.

Tipicamente, la primera capa de pelicula de polimero comprende PA6 (policaprolactama). Puede comprender PAG en
combinacién con EVA (poli(acetato de etilen vinilo)), EBA (poli(acrilato de etilen butilo) y/o EMA (poli(acrilato de etil
metilo)). La primera capa puede comprender al menos 1 % en peso en total de EVA, EBA y/o EMA con respecto al
peso total de la pelicula de empaquetado en capas, por ejemplo al menos 3 % en peso o al menos 5 % en peso. La
primera capa puede comprender al menos 85 % en peso o menos en total de EVA, EBA y/o EMA con respecto al peso
total de la pelicula de empaquetado en capas, por ejemplo 70 % en peso o menos, 0 50 % en peso o menos. La
adicion de EVA, EBA y/o EMA permite que se manipule la tasa de transmision de vapor de agua de la primera capa
de pelicula de polimero. Tipicamente, la adicidon de estos polimeros tiende a reducir la tasa de transmision de vapor
de agua.

La primera capa de pelicula de polimero tiene una temperatura de sellado de 210°C o mas. Por ejemplo, puede tener
una temperatura de sellado de 215°C o mas, o 220°C o mas. La temperatura de sellado maxima no esta
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particularmente limitada en la presente invencion, pero es tipicamente 300°C o menos, o 250°C o menos. Por ejemplo,
PAG tiene una temperatura de sellado de 220-245°C.

Como se usa en este documento, el término temperatura de sellado esta previsto a ser la temperatura mas baja a la
cual la capa en cuestién se fundira de manera suficiente para fusionarse con otra capa de la misma composicion para
formar un sello hermético cuando se somete a calor y presién en un aparato de sellado por calor. La temperatura de
sellado se puede medir usando un Sellador por Calor de Laboratorio de acuerdo con ASTM F2029 a presion y tiempo
de sellado constantes. La presion puede estar en el rango de 0.05 MPa a 0.7 MPa (por ejemplo 0.5 MPa) y el tiempo
de sellado puede estar en el rango de 0.15s a 0.5 s (por ejemplo 0.3 s). La temperatura de sellado se puede determinar
a través de un rango de temperaturas, por ejemplo de 150°C a 300°C o 250 °C.

Tipicamente, la segunda capa de pelicula de polimero tiene una tasa de transmisién de vapor de agua (cuando se
mide por separado de la primera capa de pelicula de polimero) que es menor que la tasa de transmision de vapor de
agua de la primera capa (cuando se mide por separado de la segunda capa). Por ejemplo, la tasa de transmision de
vapor de agua de la segunda capa puede ser al menos 10 g m-2 por dia menos que la tasa de transmision de vapor
de agua de la primera capa, por ejemplo al menos 20, al menos 40 o al menos 50 g m* por dia menos.

La tasa de transmisién de vapor de agua de la segunda capa (cuando se mide por separado de la primera capa de
pelicula de polimero) es tipicamente 100 g m™ por dia 0 menos, por ejemplo 80 g m-2 por dia o menos, 60 g m= por
dia 0 menos, 0 50 g m* por dia o0 menos. Puede ser de al menos 10 g m por dia, al menos 20 g m por dia, al menos
30 g m2 por dia o al menos 50 g m? por dia.

Tipicamente, la segunda capa de pelicula de polimero tiene un grosor de 5 um o menos, mas preferiblemente 4 um o
menos, 3 ym 0 menos, 0 2 ym o menos. Tipicamente, la segunda capa de pelicula de polimero tiene un grosor de al
menos 0.53 ym o al menos 0.8 ym.

La segunda capa de pelicula de polimero puede estar compuesta de dos 0 mas subcapas que tomadas juntas forman
la segunda capa de pelicula de polimero. Las subcapas pueden tener una composicion idéntica entre si, o una o mas
de las subcapas pueden tener una composicion diferente. Por ejemplo, una o mas de las subcapas pueden incluir un
aditivo o aditivos como se describe con mas detalle a continuacién. Una o mas de las subcapas pueden estar
sustancialmente libres de aditivos. Tipicamente, todas las subcapas comprenden el mismo polimero. En algunas
realizaciones, puede preferirse que la segunda capa de pelicula de polimero esté formada a partir de una Unica capa
(es decir no comprende subcapas).

La segunda capa de pelicula de polimero tiene una temperatura de sellado de 205°C o menos. Por ejemplo, puede
tener una temperatura de sellado de 200°C o menos, 195°C o menos, 190°C o menos, 185°C o menos, 180°C o
menos, 175°C o menos, 175°C o menos, o 165°C o menos. La temperatura de sellado minima no esta particularmente
limitada en la presente invencion, pero es tipicamente de 100°C o mas, 125°C o mas, o 140°C o mas. Un rango
particularmente adecuado es 165-195°C, o 135-200°C.

