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DESCRIPCION

Material de envolver y método y aparato para su fabricacion.
Campo de la técnica

El presente invento se refiere a un material de envasado y a un procedimiento para producirlo.
Técnica anterior

Habitualmente se ha utilizado un envase o recipiente para acomodar alimentos tales como bebidas refrescantes,
mermeladas y otros alimentos preparados. El recipiente de envasado puede formarse tratando un material de envasado
para darle una configuracién a modo de envase paralelepipédico de cartén. El material de envasado comprende un
sustrato de cartén o de papel y una capa formada por una ldmina de aluminio aplicada sobre una superficie interior del
sustrato, con una capa de polimero interpuesta entre ambos y formada de, por ejemplo, un polimero adhesivo. Asi, la
capa de lamina de aluminio proporciona una propiedad de barrera mejorada contra a los gases frente al contenido del
envase o recipiente.

Ademéds, sobre una superficie interior de la capa de ldmina de aluminio se forma una capa de polietileno con un
polimero adhesivo interpuesto entre ellas y, también, se forma una capa de polietileno sobre una superficie exterior del
sustrato. Debe observarse que las dos capas de polimero adhesivo se proporcionan con el fin de mejorar la adherencia
entre el sustrato y la capa de lamina de aluminio y entre ésta y la capa de polietileno.

Usualmente, se ha proporcionado un material de envasado de esta clase que se fabrica utilizando una capa de papel
a prueba de grasa (GPP) resistente al aceite y que tiene un valor TAPPI elevado, de mas de 900 segundos, formdndose
una capa de polimero constituida por una poliolefina tal como polipropileno (PP), entre la capa de papel a prueba de
grasa y un sustrato de carton (véase la solicitud de patente japonesa, abierta a inspeccion publica, nim. 139339/89).

En tal caso, la propiedad de barrera frente a los gases del material de envasado obtenido utilizando la capa de
papel a prueba de grasa y la capa de polimero por separado, no es particularmente notable, pero se la puede mejorar
combinando la capa de papel a prueba de grasa y la capa de polimero en una estructura estratificada.

Sin embargo, en el material de envasado de la técnica anterior, la capa de papel a prueba de grasa con un valor
TAPPI elevado y la capa de polimero adhesivo se estratifican cara contra cara y, por tanto, el polimero adhesivo
no puede incorporarse de forma satisfactoria en la capa de papel a prueba de grasa. En consecuencia, es imposible
proporcionar una propiedad mejorada de barrera frente a los gases.

El documento WO-A-92/01558 describe un material de envasado que consiste en un estratificado que incluye ca-
pas que tienen propiedades de barrera frente a los gases relativamente buenas, en comparacion con el polietileno. Por
ejemplo, el documento describe un estratificado que tiene (a) una capa de barrera frente a la humedad y termosoldable,
de polietileno de baja densidad, (b) una capa rigidizadora de cartén, (c) un polimero de barrera frente al O,, (d) una
capa de papel a prueba de grasa, y (e) una capa de barrera frente a la humedad y termosoldable. Las superficies de las
diversas capas pueden ser tratadas, por ejemplo mediante llama o mediante descarga corona, para mejorar su adheren-
cia o su capacidad para unirse en relacion de obturacion. Si bien dicho estratificado presenta buenas propiedades de
barrera, desde el propio material de envasado pueden entrar olores al contenido del envase. Esto puede ocurrir porque
los polimeros se aplican en estado fundido al papel a prueba de grasa, por lo que puede producirse la degradacién del
polimero que desprenderd subproductos volatiles.

El documento EP-A-0 313 356 describe un estratificado de un miembro bésico y una poliolefina, para uso en
recipientes para productos alimenticios, caracterizado porque el miembro basico de cartn estd provisto de una capa
de barrera frente a los gases en forma de capa de papel a prueba de grasa con baja permeabilidad al aire y una resistencia
a la grasa mayor que, aproximadamente, 900 segundos TAPPI, preferiblemente del orden de, aproximadamente, 1600
segundos, estratificindose este papel a prueba de grasa con el cartén con ayuda de una poliolefina.

