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DESCRIPCION
Laminado a base de papel reciclable y caja de cartén para bebidas fabricada a partir de este
Campo de la invencién

La presente invencidn se refiere a un material de envasado a base de papel que tiene altas propiedades de barrera 'y
que es reciclable en la corriente de papel de reciclaje, y a una caja de cartén para bebidas fabricada a partir de este.

Antecedentes de la invencién

Los envases actuales para el llenado aséptico de liquidos comestibles tales como leche, zumos de fruta, té o bebidas
vegetales, refrescos, puré de tomate, salsas o formulaciones de alimentos semiliquidos, por ejemplo, se fabrican
frecuentemente a partir de materiales multicapa que tienen una base de papel o cartén a la que se ensamblan al
menos un polimero y al menos una capa metalica (con un espesor minimo de 6 micrémetros) mediante extrusién o
laminacién adhesiva. Tales materiales de envasado multicapa son ampliamente conocidos y fabricados como
preformas planas o tramas continuas que después se pliegan y forman articulos tridimensionales que estan sellados
para formar un envase cerrado usando un sellado de induccién, ultrasénico o de transmisién de calor.

Opcionalmente, una boquilla termoplastica y un ensamblaje de cierre pueden unirse herméticamente al envase para
permitir que un consumidor dispense facilmente el contenido.

Tales envases son bien conocidos y se venden comercialmente con nombres comerciales “Tetra Brik® Aseptic”, “Tetra
Prisma® Aseptic’, “Combibloc™” o “Combifit™” por ejemplo. Tales envases son muy faciles de usar y
extremadamente préacticos porque pueden formarse facilmente mediante el plegado, como se mencioné
anteriormente, en envases de diversos formatos y formas (que tienen, p. ej., secciones transversales cuadradas,
redondas, elipticas) que son faciles de apilar en un ensamblaje compacto para el transporte y almacenamiento.
Cuando se apilan, por ejemplo en un pallet, su forma es tal que se desperdicia muy poco espacio entre dos envases
adyacentes, lo que hace que estos envases sean una solucién ecolégica desde un punto de vista de transporte.

Debido a la sensibilidad que muchos ingredientes contenidos en liquidos comestibles tienen a la oxidacién, la luz
visible, la luz UV y/o la pérdida de humedad, los materiales laminados de envase tipicamente conocidos de la técnica
anterior comprenden al menos una capa polimérica externa, por ejemplo, un polietileno de baja densidad (“‘LDPE”, por
sus siglas en inglés), una capa polimérica, por ejemplo, un polietileno de baja densidad, usado como capa de unién
entre un cartén y la capa de papel de aluminio que actla como una barrera, y una o varias capas mas internas de
polietileno (“PE”, por sus siglas en inglés) que actian como medios que pueden sellarse y una barrera contra el agua
contenida en el producto envasado.

Alternativamente, las estructuras multicapa de envasado de la técnica anterior conocidas que se mencionaron
anteriormente también pueden comprender, como reemplazo de la capa de papel de aluminio de barrera al oxigeno
mencionada anteriormente, una pelicula polimérica de barrera alta elaborada a partir de diversas técnicas para la
metalizacién, en particular, el depésito fisico de vapor reactivo y no reactivo (PVD, por sus siglas en inglés), para
obtener, por ejemplo, tereftalato de polietileno metalizado (“PET-AIOX’, por sus siglas en inglés), PET recubierto con
un éxido de silicio (“PET-SIiOx”, por sus siglas en inglés), un polietileno metalizado (“MetPE”, por sus siglas en inglés),
polipropileno orientado metalizado (“OPP-Alox”, por sus siglas en inglés). Ademés, la capa de PE entre el cartén y las
capas de barrera puede reemplazarse por una capa de adhesivo tal como una capa de poliuretano (“PU”, por sus
siglas en inglés).

Tales materiales laminados para fabricar envases de cartén para bebidas se adaptan para un proceso de llenado
aséptico (o no aséptico). El relleno séptico es una técnica bien conocida que implica calentar el liquido a ser envasado
por encima de una cierta temperatura, o para pasar dicho liquido bajo una luz de inactivacién de germen (tipicamente
luz ultravioleta), o poner en contacto el material de envase con un tratamiento quimico (por ejemplo, ozono, peréxido
de hidrégeno o tratamiento de cloro), durante una cantidad de tiempo predeterminada, y después llenar el envase que
se traté previamente con peréxido de hidrégeno u otro tratamiento de esterilizacién con dicho liquido tratado en un
entorno controlado que se privé sustancialmente de la mayoria de los gérmenes habituales. Tal proceso de llenado
aséptico garantiza que la vida util del producto se extienda, especialmente si el producto envasado se almacena en
condiciones de temperatura ambiente.

Debido a las condiciones asépticas de llenado, es necesario que el material laminado de envasado sea resistente a
temperaturas, luz y quimicos usados para la descontaminacién como se describié anteriormente, y también a las
temperaturas aplicadas al ingrediente o producto que se envasard dentro de dicho material. Tales temperaturas
pueden ser de hasta 95 °C durante un periodo de tiempo corto (generalmente de 1 a 20 segundos, preferentemente
de 3 a 10 segundos).

Sideben reciclarse, tales envases conocidos deben clasificarse de otros residuos de envasado y tratarse por separado
usando tecnologias de reciclaje especificas. Tales envases conocidos se recolectan en instalaciones de recoleccidon
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mixtas, después se clasifican de otros tipos de envases, ya sea manualmente o mediante técnicas automatizadas
tales como tecnologias de clasificaciéon de infrarrojo cercano (NIR, por sus siglas en inglés). Después, se reciclan en
una corriente de reciclaje especifica donde cada uno de sus materiales constitutivos especificos se clasifican de otros,
y se desvian a los recicladores especiales. Tal proceso de reciclaje es complejo y, por lo tanto, las tasas de reciclaje
asociadas, conocidas como tasas de “Ciclo de vida de los desechos en la industria” (EPR, por sus siglas en inglés),
pagadas por el productor y/o el usuario final son altas.