Es particularmente ventajoso si la segunda capa de pelicula de polimero tiene un amplio rango de temperaturas de
sellado, que significa que se puede lograr un sello hermético a un rango de diferentes temperaturas, dado que esto
hace que sea mas directo usar las peliculas en diferentes equipos de empaque por flujo y hace que sea mas simple y
mas rapido lograr un sello hermético, aumentando el rendimiento de la maquinaria.

La segunda capa de pelicula de polimero puede comprender:

(i) una copoliamida, tal como PA6/66, PA6/12, opcionalmente en combinacion con una multipoliamida tal como
PAG6/69/610/6l;

(i) una mezcla de dos o mas poliamidas (homo-, co- o multi-poliamidas, por ejemplo seleccionadas del grupo que
consiste en PAG6 (policaprolactama), PA66 (Polihexametilen adipamida), PA12 (Polidodecanolactama), PA69
(Polihexametilen azelaamida), PA610 (hexametilen sebacamida), PA11 (Poli(11-aminoundecanoamida), PA612
Poli(hexametilen dodecanoamida), PA6/66, PA6/12, y PA66/69/610/61;

(iii) uno o més copolimeros de estireno, opcionalmente mezclados con PS (poliestireno) o HIPS (poliestireno de alto
impacto), por ejemplo uno o mas copolimeros de estireno seleccionados del grupo que consiste en SBS (copolimero
de estireno butadieno estireno), SBC (copolimeros de estireno butadieno), SEBS (estireno etileno butileno estireno),
SEPS (estireno etileno propileno estireno), SIS (copolimeros de estireno isopreno); o

(iv) un Unico homopolimero seleccionado de PA11 y PA12.

Como entendera la persona experimentada, PAG6l (incluida en multi-poliamida PA66/69/610/61 identificada
anteriormente) es polihexametilen isoftalamida.

Particularmente adecuado es una mezcla de PA6/66 con PA66/69/610/61. Particularmente adecuado es SBS.

Cuando una copoliamida se combina con una multipoliamida, tipicamente la segunda capa incluye 40-90% en peso
de copoliamida y 10-60% en peso de multipoliamida.
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Las caracteristicas preferidas y opcionales de la segunda capa de pelicula de polimero descrita en este documento
se aplican igualmente a la tercera capa opcional de pelicula de polimero, si esta presente.

La primera, segunda y/o tercera capas pueden incluir uno o mas aditivos.

Por ejemplo, se puede agregar aditivo antibloqueo para reducir el riesgo de bloqueo, que es la adhesion de dos capas
adyacentes de pelicula. Se puede proporcionar aditivo antibloqueo a la primera, segunda y/o tercera capas.
Tipicamente, se proporciona a una o mas subcapas de la primera capa de pelicula de polimero, en una cantidad de
0.1-5% en peso con respecto al peso total de esa subcapa. Alternativamente, se puede agregar 0.1-5% en peso de
aditivo antibloqueo a la segunda y/o tercera capas de pelicula de polimero (o subcapas de la misma). La persona
experimentada estara familiarizada con la seleccion de aditivos antibloqueo adecuados. Los aditivos antibloqueo
adecuados incluyen Ultramid B40OLN disponible de BASF (una PA6 de alta viscosidad con conformabilidad mejorada
debido a la adicién de agentes de nucleacion y deslizamiento), y Styrolux NB10 disponible de Styrolution (un polimero
de SBC que incluye un sistema de cera activa para reducir el bloqueo de lamina).

Se puede agregar un aditivo antiempafante para reducir el empafiamiento de la pelicula de empaquetado en capas.
El aditivo antiempafante puede agregarse a una cualquiera de las capas o subcapas, por ejemplo a un nivel de 0.1-
20% en peso con respecto al peso total de la capa o subcapa a la que se agrega, por ejemplo a un nivel de 0.5-15%
en peso. La persona experimentada estara familiarizada con la seleccion de aditivos antiempafantes adecuados. Los
aditivos antiempafantes adecuados incluyen Polybatch AF1088 (un aditivo antiempafante basado en poliolefina)
disponible de A. Shulman.

Se puede agregar un agente de unién a la segunda y/o tercera capas de pelicula de polimero para mejorar la unién.
La persona experimentada esta familiarizada con la seleccion de agentes de unién adecuados. Tipicamente, el agente
de union se agrega donde la segunda y/o tercera capas comprende uno o mas copolimeros de estireno. El agente de
unién se agrega tipicamente a un nivel de 5-40% en peso, por ejemplo 10-35% en peso con respecto al peso total de
la capa o subcapa a la que se agrega. Los agentes de unidon adecuados son poliolefinas modificadas, por ejemplo un
polietileno lineal de baja densidad modificado. La poliolefina puede modificarse con anhidrido maleico. Un agente de
unién adecuado es Orevac 18910 disponible de Arkema.