El documento GB-A-1 080 649 describe un método de tratar la superficie de un sustrato para mejorar la adherencia
de la superficie a un recubrimiento aplicado subsiguientemente por extrusion de un material plastico de poliolefina,
comprendiendo el método someter a la superficie a la accién de una descarga corona.

El documento WO-A-91/15410 describe un material de envasado hermético para uso en el envasado de productos
que desprenden gases o aromas, cuyo material comprende una capa repelente de la grasa, de papel embreado/papel a
prueba de grasa, con un valor TAPPI de, aproximadamente, 160 segundos, recubierto con una capa de pléstico de un
tipo de poliolefina.

En consecuencia, un objeto del presente invento es proporcionar un material de envasado y un procedimiento para
producirlo, cuyo material de envasado tenga buenas propiedades de barrera frente a los gases, sin la utilizacién de
lamina de aluminio y sin que los olores se filtren desde el envase a su contenido.
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Exposicion del invento

Para conseguir el objeto antes citado, de acuerdo con un primer aspecto del presente invento, se proporciona
un material de envasado de estructura estratificada, que comprende una primera capa formada sobre una superficie
exterior que estard dirigida hacia fuera una vez formado el recipiente de envasado a partir del material de envasado,
una segunda capa formada sobre una superficie interior que estard dirigida hacia dentro una vez formado el recipiente
de envasado a partir del material de envasado, por 1o menos un sustrato y una capa de papel a prueba de grasa formada
entre la primera y la segunda capas, estando formada dicha primera capa sobre el citado sustrato y estando formada,
al menos una de las capas primera y segunda, de un polimero seleccionado del grupo constituido por poliolefinas, y
una primera capa de polimero interpuesta entre dicho sustrato y dicha capa de papel a prueba de grasa, en el que

a) ambas superficies de dicha capa de papel a prueba de grasa son sometidas a un tratamiento de activacién
superficial, térmico o mediante descargas corona, antes de la aplicacién de las capas,

b) se extruye una segunda capa de polimero sobre la superficie interior de dicha capa de papel a prueba de
grasa, incorpordndosela, por tanto, en la capa de papel a prueba de grasa, y proporcionando una propiedad
mejorada de barrera frente a los gases a dicha capa de papel a prueba de grasa, en el que dicha segunda
capa de polimero se forma a partir de un polimero adhesivo,

¢) dicha capa de papel a prueba de grasa tiene un valor TAPPI comprendido en el margen de 100 a 400
segundos, y

d) dicha segunda capa se forma a partir de un polimero y se aplica como recubrimiento, en forma de pelicula,
sobre la segunda capa de polimero.

Asi, el material de envasado tiene una propiedad mejorada de barrera frente a los gases. La superficie de la capa de
papel a prueba de grasa recubierta con el polimero es activada mediante un tratamiento de activacion superficial. Por
tanto, se mejora la adherencia entre la capa de papel a prueba de grasa y la capa de polimero, de forma que el polimero
de la capa de polimero se puede incorporar en medida suficiente a la capa de papel a prueba de grasa para mejorar
satisfactoriamente la propiedad de barrera frente a los gases del material de envasado.

En este caso, el tratamiento de activacion superficial puede realizarse aplicando descargas corona sobre la superficie
de la capa de papel a prueba de grasa o cociendo la superficie de la capa de papel a prueba de grasa. El polimero que
puede utilizarse es uno del grupo que constituyen las poliolefinas. La segunda capa puede formarse a partir de un
polimero de barrera, o bien puede proporcionarse, entre la primera y la segunda capas, una capa de barrera formada
a partir de un polimero que tenga una propiedad de barrera. En este caso, puede mejorarse atin mas la propiedad de
barrera frente a los gases del material de envasado.