El proceso de reciclaje para las estructuras de envasado de barrera multicapa conocidas descritas anteriormente es
muy complejo y no puede llevarse a cabo en procesos de reciclaje mas simples usados en particular para el envasado
de papel estandar. Esto se debe al hecho de que el contenido general de fibras celulésicas en toda la estructura no
es mayor que aproximadamente 75 %, el resto son polimeros plasticos (aproximadamente 20 % de la estructura total)
y metal (aproximadamente 5 % de la estructura total).

Por lo tanto, la dificultad para reciclar tales estructuras se debe a la necesidad de separar las diversas capas antes de
que puedan reciclarse por separado; en particular, las estructuras antes mencionadas contienen materiales plasticos
hidréfobos en la superficie interior y exterior y las fibras celulésicas estan “atrapadas” y no pueden recuperarse durante
el proceso de repulpeo estandar. Incluso si se realiza un pretratamiento de los envases, por ejemplo, desfibrado de
los envases individuales en hojuelas, para dar acceso a las fibras a través de los bordes de las hojuelas, los tiempos
de repulpeo serian mas altos que el reciclaje de un envase de papel, un cartén corrugado o cualquier envase elaborado
completamente de papel, o que al menos contiene una relacién alta de fibras celulésicas. Mas precisamente, las
poliolefinas tales como polietileno y metal (p. ej., aluminio) no pueden reciclarse de la misma manera que las capas
que contienen fibra celulésica (papel o cartén).

Cuando se fabrican estructuras de material de envasado multicapa hoy en dia, aplicar una capa de plastico mediante
técnicas conocidas, en particular extrusiéon (laminacién por extrusiéon o recubrimiento por extrusiéon) (o de manera
similar mediante un proceso de recubrimiento por extrusién), necesariamente proporciona un alto espesor de la
pelicula de plastico asi obtenida sobre el papel. Las peliculas de polimero obtenidas por extrusién tienen un espesor
comprendido entre 15 ym y varios milimetros (méaximo 5-6 mm para la mayoria de las aplicaciones de envasado).

El segundo problema con polimeros extruidos en estructuras multicapa como se describié anteriormente es que,
incluso para bajos espesores de polimero aplicado al sustrato, la resistencia cohesiva de la pelicula de polimero es
muy alta y el nivel de adhesién del polimero al sustrato también es alto. Esto evita que tal polimero se separe del
sustrato cuando se recicla, y evita el reciclaje y repulpeo de la porcién de celulosa en un proceso de reciclaje de
corrientes de papel.

Por lo tanto, mas tarde en el proceso de reciclaje, la estructura multicapa que comprende una mezcla de peliculas de
papel y plastico (polimero) extruidas (mediante técnicas clasicas como laminacién por extrusién o recubrimiento por
extrusion) no puede reciclarse en un proceso de reciclaje de corriente de papel porque una capa de plastico que tiene
un espesor mayor de 15 pm es demasiado gruesa para dispersarse y al mismo tiempo la misma capa tiene fuerza de
cohesién y nivel de adhesién a las capas adyacentes de la estructura, lo que significa que es demasiado alto para
separarse de las otras capas de materiales, especialmente de las fibras de papel. La pelicula de plastico extruida
permanece intacta dentro del bafio de pulpa de papel, por lo tanto, hace dificil reciclar la pulpa de papel a partir del
proceso de repulpeo.

Ademas, el proceso de reciclaje de materiales laminados conocidos descritos anteriormente es costoso y consume
energia y se caracteriza por un rendimiento relativamente bajo de fibras de papel que se reciclan (alrededor del 60 %
de la cantidad total de materiales de envasado de toda la estructura), por lo tanto, no es lo suficientemente ecolégico
desde una perspectiva de eliminacién y reciclaje. También hay margen para mejorar la reciclabilidad del resto del
material de envasado (es decir, el polimero plastico y las partes metélicas (p. €j., partes de aluminio).

Por ultimo, pero no menos importante, una cierta cantidad de dichos envases no se recicla, debido a que algunos
consumidores no comprenden claramente en qué corriente de reciclaje deben desecharse tales envases (en el
contenedor de papel, o plastico o de basura metalica).

Una forma emergente para mejorar las propiedades de barrera del papel es recubrir papel con dispersiones de
polimeros a base de agua tales como estireno-butadieno, EEA, PVOH, acrilato, PVDC, poliuretano, etc. En este caso,
el peso del recubrimiento del polimero aplicado es en principio mas bajo que el aplicado por tecnologias de extrusién
clasicas (laminacién por extrusiéon o recubrimiento por extrusidén). Generalmente, el espesor del polimero aplicado a
una superficie recubierta por un recubrimiento por dispersion a base de agua esta en el rango de 1 a 15 micrometros,
generalmente, aproximadamente 5 micrometros. Ademas, incluso para los mayores espesores de polimero aplicados
al sustrato con una técnica de recubrimiento por dispersion, la resistencia cohesiva de la pelicula de polimero obtenida
de este modo es baja y el nivel de adhesién del mismo polimero al sustrato también es bajo. Por “bajo” se entiende
que, durante el uso, la estructura resultante cumple todos los criterios de resistencia mecanica necesarios, pero al
mismo tiempo, las particulas de polimero aplicadas en dispersién al sustrato pueden separarse facilmente en un
proceso de repulpeo como se aplica en las corrientes de reciclaje de papel. Sin embargo, el inconveniente con el
recubrimiento por dispersién solo es que no proporciona suficientes propiedades de barrera a un material de envasado
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a base de papel.

Se describieron diferentes estructuras multicapa en el pasado que involucran laminacién de papel o material a base
de celulosa con cartén, con propiedades de barrera adicionales, para su uso en el envasado de productos alimenticios
o bebidas.