Las capas particulares que se eligen para cualquier aplicacion de empaquetado de productos frescos particular se
determina por factores tales como productos que van a ser empacados, longitud de cadena de suministro, sensibilidad
al exceso de humedad, sensibilidad a deshidratacion y relacion de area superficial a volumen. Por ejemplo, los melones
Galia son sensibles al exceso de humedad que agrava el moho superficial. Por el otro lado, la gruesa cascara de los
melones significa que no son particularmente sensibles a la deshidratacion. Como tal, una pelicula con una tasa de
transmision de vapor de agua de 145 g m por dia es adecuada para el envio de melones Galia desde Brasil a Europa
continental.

Tipicamente, la pelicula de empaquetado en capas de la presente invencién tiene un grosor total de 50 ym o menos,
por ejemplo 40 um o menos o 25 ym o menos. Puede tener un grosor de al menos 5 um o al menos 10 ym.

Tipicamente, la pelicula de empaquetado en capas de la presente invencion tiene una tasa de transmisién de vapor
de agua de al menos 30 g m~ por dia. Se puede tener una tasa de transmision de vapor de agua de al menos 50 g m-
2 por dia, al menos 70 g m2 por dia, al menos 100 g m2 por dia, o al menos 120 g m? por dia. La tasa de transmision
de vapor de agua maxima no esta particularmente limitada en la presente invencion pero puede ser 200 g m por dia
o menos, o 160 g m? por dia 0 menos. La pelicula de empaquetado en capas tiene preferiblemente una tasa de
transmisién de vapor de agua adecuada para proporcionar poca o ninguna condensacion en la superficie interna de
la pelicula de empaquetado cuando se usa para empaquetar productos frescos bajo condiciones tipicas de
almacenamiento y envio de los productos en cuestion.

Tipicamente, la pelicula de empaquetado en capas de la presente invencion esta perforada para proporcionar una
permeabilidad de Oz y CO2 adecuada para los productos frescos que van a ser empacados, como se describe en el
documento US6190710 que se incorpora por la presente por referencia en su totalidad y en particular para el propésito
de describir la perforaciéon de peliculas de empaquetado para aumentar la permeabilidad de Oz y CO2. El numero,
tamafo y patron de las perforaciones requeridas dependen de la tasa de respiracion del producto que va a ser
empacado y la atmoésfera modificada deseada

Por ejemplo, la pelicula de empaquetado en capas se puede macroperforar para proporcionar orificios que tengan un
diametro de aproximadamente 1-10 mm que cubran hasta aproximadamente 0.5% del area superficial de la pelicula
de empaquetado, y/o la pelicula de empaquetado se puede microperforar para proporcionar orificios que tengan un
diametro de aproximadamente 0.05-1 mm de diametro a una densidad de hasta aproximadamente 2000 orificios por
metro cuadrado de material. Preferiblemente, la pelicula de empaquetado se microperfora para proporcionar orificios
que tengan un diametro de aproximadamente 0.1-0,8 mm de diametro a una densidad de hasta aproximadamente 500
orificios por metro cuadrado de material. Las microperforaciones son tipicamente provistas mediante laser. Las
macroperforaciones pueden proporcionarse mediante perforacion fisica o corte de la pelicula.

Por ejemplo, una pelicula de empaquetado usada para empacar 5 kg de melones Galia en un cartén de 40 x 30 cm
tipicamente contiene un total de 44 perforaciones con laser de 125 + 15 um, y proporcionara condiciones de atmésfera
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modificadas de 10-15% de Oz y 5-10 % de CO2 bajo condiciones de estado estables a 7°C, la temperatura de
almacenamiento éptima para los melones Galia. Las peliculas de empaquetado de la presente invencion se pueden
usar ventajosamente para el empaquetado en volumen de melones, tales como melones Galia.

Tipicamente, la pelicula de empaquetado en capas de la presente invencion esta formada extrudiendo un primer
polimero para formar la primera capa y un segundo polimero para formar la segunda capa y formar el primer y segundo
polimeros en una pelicula en capas. Tipicamente, el primer y segundo polimeros se extruden simultdneamente
(coextrudidos). La extrusion es tipicamente a través de troqueles de pelicula anular, por ejemplo con colectores para
las diferentes capas que estan ubicadas a diferentes distancias radiales desde el centro del troquel. El aire se inyecta
tipicamente en el centro del troquel para inflar una burbuja de polimero extrudido. Luego la burbuja tipicamente se
enfria y colapsa para formar una pelicula plana. La pelicula de empaquetado en capas se enrolla tipicamente para
proporcionar un rollo de pelicula de empaquetado una vez que se enfria. La persona experimentada estara
familiarizada con las técnicas para formar peliculas de polimero en capas mediante extrusion.

Paquete de productos frescos

La presente invencion proporciona un paquete de productos frescos que comprende productos frescos encerrados
por una pelicula de empaquetado. Preferiblemente, el producto fresco esta encerrado por una Unica pieza de pelicula
de empaquetado.