Ademds, de acuerdo con un segundo aspecto del presente invento, se proporciona un procedimiento para producir
un material de envasado de estructura estratificada que comprende, al menos, una primera capa formada sobre una
superficie exterior que estard dirigida hacia fuera una vez formado el recipiente de envasado del material de envasado,
una segunda capa formada sobre una superficie interior que estard dirigida hacia dentro una vez formado el recipiente
de envasado del material de envasado, y al menos un sustrato y una capa de papel a prueba de grasa formada entre la
primera y la segunda capas, formandose dicha primera capa sobre el citado sustrato, y formandose al menos una de
dichas capas primera y segunda de un polimero seleccionado el grupo que constituyen las poliolefinas, comprendiendo
dicho procedimiento las operaciones de

- entregar un sustrato y una hoja de papel a prueba de grasa,
- interponer una primera capa de polimero entre el citado sustrato y dicha hoja de papel a prueba de grasa,

- someter a ambas superficies de dicha hoja de papel a prueba de grasa a un tratamiento de activacién super-
ficial, térmico o mediante descargas corona, para activar dichas superficies previamente a la aplicacion de
las capas,

- extrudir una segunda capa de polimero sobre la superficie interior de dicha hoja de papel a prueba de
grasa, incorporando por tanto dicha segunda capa de polimero en dicho hoja de papel a prueba de grasa
y proporcionando una propiedad mejorada de barrera frente a los gases a dicha hoja de papel a prueba de
grasa, en el que dicha hoja de papel a prueba de grasa tiene un valor TAPPI comprendido en el margen de
100 a 400 segundos y dicha segunda capa de polimero se forma a partir de un polimero adhesivo,

- aplicar dicha segunda capa, que estd formada de un polimero, como recubrimiento en forma de pelicula
sobre la superficie interior de dicha segunda capa (36) de polimero, y

- estratificar dicha hoja de papel a prueba de grasa con dicha segunda capa de polimero y dicha segunda capa
formada sobre ella y dicho sustrato con dicha primera capa de polimero.
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Asi, la capa de polimero de forma de manera continua. La hoja de papel a prueba de grasa y la capa de polimero
se estratifican con el sustrato para formar el material de envasado, dando lugar a una productividad mejorada.

En este procedimiento, el tratamiento de activacién superficial se realiza aplicando descargas corona sobre la
superficie de la hoja de papel a prueba de grasa o cociendo la citada superficie. El polimero que puede utilizarse es
una poliolefina.

Breve descripcion de los dibujos

La Fig. 1 es un diagrama que ilustra un procedimiento para producir un material de envasado de acuerdo con una
realizacién del presente invento;

la Fig. 2 es una vista en seccién de un material de envasado obtenido mediante el procedimiento de produccién de
acuerdo con una realizacién del presente invento.

Mejor modo para llevar a la practica el invento

Se describira ahora con detalle el mejor modo para llevar a la prictica el presente invento, en relacion con los
dibujo adjuntos.

La Fig. 1 es un diagrama que ilustra un procedimiento para producir un material de envasado de acuerdo con una
realizacién del presente invento, y la Fig. 2 es una vista en seccién de un material de envasado obtenido mediante el
procedimiento de produccién de acuerdo con una realizacién del presente invento.

En esta realizacion, se aplica un polimero adhesivo como recubrimiento sobre una superficie interior de una capa
23 de papel a prueba de grasa, de un estratificado 34 del tipo anteriormente descrito, para formar una capa de polimero
36, y se aplica, sobre la capa de polimero 36, un polimero o un polimero de barrera como recubrimiento, en forma
de pelicula con una baja temperatura de fusién para formar una segunda capa 37, impidiendo asi que se desprendan
olores de la capa de polimero 36.

Haciendo referencia a la Fig. 1, con 11 se designa un rollo de cartén 12 que sirve como sustrato, y el cartén 12 es
entregado desde el rollo 11 y es transportado por el alimentador 13. Un polimero, tal como polietileno de baja densidad
o un polimero adhesivo tal como copolimero de etileno/acido acrilico, es aplicado a la superficie exterior del cartén
12 para formar una primera capa 16. Para ello, el primer dispositivo 18 de matriz de extrusion estd dispuesto frente a
la superficie exterior del cartén 12.

El cartén 12, con la primera capa 16 formada sobre €l, es transportado en forma de estratificado 20, y una capa 24
de polimero se deposita en relacién de cara con cara sobre la superficie interior del cartén 12 del estratificado 20.