El documento US5021298 es una solicitud de patente de los EE. UU. que describe una pelicula de plastico metalizada
de alta barrera laminada. Mas precisamente, esta publicacién describe la aplicacién a la superficie de una pelicula de
poliolefina o celulosa regenerada, de una capa delgada pero lisa de un recubrimiento de plastico con una barrera
inherente relativamente pequefia, y metalizado sobre el recubrimiento. Con tal estructura, el solicitante afirma que
puede lograrse una barrera muy alta, generalmente al menos un factor de diez y hasta un factor mas de mil veces
mejor que la barrera de la pelicula no recubierta metalizada. La suavidad del recubrimiento es crucial para la invencién.
Por lo tanto, proporciona una pelicula plastica flexible, recubierta sobre una o ambas caras con un recubrimiento
delgado para dar un acabado liso y metalizados en una o ambas superficies recubiertas. Por lo tanto, el contenido
general de fibras celulésicas en esta estructura es muy bajo, lo que impide el reciclaje de tales estructuras en el
proceso de reciclaje de papel. Ademas, los requisitos para metalizar un polimero y materiales de fibra celulésica son
muy diferentes, en particular en términos de requisitos de adhesién de atomos de metal al medio celulésico debido a
la naturaleza higroscépica y porosa de las redes de fibra celuldsica.

El documento US6472081 es una solicitud de patente de los EE. UU. que también describe una pelicula polimérica
metalizada. En esta patente, la capa metalizada es una capa metalica muy delgada de no méas de 5 nm de espesor,
que se deposita sobre una capa central de polipropileno (PP, por sus siglas en inglés) coextrudido con una capa
metalizable de copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH, por sus siglas en inglés), alcohol polivinilico (PVOH, por
sus siglas en inglés) o poliéster, usando metalizacién al vacio en un adhesivo especifico que une fuertemente los
atomos metalicos a los 4tomos de polimero. Este documento no aborda los requisitos para metalizar un medio
celulésico, que son realmente muy diferentes a los requisitos de adhesién de los atomos de metal a un medio de
polimero plastico. Mas precisamente, debido a la presencia de aire y vapor de agua atrapado entre las fibras del medio
celulésico (que no estan presentes en las peliculas de polimero), la metalizacién del medio celulésico a base de fibra
requiere una capacidad de equipo de fabricacién mucho mayor para mantener un nivel de vacio aceptable alrededor
de la pelicula celulésica durante la metalizacién. Por lo tanto, la metalizacién del medio de fibra celulésica es mas
compleja.

El documento W02011003565 es una solicitud PCT de Tetra Laval que describe un laminado de envasado sin papel
de aluminio para el envasado de alimentos liquidos que comprende una capa de papel, cuya capa de papel esta
situada hacia el lado interno del material de envasado laminado. El laminado de envasado comprende ademas una
capa de recubrimiento de barrera de gas, recubierta sobre el lado interno de la capa de papel mediante recubrimiento
por dispersién de pelicula liquida de una composicién de barrera de gas liquido sobre dicha capa de papel y secado
posterior. El laminado de envasado comprende ademas una capa de metal de barrera suplementaria que es vapor
depositado sobre el recubrimiento por dispersién ya aplicado sobre la superficie interior de la capa de papel. La
invencién también se relaciona con un método para fabricar el laminado de envasado y con un recipiente de envasado
que se fabrica a partir del laminado de envasado. Para proporcionar una proteccién en los lados mas internos y
externos de la estructura laminada, asi como las capacidades termosellables, el laminado de envase descrito en
WO2011003565 comprende ademas capas internas y externas de poliolefinas que se extruyen sobre el papel
metalizado ya formado, o laminado con este Ultimo como una pelicula polimérica ya formada.

Aunque es una estructura de envasado rentable, las capas interna y externa estan hechas de peliculas de poliolefina,
extruidas al resto de la estructura. Como resultado, la cantidad total de polimero plastico en la estructura es tan alta
que evita el reciclaje del material de envasado completo en un proceso de reciclaje de corriente de papel, como es el
caso de otras estructuras de envasado multicapa descritas anteriormente. En otras palabras, el reciclaje de un material
descrito en W0201103565 requiere un proceso de reciclaje complejo para separar la alta cantidad de peliculas
poliméricas fuertes de la capa de papel, antes de que cada uno de ellos pueda reciclarse o repulparse.

Otro ejemplo es el documento US 2018/311940 A1, una solicitud de patente de Tetra Laval Holdings & Finance, que
también describe un método para fabricar un material laminado de envasado de alimento liquido o semiliquido a base
de celulosa, en donde el material de envasado laminado tiene una capa de papel de material de volumen, cartén u
otro material a base de celulosa, una capa més interna, termosellable y hermética de un polimero termoplastico, la
capa de polimero mas interna est4 destinada a estar en contacto directo con el producto alimenticio envasado, una
capa de barrera laminada entre la capa de volumen y la capa mas interna. La invencién se relaciona ademés con los
materiales de envasado laminados obtenidos mediante el método y con un recipiente de envasado para envasado de
alimentos liquidos, que comprende el material de envasado laminado o estéa fabricado a partir del material de envasado
laminado obtenido mediante el método. Nuevamente, el laminado descrito plantea un problema en términos de
reciclabilidad, como se explicé anteriormente, debido al alto contenido general de polimero plastico en la estructura.

Habiendo considerado lo anterior, existe la necesidad de un material laminado de envasado que permita fabricar

envases con las técnicas de formacién conocidas, que también tengan altas propiedades de barrera y un formato que
sea eficiente para apilar y transportar, como se explicé anteriormente, que tenga una cantidad muy reducida de
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contenidos de polimero plastico de manera tal que pueda reciclarse junto con otros envases de papel tales como cajas
corrugadas viejas (“OCC”, por sus siglas en inglés) o desechos de papel mezclados, generalmente en un proceso de
reciclaje de corriente de papel. Ademés, existe la necesidad de proporcionar un material de envasado que sea
altamente resistente a la abrasién, y especialmente en donde la capa metalica no se dafie por tensién mecanica,
durante el almacenamiento, transporte o uso del material de envasado.