El producto fresco tipicamente se mantiene en un recipiente dentro de la pelicula de empaquetado. El material del
recipiente no esta particularmente limitado, pero puede ser por ejemplo cartdn, madera, pulpa o plastico. Tipicamente,
el recipiente esta abierto en el lado superior para permitir que los productos frescos se vean desde la parte superior.
Esto también permite que el empaquetado en atmdsfera modificada funcione de manera mas efectiva. Por
consiguiente, el recipiente puede ser una bandeja, por ejemplo.

Un sello alargado se extiende a lo largo del lado inferior del paquete. Preferiblemente el sello alargado se extiende
sustancialmente por completo desde un lado del lado inferior del paquete hasta el otro lado del paquete, para facilitar
el retiro de la pelicula de empaquetado como se describe en este documento. Preferiblemente el sello alargado se
extiende sustancialmente a lo largo de una linea media del lado inferior del paquete de productos frescos.

Tipicamente, la pelicula de empaquetado esta en la forma de un tubo (formado al sellar una Unica pieza de pelicula
de empaquetado con el sello alargado), cuyo tubo esta sellado en ambos extremos para encerrar el producto fresco.
Los sellos de extremo son tipicamente herméticos.

El sello alargado puede ser preferiblemente un sello de lengleta. Alternativamente, puede formarse superponiendo
los bordes de pelicula de empaquetado para formar un sello de superposicion.

La persona experimentada entendera que el lado inferior del paquete es la parte del paquete que tipicamente se
posiciona debajo del producto fresco durante el empaque, almacenamiento, transporte y/o exhibicién. El lado superior
esta en el lado opuesto del paquete, y tipicamente esta posicionado por encima del producto fresco durante el
empagque, almacenamiento, transporte y/o exhibicién. Cuando el producto fresco se mantiene en una bandeja u otro
recipiente, el lado inferior del paquete tipicamente esta directamente debajo de la base de la bandeja o recipiente.

La pelicula de empaquetado se puede retirar levantandola desde el lado superior del paquete de productos frescos en
una unica accién de elevacion. Durante el retiro de empaquetado, tipicamente el sello alargado se rompe a lo largo de
al menos 60% o al menos 80% de su longitud. Por ejemplo, puede romperse sustancialmente a lo largo de toda su
longitud. Tipicamente, el sello se rompe por el peso del producto fresco que actia contra el sello a medida que la
pelicula de empaquetado se levanta desde el lado superior del paquete de productos frescos en una direccion hacia
arriba.

El sello tipicamente tiene una resistencia de sello de al menos 4MPa. Esto proporciona una resistencia de sello
adecuada para asegurar que el paquete permanezca sellado durante el transporte. El sello tipicamente tiene una
resistencia de sello de menos de 20 MPa, menos de 15 MPa o menos de 10 MPa. Esto significa que la pelicula de
empagquetado se puede retirar facilmente en una unica accién de elevacion como se describe en este documento.

La resistencia de sello se mide de acuerdo con ASTM F88. Una muestra de 15 mm de ancho de pelicula que contiene
el sello se corta de la bolsa. Cada cola del espécimen sellado esta asegurada en los agarres opuestos de un probador
de traccion Lloyd LRX. Se registra la fuerza de traccion maxima requerida para separar los dos extremos del sello.

El sello alargado tipicamente se forma aplicando calor y presion para sujetar dos areas de pelicula de empaquetado
juntas y producir que se fusionen (por ejemplo dos bordes de una Unica pieza de pelicula de empaquetado). El area
fusionada forma el sello alargado. Tipicamente, el sello alargado es un sello hermético. Tipicamente, el sello alargado
tiene un ancho de entre aproximadamente 2 mm y aproximadamente 20 mm.

El paquete de productos frescos comprende productos frescos encerrados por una pelicula de empaquetado. La
pelicula de empaquetado puede ser ventajosamente una pelicula de empaquetado en capas como se describe y define
en este documento. Sin embargo, esto no es esencial.
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Otras peliculas adecuadas incluyen peliculas de empaquetado de unica capa, tales como peliculas de empaquetado
de Unica capa que comprenden PA6 mezclada con una o mas co-poliamidas o multi-poliamidas, o una pelicula de
empagquetado de Unica capa que comprende copoliamidas opcionalmente mezcladas con una multi-poliamida. Las
peliculas de Unica capa pueden incluir uno o mas aditivos como se describe y define anteriormente con referencia a
la pelicula de empaquetado en capas. La copoliamida y multi-poliamidas son tipicamente como se describen y definen
anteriormente con referencia a la pelicula de empaquetado en capas.