Para este fin, un segundo dispositivo 25 de matriz de extrusién y un rollo de papel 26 a prueba de grasa, estin
dispuestos en relacion de enfrentados con la superficie interior del cartén 12, aguas abajo del primer dispositivo 18 de
matriz de extrusion. Asi, un polimero adhesivo tal como copolimero de etileno/4cido acrilico, extrudido a partir del
segundo dispositivo 25 de matriz de extrusién o un polimero tal como un polietileno de baja densidad y un polietileno
lineal de baja densidad, se aplican a la superficie interior del cartén 12 para formar una capa de polimero 24, y una
hoja 23 de papel a prueba de grasa, entregada por el alimentador, se aplica sobre el estratificado 20 con la capa de
polimero 24 interpuesta entre ellos.

Como hoja de papel a prueba de grasa se utiliza una hoja de papel con una elevada resistencia al aceite y un valor
TAPPI comprendido en el margen de 100 a 400 segundos. La superficie exterior de la hoja 23 de papel a prueba
de grasa, antes de ser puesta en contacto con el polimero extrudido desde el segundo dispositivo 25 de extrusion,
es sometida al tratamiento de activacién superficial. Con este fin, un dispositivo 30 de activacién superficial esta
dispuesto en relacién de enfrentado con la superficie exterior de la hoja 23 de papel a prueba de grasa entregada por el
alimentador 28.

El dispositivo 30 de activacién superficial puede estar constituido por un dispositivo de tratamiento por descargas
Corona (no mostrado) para proporcionar una descarga corona, o un dispositivo de tratamiento térmico (no mostrado)
que utilice un quemador de gas, o por ambos. Asi, la superficie exterior de la hoja 23 de papel a prueba de grasa es
sometida a la descarga corona proporcionada por el dispositivo de tratamiento por descargas corona y/o puede ser
cocida mediante el dispositivo de tratamiento térmico.

Esto asegura que pueda formarse un grupo carbonilo en la superficie exterior de la hoja 23 de papel a prueba de
grasa, proporcionando por tanto una polaridad para obtener un indice de humectacién de entre 42 y 50 dynas, aproxi-
madamente, de forma que se active la superficie exterior. En consecuencia, la hoja 23 de papel a prueba de grasa y la
capa 24 de polimero se unen satisfactoriamente y el polimero adhesivo o el polimero, se incorpora satisfactoriamente a
la hoja 23 de papel a prueba de grasa, proporcionando por tanto una propiedad mejorada de barrera frente a los gases.
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La superficie interior de la hoja 23 de papel a prueba de grasa es sometida, también, al tratamiento de activacién
superficial. Para ello, un dispositivo 31 de activacién superficial estd dispuesto de tal manera que se encuentre frente a
la superficie interior de la hoja 23 de papel a prueba de grasa entregada por el alimentador 28.

Al igual que el dispositivo 30 de activacién superficial, el dispositivo 31 de activacidn superficial puede estar
constituido, también, por un dispositivo de tratamiento por descargas Corona (no mostrado) para proporcionar una
descarga Corona, o por un dispositivo de tratamiento térmico (no mostrado) que utilice un quemador de gas, o por
ambos. Asi, la superficie interior de la hoja 23 de papel a prueba de grasa puede ser sometida a la descarga corona
proporcionada por el dispositivo de tratamiento por descargas corona y/o puede ser cocida mediante el dispositivo de
tratamiento térmico. Ha de observarse que, en esta realizacidn, el dispositivo 31 de activacion superficial estd dispuesto
en relacion de oposicion con el dispositivo 30 de activacion superficial pero que, alternativamente, el dispositivo 31 de
activacion superficial puede estar dispuesto en una posicién en la que se encontrara frente a la superficie interior de un
estratificado 34 constituido por el cartén 12, la primera capa 16, la capa de polimero 24 y la capa 23 de papel a prueba
de grasa, aguas abajo del segundo dispositivo 25 de matriz de extrusion.

Esto asegura que se pueda formar un grupo carbonilo en la superficie exterior de la hoja 23 de papel a prueba
de grasa, proporcionando por tanto una polaridad para obtener un indice de humectacién de entre 42 y 50 dynas,
aproximadamente, de forma que se active la superficie exterior.

Luego, se aplica un polimero adhesivo a la superficie interior del estratificado 34 que ha sido sometida al trata-
miento de activacion superficial, formandose por tanto una capa de polimero 36 y, ademads, se aplica un polimero o un
polimero de barrera a la superficie interior de la capa de polimero 36, a fin de formar la segunda capa 37. En este caso,
solamente puede aplicarse a la superficie interior de la capa de polimero 36 el polimero y/o el polimero de barrera a
fin de formar la segunda capa 37.