Sumario de la invencién

Los objetivos establecidos anteriormente se cumplen con una estructura de material de envasado multicapa de barrera
a base de papel que se forma como una lamina unitaria y que comprende desde su superficie exterior hasta su
superficie interior, las siguientes capas:

(i) al menos una capa de un recubrimiento por dispersién de polimero seleccionado dentro de la lista de: copolimero
de etileno-4cido acrilico o metacrilico, acetato de vinilo, acrilato de estireno, acrilico, alcohol polivinilico modificado,
acetato de etilo, polihidroxialcanoato (PHA, por sus siglas en inglés) y sus copolimeros, poliuretano (PU), adipato-
tereftalato de polibutileno (PBAT, por sus siglas en inglés), succinato de polibutileno (PBS, por sus siglas en inglés),
poli(succinato-co-adipato de butileno) (PBSA, por sus siglas en inglés), 4cido polilactico (PLA, por sus siglas en
inglés), o cualquier mezcla de estos, con o sin un relleno mineral; dicho recubrimiento tiene un espesor de 1 a 10
Hm,

(i) un cartén que tiene un gramaje de entre 120 g/m? y 500 g/m?,

(iii) una capa de adhesivo a base de agua o sin disolvente seleccionado dentro de la lista de: polivinilacetato (PVAc,
por sus siglas en inglés), poliuretano (PU), acrilico, alcohol polivinilico (PVOH), etileno-alcohol vinilico (EVOH),
copolimero butenodiol-alcohol vinilico (BVOH, por sus siglas en inglés), un adhesivo a base de almidén o una
mezcla de estos, teniendo dicha capa de adhesivo un espesor comprendido entre 1 umy 10 um,

(iv) un papel metalizado de barrera (MBPL, por sus siglas en inglés) que tiene un peso de sustancia entre 30-120
g/m?, preferentemente, 45 a 90 g/m? y una tasa de transmision de vapor de agua (WVTR, por sus siglas en inglés)
de 10 a 0,1 g/m?/d, preferentemente una WVTR de 1,0 a 0,1 g/m?%/d medida a 38 °C y 90 % de HR, y una tasa de
transmision de oxigeno (OTR, por sus siglas en inglés) comprendida entre 100 y 0,1 cc/m%d, medida a 23 °C y
50 % de HR, preferentemente una OTR comprendida entre 1,0 y 0,1 cc/m?/d,

(v) al menos una capa de recubrimiento por dispersién de polimero seleccionado dentro de la lista de: copolimero
de etileno-4cido acrilico o metacrilico, acetato de vinilo, acrilato de estireno, acrilico, alcohol polivinilico modificado,
acetato de etilo, polihidroxialcanoato (PHA, por sus siglas en inglés) y sus copolimeros (p. €j., (R)-3-hidroxibutirato
y (R)-3-hidroxihexanoato PHBH), poliuretano (PU), adipato-tereftalato de polibutileno (PBAT), acido polilactico
(PLA), un agente de relleno mineral o cualquier mezcla de estos, teniendo dicho recubrimiento un espesor de 1 a
25 pm, preferentemente de 5 a 15 um.

De acuerdo con el principio de la invencién, el contenido total de fibra de dicha estructura estd comprendido entre
90 % y 99 % en peso, preferentemente entre 94 % y 99 % en peso.

En la presente descripcién, la palabra “metalizado” (por ejemplo, en la expresiéon “capa de papel de barrera
metalizado”) pretende abarcar el depésito de d&tomos de metal o metaloides en la superficie de un papel o cartén.
Incluso pueden considerarse modalidades que comprendan el depésito de una aleaciéon de metal y metaloide.

Por “lado interno” del laminado de envasado se entiende el lado que se pretende que se oriente hacia los contenidos
alimenticios llenados de un envase producido a partir de dicho laminado de envasado.

La invencién proporciona un material de envasado que estd compuesto de una capa de cartén elaborada
predominantemente de fibras de celulosa unidas por medio de laminacién adhesiva usando un adhesivo que puede
volverse a pulpar, dicho cartén se adhiere a una capa de papel de barrera altamente resistente mecanicamente que
tiene una capa metalizada que puede soportar la tensién mecénica causada por la conversiéon de la estructura de
envasado laminada completa en un envase aséptico final. En la presente invencién, la capa de papel metalizado de
barrera se lamina a la capa de cartén por medio de laminacién adhesiva, a diferencia de las estructuras de la técnica
anterior (por ejemplo, aquellas descritas en el documento de la técnica anterior WO 2011 003565 descrito
anteriormente), en donde el papel y el cartén estan unidos por medio de laminacién por extrusiéon de polimero que,
como se explica antes, es un problema para el reciclaje (complica la recuperacion de fibras durante el reciclaje en un
proceso de reciclaje de papel). Tal laminacién adhesiva, a diferencia de las técnicas de laminacidén por extrusion, es
facil de reciclar porque las diferentes capas, aunque tienen una buena resistencia estructural en uso, se separan
facilmente entre si durante un proceso de repulpeo.

Ademas, la estructura multicapa de acuerdo con la presente invencién comprende una capa recubierta de dispersién
de recubrimiento termosellable que proporciona un sellado hermético tanto en sus superficies exteriores como
interiores.

Debido al recubrimiento por dispersién, el espesor total de material polimérico en la estructura se reduce

extremadamente en comparacién con el espesor de papel y cartén (es decir, cartdn), por lo tanto, los inventores han
logrado superar las limitaciones técnicas de las estructuras de barrera multicapa conocidas, y lograr una estructura
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multicapa de envasado con excelentes propiedades de barrera contra la transferencia de oxigeno y humedad, asi
como resistencia al contacto liquido de sus superficies internas o externas, mientras que logra un contenido total de
fibras celulésicas comprendidas preferentemente entre 94 % y 99 % del peso total del material. Ademas, el
recubrimiento por dispersién del polimero evita alta cohesién y adhesiéon del polimero y, por lo tanto, resuelve el
problema de reciclabilidad (particulas sélidas de polimero dispersadas en un medio portador de agua en lugar de
polimero liquido aplicado al sustrato). El hecho de que los inventores lograron la formacién de una estructura multicapa
privada completamente de capas de polimero formadas por extrusién (laminacién por extrusiéon o recubrimiento por
extrusion) proporciona una estructura multicapa con una relacién de fibra celulésica a material no celulésico que es
extremadamente alta en el contenido de fibra, y en donde las capas de polimero son faciles de desintegrar en el
proceso de repulpeo debido al fuerza de cohesidn relativamente baja del polimero, y también la adhesion relativamente
baja del mismo polimero al resto del sustrato (especialmente las fibras celulésicas). Por lo tanto, la estructura resultante
demuestra excelentes capacidades de repulpeo y un alto rendimiento de fibra, lo que le permite ser aceptada en la
recoleccién de papel de desecho en la mayoria de los paises. El contenido muy bajo de polimero no celulésico y
materiales metalicos depositados al vacio de la capa metalica se desintegran, se disuelven y se separan facilmente
de la celulosa, a diferencia de las estructuras existentes conocidas en la técnica.