La pelicula de empaquetado de Unica capa puede estar compuesta por dos 0 mas subcapas que tomadas juntas
forman la pelicula de empaquetado. Las subcapas pueden tener una composicién idéntica entre si, 0 una o mas de
las subcapas pueden tener una composicion diferente. Por ejemplo, una o mas de las subcapas pueden incluir un
aditivo o aditivos. Una o mas de las subcapas pueden estar sustancialmente libres de aditivos. Tipicamente, todas las
subcapas comprenden el mismo polimero o mezcla de polimeros. En algunas realizaciones, puede preferirse que la
pelicula de empaquetado de Unica capa no comprenda subcapas.

Tipicamente, la pelicula de empaquetado util en el paquete de productos frescos de la presente invencién tiene una
tasa de transmision de vapor de agua como se describe anteriormente con referencia a la pelicula de empaquetado
en capas. Tipicamente, la pelicula de empaquetado util en el paquete de productos frescos de la presente invencion
se perfora para proporcionar una permeabilidad de Oz y CO2 adecuada para los productos frescos en cuestion, como
se describe anteriormente con referencia a la pelicula de empaquetado en capas.

El paquete de productos frescos es tipicamente un paquete en atmoésfera modificada. Como se usa en este documento,
el empaquetado en atmédsfera modificada esta previsto para incluir el empaquetado en donde la pelicula de
empagquetado ha sido seleccionada o modificada para controlar una o mas de las concentraciones de vapor de agua,
COz2 y O2 dentro del paquete con el fin de prolongar la vida util del producto fresco empaquetado.

Como se usa en este documento, el término producto fresco esta previsto a incluir frutas, verduras, flores, plantas,
hongos y otros productos horticolas o botanicos comestibles o no comestibles que son perecederos y tienden a
estropearse o tienen una vida util limitada de otra manera. La presente invencion es particularmente adecuada para
empagquetar frutas y verduras que se benefician del empaquetado en atmdsfera modificada y que son adecuadas para
empacar en un recipiente que subsecuentemente se empaca por flujo tales como melones Galia y melones cantalupo,
granadas, frutas con hueso, incluyendo nectarinas, melocotones y ciruelas y kiwi.

El paquete de productos frescos de la presente invencién es particularmente adecuado para empaquetar productos
en volumen, por ejemplo para toda o parte de la cadena de suministro desde el productor original hasta el minorista
final. Tipicamente, el empaquetado en volumen contiene entre 2kg a 20kg de productos frescos, por ejemplo al menos
2kg, al menos 3kg, al menos 5kg o al menos 10 kg.

Cuando se proporciona una linea de rasgado alargada a lo largo del lado inferior del paquete, preferiblemente la linea
de rasgado alargada se extiende sustancialmente por completo desde un lado del lado inferior del paquete hasta el
otro lado del paquete, para facilitar el retiro de la pelicula de empaquetado como se describe en este documento.
Preferiblemente la linea de rasgado alargada se extiende sustancialmente a lo largo de una linea media del lado
inferior del paquete de productos frescos.

La pelicula de empaquetado se puede retirar levantandola desde el lado superior del paquete de productos frescos en
una unica accion de elevacién. Durante el retiro de empaquetado, tipicamente la linea de rasgado alargada se rompe
a lo largo de al menos 60% o al menos 80% de su longitud. Por ejemplo, puede romperse sustancialmente a lo largo
de toda su longitud.

Ahora se describira un ejemplo de proceso de empaquetado de acuerdo con una realizacion de la presente invencion
con referencia a las figuras 2 a 6, y el retiro de la pelicula de empaquetado se describira con referencia a la figura 7.

La figura 2 muestra una bandeja 1 que contiene productos 3 frescos (por ejemplo melones) en un transportador 5. El
transportador 5 mueve la bandeja 1 a una maquina de empaquetado por flujo horizontal. La pelicula 7 de empaquetado
(véase figura 3) se suministra a la maquina de empaque por flujo y se forma en un tubo alargado que envuelve la
bandeja 1. Como se muestra en la figura 3, se forma un sello 9 de lengleta longitudinal a lo largo del lado inferior 8
de la bandeja 1 aplicando calor y presion para formar el sello 9. El sello 9 de lengiieta longitudinal es hermético pero
es suficientemente débil que la pelicula puede ser retirada faciimente de la bandeja de productos frescos en una unica
accion de elevacion como se describe a continuacién con referencia a la figura 7.

La pelicula 7 se perfora tipicamente antes de su suministro a la maquina de empaque por flujo para proporcionar las
tasas de transmision de Oz y CO2 deseadas para el producto 3 fresco como se describe en este documento. La pelicula
7 se suministra en una orientacion adecuada para que las perforaciones con laser se ubiquen en el lado 10 superior
del paquete.