Para ello, un tercer dispositivo 55 de matriz de extrusién y un rollo 56 de pelicula estdn dispuestos en relacién
de enfrentados con la superficie interior de la capa de papel a prueba de grasa del estratificado 34, aguas abajo del
segundo dispositivo 25 de matriz de extrusion. Asi, un polimero adhesivo es extrudido a partir del tercer dispositivo
55 de matriz de extrusién, y un material a modo de pelicula, para formar la segunda capa 37 es entregado desde un
alimentador que no se representa.

Tal construccién asegura que la hoja 23 de papel a prueba de grasa, con su superficie interior activada y la capa
de polimero 36 se unen satisfactoriamente, y el polimero adhesivo o el polimero se incorpora satisfactoriamente en la
hoja 23 de papel a prueba de grasa, proporcionando asi una propiedad de barrera frente a los gases.

De esta manera, se forman la capa de polimero 36 y la segunda capa 37 sobre el estratificado 34, completandose la
formacién de un material de envasado. Este material de envasado se arrolla en torno a un rodillo 42 de enrollamiento
mediante un enrollador que no se ilustra.

En este caso, dado que para la capa 36 de polimero se utiliza el polimero adhesivo, la adherencia entre la hoja 23
de papel a prueba de grasa y la segunda capa 37 es buena, y un polimero o polimero de barrera para la segunda capa
37, una vez extrudido desde un dispositivo de matriz de extrusion (que no se ilustra) y enfriado lo suficiente, puede
suministrarse, en forma de pelicula a baja temperatura, sobre la superficie interior de la hoja 23 de papel a prueba de
grasa. Por tanto, es posible evitar que el polimero adhesivo desprenda olor.

Como polimero adhesivo para formar la capa 36 de polimero, puede utilizarse un copolimero de etileno/dcido
acrilico. Como polimero para formar la segunda capa 37 puede utilizarse un polimero tal como polietileno de baja
densidad, polietileno lineal de baja densidad y similares, y como polimero de barrera para formar la segunda capa 37,
puede utilizarse un polimero tal como poliéster, poliéster amorfo, copolimero de etileno/alcohol vinilico, poli(cloruro
de vinilideno) y similares.

En lo que sigue se describird la estructura estratificada del material de envasado 41 de acuerdo con la segunda
realizacién del presente invento.

Incluso en este caso, se muestra un material que tiene, de izquierda a derecha, una primera capa 16, un cartén 12,
una capa de polimero 24, una capa 23 de papel a prueba de grasa, una capa de polimero 36 y una segunda capa 37.

LDPE/Papel/LDPE/GPP/Polimero adhe./LDPE
LDPE/Papel/LDPE/GPP/EAA/LDPE

LDPE/Papel/Polimero adhe./GPP/Polimero adhe./L-LDPE
LDPE/Papel/Polimero adhe./GPP/Polimero adhe./Polimero de barrera
LDPE/Papel/Polimero adhe./GPP/Polimero adhe./APET
LDPE/Papel/Polimero adhe./GPP/Polimero adhe./APA
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LDPE/Papel/Polimero adhe./GPP/Polimero adhe./APET

LDPE/Papel/Polimero adhe./GPP/Polimero adhe./PVDC

LDPE/Papel/L-LDPE/GPP/polimero adhe./L-LDPE

Polimero adhe./Papel/L-LDPE/GPP/Polimero adhe./L-LDPE

Aunque se han descrito con detalle las realizaciones del presente invento, se comprenderd que el presente invento
no esta limitado a estas realizaciones y que pueden realizarse diversas modificaciones sin apartarse del espiritu ni del
alcance del invento, definido en las reivindicaciones
Campo de aplicacion industrial