Las estructuras de envasado multicapa de acuerdo con la presente invencion estdn bien adaptadas para producir
ladrillos de cartén para el llenado aséptico. Sin embargo, las cajas de cartdn para el llenado aséptico no son los Unicos
tipos de envases que pueden formarse a partir de la estructura. Generalmente, también es aplicable cualquier tipo de
envase 3D que se forma a partir de una preforma plana. Especialmente, la estructura de acuerdo con la presente
invencién puede usarse para envasar liquido, semiliquido, gel, sélido, particulas, productos en polvo 0 mezclas de
estos. Por ejemplo, puede usarse para formar cépsulas, capsulas o almohadillas para café tostado y molido, o
productos solubles en polvo, para su uso en sistemas de preparacion de bebidas. También puede usarse para formar
botellas para bebidas, o para formar bolsitas flexibles, rigidas o semirrigidas para productos comestibles de particulas
o polvos tales como bocadillos, alimentos para mascotas, productos nutricionales, por ejemplo. Alternativamente,
pueden usarse para formar envases para helado.

Ventajosamente, la estructura multicapa de barrera a base de papel de acuerdo con la presente invencién presenta
una resistencia de adhesioén entre capas medida entre cada una de las capas mencionadas anteriormente superior a
1,5 N/15 mm, preferiblemente comprendida entre 5y 10 N/15 mm.

Preferentemente, la capa de cartén es un cartén multicapa que comprende:

- Una capa externa de recubrimiento de pigmento, o pulpa quimica blanqueada, una capa media compuesta de pulpa
quimiotermomecénica blanqueada o sin blanquear, o pulpa termomecanica, o pulpa quimica sin blanquear, y una
capa interna compuesta de pulpa quimica sin blanquear, o

- una capa externa de pulpa quimica blanqueada recubierta con pigmento, una capa media de pulpa
quimiotermomecénica blanqueada, o pulpa quimica blanqueada, y una capa interna compuesta de pulpa quimica
blanqueada.

Generalmente, la capa de papel metalizado de barrera tiene un espesor comprendido ventajosamente dentro del rango
de 40 uma 120 um.

En una modalidad particularmente preferida de la invencién, dicha capa de papel de barrera metalizada comprende,
desde el lado externo hasta el lado interno de la estructura:

- una capa de papel,

- al menos un recubrimiento por dispersién polimérico aplicado a partir de una dispersién de polimero a base de
agua sobre dicha capa de papel, que constituye un prerrecubrimiento para preparar el depésito de la siguiente
capa de material inorganico, y que tiene un espesor comprendido entre 2 umy 8 um,

- al menos una capa inorganica de: aluminio, u 6xido de aluminio, u éxido de silicio, depositdndose dicha capa
inorganica sobre dicho recubrimiento por dispersiéon de recubrimiento previo, dicha capa inorganica tiene un
espesor de entre 20 nm y 500 nm,

- al menos una capa de recubrimiento por dispersién de polimero aplicada a partir de una dispersién de polimero a
base de agua sobre la capa depositada por vacio, que constituye una capa posterior para proteger el depésito de
la capa de material inorganico mencionada anteriormente, y que tiene un espesor comprendido entre 2 umy 8 um.

Por capa inorganica, se entiende un depésito metalico o metaloide.
Dicha capa de papel de barrera tiene una densidad 6ptica preferida de papel en el rango de 2-5, preferentemente, en
el rango de 3,5-4,5. Ademas, tiene un Cobb de absorcion de agua preferido medido a 60 min de 0 g/m?, usando la

prueba de la norma ISO 535 o su DIN EN 20535 equivalente o su TAPPI T 441 equivalente.

Preferentemente, la rigidez a la flexién de dicho material, medida a una flexién de un 4ngulo de 15° en la direccién de
la m&quina de acuerdo con el procedimiento de prueba de la norma ISO 2493, esta comprendida entre 200-700 mN.
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La presente invencién se dirige ademas a un envase elaborado a partir de una estructura multicapa de barrera a base
de papel como se describié anteriormente, que tiene excelentes propiedades de barrera de humedad, liquido y gas
(especialmente oxigeno).

Es facilmente reciclable en un proceso de reciclaje de corriente de papel, y debido a sus contenidos muy altos en
fibras celulésicas, un proceso de repulpeo es facil, eficiente y rentable, con una relacién de fibras de celulosa a peso
total del envase similar a lo obtenido cuando se reciclan los envases de papel o cartén convencionales.

Tal envase puede usarse para envasar todo tipo de productos en forma liquida, semiliquida, polvo o0 escamas, ya sea
para consumo humano o animal. Preferentemente, un envase construido a partir de la estructura de envasado de
acuerdo con la invencién se adapta particularmente para envasar productos alimenticios o bebidas. Proporciona
capacidades prolongadas de vida util (al menos 6 meses) y una barrera particularmente eficiente contra la
transferencia de liquidos, humedad y oxigeno. Un envase elaborado a partir de la estructura de acuerdo con la
invencién también proporciona una excelente barrera contra la luz, asi como una barrera contra la transferencia de
grasa.

El proceso de fabricacién de tal envase no se describe en la presente memoria descriptiva en més detalles, ya que
corresponde a procesos de formacién, llenado y sellado que son bien conocidos en la técnica de formacion de envases
a partir de estructuras multicapa planas, que se pliegan y después se sellan a lo largo de sus bordes para formar un
envase cerrado.