Cuando se usa una pelicula de empaquetado en capas de acuerdo con el primer aspecto de la invencién como la
pelicula 7, la pelicula 7 se suministra en una orientacion adecuada para que la segunda capa esté en el lado inferior
de la pelicula 7 de tal manera que dos areas de la segunda capa entren en contacto entre si para formar el sello 9 de
lenguleta longitudinal.
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Como se muestra en la figura 4, se forman dos sellos 11,13 transversales al aplicar calor y presion para sellar el
paquete 15. El paquete 15 se corta del paquete 17 corriente arriba y del paquete 19 corriente abajo.

Como se muestra en la figura 5, el paquete 15 se transfiere luego por el transportador 5 a un area de empaque donde
el paquete 15 se coloca en una caja 21 como se muestra en la figura 6. Alternativamente, la caja 21 se puede
proporcionar en un transportador inferior y el paquete 15 se desliza en el cartén desde arriba.

Cuando la caja 21 llega a su destino final, que puede ser un supermercado, la pelicula 7 de empaquetado se retira
facilmente como se muestra en la figura 7. La pelicula 7 se levanta desde la parte superior, lo cual suministra suficiente
fuerza al sello 9 de lenglieta en el lado inferior del paquete para permitir que la pelicula 7 se retire de la bandeja 1 de
productos 3 frescos en una Unica accion de elevacion. El producto 3 fresco puede ser exhibido por un minorista en la
bandeja 1 sin la necesidad de transferir el producto 3 fresco a otro recipiente.

Ejemplos

Las peliculas de empaquetado en capas de acuerdo con la presente invencion se prepararon mediante extrusion a
través de troqueles de pelicula soplada. Los extrusores se usaron para fundir y empujar la resina fundida en un troquel
de pelicula anular. Cada capa estaba formada por un colector de mandril espiral separado a una distancia radial
diferente del centro del troquel. Se inyectd aire en el centro del troquel anular para inflar la burbuja de polimero. La
burbuja fue enfriada por un anillo de aire que sopla aire en la superficie de la burbuja para bajar su temperatura hasta
que se solidifica. Sobre el troquel, se usé una jaula estabilizadora para minimizar el movimiento de la burbuja cuando
se colapsd en el marco colapsante para hacer una pelicula plana. Esta pelicula fue luego halada sobre rollos y
alimentada en una bobinadora de pelicula para hacer el rollo de pelicula terminado.

Se usé el siguiente perfil de temperatura para preparar las peliculas en capas:

Zonas de barril, °C Intercambiador de Adaptador, Troquel,
Pantalla, °C °C °C
1 2 3 4
A-Capade | 200 | 210 | 230 | 240 240 245 245
sello
B 230 | 245 | 245 | 250 250 250 250
C 230 | 245 | 245 | 250 250 250 250
D 230 | 245 | 245 | 250 250 250 250
E 230 | 245 | 245 | 250 250 250 250

Métodos de prueba

El grosor se midié en 24 puntos a través del ancho de la pelicula usando un Comparador Digital Inductivo Millimess
Extramess 2001

La WVTR se midié a 23°C y 50% de humedad relativa de acuerdo con ASTM E96

La resistencia de sello se midié de acuerdo con ASTM F88. Una muestra de 15 mm de ancho de pelicula que contiene
el sello se corta de la bolsa. Cada cola del espécimen sellado esta asegurada en los agarres opuestos de un Lloyd
LRX probado a traccién. Se registré la fuerza de traccion maxima requerida para separar los dos extremos del sello.

El rango de temperatura de sellado se midié usando un Sellador por Calor de Laboratorio de acuerdo con ASTM F2029
a presion y tiempo constantes. El tiempo de permanencia fue 0.15-0.5s en un rango de temperatura de 150-200°C.

Materiales

Los siguientes materiales se usaron en los ejemplos a continuacion:

Copolimero 1 PA6/66 - disponible de BASF bajo la marca comercial Ultramid C33
LN
Copolimero 2 PA66/69/610/61 - disponible de EMS-GRIVORY bajo la marca

comercial Grilon BM16

PAG (policaprolactama) | Disponible de DSM bajo la marca comercial Akulon F136-E1
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Aditivo Antibloqueo 1 Disponible de BASF bajo la marca comercial Ultramid B40OLN

Aditivo Antibloqueo 2 Disponible de Styrolution bajo la marca comercial Styrolux NB10

Aditivo Antiempanante Disponible de Shulman bajo la marca comercial Polybatch AF1088

SBC Disponible de Styrolution bajo la marca comercial Styrolux 684D
Agente de Union Disponible de Arkema bajo la marca comercial Orevac 18910
Abreviaturas:

PAG6 Policaprolactama

PAG6 Polihexametilen adipamida

PAG9 Polihexametilen azelaamida

PAG10 Polihexametilen sebacamida

PAGI Acido isoftalico

SBC Copolimero de estireno butadieno

Ejemplo 1 - Peliculas con capa de sellado de poliamida mezclada

Se prepararon cuatro ejemplos de estructuras de pelicula que tenian una capa de sellado formada a partir de una
mezcla de copoliamidas mediante el proceso descrito anteriormente, y se probaron para WVTR, temperatura de
sellado y resistencia de sellado usando los métodos de prueba descritos anteriormente. Las composiciones y
resultados de pruebas se dan a continuacion.