Como se ha expuesto en lo que antecede, el material de envasado y el procedimiento y el aparato para fabricarlo,

de acuerdo con el presente invento, pueden utilizarse para producir, a partir del material de envasado, un paquete o
recipiente que posea propiedades de barrera frente a los gases.
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REIVINDICACIONES
1. Un material de envasado de estructura estratificada, que comprende

una primera capa (16) formada sobre una superficie exterior que estard dirigida hacia fuera al formar un recipiente
de envasado a partir del material de envasado,

una segunda capa (37) formada sobre una superficie interior que estara dirigida hacia dentro al formar el recipiente
de envasado a partir del material de envasado,

al menos un sustrato (12) y una capa (23) de papel a prueba de grasa formada entre dichas capas primera y segunda
(16, 37), estando formada dicha primera capa (16) sobre dicho sustrato (12) y estando formada al menos una de dichas
capas primera y segunda (16, 37) de un polimero seleccionado del grupo constituido por poliolefinas, y

una primera capa de polimero (24) interpuesta entre dicho sustrato (12) y dicha capa (23) de papel a prueba de
grasa, en el que

a) ambas superficies de la citada capa (23) de papel a prueba de grasa son sometidas a un tratamiento de
activacion superficial, térmico o mediante descargas Corona, antes de la aplicacidn de las capas (24, 36),

b) una segunda capa de polimero (36) es extrudida sobre la superficie interior de dicha capa (23) de papel a
prueba de grasa, incorpordndose, por tanto, a la capa (23) de papel a prueba de grasa y proporcionando una
propiedad de barrera frente a los gases mejorada a dicha capa (23) de papel a prueba de grasa, en el que
dicha segunda capa de polimero (36) estd formada a partir de un polimero adhesivo,

c) dicha capa (23) de papel a prueba de grasa tiene un valor TAPPI comprendido en el margen de desde 100
a 400 segundos, y

d) dicha segunda capa (37) estd formada a partir de un polimero y se aplica como recubrimiento, en forma de
pelicula, sobre la segunda capa de polimero (36).

2. Un material de envasado de acuerdo con la reivindicacion 1,

caracterizado porque,

dicha segunda capa (37) estd formada a partir de un polimero de barrera.

3. Un procedimiento para producir un material de envasado de estructura estratificada, que comprende

una primera capa (16) formada sobre una superficie exterior que estard dirigida hacia fuera al formar un recipiente
de envasado a partir del material de envasado,

una segunda capa (37) formada sobre una superficie interior que estard dirigida hacia dentro al formar el recipiente
de envasado a partir del material de envasado,

al menos un sustrato (12) y una capa (23) de papel a prueba de grasa formada entre dichas capas primera y segunda
(16, 37), estando formada dicha primera capa (16) sobre dicho sustrato (12) y estando formada al menos una de dichas
capas primera y segunda (16, 37) de un polimero seleccionado del grupo constituido por poliolefinas,

comprendiendo dicho procedimiento las operaciones de
- entregar un sustrato (12) y una hoja (23) de papel a prueba de grasa,

- interponer una primera capa de polimero (24) entre el citado sustrato (12) y dicha hoja (23) de papel a prueba de
grasa,

- someter a ambas superficies de dicha hoja (23) de papel a prueba de grasa a un tratamiento de activacién su-
perficial, térmico o mediante descargas corona, para activar dichas superficies antes de la aplicacién de las capas
(24, 36),

- extrudir una segunda capa de polimero (36) sobre la superficie interior de dicha hoja (23) de papel a prueba de
grasa, incorporando por tanto dicha segunda capa de polimero (36) a dicha hoja (23) de papel a prueba de grasa y
proporcionando una propiedad de barrera frente a los gases mejorada a dicha hoja (23) de papel a prueba de grasa,
en el que dicha hoja (23) de papel a prueba de grasa tiene un valor TAPPI comprendido en el margen de 100 a 400
segundos y dicha segunda capa de polimero (36) estd formada a partir de un polimero adhesivo,
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- aplicar dicha segunda capa (37), que estd formada a partir de un polimero, como recubrimiento en forma de
pelicula sobre la superficie interior de dicha segunda capa de polimero (36), y

- estratificar dicha hoja (23) de papel a prueba de grasa con dicha segunda capa de polimero (36) y dicha segunda
capa (37) formada en ella y dicho sustrato (12) con dicha primera capa de polimero (24), unas sobre otras.

4. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizado porque se aplica como recubrimiento un
polimero de barrera sobre la superficie de dicha capa de polimero (36) a fin de formar la segunda capa (37).
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