Ventajosamente, el envase comprende una pared de dispensacién perforable por medio de una paijita para beber
(elaborada de papel, cartén o cualquier otro material adecuado), y/o comprende una boquilla de pléstico integrada del
tipo conocido que tiene un cierre. En el Gltimo caso, la boquilla y el cierre se fabrican preferentemente a partir de un
material plastico facilmente reciclable o compostable (p. ej., PHA, PLA, PBS, PBAT, poliolefinas recicladas o una
combinacién de estos).

Breve descripcién de las figuras

Las caracteristicas y ventajas adicionales de la presente invencion seran evidentes a partir de la descripcion de las
modalidades preferidas actualmente, las cuales se describen méas adelante con referencia a las figuras, en las cuales:
La Figura 1 es una representacién esquematica de una seccidn transversal de una modalidad preferida de una
estructura a base de papel de barrera multicapa de acuerdo con la invencién.

Descripcion detallada de la invencién

Generalmente, en la presente memoria descriptiva, “recubrimiento por extrusiéon” significa un método para proporcionar
una capa gruesa de polimero usando un extrusor que fuerza la resina termoplastica fundida (p. ej., polietileno) a través
de un troquel de ranura horizontal sobre una red de sustrato en movimiento (p. ej., papel). El producto resultante es
una estructura de red recubierta permanentemente.

Por “laminacién por extrusién” se entiende un proceso similar al recubrimiento por extrusién, en el cual una resina
polimérica se extruye entre dos sustratos (p. ej., una capa de papel y otra capa de pelicula polimérica) y actia como
un agente de union.

Por “laminacién adhesiva” se entiende un proceso mediante el cual un material de papel se recubre con adhesivo y se
lamina a un segundo material de papel o cartén.

En un proceso de laminacién, se combinan dos capas gruesas de material, ya sea por laminacién extrusiva o
laminacién adhesiva, por lo que el espesor de cada capa es mucho mayor que el espesor obtenido mediante el
recubrimiento por dispersion.

Por “recubrimiento por dispersién” se entiende una técnica de recubrimiento mediante la cual se aplica una dispersion
acuosa de particulas de polimero finas o solucién de polimero a la superficie de papel o cartén como tal, para formar
una pelicula sélida no porosa después del secado. El recubrimiento por dispersién puede realizarse mediante
huecograbado, flexograbado, varilla, cuchilla, troquel de ranura, cuchillo de aire de cortina o cualquier otro método
conocido de recubrimiento de papel. El recubrimiento por dispersién puede crear una capa mucho méas delgada que
la extrusidn, ya que el polimero se mezcla en una solucién acuosa de agua. Esto aporta ventajas en términos de
cantidad de uso de polimero, su rendimiento de barrera y reciclabilidad de la estructura de papel resultante. El objetivo
del recubrimiento por dispersién es lograr una capa de barrera contra agua, vapor de agua, grasa, aceite, gas, etc.
mediante un recubrimiento ecolégico. Otro objetivo es preparar la superficie de material de papel para un proceso de
depésito por vacio

Por “capa de papel metalizado de barrera (MBPL)" se entiende una capa de papel barrera que comprende una capa
delgada de metal y/o metaloide. Los metaloides son parecidos a los metales en algunas de sus caracteristicas. El
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oxido de silicio es un ejemplo de un metaloide.

En la Figura 1 se ilustra una modalidad preferida de la invencién. En esta figura se muestra una estructura multicapa
1 que comprende las varias capas, descritas a continuacién, comenzando desde la capa interna (es decir, la capa que
finalmente estara en contacto con el producto envasado, una vez que dicha estructura se forme en un envase) hasta
la capa externa (es decir, la capa que esta en contacto con la atmésfera exterior una vez que dicha estructura se forma
en un envase).

En el ejemplo especifico de una estructura de acuerdo con la invencién, como se ilustra en Figura 1, la primera capa
mas interna es una capa hermética sellable de recubrimiento por dispersiéon de polimero 2 compuesta de copolimero
de 4cido metacrilico y que tiene un espesor de 7 ym. Esta capa asegura la capacidad de sellado de la estructura para
poder sellar un envase formado a lo largo de sus bordes, para crear un envase terminado. También es esencial para
el llenado aséptico proporcionar proteccién contra el contacto de liquido externo durante el proceso de llenado, para
proteger las capas internas sensibles a los liquidos contra la degradacion por el liquido (“efecto pastoso”), y asi
conservar la integridad estructural general.

La siguiente capa es una capa de papel de barrera metalizada denominada “MBPL” en la Figura 1. Dicha capa de
papel metalizado MBPL comprende, desde el lado externo hasta el lado interno de la estructura:

- una capa de papel 6,

- al menos un recubrimiento por dispersiéon de polimero en la premetalizacidén (prerrecubrimiento) 5, que tiene un
espesor de 5 ym, aplicada desde una dispersidn de polimero a base de agua sobre dicha capa de papel 6,

- una capa metélica 4 de aluminio depositada sobre dicho recubrimiento por dispersién 5 de premetalizacién, dicha
capa metalica tiene un espesor de 50 nm, y

- al menos una capa de recubrimiento por dispersién de polimero 3 posterior a la metalizacién (después del
recubrimiento) que tiene un espesor de 5 um, aplicada a partir de una dispersién de polimero a base de agua sobre
la capa depositada por vacio 4.

La siguiente capa 7 es un adhesivo de laminacién con un espesor de 5 pym y compuesto de acetato de polivinilo
(PVAC), poliuretano (PU) o acrilico. Esta capa permite unir la capa de papel de barrera metalizada MBPL descrita
anteriormente a la siguiente capa.

La siguiente capa 8 es una capa de cartén que tiene un gramaje de 300 g/m?. Esta capa de carton (o cartdn) esta
compuesta de varias capas de pulpa blanqueada, sin blanquear y quimiotermomecanica. Esta capa proporciona
rigidez a la estructura general 1. Sin embargo, su espesor se elige de modo tal que no sea demasiado rigida y la
estructura final 1 se pueda doblar para formar un envase en un proceso convencional de sellado, llenado y formado
(FFS, por sus siglas en inglés), para fabricar envases herméticos tipo ladrillo y tipo tubo.