Ejemplo 1.1
Capa | Grosor/ Funcionalidad Composicion Dosis / % en peso
Copolimero 1 78
1 1 Capa de Sellado Copolimero 2 20
Aditivo Antibloqueo 1 2
2 3.7 PA6 100
3 8 PAG 100
Capa de Alta WVTR
4 3.7 PAG 100
5 3.6 PAG 100
Ejemplo 1.2
Capa | Grosor/ Funcionalidad Composicion Dosis / % en peso
Copolimero 1 48
1 1 Capa de Sellado Copolimero 2 50
Aditivo Antibloqueo 1 2
2 3.7 PAB 100
3 8 Capa de Alta WVTR PA6 100
4 3.7 PAG 100

10
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5 3.6 PA6 100
Ejemplo 1.3
Capa | Grosor/ Funcionalidad Composicion Dosis / % en peso
Copolimero 1 70
Copolimero 2 20
1 1 Capa de Sellado
Aditivo Antibloqueo 1 2
Aditivo Antiempanante 8
2 3.7 PAG6 100
3 8 PA6 100
Capa de Alta WVTR
4 3.7 PA6 100
5 3.6 PAG6 100
Ejemplo 1.4
Capa | Grosor/ Funcionalidad Composicion Dosis / % en peso
Copolimero 1 70
Copolimero 2 20
1 1 Capa de Sellado
Aditivo Antibloqueo 1 2
Aditivo Antiempanante 8
PA6 92
2 3.7
Aditivo Antiempariante 8
3 8 Capa de Alta WVTR PAG6 100
4 3.7 PAG6 100
5 3.6 PAG6 100

Ejemplo 2 - Peliculas con capa de sellado basada en estireno

Se prepararon dos ejemplos de estructuras de pelicula que tenian una capa de sellado formada a partir de una mezcla
de copolimero de estireno y un agente de unién mediante el proceso descrito anteriormente. Las composiciones de
las peliculas se dan a continuacion.

Ejemplo 2.1

Capa | Grosor/ Funcionalidad Composicion Dosis / % en peso

SBC 74

1 1 Capa de Sellado Agente de Unién 25
Aditivo Antibloqueo 2 1

2 3.7 PA6 100

Capa de Alta WVTR
3 8 PAG6 100

11
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4 3.7 PAG6 100
5 3.6 PAG 100
Ejemplo 2.2
Capa | Grosor/p Funcionalidad Composicion Dosis / % en peso

SBC 69

1 1 Capa de Sellado Agente de Unién 30
Aditivo Antibloqueo 2 1
2 3.7 PAB 100
3 8 PAG 100
Capa de Alta WVTR

4 3.7 PAG 100
5 3.6 PAG 100

Resultados de prueba

Las peliculas de empaquetado preparadas de acuerdo con los ejemplos 1y 2 anteriores se probaron como se describe
anteriormente. Los resultados fueron los siguientes:

Ejemplo | Grosor/pum WVTR /g m?2dia? | Temperatura de Sellado / °C Resistenc:algae Sellado /
1.1 19.8+3 145 165-195 >4
1.2 19.7+4 145 165-195 >4
1.3 20.1+4 145 165-195 >4
1.4 20.1t4 145 165-195 >4
2.1 20.7t5 145 165-195 >4
22 20.7+5 145 165-195 >4

La WVTR de una pelicula de 20 um de PAG6 también es 145 g m2 dia, y por consiguiente se puede ver que la adicion
de la capa de sellado no afecta negativamente a la WVTR. Sin embargo, la temperatura de sellado de PA6 es 220-
245°C, y por consiguiente se puede ver que la adiciéon de la capa de sellado reduce ventajosamente la temperatura
de sellado.

12
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REIVINDICACIONES

1. Una pelicula de empaquetado en capas adecuada para empaquetar productos frescos, que comprende una primera
capa de pelicula de polimero y una segunda capa de pelicula de polimero adherida a una primera superficie de la
primera capa de pelicula de polimero,

en donde:
la primera capa de pelicula de polimero comprende poliamida y tiene una temperatura de sellado de 210°C o0 mas;

la segunda capa de pelicula de polimero es diferente, en composicion, de la primera capa de pelicula de polimero,
tiene un grosor de 5um o0 menos, y tiene una temperatura de sellado de 205 °C o0 menos;

la pelicula de empaquetado en capas tiene una tasa de transmision de vapor de agua de al menos 30 g m por dia
de acuerdo con ASTM E96 a 23°C y 50% de humedad relativa;

y en donde la temperatura de sellado es la temperatura mas baja a la cual la capa se fundira de manera suficiente
para fusionarse con otra capa de la misma composicion para formar un sello hermético cuando se somete a calor y
presion en un aparato de sellado por calor.