La ultima capa 9, méas externa, es un recubrimiento por dispersiéon de polimeros hecho de (en este ejemplo) acrilato
de estireno con 30 % de relleno mineral. Esta capa tiene un espesor de 5 um. Su rol es proteger las otras capas de la
estructura contra los dafios mecanicos y quimicos y proporcionar hermeticidad de liquidos frente al entorno externo.

El contenido general de fibras celuldsicas en esta estructura es de 95 %, lo que asegura una excelente eficiencia de
reciclaje en un proceso de corriente de papel. La relacién entre los componentes celulésicos y los componentes
plasticos es muy alta y el proceso de repulpado del material general proporciona resultados excelentes.

En todas las modalidades posibles de la presente invencion, y en particular en la modalidad ilustrada en la Figura 1,
la estructura de papel de barrera “MBPL” puede fabricarse de acuerdo con modalidades adicionales descritas en las
solicitudes de patente del solicitante EP AN 20157789.7 y EP 20188363.4.

Mas precisamente, dicha estructura de capa de papel puede ser una capa de papel sobre la que se aplica una capa
extremadamente delgada (es decir, 1 um a 10 um, preferentemente 3 ym y 7 pm, con mayor preferencia,
aproximadamente 5 ym de espesor) de polimero por medio de un proceso de recubrimiento por dispersién, y en donde
una capa de metal también muy delgada, por ejemplo, una capa de Al:Os, se aplica después por depésito al vacio
sobre la capa de polimero recubierta por dispersién. El papel resultante tiene excelentes propiedades de barrera,
mientras que es muy delgado y, por lo tanto, flexible. Ademas, el papel de barrera de acuerdo con tal tecnologia puede
reciclarse facilmente en un proceso de reciclaje de corriente de papel debido a la muy baja cantidad de material no
celulésico (polimero, metal); tal reciclabilidad en la corriente de papel no seria posible con laminacién estandar con
tecnologias de extrusién para unir capas de polimero y metal al papel.

Para los fines de la presente invencion, un material de envasado a base de papel debe considerarse flexible, si es un
material capaz de doblarse sin romperse. Ademas, por ejemplo, tal material flexible puede ser un material que puede
doblarse a mano sin romperse. Tipicamente, un material de envasado flexible a base de papel de acuerdo con la
presente invencién puede tener un peso base de 140 g/m? o menos.

El material de envasado flexible a base de papel de la presente invencién puede ser un material de envasado para un
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producto alimenticio. Puede ser un material de envasado primario, un material de envase secundario o un material de
envase terciario, por ejemplo. Si el material de papel es un material de envasado para un producto alimenticio, un
material de envasado primario para un producto alimenticio puede ser un material de envasado para un producto
alimenticio que esta en contacto directo con el producto alimenticio real. Un material de envasado secundario para un
producto alimenticio puede ser un material de envasado para un producto alimenticio que ayuda a asegurar uno o mas
productos alimenticios contenidos en un envase primario. El material de envasado secundario se usa tipicamente
cuando se proporcionan multiples productos alimenticios a los consumidores en un solo recipiente. Un material de
envasado terciario para un producto alimenticio puede ser un material de envasado para un producto alimenticio que
ayuda a asegurar uno o mas productos alimenticios contenidos en un envase primario y/o en un envase primario y
secundario durante el transporte.

Para algunas aplicaciones de la presente invencién, puede preferirse que el material de envasado flexible a base de
papel recubierto por dispersién de polimero sea no poroso. La relacién de volumen de poro a volumen total del material
de papel se denomina porosidad del material de papel. Para el propésito de la presente invencién, un material de
papel debe considerarse como no poroso si tiene una porosidad menor que 40 %, por ejemplo, menor que 30 % o
menor que 20 %. Adicionalmente o alternativamente, dado que la porosidad también puede medirse mediante la
permeabilidad al aire del material que se prueba, el material de papel descrito en la presente invencién puede tener
una permeabilidad al aire menor que 10 ml/min. Por lo tanto, en una modalidad de la presente invencién, el material
de papel es material de papel no poroso.

Para el propésito de la presente invencion, el recubrimiento por dispersién puede ser, por ejemplo, una o una pluralidad
de capas que comprenden copolimeros de é&cido acrilico, poliésteres, polihidroxialcanoatos, almidones nativos y
quimicamente modificados, xilano y xilano quimicamente modificado, dicloruro de polivinilideno, alcohol polivinilico,
alcohol etil-vinilico, acetato de vinilo, acetatos de etilvinilo, nitrato de celulosa, ceras, celulosa microfibrilada,
poliolefinas, silanos, poliuretanos o combinaciones de estos.

Con una tecnologia de recubrimiento por dispersién, la capa de polimero recubierto por dispersién sobre la capa de
papel tiene un espesor que estd comprendido dentro de un rango de 1 ym a 10 ym, preferentemente dentro de un
rango comprendido entre 3 pm y 7 pm. Con mayor preferencia, la capa de polimero recubierta por dispersion tiene un
espesor de aproximadamente 5 um. El espesor de la capa de papel, antes de recubrirse con el polimero recubierto
por dispersién, es de aproximadamente 60 pym, y al menos dentro del rango proporcionado de otro modo en la presente
memoria descriptiva.