2. Una pelicula de empaquetado en capas de acuerdo con la reivindicacion 1 en donde la primera capa de pelicula de
polimero comprende policaprolactama.

3. Una pelicula de empaquetado en capas de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes en
donde la primera capa de pelicula de polimero comprende dos o mas subcapas.

4. Una pelicula de empaquetado en capas de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes en
donde la segunda capa de pelicula de polimero tiene una temperatura de sellado de 200°C o menos.

5. Una pelicula de empaquetado en capas de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes en
donde la segunda capa de pelicula de polimero comprende:

(i) una copoliamida, tal como PA6/66, PA6/12, opcionalmente en combinacion con una multipoliamida tal como
PA66/69/610/61;

(i) una mezcla de dos o mas poliamidas (homo-, co- o multi-poliamidas, por ejemplo seleccionadas del grupo que
consiste en PAG6 (policaprolactama), PA66 (Polihexametilen adipamida), PA12 (Polidodecanolactama), PA69
(Polihexametilen azelaamida), PA610 (hexametilen sebacamida), PA11 (Poli(11-aminoundecanoamida), PA612
Poli(hexametilen dodecanoamida), PA6/66, PA6/12 y PA66/69/610/6;

(iii) uno o més copolimeros de estireno, opcionalmente mezclados con PS (poliestireno) o HIPS (poliestireno de alto
impacto), por ejemplo uno o mas copolimeros de estireno seleccionados del grupo que consiste en SBS (copolimero
de estireno butadieno estireno), SBC (copolimeros de estireno butadieno), SEBS (estireno etileno butileno estireno),
SEPS (estireno etileno propileno estireno), SIS (copolimeros de estireno isopreno)o

(iv) un Unico homopolimero seleccionado de PA11 y PA12.

6. Una pelicula de empaquetado en capas de acuerdo con la reivindicacién 5 en donde la segunda capa de pelicula
de polimero comprende una mezcla de PA6/66 con PA66/69/610/61.

7. Una pelicula de empaquetado en capas de acuerdo con la reivindicacién 5 en donde la segunda capa de pelicula
de polimero comprende SBS.

8. Uso de una pelicula de empaquetado en capas como se define en una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7 para
empagquetar productos frescos.

9. Uso de acuerdo con la reivindicacion 8 para el empaquetado en volumen de productos frescos.

10. Un paquete de productos frescos que comprende productos frescos encerrados por una pelicula de empaquetado,
teniendo el paquete de productos frescos un lado inferior y un lado superior, en donde la pelicula de empaquetado
esta sellada por un sello alargado que se extiende a lo largo del lado inferior del paquete, y en donde el sello alargado
tiene una resistencia de sellado de tal manera que cuando la pelicula de empaquetado se levanta desde el lado
superior del paquete de productos frescos el sello se rompe permitiendo que la pelicula de empaquetado se retire del
producto fresco en una Unica accién de elevacion.

11. Un paquete de productos frescos de acuerdo con la reivindicacion 10 que es un paquete de productos frescos en
volumen.

12. Un paquete de productos frescos de acuerdo con la reivindicacion 11 que comprende al menos 2 kg de productos
frescos.
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13. Un paquete de productos frescos de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 10 a 12 en donde el
producto fresco se mantiene en un recipiente dentro de la pelicula de empaquetado.

14. Un paquete de productos frescos de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 10 a 13 en donde el
producto fresco esta encerrado en una Unica pieza de pelicula de empaquetado.

15. Un paquete de productos frescos de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 10 a 14 en donde el sello
alargado se extiende sustancialmente por completo desde un lado del lado inferior del paquete hasta el otro lado del
lado inferior del paquete.

16. Un paquete de productos frescos de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 10 a 15 en donde el sello
alargado se extiende sustancialmente a lo largo de una linea media del lado inferior del paquete.

17. Un paquete de productos frescos de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 10 a 16 en donde el sello
alargado es un sello de lengleta.

18. Un paquete de productos frescos de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 10 a 17 en donde el sello
alargado tiene una resistencia de sello en el rango de 2 MPa a 20 MPa de acuerdo con ASTM F88.

19. Un paquete de productos frescos de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 10 a 18 en donde la
pelicula de empaquetado es una pelicula de empaquetado en capas como se define en una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 7.

20. Un proceso de empaquetado para productos frescos, que comprende el empaque por flujo de productos frescos
para formar un paquete de productos frescos como se define en una cualquiera de las reivindicaciones 10 a 19.

21. Un proceso para la fabricacién de una pelicula de empaquetado en capas como se define en una cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 7 que comprende extrudir un primer polimero para formar la primera capa y un segundo
polimero para formar la segunda capa y formar el primer y segundo polimeros en un pelicula en capas.
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