Debe entenderse que varios cambios y modificaciones a las presentes modalidades preferidas descritas en la presente
descripcidn resultardn evidentes para los expertos en la técnica. Tales cambios y modificaciones pueden realizarse
sin apartarse del alcance de la presente invencién y sin disminuir sus ventajas concomitantes. Por lo tanto, se pretende
que las reivindicaciones adjuntas cubran tales cambios y modificaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Una estructura de material de envasado multicapa de barrera a base de papel (1) que se forma como una lamina
unitaria y que comprende desde su superficie exterior hasta su superficie interior, las siguientes capas:

(i) al menos una capa de un recubrimiento por dispersiéon de polimero (9) seleccionado dentro de la lista de:
copolimero de etileno-acido acrilico o metacrilico, acetato de vinilo, acrilato de estireno, acrilico, alcohol polivinilico
modificado, acetato de etilo, polihidroxialcanoato (PHA) y sus copolimeros, poliuretano (PU), adipato-tereftalato de
polibutileno (PBAT), succinato de polibutileno (PBS), poli(succinato-co-adipato de butileno) (PBSA), acido
polilactico (PLA), o cualquier mezcla de estos, con o sin un agente de relleno mineral, teniendo dicho recubrimiento
un espesorde 1a 10 um;

(i) un cartén (8) que tiene un gramaje de entre 120 g/m?y 500 g/m>?,

(iii) una capa de adhesivo a base de agua o sin disolvente (7) seleccionado dentro de la lista de: polivinilacetato
(PVAc), poliuretano (PU), acrilico, alcohol polivinilico (PVOH), etileno-alcohol vinilico (EVOH), copolimero
butenodiol-alcohol vinilico (BVOH), un adhesivo a base de almidén, o una mezcla de estos, teniendo dicha capa
de adhesivo un espesor comprendido entre 1 pmy 10 pm;

(iv) un papel metalizado de barrera (MBPL) que tiene un peso de sustancia entre 30-120 g/m?, preferentemente de
45 a 90 g/m? y una tasa de transmision de vapor de agua (WVTR) de 10 a 0,1 g/m?d, preferentemente una WVTR
de 1,0 a 0,1 g/m%d medida a 38 °C y 90 % de HR, y una tasa de transmision de oxigeno (OTR) comprendida entre
100 y 0,1 cc/m?/d, medida a 23 °C y 50 % de HR, preferentemente una OTR comprendida entre 1,0y 0,1 cc/m?/d;
(v) al menos una capa de un recubrimiento por dispersién de polimero seleccionado dentro de la lista de:
copolimero de etileno-acido acrilico o metacrilico, acetato de vinilo, acrilato de estireno, acrilico, alcohol polivinilico
modificado, acetato de etilo, polihidroxialcanoato (PHA) y sus copolimeros (p. ej. (R)-3-hidroxibutirato y (R)-3-
hidroxihexanoato PHBH), poliuretano (PU), adipato-tereftalato de polibutileno (PBAT), acido polilactico (PLA), un
agente de relleno mineral, o cualquier mezcla de estos, teniendo dicho recubrimiento un espesor de 1 a 25 um,
preferentemente de 5a 15 um;

en donde el contenido total de fibra de dicha estructura estd comprendido entre 90 % y 99 % en peso, preferentemente
entre 94 % y 99 % en peso.

2. Una estructura multicapa de barrera a base de papel de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde la resistencia de
adhesion entre capas medida entre cada una de las capas mencionadas anteriormente es superior a 1,5 N/15 mm,
preferiblemente comprendida entre 5y 10 N/15 mm.

3. Una estructura multicapa de barrera a base de papel de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores 1 0 2, en donde la capa de carton (8) es un cartén multicapa que comprende:

- Una capa externa de recubrimiento de pigmento, o pulpa quimica blanqueada, una capa media compuesta de
pulpa quimiotermomecanica blanqueada o sin blanquear, o pulpa termomecanica, o pulpa quimica sin blanquear,
y una capa interna compuesta de pulpa quimica sin blanquear; o

- una capa externa de pulpa quimica blanqueada recubierta con pigmento, una capa media de pulpa
quimiotermomecénica blanqueada, o pulpa quimica blanqueada, y una capa interna compuesta de pulpa quimica
blanqueada.

4. Una estructura multicapa de barrera a base de papel de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores 1 a 3, en donde la capa de papel metalizado de barrera (MBPL) tiene un espesor comprendido dentro del
rango de 40 pm a 120 pm.

5. Una estructura multicapa de barrera a base de papel (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores 1 a 4, en donde la capa de papel metalizado de barrera (MBPL) comprende, desde el lado exterior hasta el
lado interior de la estructura:

- una capa de papel (6);

- al menos un recubrimiento por dispersién de polimero de prerrecubrimiento (5) aplicado a partir de una dispersién
de polimero a base de agua sobre dicha capa de papel (6), y que tiene un espesor comprendido entre 2 umy 8
M,

- al menos una capa inorganica (4) de aluminio, u 6xido de aluminio, u éxido de silicio, depositdndose dicha capa
inorganica (4) sobre dicho recubrimiento por dispersién de prerrecubrimiento (5), dicha capa (4) tiene un espesor
de entre 20 nm y 500 nm;

- al menos una capa de recubrimiento por dispersién de polimero de recubrimiento posterior (3) aplicada a partir
de una dispersién de polimero a base de agua sobre la capa inorgénica depositada al vacio (4), y que tiene un
espesor comprendido entre 2 umy 8 pm.

6. Una estructura multicapa de barrera a base de papel (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones

anteriores 1 a 5, en donde la capa de papel metalizado de barrera (MBPL) tiene una densidad 6ptica de papel en el
rango de 2-5, preferentemente en el rango de 3,5-4,5.
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7. Una estructura multicapa de barrera a base de papel (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores 1 a 6, en donde la capa de papel metalizado de barrera (MBPL) tiene absorcién de agua Cobb medida a 60
min de 0 g/m?, usando la prueba de la norma ISO 535, o su equivalente DIN EN 20535 o su equivalente TAPPI T 441,

8. Una estructura multicapa de barrera a base de papel (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores 1 a 7, en donde la rigidez a la flexién de dicho material medida a una flexién de un éngulo de 15° en la
direccién de la maquina de acuerdo con el procedimiento de prueba de la norma ISO 2493, estd comprendida entre
200-700 mN.

9. Un envase fabricado de una estructura multicapa de barrera a base de papel de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores 1 a 8.

10. Un envase de acuerdo con la reivindicacién 9, que comprende una pared de dispensacién perforable por una pajita
para beber, y/o comprende una boquilla de pléastico con un cierre, fabricandose dicha boquilla y cierre a partir de un
material plastico facilmente reciclable, o compostable tal como polihidroxialcanoato (PHA), adipato-tereftalato de
polibutileno (PBAT), 4cido polilactico (PLA), succinato de polibutileno (PBS), poliolefinas recicladas, o una combinacién
de estos.
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